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IpeuciioBue

Uenwn u npuHimne! crannapm3aiyn B Poccuiickoit ®eneparmn yctaHoBieHs! OenepaibHbM -3ak0HOM 0T 27 mexadpst 2002 1. Ne 184-D3 «O TexHmuecKOM
PerynmMpoBaHum», a MpaBHia MPUMEHEHNs HAIMOHATBHBIX cTaHAapToB Poccuiickoii @eneparmm - FOCT P 1.0-2004 «Crangapmisarus B Poccuiickoit deneparmm.
OCHOBHBIE TIOJIOKCHISD)

CBenieHmst 0 CTaHIApTE

1 PASPABOTAH 1 BHECEH - 3A0 «Ilommmeprasy npu yuactin Kazanckoro OAO «Opranmdaeckwii cunte3y, OAO «3ancubraznpom», OO0 «Bepmkaisy, OO0
«CpenHeBoinkckast razoBast kommanusp» 1 OO0 «CapaToBckuid TpyOHBIIH 3aBOMIY.

2 OIOBPEH U PEKOMEH/IOBAH ny1s1t npuMeHeHust B Ka4ecTBe HOPMATUBHOTO IOKYMEHTA B CTPOHTENBCTBE Ha 3aceIaHii MeXBeJOMC TBEHHOTO
KOOPMHALMOHHOT'O COBETA TI0 TeXHHYECKOMY COBEPIICHC TBOBAHHIO I'a30PaCIIpEICITUTEIbHBIX CHCTEM U APYTUX MEKeHepHBIX komMyHuKarmid (MBKC) npu ydacin
nipesicTaBuTeNel DKkcnepTHoro CoBeTa 1o CTPOUTENIBCTBY, apXUTEKType U CTPOUHHIYCTpuH KoMuTeTa o mpOMBIIUIEHHOCTH, CTPOUTENECTBY W HAYKOEMKHAM
TexHonorusM [ocynapctennoii lymbr PO gemseptoro cossmBa - [lpotokon ot 13 mapta 2007r. Ne 41

3 YIBEPK/IEH 1 BBE/EH B JIEMICTBUE
Ipuxazom 3A0 «Ilommepras» ot 12 anpernst 2007 . Ne 7-0

4 HacTosumii cTaH#apT BKITIOYAET B ¢e0si 0COOSHHOCTH POESKTUPOBAHKS H CTPOUTEIECTBA MOJMATIICHOBBIX T'a30MPOBOJIOB JaBiieHHueM 1o 1,2 MIla u
PEKOHC TPYKIIHH M3HOIIEHHBIX Ta30IPOBOIOB

5 BBEJIEH BITEPBBIE
Benenne

Hactosnumii crannapt «[IpoekpoBaHie U CTPOUTENLCTBO MOIUITWICHOBBIX Ia30IPOBOIOB JaBieHueM 10 1,2 MIla 1 peKoHCTPYKIWs H3HOIIEHHBIX ra30IPOBOIOBY»
paspabotan 3A0 «Ilosmepras» BriepBbIe 10 pelIeHNI0 MeXBEIOMCTBEHHOTO KOOP/MHALIMOHHOTO COBETA 110 TEXHUYECKOMY COBEPIICHCTBOBAHHIO
ra3opacrnpeIeuTeNbHbIX CUCTEM U JPYTUX HIKeHepHbIX kommyHuKammi (MBKC) - mpotokon ot 21 ampenst 2005 r. Ne 36, B Hagasne, Kak peKOMEHIATEITBHBINA
JnokyMmeHT: CBOJI TpaBUII 10 MPOSKTUPOBAHHIO U CTPOHTENBCTRY, 3aTeM OH ObLT mepeodopmiieH B CTaHIapT opraHu3aimH - mpoTokod 3acenannsi MBKC ot 13 mapta
2007r. Ne 41.

HeoOxommMocTs pa3paboTKH CTaHIapTa CBS3aHA C TeM, 4TO:

- B 01.01.05 r. BBezeHo B neiictere M3menenue Ne 3. k HarponansHomy ctannapty [OCT P 50838 «Tpybbl M3 nonuatuneHa Ans raonpoBOAOB.
TexHuyeckve yCnoBus», COrmacHo KOTOPOMY Gbin CyLLECTBEHHO pacLUMpeH COPTaMEHTHbIN psaa TpyD, ycTaHOBNEHHOe rpaHNYHOe 3HaYeHne
pacyeTHoro koadpdmumneHTa 3anaca npoyHocTu (C=2,0) npvBegeHO B COOTBETCTBUE C TpeBOBaHNSAMU MexXayHapoaHbix cTaHaapTos CO
4437:1997 «MonuatnneHoBble TpyObl ANs TpaHCNopTMpoBaHMS rasoobpasHoro Tonnmea. Metpuyeckasi cepusi. TexHudeckve TpebosanHusi» n EH
1555-1:2002, EH 1555-2:2002 EH 1555-7:2003 «Cuctembl TpybonpoBoAoB U3 NracTMacc Ans TPaHCNopTUPOBaHNA ra3oo6pasHoro Tonamea.
YacTtb 1: Obwume nonoxeHus, Yactb 2: Tpybbl, HYacTb 7: PykoBOACTBO ANt OLLEHKM COOTBETCTBUAY;

- BHECCHHE M3MCHCHHH B JICHCTBYIOIME HOPMATUBHBIC JOKYMEHTHI B 00J1aCTH HPOSKTUPOBAHKS M CTPOUTEIIECTBA HE MPeycMOTpeHO cT. 46 O3 Ne 184-D3 «O
TCXHUYECKOM PEryJTHPOBAHUN;

- B HacTosIee Bpemsi B Poccun mocTpoeHo u akcruryampyercst 6onee S0 Thic. KM BHYTPH- U MEKIIOCITKOBBIX MONMITWICHOBBIX Ta30MPOBOJIOB, TOJABIISIOIIEE
OOJBIIMHCTBO KOTOPBIX paccyutansl Ha Aasienue 10 0,3 MIla, i menpias yacts - 10 0,6 MIla, T.k. TpeGOBaHMs AEHCTBYONIMX HOPMATHUBHBIX JOKYMEHTOB IS
TOJIMTWICHOBBIX I'a30IIPOBOJIOB OCHOBAHBI HA HOPMATUBHO-IIPABOBbIX akTax P®d, KOTopbic B OCHOBHOM TapMOHH3HUPOBAHBI C MEX/TyHAPOIHBIME HOPMaMH TOJIBKO
1uist padouero fasienrst 1o 0,6 MI1a;

- mo nanHeM Hemeroro coro3a 1o ra3o- u BogocHabxennto (DVGW) yixe 6osee 20 nier B 3anaHoii EBporie Ha npak ke NPUMEHSIOTCS TPYObI MOIMITHICHOBBIC
JUISL Ta30MPOBOJIOB ¢ Kod(uimenToM 3amaca C>2,0 npu HOPMATUBHOM CpOKe dKcIuTyaraimu S0 JIeT, a Ipu CTPOHTENIbCTBE HOBBIX ra30MpoBOIOB B [epMaHiy Ha
80-90% MCIoNB3yIOTCS TOJIBKO MOJIM3THICHOBBIC TPYObI, IIPHYEM OCHOBOIOJIArAOIINE TPEOOBAHMS 10 pabOYNM JIaBJICHHSIM I'a3a U K MOJIMITWICHOBBIX TpyOaM ULt
ra30MpoBOJIOB MPETYCMOTPEHBI B TeXHIIecKuX npaBuiax DVGW G 472, npenycmatpuBaromye npuMenenre pyo m3 [13 100 ¢ MakcHMabHEIM pabounm
napienueM raza 1,0 MITa.



Cranpapr pa3paboTtas B pa3sumie aericsyronmx Conos npasmi CIT142-103-2003 «IIpoekmpoBaHye U CTPOUTENIECTBO Ta30MPOBOIOB M3 HOIMITIWICHA 1

PEKOHC TPYKIHS M3HOIICHHBIX Ta3zonpoBomoB» u CI142-101-2003 «O0mre MoioKeHws 10 MPOSKTUPOBAHIIO U CTPOHTENIBCTBY T'a30pacIPENEIHTEIBHBIX CHCTEM H3
METAJUTMYECKUX ¥ TIOJIMITUICHOBBIX TPy0» M YCTAaHABJIMBAET TpeOOBAHMS MPOCKTUPOBAHMS 1 CTPOUTENIBCTBA HOBBIX U PEKOHCTPYKIMIO H3HOIICHHBIX TpyOOIPOBO/IOB
ra3opacnpe/Ie/UTeNIbHbIX CETeH, CoopyKaeMbIx u3 Tpy0 nonmmwieHoBbIX (mvma 13 80 n 100) ¢ HOMHUHAIBHBIM HapyKHBIM JrameTpoM 10 400 MM BKITFOMUTEITBHO
IpY MaKCHUMaIBHOM pabodeM aaBieHuu He 6onee 1,2 MIa u Temnepatype rasa Ha BXoze B 1py6onpoBon He Bbie +40°C.

CraHzapT conep KT ONpoOOBaHHBIE Ha MPAKTHKE 1 0(QHIMATBHO MPH3HAHHBIE TEXHUMYECKHE PEIICHIS, CPEACTBA H CIIOCOOBI PeaTH3alii 00s3aTeIbHBIX TPeOOBAHNMI,
yctanoBienHsie CHull142-01, a takke 0cOOSHHOCTH NPOSKTUPOBAHKS M CTPOUTENIECTBA MOIHITHICHOBBIX I'a301POBOJOB AaBieHHeM 10 1,2 MIla 1 pekoHCTpyKImu
M3HOLICHHBIX CTAJIBHBIX Ta30MPOBOJIOB, COBPEMEHHbIC HOPMBI U ipyrHe TpeGoBanus, BBeneHHble Vi3menernnem Ne 3 k FOCT P 50838-95 «Tpy6bl 13
nonuaTuneHa ans rasonpoBoAoB. TeXHNYECKne yCrnoBus».

B pazpabotke ctannapta npuanmany ydactve: B.E. YnoBenko, kann. texs. Hayk B.C. Txaii, FO.B. Kopuryros (3AO «Ilommmeprasy), B.H. Kynpsmios, H.C.
Taiymmis (Kazanckoe OAO «Opranmaeckuii cunte3y), M.A. KpacaikoB (OU «Omckrazrexaonormsp OAO «3ancubraznpom»), H A. 1lmmos - CoBetHHK
Poccwuitckoit @eneparm 2-ro xiacca, HBb. Crepmsiros (OO0 «Bepmikansy), B.B. Jlont (OOO «CBI'K»).
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10 TpeGoBanust 6e30MaCHOCTH ¥ OXPaHa OKPYIKAFOIICH CPEJIb

11 VcniblTanve W npreMKa MO THICHOBBIX Ta30MPOBOJIOB

[punoxenvie A (cnpaBouHoe) CBoiicTBa MaTepuaa Jis HOIUITUICHOBBIX TPYO, JICTANeH COCIMHUTEIHBIX 1
MapKHPOBOYHBIX TI0JIOC

Ipunoxenvie b (cnpaBounoe) OOuwii cOPTAMEHT TPYO MOIMITUICHOBBIX UIS TOI3EMHBIX I'a30IPOBOJIOB
wioxerne B (crpaBounoe) OcHOBHBIE MOKA3ATENN Ka4ecTBa TPYO MOIMITHIEHOBBIX

IIJZHJ'IO}KCI-H/IC r (CpaBOYHOE) 3HaucHUe |23C'—I€’IHOﬁ MaccChl |)!6 Y3 TOJIUDTUIICHA

Tpunosxxenne J1 (cupaBounoe) OCHOBHBIE POCCHHCKHE MPOU3BOUTEIN Ta30BbIX TPYO M JAeTAICH COeAMHUTETbHBIX
U3 NOJIMITWICHA

uinoxenvie E (cpaBounoe) PUCYHOK M pa3zMephl COCIMHEHUH HEPa3hbeMHbBIX TOJIMITHICHOBBIX TPYO cO
CTANTBHBIMU JI7Is Ta30NPOBOIOB BRICOKOTO AaBneHus o 1.2 MIa

wioxenne JK (cupaBounoe) HoMorpamMel Ui pacyera MaMeTpa CTATLHOTO U TIOIMITUIEHOBOIO Ta30IPOBOJIA C
MOP o10.3 o 1.2 MIa

unoxenvie 1 (obs3arensroe) TTopsiok oopMIteHHs KOHTPOIIBHBIX 00pa3I0B BHEIIHETO BUJIA CBAPHBIX
COEIMHEHUI

wiokenrie K (crpaBounoe) Kpurepyu Juist OIICHKM BHEIITHETO BUJIA CTHIKOBBIX CBAPHBIX

[Tpunoxenwe JI (cnpaBounoe) Kpurepyn OICHKHM BHEITHETO BU/IA COSIMHEHHIM, BBIIONHEHHBIX AeTansamu ¢ 3H
Bubnorpadist
CTO 45167708-01-2007

CTAHJIAPT OPTAHVBALIAH 3A0 «TIOJIUMEPTA3»

MNPOEKTUPOBAHHME N CTPOUTE/IBCTBO NOJIMD TWIEHOBBIX
T'A301IPOBOIOB JABIEHUEM J0O 1,2 Mila U PEKOHCTPYKIIAS
BHOIIEHHBIX I'A30IIPOBOIOB

DESIGN AND CONSTRUCTION OF POLYETHILENE GAS



PIPELINES PRESSURE UNDER 1,2 MPa AND RENOVATION
OF UNDERGROUND GAS PIPELINES

Jara BBeaenus 2007-05-01

1 ObnacTh npuMeHeHus1

HacTosiumii cTanIapT pacnpocTpaHsIeTcs! Ha MPOLECChl POSKTUPOBAHKSI M CTPOMTEILCTBA HOBBIX Ta30MPOBOJIOB, COOPYKAaeMbIX M3 TpYO MOIMITIICHOBBIX (THma I1D
80 1 100) ¢ HOMHHATBHBIM HAPYKHBIM JEaMeTpoM 110 400 MM BKITIOIUTEIIHHO TIPH MaKCUMaIbHOM pabodeM jpaBiieHnd He Oornee 1,2 MIla u Temmiepatype raza Ha
BX0JIe B TpyOompoBox He Bhiie +40°C, 1 peKOHCTPYKIMH H3HOLIECHHBIX I'a30MPOBOIOB C IPUMEHEHHUEM TONMITWICHOBBIX TpYO.

Tpu mpoekMpOBaHKH, CTPOUTEIECTBE U PEKOHCTPYKIMU TFa30IPOBOJIOB CJIEAYET PYKOBOJICTBOBATECS TpeboBanmsiMi [ 1], [2], [3] u monoxenwsmu [4], [5], [6] u
JPYTUX HOPMATUBHBIX JOKYMEHTOB, YTBEP)KACHHBIX B YCTAHOBJICHHOM TOPSIZIKE.

TpyObI 1 IeTal CoeMHUTENBHBIC (1ajee IeTany) T0JDKHBI UMeTh pasperenne PoctexHan3opa Ha npuMeHenne 1 TexHndaeckoe cBUIETenseTBO Pocctpos o
TIPUTOJTHOCTH UX JUISI IPUMEHEHHUSI B CTPOUTENBCTBE MOA3EMHBIX ra3omnpoBonoB ¢ MOP no 1,2 MIla na tepputopun PO.

2 HopmaTuBHBIe CCBUIKH
B HacTosIIeM CTaH#ApTe UCIIOIB30BaHbI CCHUIKM Ha CIICAYIOMINE CTAHAAPThL:
I'OCT 12.1.005-88 Cuctema ctanmaptoB Oe3omacHoCTH Tpyaa. OOIiye caHnTapHO-TUrHeHHYeCKKe TpeOOBaHuUs K BO3/LyXy paboueii 30HbI
T'OCT 12.1.044-89 CCBT. IloxxapoB3pbIBOONIACHOCTH BELIECTB U MaTepHaioB. HoMeHKIaTypa mokasateneid 1 METO/Ibl UX OTpPeICIICHIIS
I'OCT 12.4.121-83 CCBT. IlpomBora3ss! npoMsliiIeHHble (rsIpytomue. TexHuueckue ycaoBus
T'OCT 868-82 Hytpomeps! nnaukatopHble ¢ neHoi aenerns 0,01 mm. TexHideckue ycioBust
T'OCT 2226-88 Memiku OymaxHble. TeXHUYECKUE YCIOBHS
I'OCT 2991-85 Slmuku fomatsie Hepa3OopHbIe Uit Ipy30B Maccoit 1o 500 kr. OOLme TeXHHYECKUE YCIOBHS,
T'OCT 4045-75 Tucku cirecapHble ¢ pyYHBIM NPUBOIOM. TeXHUYIECKHE YCIIOBHS
T'OCT 6507-90 Muxpometpsl. TexHuueckue ycaoBus
I'OCT 7502-98 Pynetkyn m3MepHUTenbHbIE METALTHYECKNE. TeXHIUECKUE yCIOBHS
T'OCT 8032-84 TpeanoymrenbHbIE YHCIIA U PSIIBI TPEATOYTUTETHHBIX HC L.
T'OCT 9142-90 Sy u3 ropprpoBaHHOro kaptoHa. OOIIHe TEXHUUECKUE YCIOBHS
T'OCT 9396-88 Ammxu nepeBsHABIE MHOT0000pOTHBIE. OOIIIIe TEXHIIECKHE YCIOBUS
T'OCT 10354-82 Inenka nonmdTHNCHOBas. TeXHUYECKUE YCIOBHS
T'OCT 14192-96 MapkupoBka rpy3oB

T'OCT 15846-2002 IMpomyxmwsi, ompasisieMast B paiions! Kpaitrero CeBepa 1 pupaBHEHHBIE K HIM MECTHOCTH. YTIAaKOBKa, MapKHPOBKa, TPAHCTIOPTHPOBAHUE
XpaHEHHe.

T'OCT 17811-78 Meniku NONMUATHIICHOBBIC Tl XUMHYECKON MPOAYKIMH. TeXHUYECKHE YCIOBHS
I'OCT 18573-86 Slmmku nepeBsHHbIC 1151 MPOTYKIMH XMMUYECKOH MPOMBIILIEHHOCTH. TeXHIUecKue ycoBus
T'OCT 18599-2001 TpyOb! HanOpHBIE U3 MOJMITIVICHA. TeXHIYECKHE YCIOBUS
T'OCT 19667-74 KoHreiiHep crelmaIM3UpOBaHHbIIA IPYNIOBOH Maccoi 5,0 T UL INTy4YHBIX TPY30B
T'OCT 21650-76 CpencTBa CKpeIUIeHHsI TAPHO-LITYYHBIX TPY30B B TPaHCHOPTHBIX MakeTax. Obuue TpeboBanust
T'OCT 22852-77 Sumku w3 rohprUpoBaHHOTO KapToHA ISl IPOIYKIMU PHOOPOCTPOHUTENFHOM MPOMBIIIICHHOCTH. TeXHIYECKHE YCIOBUS
T'OCT P 50838-95 ¢ m3m. Ne 1-3 «TpyObl 13 monMITIICHA 1S Ta30MPOBOAOB. TeXHUUECKHE YCIIOBHS
I'OCT P 51613 TpyOb! HaropHbIe U3 HEIUIAC TH(HHUIMPOBAHHOTO MOJIMBUHIIXJIOPHAA. TEeXHUYECKHE YCIIOBHS.
Ipumeyanue - Mpy NONb30BaHWM HACTOALLMM CTaHAAPTOM LienecoobpasHo NPOBEpPUTL AEWCTBNE CChINIOYHbIX CTaHAAPTOB U KnaccudgunkaTtopos B
MHGOPMaL MOHHOM cucTeme obLLero Nonb3oBaHMs - Ha ouLManbEHOM cailTe HauMoHansHoro opraHa Poccuiickon ®epepaumm no
cTaHAapTM3aLmm B ceTu VIHTEPHET M MO eXerogHo n3aasaemMomMy MHhopMaLMOHHOMY yKasaTento «HauunoHanbHble cTaHAapTbi», KOTOPbIA
ony6nMkoBaH Mo COCTOAHUIO Ha 1 SHBaps TeKyLLero roga, 1 No COOTBETCTBYIOLLMM €XeMEeCSYHO 13aaBaemMblM MHAOPMaLMOHHBIM yKa3aTensm, B
Tekyliem rogy. Ecnum ccbinoyHbIi JOKYMEHT 3aMeHeH (M3MEeHEH), TO NMpu NOSb30BaHNM HACTOSLLMM CTaHAApTOM crefyeT pyKoBOACTBOBATLCA
3aMeHEHHbIM (M3MEHEHHbIM) AOKYMEHTOM. ECnn cCbINOYHbIN AOKYMEHT OTMEHeH 6e3 3aMeHbl, TO MONOoXeHNe, B KOTOPOM [aHa CCbifika Ha Hero,
NPUMEHSAETCS B HYaCTK, He 3aTparnBaloLLen 3Ty CCbINKy.

3 TepMuHbI U Onpee/IeHHS

B nactosmem CTaHAAPTE MPUMEHEHBI CIICAYIOIINE TEPMHUHBI C COOTBETCTBYIOIIMMU ONPEACIICHUAMM:

3.1 cranaaprHoe pazMepHoe OTHolIeHHe TPYObl, SDR:  OTHolIeHNE HOMHUHATBHOTO HAPY)KHOTO HameTpa TpyObl d K HOMHHAJIBHO# ToNIMHE cTeHKH e. SDR
JIeTaTM IPUHUMAIOT paBHEIM SDR TpyObL.

3.2 0BAJILHOCTB TPY0, MM: Pa3sHOCTH MexK/Iy MaKCHMAIGHBIM ¥ MUHHMAIBHBIM HapyKHBIMU JUAMEIPaMHU Y TOpL@ TpyOs! (IeTanm).



3.3 MUHHMAJIbHAS JVIMTe/IbHAsi NpoYHocTh, MRS, MIla: 3HadueHne HanpspKeHHs, ONPE/ICIISIONIEro CBOHCTBO HONMITHICHA MApOK, MPUMEHSEMBIX TS
M3TOTOBJICHHUS TPYO, TONYYEHHOE ITyTeM SKCTPAMOJISIIK Ha CPOK Ci1yx0bl 50 siet npu Temrepatype 20 BC raHHbIX HcTbITaHMi TPYO Ha CTOMKOCTH K BHYTPEHHEMY
THIPOCTATUIECKOMY JIABJICHHIO C HIDKHHM JOBEPHTEIbHBIM HHTEpBAIIOM 97,5 % U OKpyIieHHOe 10 Okaiiiero HwkHero 3HadeHus psina R10 mo T'OCT 8032.

3.4 makcumanbHoe padoyee naBiaenne, MOP, MIla: MaxcumanbHoe pabouee faBiieHue ra3a B Tpy0onpoBoie, A0IMycKaeMoe sl IIOCTOSHHOM SKCILTyaTaliH,
BBIYHCJISOT 110 hopmyIte

MOP=2MRS / C(SDR-1),
rae:
SDR - cTaHmapTHOE pa3zMepHOE OTHOIICHHE,
C - pacueTHbIi K0((HLHEHT 3araca MPOYHOCTH.

3.5 pacueTHbI ko3dxpunueHT 3anaca npoudoctd, C: OO ko3 GUIKEHT CO 3HAYEHNEM >2, KOTOPBIl BEIOUPAIOT C YYETOM YCIIOBHS SKCIUTyaTalliH
ra3omnpoBoja.

4 O0ume 10/10KeHUsA
4.1 Tlpu BbIGOpPE Tpy0 U AeTasei, 3aN0pHON apMatypbl, KpoMe TpeOOBAHHH HACTOSILErO CTAHIAPTA, YUUTHIBAIOT O0IHe ToNoxeHus [4] u [6]

4.2 OpraHu3aliio 1 TOpSI0K MPOBEICHHUS MPOU3BOACTBEHHOTO KOHTPOJIS Ka4eCTBa CTPOUTEIIbHO-MOHTKHBIX PabOT MPEIyCMATpUBAIOT B COOTBETCTBHHM C
noyioykeHwsiMu [4], [6], TpeboBanmsaMy [2] 1 HacTOALIErO CTAHAAPTA.

5 TpyOb! u neTaau

5.1 TpyObl u AeTay U3 MOMMITHICHA XapaKTePU3YOT THIIOM HOJIMITIWICHA, KOTOPBIH OMPEIENseTCs MUHUMAIBHOMN JTUTENBHOM MpoYHOCTHI0 MRS, 1 cTaHaapTHBIM
pasmepHbM oTHOIIeHHeM SDR. Pacuemsslit koadduipeHT 3amnaca npoyHoC ™ TpyObl M JETAIN BHIOUPAIOT PU NPOSKTUPOBAHUH Ta30PACIIPEeUTEBHBIX
TpyOOIPOBOIOB C yUYETOM YCIJIOBHIA SKCIUTyaTaLHH.

5.2 15151 poeKTMpOBaHus], CTPOUTEIIHCTBA HOBBIX MONMITWICHOBBIX ra30IpoBoioB AaBieHueM ot 0,6 1o 1,2 MIla, a Takxke peKOHCTPYKIHH CTaJIbHBIX
ra3oIpoBOJIOB, HCTIONB3YIOT HOIMATIWICHOBBIC TpYOBI, m3rotoBieHHsle 13 I1D 80 (MRS 8,0 MIla) u IT3 100 (MRS 10,0 MITa), ¢ pacuetssM ¢ ko3uimeHTOM
3araca npoyHoct C>2,0, KOTOpbIe JODKHBI YAOBICTBOPSTH YCIIOBHAM TI0:

- MOP rasonpoBo/a, BemucsieMoro B 3asucumoct ot MRS no dopmynie: MOP=2-MRS/ C-(SDR-1) MI1a;
- KPUTHYECKOMY JIaBJICHHIO Pc OBICTPOro pacnpocTpaHeHusl TpeLinH, BBMHUCIISEMOro 1o Gopmyiie:
Pc = MOP/2,4-0,072 - nns 1py6 auametpom > 90 MM mpu MakcHMaIbHOM paboueM JaBiieHnH rasonposoja 6omnsiue 0,4 MIla, T.e. MOP = Pc-2,4 + 0,173, MIa.

Tun nommmanena u SDR 1py6s1 Beidupator no Tabmuie 1 (Ipunoxenne A TOCT P 50838) B 3aBHCHMMOCTH OT MAKCHUMAIBHOTO Pab0yero JaBJIeHUs B HOBOM
ra3onpoBOJIC U ra30NpoBOJIC, HOUIEKAIEM PEKOHCTPYKIH, U YCIOBMH SKCILTyaTallui, ¥ NPUHATOTO C MX y4eTOM PacueTHOro 3HaueHus kod(uUIeHTa 3anaca
HPOYHOCTA.

Ta6mwa 1

PacueTHOE 3Ha4EHHE KOd eHTa 3amaca npouHocT C JUis MaKCHMAIBHOro pabodero nasienus MOP
MakcumaisHoe padouee epr Tp! by p pit

Tpy6st u3 11D 80 ¢ SDR Tpy6st u3 11D 100 ¢ SDR
Aasneme, MOP, Mlla 17,6 17 13,6 1 9 17,6 17 13,6 11 9
0,3 3.2 3,3 42 53 6,7 4,0 42 53 6,7 8,3
0,4 2.4 2,5 3.2 4,0 5,0 3,0 3,1 4,0 5,0 6,2
0,6 - - 2,1 2,7 3,3 2,0 2,1 2,6 3,3 42
0,8 - - - 2,0 2,5 - - - 2,5 3,1
1,0 - - - - 2,0 - - - 2,0 2,5
1,2 - - - : - : - - - 21

>
TpeGoBaHus K Matepuanam 1py0, Aetaneil 1 MApKMPOBOYHBIX TOJIOC MPUBECHBI B MPWIOKEHHN A HACTOSIIETO CTAHAAPTA.

5.3 17151 CTpOHTEIIBCTBA M PEKOHCTPYKIIMH T'a30MPOBOIOB TIPUMEHSTIOT TPYOBI TIOJIMYTHIICHOBBIE, M3TOTOBJICHHBIE 10 HopMaTiBHOU nokyMmentarmn (I'OCT P 50838,
[7]  np.), yIBeprKIEHHOM U 3aperHCTPUPOBAHHON B YCTAHOBJICHHOM Hopsiake. OOIuii COPTAMEHT, OCHOBHbIC TIOKa3aTeli Ka4ecTBA M 3HAYCHHUS PACUCTHOH MacChl
Tpy6 moaMdITHICHOBBIX npuBeneHs! B [Ipunoxenmwsix b, B u I HacTosiero ctannapta. IlepedeHs OCHOBHBIX POCCHICKUX MPOU3BOAHTENEH IIIACTMACCOBBIX TPYO U
JeTaieii COeIMHUTENbHBIX PUBE/ICH B IPWIOXKEHHH [] HACTOSIIEro CTaHxapTa.

5.4 BayTpeHHuii raMeTp TpyObl ONPEAEIISIOT THAPABIYECKIM pacyeToM B COOTBETCTBHH ¢ [4].

5.5 TpyObl U AeTAH KaKI0T0 U3TOTOBHTENIS IOJDKHBI IMETh PA3PEIICHUsI COIIACHO pa3/ielly | HACTOSIIEro CTaHAapTa VIS IPUMEHCHHUS B CTPOUTENBCTBE
TO/I3EMHBIX T'a30MpoBoIoB AaBienreM ot 0,6 mo 1,2 MIla.

Ipy NpoeKTMPOBAaHUK U CTPOUTEINILCTBE I'A30MPOBOJOB ¢ padounM JasienreM ot 0,6 1o 1,2 MIla ucrions3yior IpyObl U ASTAIH, U3TOTOBJICHHBIC U3 HOJIHTHICHA
onuoro ma (MRS), ¢ oganm SDR. Jlonyckaercs mpumensts netain ¢ SDR 11, cHaOXeHHbIe yCHITHBAOIISH 000I0YKON (KapKacoM U JIp.), HalpuMep, U3
CTeKJIOIIIACTHKA, M3TOTOBJICHHBIC B 3aBOJICKHUX YCIIOBHAX 10 HOPMATUBHOM JOKYMEHTALIHIL

5.6 Jlns nprcoerHeHNs OTBETBIICHHH MO THIICHOBBIX ra30npoBoioB AasieHueM ot 0,6 o 1,2 MIla k 1py6e nomMsTiiICHOBOMH WIN CTAIBHON HCIIONB3YIOT
CTaJIbHBIC TPOMHUKHU U HEPa3bEMHBIC COCIUHEHHS IOV TIICH-CTAIBY, I H3TOTOBJICHUS KOTOPBIX IPUMEHSIOT TpyObl 13 noimymwieHa ra [19 100 ¢ SDR 9 u
CTaJIbHBIE 110 HOPMATHBHOM JOKYMEHTALIIL

CrasibHBIC TPOVHHKH M HEPA3hEMHbIC COCIMHEHUS (IIOJIMITWICH-CTAIB KaXKIOr0 M3TOTOBHIEIS JODKHBI IMETh CePTU(HKAT COOTBETCTBHS, pa3pelIeHUe Ha
TIPUMEHEHHE ¥ TIOATBEPKICHHAE B YCTAHOBJICHHOM TIOPSIIKE MX MPUTOAHOCTH JUISI IPHIMEHEHHS B CTPOUTENBCTBE MOJI3EMHBIX Ta30IpoBOAOB AaBieHueM ot 0,6 mo 1,2
MIla.

PucyHOK U COpTAMEHT Hepa3beMHBIX COCIMHEHHIT «TommTwieH-cTatb» st MOP ot 0,6 no 1,2 MIla npuBenens! B [Ipunosxenru E HacTosiero ctanmapra.

5.7 Jlnsa npucoeauHeHust TpyObl MOIMITIICHOBOH K CTAIBHOMY Ta30IPOBOJLY MCIIONB3YIOT Pa3beMHbIC H HEPA3bEMHbIE COCIMHEHHS «IIOJIMITIICH-CTAIbY,



cootBercByomye 1o MOP 1 M3roToBJIeHHbIE B 3aBOJICKUX YCJIOBUAX 0 HOPMATUBHOM JJOKYMEHTALUH.

PazbeMHBIe (ITaHIEBbIC COSAMHEHNS «CTATb-TIOMITICH (IIPH HX HEOOXOAMMOCTH) CJICAyeT YCTAHABIMBATH NPCHMYIICCTBEHHO B KOJMOIIAX H, KaK HCKIIKHMCHHE, B
3aIIUTHOM (Y TIIpe C KOHTPOJIBHOM TPYOKOIA.

6 OcodeHHOCTH NPOeKTUPOBAHMSI O3 MHBIX MOJIMITHIEHOBBIX FA301POBO/I0B
6.1 OO1mue MoIoKEeHUs TI0 NPOESKTUPOBAHMIO TTOA3EMHBIX Ta301POBOIOB JOJDKHEI COOTBETCTBOBATH TpeboBanmsM [3] u [9], nonokenmsim [4] u [6].

6.2 Tlpu BBIGOpE Tpacchl MOMMITWICHOBBIX MOI3EMHBIX Ta30mpoBooB ¢ MOP ot 0,3 1o 0,6 MIla Ha TeppHUTOpHSX MOCEIEHNH U TOPOJICKUX OKPYTOB, 3aCTPOCHHBIX
MPEUMYIIIECTBEHHO OJTHO - IBYXITOKHBIMH M KOTTCIDKHBIMH JKIIIBIMA JOMaMH, HEOOXO/IMMO YUHTBIBATH TeHEPAIbHbIC IUIAHBI [IOCENCHHUIT M TOPOJICKUX OKPYTOB,
KOTOpBIC BKIJIKOHAIOT B ¢€0sl KapThl CYIIECTBYIOLIETO U INIAHUPYEMOTO Pa3MeIleH s OOBEKTOB KaIlMTAIBHOTO CTPOMTEIBCTB, B T.4. AJIEKTPO-, TeIUIo-, Ia30- U
BOZIOCHAOXKEHHSI HACENICHHS, BCEX TPAHCTIOPTHBIX MHKEHEPHBIX COOPY)KEHHUIT U MHBIX 00BEKTOB, BXOJAIIUX B COCTAB MOCEIEHHS, TOPOJCKOI0 OKPYTa, HAXOISAUXCS
B cpepe rpasiocTPOUTENIBHOMN JeATebHOCTH aIMHHHCTPALUH TTOCEIESHHs] U TOPOJCKOIO OKPYTa.

Ipu BBIOOpE TpacCh MONMMITWICHOBBIX MOA3EMHBIX Ta30MPOBOIOB MEK/Y TIOCETCHISIMH (MEXKCEICHHBIX ), JIH00 MEK/LY OTACITBHBIMU HACEICHHBIMH TyHKTAMH
(ME@KIMOCENKOBBIX), HE BXOASIINME B COCTAB MOCEICHHSI K TOPOACKOT0 OKpyra, ¢ pabounm maenerreM ot 0,6 o 1,2 MITa HeoGX0aMMO yuHTHIBATH CXEMY
TepPUTOPUAIILHOTO IUIAHUPOBAHUS MyHHUIUIIAILHOTO palioHa.

B ciyuae BbIOOpa TpacChl MOIMITHICHOBBIX MOJ3EMHBIX Ta30MPOBOIOB MY TOCENICHHSMH (MEXKCEIICHHBIX), BXOJSAIIMMH B COCTAB JIBYX WM HECKOJIBKHX
MYHHILMNATIBHBIX PAHOHOB, HEOOXOMMO YUHTHIBATh TAKXKE CXEMbI TePPHTOPHAIIBHOTO TUIAHUPOBaHKs cyObekta Poccuiickoit deneparmn.

6.3 TlpoexpoBaHye ra30mpoBoja OCYIIECTBIISIOT C Y4ETOM PE3YJIBIATOB POBEICHHOTO aHAIM3a CTENeHH ONACHOCTH U PHCKA BO3MOXKHBIX aBapHii, KOTOpbIC
HeOIaronprsiTHO MOT'YT TMOBJIMATH Ha JIHOICH, UIMYILIECTBO U OKpyKarortyto cpexy [1].

6.4 TlpoexToM ra3ocHa0XKEHHS JOIDKEH ObITh IIPETyCMOTPEH YTOUHEHHBIH THIPABIMIECKHIA pacydeT UCXOs U3 YCIIOBHS Oecriepe00HHOr0 ra30CHa0KEeHHsT BCEX
MoTpebuTeNel B 4achl MaKCUMAIBHOTO TOTpedieHus rasa. Jlomyckaercs mpon3BOANTS THAPABIMYECKHUI pacyeT Mo HoMorpaMMaM nprtoxeHrs JK, cocTaBIeHHBIM
1o hopMyIiaM pacuera AHaMeTpa U J0MyCTUMBIX TOTeph JaBJeHus [4].

6.5 BHyTpH- U MEXCEICHHBIC MO TAICHOBBIE TIOA3EMHBIC Ta30IPOBOIBI I0JDKHBI ObITh 3alPOCKTHPOBAHBI TAKAM 00pa3oM, YTo0BI ObLTa 00eCTIcucHa HaIe)KHas i
Ge30macHast HX SKCIUTyaTalys B TSUCHHE BCETO CPOKA CIIYXKOBL

6.6 MUHUMAITBHBIC PacCTOSHUS OT 3/IaHHH, COOPYKEHHI 1 MHXKEHEPHBIX KOMMYHHUKAIMI JI0 MOJMITAICHOBBIX Ia30mpoBooB AaBienueM o 0,6 MIla npurivaror ¢
ydetoM TpeboBanuii [3] u monoxxenuit [4].

B mecTax nepeCcCUCHUs Wi napamenLHoﬁ TPOKJIAJIKH NOJIMITUIICHOBOI'O ra3onpoBoaa ¢ OecKaHaIbHOM ’ICHJ'IOTpaCCOI\;I TeMIIeparypa Ha’py)KHOﬁ TIOBEPXHOCTU
TIOJIMDTWICHOBOI'O I'a30IIPOBO/Ia HE NOJIKHA NIPEBLIIIATH ITUIFOC 40°C 3a Bech nepuo SKCIUTyaTalliu.

6.7 MuHMMaInbHOE PAacCTOSHKE 110 BepTHKAIH (B CBETY) MEeX Iy razonpoBogoM (dywispom) aasienreM ot 0,6 1o 1,2 MIla 1 nog3eMHbIMU HEKCHEPHBIME
KOMMYHHKaIWSIMH, KpoMe KaOesei CHIOBBIX U CBs3H, B MECTaX MX HepecedeHust IprHuMatoT He MeHee 0,4 M.

PaccrosiHre 0T hyHIAMEHTOB 3/1aHUI U COOPYIKEHHIT 10 Ta30MPOBOOB AHAMETPOM:

- 10 300 MM - He MeHee 15 M;

- cBbiie 300 MM - He MeHee 25 M.

PaccrostHmst ot razonpoBoza gasnexneM ot 0,6 o 1,2 MIla go apyrux HEmKeHepHBIX KOMMYHHKALMA COOTBETCTBYIOT YKa3aHHBIM B priokeHnH B [4].
6.8 I'myOuHy MpOKJIaIKU MOJMITWIEHOBOTO Ta30mpoBoja aaBieHueM 1o 0,6 MIIa npuHuMaroT B cOOTBETCTBHH ¢ TpeOOBaHUSMH [3] U onokeHusMu [4].
I'my6uny 3anoxenus razonposoja gasienueM ot 0,6 no 1,2 MIla npuanMaror He MeHee 1,0 M 10 Bepxa TpyOsl.

JIHO TpaHIIIen 3aChINakoT IIeCYaHbIM TPYHTOM Ha BhICOTy He MeHee 10 cm. IlecuaHoe ocHOBaHME He JIOIDKHO COAEPKaTh KYCKH KHpIT4a, MEOHs, KaMHs,
METALIMYECKUX YacTel WM APYTHX TBEPABIX BKIIIOMCHHU, KOTOPBIE MOTYT HOBPEAUTS HAPYIKHYIO IOBEPXHOCTH TPYOBI.

IprchinKy razonpoBoja cieayer IPOU3BOUTb, KaK NPaBUIIO, IIECUaHbIM IPYHTOM Ha BBICOTY He MeHee 20 ¢M HaJl BepXoM TpyObl. B rpyHTe npHchIKky He
JIOITyCKAETCsl HATMUME TBEPBIX BKIIFOYEHUH, HANPUMED, KyCKU KUpPIHYa, 1eOHA, KaMHs U T.11. JlomycKaeTcs Npou3BOAUTS MPUCHINKY MEIKO MPaHyIHPOBAaHHbIM
TPYHTOM H TPYHTOM OOPATHOM 3aCBITKH.

6.9 Ha npricpImaHHbIA ra301poBo/I HAa BCEM MPOTDKEHAH YKJIAIBIBAIOT HOJHITINICHOBYIO CUTHATBHYIO JICHTY KENToro mBeta [ 8] mupuHoii He Meree 0,2 M ¢
HecMbIBaeMoi Haammebro «I"a3y» wim «OctopoxHo! a3y Ha paccTosamm 0,2 M OT BepXa HPUCHIIAHHOTO Ia30MpoBoJIa. Boois Tpacchl MeXCeneHHOro ra3onpoBosa
TPeyCMATPHUBAIOT TAK)KE YKJIAAKY M30JIMPOBAHHOIO AIIOMMHMEBOI'0 WM MEJHOTrO NpoBoza. Jlomyckaercs ykiiaaka npoBo/a B OAHY TPAHILEIO C NOJIMITIICHOBOH
CHUTHAIBHOM JICHTOMH.

6.10 Ilpu mpokazke ra30NpoBOIOB Ha MAXOTHBIX M OPOLIAEMBIX 3eMIISIX TTyOMHA 3aJI0KEHIS COCTABIISET He MeHee 1.2 M 710 Bepxa TpyOoIpoBoa.
6.11 Tiry6uny 3anoxeHus razonpoBoa nasierrem ot 0,6 no 1,2 MIla B 0c0ObIX MPUPOIHBIX U KIMMATHIECKHIX YCIOBHSIX BHIOMPAIOT C yUeToM TpeboBaHui [3].

6.12 TToBOpOTHI IMHEIHOM YacT! ra30MpOBO/Ia U3 MONIMATIICHOBBIX Tpy0 ¢ SDR 9 B ropH3oHTANBHOMN M BEPTUKAIBHOMN IUIOCKOCTIX BBINOJIHSFOT MOJINITHIICHOBBIMH
OTBOJAMH WM YIPYTUM U3rHOOM € pajuycoM He MeHee 60 IuaMeTpoB.

6.13 Tlepeceuenne razonpoBoio ¢ aBromoowisHbME (|-l KaTEropuit) 1 >xenesHbiMK (06LLEero Nonb3oBaHWs) JoporaMy NpeaycMaTpyBatoT B 3aLUMTHBIX
dyTnsapax n3 cranbHbIX NN HEMETaNNMYeCckMx Tpyb GonbLuero AuameTpa B COOTBETCTBUM C TpeboBaHuaMU [3] u nonoxeHunsimu [4] u [6].

TasonpoBoz B QymIsIpe JOMKEH COXPAHATh PABHOMEPHOE TOJIOKEHNE OTHOCHTENIEHO CTEHOK (yTIsipa; KOHIbI (yTispa 3a/1ebIBatoT.

6.14 Tlepeceuenne Tra30mpoOBOIOM BOIHBIX TIPErpasl I0IMyCKaeTes MPOU3BOIUTH OTKPBITHIM CTIOCOOOM WM METOJIOM HaKJIOHHO-HarpasieHHoro Oypenust (HHB), mpu
HAJTMYHH TaKOH TEXHUIECKOI BO3MOKHOCTH.

6.15 PexoMeHtyeMble MHHUMAIBHBIC HAPY)KHbIE THaMETPbl (Y TISPOB U3 CTANBHBIX TPYO € YUETOM BO3MOXKHOCTH Pa3MEICHHs Pa3beMHBIX U HEPa3beMHBIX
COEIMHEHNH «TTOMITHICH-CTATR JUISI AUAMETPOB TpYO HOIMITINIEHOBBIX 10 400 MM IpuBeeHs! B TaOwie 2, GyTIIpoB W3 HEMETALTHIECKUX TpyO - B Tabmwe 3.

Ta6amma 2




o 1TuJiyHa CICHR Lpipa 1py C1uCLUUVC HPUKRJIAR N,
MHUHMMAaIBHBINA IMAMETP CTAIBHOTO (GyTIsapa, MM, JUIs " pybpa b PR,

JlmameTp razornpoBoja, M MM
M IETH Fa300pOBOTa pa3MeIeHns (I)J'IaI;H.IeBL]X Pa3MeILICHNS HEPa3beMHBIX OTKDEITOM INponaBnmBanremM wm
COEIMHeHUI COCIMHEHMIT HPOKOJIOM
1 2 3 4 5 6
20 40 - 50 3,0 4,0
25 57 - 57 3,0 4,0
32 57 - 57 3,0 4,0
40 76 - 76 4,0 5,0
50 89 - 108 4,0 5,0
63 108 219 159 4,0 5,0
75 114 219 159 5,0 5,0
90 127 273 219 5,0 6,0
110 159 273 219 5,0 6,0
125 159 273 219 5,0 7,0
140 219 325 273 6,0 7,0
160 219 325 273 7,0 8,0
180 219 325 273 7,0 8,0
200 273 377 325 8,0 9,0
225 273 377 325 8,0 9,0
250 325 426 377 8,0 9,0
315 377 530 426 8,0 9,0
355 426 630 530 8,0 9,0
400 530 720 530 8,0 9,0

Taoauua 3

MuHUMaNBHBIHA aHamMeTp Gymisipa, MM

m3 nommTwieHoBbIX 1py6 SDR 11

Juame1p razonpoBoja, MM U3 MOJNMBHHIIXJIOPUAHBIX Tpy0 SDR

[OCT P 50838 (M3 80) unu MOCT 13 acOeCTOLEMEHTHBIX TPYO
18599-2001 (M3 63) 13,6 FOCT P 51613

20 40 100 40
% 50 100 50
32 63 100 63

40 75 100 90
50 90 100 75

63 110 100 90
75 110 200 110
90 140 200 140
110 160 200 160
125 180 200 180
140 200 250 25
160 225 250 225
180 250 300 250
200 280 300 280
225 315 300 315
250 315 400 -

355 450 X )

400 500 . ]

6.16 Ilpu Npoxo:k1eHNM ra30MpoB0o/ia B Ce30HHO-00BOHSIEMbIX IPYHTAX IPeIyCMATPUBAIOT €10 0a/LIaCTHPOBKY.

Koncrpyxuum 6a/11acTHpyIoOIIuX yYCTPOCTB H CI0co0bl POM3BOICTBA PaboT J0KHBI 00ecneYuBaTh paccpe]0TOYeHHOEe BO3delicTBHE HA TPYOONPOBO.
BO 130erkaHie BO3HHUKHOBEHMsI HeIOMYCTHMBIX Jedopmaiuii Tpyo. [lpu npuMeHeHHH cpeAcTB 0a1acTHPOBKY, OKA3bIBAIOLIMX COCPe/I0TOYEeHHOE
BO3/eiCTBHE HA rA301POBOJI, HEOOX0AMMO YYUTHIBATL OIPAHHYEHHE Mpe/ie/IbHO JOMYCTHMOI0 3HAYEHUsS] OBAIM3alUH TPYO.

JlomyckaeTesi MPOM3BOINTH GAJLIACTHPOBKY FA30IPOBO/Ia TPYHTOM 00PaTHOM 3aChIIKH, 3aKpeIUIsieMbIM HeTKAHBIM CHHTeTHYeCKHM MaTepPHATIOM
(HCM) nm npuMeHsITb NPUIPY3bl U3 CTEKIOTKAHHBIX MEIIKOB, HATIOTHEHHBIX I16CYAHHO-IIEMEHTHOM cMecbl0, KOTOpas 1oJ ieiicTBHeM IPYHTOBBIX
BO/1 NIPeBpaLiaeTcss B 0eTOH, a TAKJKe MCI0JIb30BATh APyrue THIIbI IPUIPY30B, He MOBPE:KIAIOIIME HAPYKHYIO II0BEPXHOCTD MOJIMITWICHOBOIi TPYObL

Bbicora ¢ynra 3axpemisiemoro B Tpanmee HCV, Bec npurpysa onpeeJisiior pacyérom mo [6].
Bajunacrupyromue ycrpoiicTBa Ha ra30npoBo/ie YCTAHABJIMBAIOT HA PABHOM PACCTOSIHHM JAPYT OT APYyra; IPYINIOBasi YCTAHOBKA HX He JI0IYCKAeTCH.

6.17 Ipu G6annacTUpOBKe ra3onpoBoJa MPUIPY3aMHU U3 BHICOKOILUIOTHBIX MaTepPUAJIOB (2KeJ1e300eTOH, YYTYH U AP.) PACCTOSIHUS MeKTy HUMH
onpeeJISIIOTCSl NPUBeAeHHBIMH YCJIOBUAMM (110 yTOouHeHHO# (opmyJte (13) [6]):
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rIe Harpy3Ka OT YIpyroro oTropa ra3onpoBojia gy 32 NPY cBO604HOM M3rnbe rasonpoBoaa B Be pTMKanbHOW MIOCKOCTU AOMKHA
onpepaenATLcsa no hopmynam:



JJIsl BBITYKJIBIX KPUBBIX

T RBid .
= e 0% (wim);
Q.uz SDR 9,82/93 (H M)
JJIsl BOTHYTBIX KPUBBIX
L
A Bl )y s o)

Yo = Trm
HosnR 9 g0
7 Oco0eHHOCTH CTPOMTEJIHCTBA NMOA3EMHBIX MO THIICHOBBIX rA30MPOBOI0B
7.1 Bxo/iHOIT KOHTPOJIb Ka4yecTBa TPyO M 1eTasiei

7.1.1 TpyObI U AeTa/IU, NOCTYNHUBILME HA 00bEKT CTPOUTEILCTBA, MOABEPralT BHEIHEMY 0CMOTPY € LeJIbI0 onpe/ie/IeHHsl COOTBETCTBHS UX
MPOEKTHOI IOKYMEHTAalMH M 00HAPYKeHHs] MeXaHUYeCKUX NMOBPeKICHHIi B Mpolecce HX TPAHCIIOPTUPOBAHUS; KPOMe TOI'0 IPOU3BOIST BXOTHOM
KOHTPOJIb Ka4€CTBA 110 OCHOBHBIM HX pa3MepaM M XapaKTepPUCTHKAM.

OnpeeJieHe BHEIIIHETO BHIA MIOBEPXHOCTH 1 Pa3MepoB TPyO M AeTasei cjieayeT NPOU3BOIUTH N0 METOAMKAM, YKA3aHHBIM B HOPMATHBHOIA
nokymeHTanun Ha npoaykuuio ('OCT P win texunueckue yeiiosus - TY).

7.1.2 BxojHoii KOHTPOJIb Ka4ecTBa TPYO U JeTajieil Ha 00beKTe CTPOMTE/IHCTBA 0JKEH MPOU3BOIMTCS CHIEHUATMCTAMH ATTECTOBAHHOI B
YCTAHOBJIEHHOM TOpsI/IKe JIabopaTopum.

7.1.3 IOKyMeHT 0 Ka4yecTBe, CONMPOBOKIAIOIIMIA KAMKIYI0 MAPTUIO TPYO (1eTaseii), CoAepKUT: HAaMMeHOBaHue U (WIH) TOBAPHBII 3HAK IpeIPUsiTHSI-
M3TOTOBMTEJISI; HOMEP NMAPTUH M /1IaTy 3TOTOBJICHHUS; YCJI0BHOE 0003HA4YeHHe TPYObI (1eTajin); pa3Mep NapTHM B MeTpax (IUTYKaX); MapKy ChIpbsi;
YCIOBHS U CPOKH XpaHEHHsI; pe3yJIbTaThl HCIILITAHUIT WIN MOATBEPAKICHHE 0 COOTBETCTBHH Ka4eCTBAa TPeOOBAHMSIM HOPMATHUBHOW JOKYMEHTALMH.

7.1.4 YciioBHOe 0003HAUEHHE TPYO BKJIIOYAET B ce0s1 MOC/Ie10BaTeILHO (JIOBA «TPyda», T nomnmTuwiena (I 80, I 100) u «I'A3», cranzaprHoe
pa3mepnoe oTHouenne SDR, THpe, 3HaYeHUs] HOMHHAJILHOTO IMAMeTPa, TOMILMHBI CTEHKH TPYObl M 0003HaYeHHe HOPMATHBHOIO IOKYMEHTa Ha

npoaykio (FOCT P wm TY).

IIpumep, ycaioBHOe o6o3HaveHue TpyObl u3 nommTHIeHa Tuna 11D 100, SDR 9, HoMMHANLHBIM HAPYKHBIM JMaMeTPoM 225 MM U HOMUHAJILHOM
TOJIILMHOI CTeHKH 25,2 MM:

Tpy6a IID 100 T'A3 SDR 9 - 225x25,2 'OCT P 50838.

YcoBHOe 0003HAYEHHE AETAIU /IS COeJMHEHHsI ¢ TPYOOii M 1eTATLI0 METOAOM CBAPKH BCTBIK COCTOMT, KaK MPAaBWIO0, M3 HAUMEHOBAHMUSA 1€ TAJIM U
Tna I3 (I 80, I13 100), HOMHHAJILHOIO HAPY/KHOTO (TIPUCOeIMHUTEJILHOI0) JUAMeTpPa, CTAHJIAPTHOI0 pa3MepHoro oTHoueHust SDR coeauHsieMbIx
TpYO, cioBa «IA3», 0603HaYeHUsI HOPMATHBHOTO 0KyMeHTa Ha npoaykiuio (FOCT P wm TY).

IIpumep ycioBHOrO 0003Ha4eHust 0TBOzAA U3 11D 100 ¢ HOMMHAJILHBIM NPHCOEIMHUTEILHBIM MaMeTpoM 225 mm auis Tpy6 SDR11:
Orteop 119100 225 SDR 11 TA3 TY...

Ipumep yc10BHOro 0003Ha4YeHHs ce/i10B0ro 0TBoza 13 11D 100 ¢ HoOMHHAILHBIMH NpHCOeIMHUTEIbHbIME JuamMeTpamu 110x32 mm, SDR 11:
Cemiosoii orsox IID 100 SDR 11 I'A3 110x32 TY...

7.1.5 Pazmep naprum Tpy0 M eTasieii cCOOTBETCTBYeT BeJIMYHMHE, YCTAHOBJICHHOW HOPMATUBHBIMH IOKYMEHTAMH HA IPOXYKLHIO:

- u1st Tpyo mmameTpoMm ot 40 10 90 mm - He Hosiee 10000 m;

- u1st Tpyo mametpoMm ot 110 1 160 mm - He Hostee 5000 m;

- 1u1st Tpyo auametpoM ot 180 MM u Goutee - He Gostee 2000 m;

- nist aeraneii 6e3 3H - e 6os1ee 2000 . ;

- s getasieii ¢ 3H - He 6onee 1000 .

7.1.6 i1t ipoBeIeHNs BXOHOTO KOHTPOJISI OT NApTHH TPYO M AeTajeil 0T0MparoT:

- muameTpoM 225 MM u 0oJtee - 2% Tpyd wiu AeTaneii;

" ” "

- auameTpoM ot 90 10 200 MM - 1% 5
" " "

- auameTpoM 75 MM u menee - 0,25%

JI;1s1 BXOJHOTO KOHTPOJISI Ka4ecTBa TPYO 1Mo MoKa3aTeJisiM BHEIIIHEr0 BUJIA M pa3MepaM OT MOCTYNUBINEH NAPTHH 3aKa34HK 0TOUpPAeT He MeHee MSITH
npod B BUIe O0Tpe3KoB Tpyd. Eciiu KoJmyecTBo nmocTynuBIMX TPYO U AeTasieii MeHbIle NATH LIUTYK, TO KOHTPOJIIO NOBEPraloTcs Bee.

Pazmeps! Tpy0, nocraB/sieMbIX B OyXTaxX WM KaTyIIKaX, POBEPSIOT HA KOHLAX.
7.1.7 Mexannueckue U Apyrue UCHbITAHUS TPYO M AeTasleil PH BXOHOM KOHTPOJIe NMPOBOASAT N0 YCMOTPEHUIO NOTpeOuTe.Is1.
7.1.8 BHenmuii BUJ NOBEPXHOCTH TPYOBI U AeTaJleii onpe/iesiII0T BU3YaIbHO 0e3 IPUMEHEHHs! JONOJIHMTEIbHbIX YBeIMYUTe/IbHbIX IPHOOPOB.

o BHemHEeMY BHIY TPYOBI JOKHBI HMETh LIAJKHE HAPY/KHYIO H BHYTPEHHIOIO TIOBePXHOCTH. JIOMycKaloTesl He3HAYHTe IbHbIe MPOI0JIbHbIE MOJI0ChI H
BOJIHHCTOCTb, He BHIBOJISIIINE TOJIIIMHY CTeHKH TPYObI 32 Ipe/ieJibl IoNyckaeMbIX oTKiIoHeHuii. Ha Hapy:kHoii, BHyTpeHHeli 1 TOPHOBOIH
MOBEPXHOCTSIX TPYO He NOIMYCKAITCH Iy3bIPH, TPELMHDI, PAKOBHHDI, IIOCTOPOHHUE BKJIIOYEHUS.



LigeT TpYO - KeJIThIii WM YePHBIH € HKeJITHIMH MPOI0ILHBIMM MAPKHPOBOYHBIMH T0JIOCAMH B KOJIMYECTBE HE MeHee TpeX, PABHOMEPHO

pacripe/ie IeHHBIMHU 110 OKPY:KHOCTH TPyObl. XapakTepHbIi LBET TPYObI IS TA30IPOBOIOB WIH MAPKUPOBOYHLIX NoJoc Ha Heii u3 I1D 80 - iumonHo-
skedThlit; 13 I19 100 - sxerTO-0paHKeBBIi (CM. IIBETHYIO BCTAaBKY [6]). OTTeHKH He periaMeHTUpYIoTCsl. J{omyckaeTcsi 0 CORIACOBAHMIO C
notTpeduTeseM nocrapka Tpyod 6e3 xenThix nosioc. Tpydbl uMeromme HeyeTKYI0 MAPKHPOBKY 3aB0/IA - M3TOTOBUTEJIS, He JOITyCKAeTCsl IPUMEHSITh /LIS
CTPOHTEJIHCTBA TA30IPOBO/IOB.

BHyTpeHHMe U HApY:KHBIE TI0OBEPXHOCTH JeTajleil He I0/LKHbI UMeTh CJIe0B YCaAKH (YTSKUHbBI), TPellMH, B3IyTHil U IPyruXx /e(eKToB, yXyIaiommue
HX IKCILTyaTALMOHHBIE cBolicTBa. JlomyckaloTesi He3HAYUTeEJIbHbIE C1ebl 0T (JOPMYIOILEro MHCTPYMEHTA, c/ie[bl 0T MeXaHu4ecKoi 00padoTKu 1
X0JIOAHBIX cnaeB (cThikoB). LiBeT aeTaeii ske1Thlii, OpaH:KkeBblii M YepHbIi. OTTeHKH He perIaMeHTUPYIOTCS.

7.1.9 Pazmepsb! TpyO (AMamMeTp M TOJIILMHA) U OBAJBLHOCTH TPYO U AeTaseii onpeaesiior npu Temneparype (23 + 5) °C. Ilepen u3mepennem o06pasubl
cJle/iyeT BbUIEP/KHBATE TIPH YKA3aHHOIT TeMIlepaType He MeHee 2 4.

OnpejeJieHue cpeJHEro HAPYKHOTO THAMETPA NMPOBOIAT HA KAXKI0i 0TOOpaHHo#i Mpode Ha paccTosiHUM He MeHee 150 MM OT TOpLIOB B OJHOM CeYeHUH.
CpetHuii Hapy KHBIH JMaMeTp oNnpe/ie IsIIOT M3MepeHHeM NepuMeTpa TpyObI ¢ MOTPelHOCTHIO He Gostee 0,1 MM M 1esieHneM ero Ha 3,142,

CpeiHuii HapyKHBII JMaMeTp JOMycKaeTcsl ONpe/le/IsITh TaKKe, Kak cpeHee apudMeTHYecKoe H3MepeHuii iuaMeTpa B ABYX B3aMMHO
e pie HANKY/ISIPHBIX HANPABJIeHUSIX.

Y neraneii 6e3 3H npoBepsiioT 3HaYeHHE HAPY/KHOTO NMPHCOEIMHUTEILHOIO AUAMETPA M TOJIILMHBI CTEHKH /IeTAIM B 30He NpucoeuHeHusi. VBmepeHus
MPOBOISAT HA PACCTOSIHHH S MM OT TOPIIA IeTATH AHAJIOTHYHO ¢ OTpe/ieIeHIeM pa3MepoB Tpyo.

Y my¢r ¢ 3H xoHTpOIMpYIOT CpeHuii BHYTPeHHUIi AuamMeTp pacTpy6a HyrpoMepoMm MHIuKaTopHbiv 1o 'OCT 868, koTopblii onpeeisiioT Kak cpeaHee
apupMeTHYeCKOe 3HAYEHHE MAKCHMAILHOTO H MHHHMAJILHOTO AHAMETpA.

B ceaenkax kpaHoBbIX ¢ 3H KOHTPOMPYIOT Be/IMUHHY NPHCOeTMHUTETHHOIO JHaMeTpa KOpITyca 0TBOJAA H HAKJIAAKH ¢ MOMOILBIO MPOXOHOTO H
HETMPOXOHOr0 KAINOPOB-1IA0,I0HOB HA HAJIMYHeE 3230pa B 30He CBAPKH H BeJIYHH CPeIHEr0 HAPYKHOTO MaMeTpa XBOCTOBHKA KOPIYca ce/Ie K.

¥ neraneii ¢ 3H, ynakoBaHHbIX B MHAMBUIYaIbHbIE MOJIMITHIEHOBBIE MAKEThl, LEJIOCTHOCTh YIIAKOBKH He JI0JIKHA ObITh HApyLLIeHA.

HepazbeMHbIe coeTMHEHHS] «TIOIMITIIEH-CTAIb MOBEPraloT NpoBepKe 1eJ0CTHOCTH 3aLMTHOI 000/104KH (MY(THI NOJIMITIIIEHOBOMH) B MecTe
coeJMHeHUs] TOJIMITIIEHOBOM U CTATBLHOM YacTeill coe/IMHEHNs!, BeJIMYMH HAPYKHBIX THAMETPOB M TOJIIMHBI CTEHKHU Y TOPLOB JleTaiu. MBMepeHus
TOJIIMHBI MPOBOISAIT HA PACCTOSIHHU 5 MM OT TOpLA e TATH.

7.1.10 To/mMHy CTEHKH ONPEIeSISIIOT ¢ 000MX TOPIOB KAXKI0# NMPodbI TPYObI (JIeTA/IM) HEe MEHee YeM B IIECTH TOUYKAX, PABHOMEPHO PACIIOJIOKEHHBIX
10 TIlepuMeTpy odpasua:

- Ha paccTosiHUM He MeHee 10 MM OT Topua KaK10ii MPoObI TPYObI;
- Ha KaKI0M NPUCOeMHUTEIbHOM KOHIIE IeTAJIM HAa PACCTOSIHUH S5 MM OT Topua.
IBmepenus: npooasAT MukpoMeTpoM Tuna MI wm crenxomepoMm c 3anannoii 'OCT P 50838 norpemmocrsio.

7.1.11 OBanbHOCTH TPYO M eTaseii BceX BHAOB ONpe/IesISIIOT KAaK Pa3HOCTh MesKIy MAKCUMAJIbLHBIM M MUHMMAJIBHBIM HAPY:KHBIMH JMaMeTPaMH,
usMepeHHbMU 110 'OCT 29325 B oHOM ceveHHH NpodbI INTAHTCHIMPKYJ/IeM WIH MHKpoMeTpoM Tuna MK.

7.1.12 Ilo ucTreyeHNH rAPAHTHITHOIO CPOKA XPAHEHMs, YKA3aHHOTO B HOPMATHBHOM JI0KyMeHTe Ha TPyObl M e TAJIU, HeYeTKOi MapKHpPOBKe,
HeCOOTBETCTBHH MAPKHPOBKHU CONMPOBOIUTEILHOMY WM HOPMATHBHOMY AOKYMEHTY HJIH yTepe JOKyMEHTA 0 KauecTBe Ha H3/ieJIHsl, peleHue o
NPUIOHOCTH UX /UISl CTPOUTE/ILCTBA IA301POBO/Ia IPHHHMAETCH NOTPeOuTe IeM 10 Pe3y/1bTaTaM HCIbITAHUIA 110 BceM HOPMHpYeMbIM II0KA3aTeJISIM
HOPMATHBHOI'O JOKYMEHTA Ha NMPOIYKIHIO, POBeAeHHBIX UCIbITATE ILHOM J1a0opaTopueii, aTTeCTOBAHHOI HAa IPABO NPOBE/ICHUs] TAKUX UCIbITAHUIA.

7.1.13 Tlo pe3y.ibTaTaM BXOJHOIO KOHTPOJISI COCTABJIAIOT 3AK/II04CHHE 0 COOTBETCTBHU TPYO M JeTajeil TpeGOBAaHUAM HOPMATHBHOIO IOKyMEHTA.
7.1.14 Ilpu cooTBeTCTBUM TPYO M JeTaleii YCTAHOB/IEHHBIM TPeGOBAHHSIM NMPHMHMMAETCS pellieHHue o Mepejade X B CTPOUTEILCTBO ra30MpoBoaa.

7.1.15 Ilpu nojry4eHNH HEeYI0BJIeTBOPUTEIbHBIX Pe3y/IbTATOB HCIILITAHUIA BXOAHOIO KOHTPOJIsI APTHIO TPYO U AeTasieil 6paKyloT, yBeIOMJISIIOT
M3TOTOBHUTEISI 0 HECOOTBETCTBHH MPOAYKIMH TPeGOBAHNSIM HOPMATHBHOIO JOKYMEHTA M BBICTAB/ISIIOT M3TOTOBHUTEJTIO TPeGOBAHNS 0 IPHHSTHH MeP
10 NPe/IOTBPaIlCHUI0 NPUYUHEHNS Bpe/ia, 2 IPU HeBO3MOKHOCTH UX OCYILIECTBJICHHs], 00 0T3bIBe MPOIYKIMHU, U BO3MELCHINH IIPHYHHEHHOI0 Bpea
HUMYLIECTBY.

7.1.16 B ciryyae HenpHHSITHSI M3TOTOBHTEJ/IEM Mep N0 BO3MELIEHUIO PHYMHEHHOI0 Bpeia MMYLIECTBY NOTpe0uTe /Ib BIIPaBe HANPABUTH HH(OPMALIO
0 HECOOTBETCTBMHU NMAPTUM TPYO M IeTAJIel YCTAHOBJIEHHBIM HOPMATHBHBIM JIOKYMEHTOM TPeOOBAHUSIM B OPraHbl FOCYIapCTBEHHOIO KOHTPOJIS
(Haa3opa).

7.2 TpancnoprupoBaHue U XpaHeHue TPyO U AeTaseii

7.2.1 TpancnoprupoBanue U XpaHeHue Tpyo U JeTajieii Ha 00beKTe CTPOUTEILCTBA U MPH MPOU3BO/ICTBE CTPOMTE/ILHBIX PadoT T0/KHA
OCYIIECTBJISITHCH B COOTBETCTBUM € TPeOOBAHUSIMU HOPMATHUBHON JOKYMEHTALMU HA NPOYKIHIO.

TpyOb! B oTpe3kax auameTpoM 200 MM M MeHee MOCTABJISIIOT CBA3AHHBIMM B MaKeThI Maccoii 10 3 T.

JlonmyckaeTcst NpH TPAHCTIOPTHPOBAHUH TPYObI AamMeTpoM 0oJiee 200 MM B makeThbl He CBA3BIBATD, A 110 COIIACOBAHUIO ¢ NOTpe0uTe1eM TPyObl B
OTpe3Kax MOCTABJISITH 0€3 YIIaKOBKH.

Tpyob1 muameTpom 10 180 MM TPAHCIOPTHPYIOT M XPaHAT CMOTAHHBIMM B OyXTY WIM HA KaTYIIKY; KOHIbI TPYO J0/LKHBI ObITh 3aTyILIEHbI H KeCTKO
3aKpeIIeHbL

7.2.2 TpyObl NOCTABJISIIOT B NPSIMBIX 0TPe3Kax, OyXTax U Ha KaTylIKax; Tpyobl auaMeTpoM 200 MM u GoJiee - TOJILKO B IPAMBIX oTpe3kax. Jljnna Tpyo
B NPAMBIX 0TPe3Kax MoKeT ObITh 0T 5 10 24 M ¢ kpaTHocThI0 0,5 M. Ilo coriacoBanuio ¢ noTpeduTesIeM TPYObI B NPAIMBIX 0TPe3KaxX MOIyT
MOCTABJATLCA ¢ KpaTHOCTBIO 0,25 M 1o AyHe. B napriu Tpy0 B oTpe3kax jomyckaercs 10 5 % Tpy0 JA1HMHON MeHee S M, HO He MeHee 3 M.



Jmna Tpy6 B OyxTax cocrapisieT o1 S0 10 400 M. /lmuHy Tpy0 Ha KaTyIIKaxX onpe/aeJisieT H3rOTOBHTE/Ib B 3aBHCHMOCTH OT 00beMa MOCTABKH.
OpHeHTHPOBOYHASL JIMHA TPYObI B 3aBUCHMOCTH OT JMaMeTpPa, CMOTAHHOI B OyXTY M Ha KaTYILIKY, COOTBETCTBYeT NpHBeeHHO# B Tadiuue 9 [6].

7.2.3 TpancnoprHasi MapKHpPOBKa OyXT, KaTylleK U NAaKeTOB J0/LKHA ObITh pa3MelnieHa Ha sipibikax o F'OCT 14192.

7.2.4 ByXThI ¥ IaKeThI IOJKHBI ObITH cKperuieHbl cpeactBaMu 1o 'OCT 21650 u Apyrumu cpecTBaMu, He YXYTIIAIOIIHE KA4eCTBO MIOBEPXHOCTH
TpyObl. ByXThI CKpenJIAIIOT He MeHee YeM B IecTH MecTax. KoHubI Tpy0 A0/KHBI ObITH NPUIHYTHI (MPUTSIHYTHI) K OyXTe M 3aniylieHbl. BHyTpe HHUI
auaMeTp OyXThI 10/LKeH ObITh He MeHee 20 Hapy:KHbIX JMAMeTPOB TPYObI.

7.2.5 TakeT TpyO IIMHOI 6 M 10/KeH MOCTABIATHCSA CKPeIUIEeHHbIM He MeHee YeM B IBYX MecTax, 0o/bleli JUIMHbI - He MeHee YeM B TpeX MecTax.

Ipu nocraBke TPy® B TPYAHOIOCTYIHBIE PAHOHBI WM € OOJILIIUM KOJIMYECTBOM IEpeBaJIOK NAKEThI J0JIKHBI ObITh CKPEILUIEHBI HEe MEHee YeM B
IIECTH MeCTAaX, a PacCTOSTHUSI MeKIy MecToM ckpernieHus - ot 1,0 1o 1,5 m.

TpyObI B akeTax Ha 00beKTe CTPOMTE/ILCTBA CIe/lyeT XPAHUTh B COOTBETCTBHM C TPeGOBAHUSIMU HOPMATHBHOIO JOKYMEHTA HAa NMPoAyKuuio. Mecto
XpaHeHUs1 I0JKHO ObITh YHCTbIM M POBHBIM, CHAPYKH NMOJ/IeP/KHBATHCS OMIOPAMM.

Ilpu xpaHeHuu TPYO cBbILIE 2 MeC. BBICOTA IITadeJIs B LieJIsX 0€30I1aCHOCTH M COXPAHHOCTH TPY0 10/LKHA ObITH He Gostee 2 M.
Ilpu MeHLIINX CPOKAX XPAHEHHSI JOMYCKAETCsl BbICOTa ITabesis He 0osiee 4 M st TpyO ¢ SDR 11 u SDR 9.

7.2.6 TlocraBsieMble TPYObI TPAHCIIOPTUPYIOT JTI00bIM BHIOM TPAHCIIOPTA B COOTBETCTBHM C NMPABIWJIAMH IepeBO3KH IPY30B, /IeiCTBYIOLIMMH HA
JaHHOM Buje TpaHcnopra. IloBepxHOCTh TPAHCIIOPTHOTO CpeCTBA, CONPUKAcaIOILeiics ¢ TPyOaMu 10/IKHA ObITH POBHOII U NIPeJOXPAHATH TPYObI OT
TIOBPE:KICHUIA.

Ipu nocraBke TPYO 2KeJ1€3HOIOPOKHBIM TPAHCIIOPTOM TPYObI B 0Tpe3KaxX JJIMHOM 0oJiee 5,5 M pa3MelaloT B OTKPHITOM MOJABIKHOM COCTaBe, a TAKiKe
HA CNeNUATN3HPOBAHHBIX IUIAT(OpMAax Ipy300TIpaBUTE/Is.

JlomyckaeTest HocTaBKY TPYO cpeICTBAMM I'Py300THpaBuUTE.Is (I0JIyqaTe i) NpoBoIUTH 0e3 opMHpOBaHUs MaKeTa.

TpyObl, npeHA3HAYEHHbIE VIS CTPOMTE ILCTBA B paiioHax Kpaiinero CeBepa u npMpaBHEHHBIX K HUM MECTHOCTSIX JOJIKHBI MOCTABJISATHCS
ynaxkoBaHHbIMH B cooTBeTcTBUM TpeGoBanusiM I'OCT P 50838 u I'OCT 15846.

TpancnoprupoBanue Tpy0 ImieTeB03aMH HOPMATHBHBIMH JJOKYMEHTAMH He JOIMyCKAeTCs.

7.2.7 Tlpu BHINOJIHEHUH TIOTPY304YHO-PA3IPY304YHbIX PadoT He J0NMYCKAETCs NnepeMelleHne Tpyd BOJIOKOM; MOrPy3Ky M pa3srpy3Ky Tpyd B 0Tpe3Kax
peKoMeHIyeTcsl OCYLIEeCTB/IATH MOIUTYYHO BPY4YHYIO (OIMHOYHBIMHU TPy0aMH) WM MeXaHU3HPOBAHHLIM CIIOCO00M (CKpeIlIeHHbIe NaKeThbl TPy0), 11
Yero Heo0X0MMO HCIO0JIb30BaTh CheMHbIe Ipy3o3axBaTbiBaloime npucnocodsenus (CI'TI) u3 cuHTeTHYECKUX MaTepHaJioB, NMPeA0XPaHsIoLIe
HAPY’KHYI0 IIOBEPXHOCTH TPYD oT noBpezkaeHuii. CopacbiBaHHe TPYO ¢ TPAHCIIOPTHBIX CPEe/CTB HE JOMYCKACTCS.

Ipu nepeBo3ke TPy® AaBTOTPAHCIIOPTOM /UIMHA CBELIMBAIOIIMXCS KOHLIOB TPYO He 10/KHA npeBbiuath 1,0 m.

Tpy0bI nocTaB/isieMble HA KATYLIKAX, JOJLKHbI MIEPeBO3UTHCH HA CHIENHATBHBIX MPHLIENAX B BEPTHKAILHOM NOJIO;KeHIH, T0MYCKAeTCs
TPAHCIIOPTHPOBAHKE HA IIATGOPMAX B TOPH3OHTAILHOM MOJIOKE HIU.

ByXThI TPAHCIOPTHPYIOT B TOPU3OHTAILHOM, 2 NP HAJIMYMH CHIENHMATBHBIX ONOP - B BEPTHKAJIBLHOM MOJIOJKEHHUH.

7.2.8 Bo uzbexxanne noBpe:KIeHust TPYO NMpH TPAHCIIOPTUPOBAHMHU 0 METAJUIMYECKHE H IpyTrue TBepable NMpeAMeTbl HIKHHUI Psijt TPYO pacrosiaraior Ha
JlepeBSIHHBIX MOIKJIAKAX, YKPeIUIEHHbIX HA IJIaT(opMe TpaHcHopTHOro cpeicTBa. He cBsizaHHbIe B MaKeThl TPYObl YKIAALIBAIOT TAK, YTOObI B
HIZKHEM Psi/ly OHHM Pacrosiarajnch BIUIOTHYIO OHA K JPYTOi, a B MOCJeIYIOLIUX Psi/Iax - B THE3/1aX, 00pa3yeMbIX HILKeJIeKAMMH TpydamMu.

Yo psiioB 10/KHO ObITH He GoJiee
- u1st TpyO AuameTpoM MeHee 160 mm - 14;
- 1151 TpyO mmametpom 160 MM u Goee - 10.

JIi11 IOTPy304HO-Pa3IPy304HBIX paboT HEOOX0MMO HCII0Ib30BATH BIJIOYHBIC ABTONOIPY34YHKH €O CHIENHAIBLHBIMU HAKIAAKAMH Ha BWIblL Ilpn
NOJHATHH OyXThI KpaHOM N0/uKHbI puMenAThes CITL, He moBpe:xiaonue HAPYKHYIO IIOBEPXHOCTH TPYO. 3anpemaeTcs NOAHATUE OyXThl BIIAMU
NOIpy34HKa 0e3 HAKJIAJO0K M CTPONOBKA CTAIbHBIMH TPOCAMU NPH HOJHATHU KPAHOM.

ﬂ,ﬂﬂ NnoaAbEMa YNakoOBOK C JE€TAJISIMH 3alPEeIA€TCH UCII0JIb30BaHUE KPIOKOB. 3axBaTbI ABTONOIPY31HKA 10/ ZKHbI OBITH CHAOKEHbI 3AIIIUTHHIMHA
HaKJIa/IKaMHi, HalIpumep, 06[)63K3MP[ TMOJIMITUIEHOBOW prﬁbl, WIN NIPUMEHEHbI 1IePEBAHHbLIC €BPONOII0HbL.

7.2. B kauecTBe CTPONOBOYHBIX CpeCTB Heo0X0auMo Henob30BaTh CI'TL He noBpe:KIaroNue HAPYKHYIO IOBEPXHOCTH TPYO.
3anpernaeTcsi HCIOIbL30BATH CTAIbHBIE KAHATHI WIH TPOCHI VISl MObeMAa OAMHOYHBIX TPY0, GyXThI WIIH MAaKeTa.

7.2.9 TpyObl 1 AeTaaM Heo0X0AMMO o0eperaTb OT YIApOB M MeXaHMYeCKUX HATPy30K, a HX MOBEPXHOCTH - OT HAHECeHHUs LIAPAIUH M IPyTUX BUIOB
noBpexieHuii. [lpu TpaHcopTHPOBaHUH He JOMycKaeTcsl Ype3MepHbIii H3rud Tpyo (MeHee yeM JOMyCTHMbII paauyc ynpyroro u3ruéa). Heooxonumo
€00.TI01aTH 0c00YI0 IPeIOCTOPOKHOCTL NMPH padoTe ¢ TPyOAMH U e TAJISIMH NPH HIBKHX TeMIEPaTypax OKpYy KaloIero Bo3ayxa.

7.2.10 TpancnoprupoBanue, MOIPy3Ky U pa3rpy3Ky Tpyo cjieayeT NpOM3BOIUTH MPU TeMIlepaType OKpPY:Kalolero Bo3ayxa He Hiuske MuHyc 20°C.

JlomyckaeTest NOTPy3Ky, pa3srpy3Ky M TpaHCIIOPTHPOBaHMe TPY0 B MaKeTaX M HAa KaTyIIKe NMPOM3BOIUTHL NPH TemnepaType He Hike Munyc 40°C; npu
3TOM He00X0MMO M30eraTh pPe3KHX PbIBKOB, AJICHUs U COYIapeHUil.

7.2.11 Tpyosb1 xpausiT B coorBeTcTBHH ¢ TpeGoBanusimu I'OCT P 50838. 3aniyuiky, koTopble NpeioXpaHsiioT OT NONAIaHKs TPA3H B TPYObl, BO BpeMst
XpaHeHHsl U TPAHCIIOPTHPOBAHUS He cJIeyeT CHUMATD /10 HeIOCpeICTBEHHO MCII0/Ib30BAHNS IIPH MOHTAKe Ia30MPOBoJA.

7.2.12 leTanm cjieyeT AOCTABJISITH HA 00beKThI CTPOUTEJILCTBA B KOHTelHepaX, B KOTOPHIX OHH 0/LKHbBI ObITh HA/IeKHO YJIOKeHbI 0e3 coylapeHHii 1
cMelleHUii PH TPAHCIIOPTHPOBAHNM, MOTPy3Ke U pa3rpy3ke. KoHreiiHepbl 10/KHBI MMETh HA HAPY»KHOI oBepxHOcTH Haamuch «He Gpocatby.



7.2.13 YnaxoBka aeTajieii AJIsl A0CTABKH HA 00bEKThI CTPOUTEILCTBA MOKET NMPOM3BOIUTCS B CJIe/TyIOIMe BUIbI Tapbl: AIMKU (haHepHble HIH
nomareie o 'OCT 9396; simmku nepessianble o 'OCT 18573, T'OCT 2991 tunos 1V, VI-2, VI-6, VII; KoHTeiinepbI-NIaKkeTbl MATKUE H3
Pe3HHOTEKCTHJILHOIO MAaTepUAIa; KOHTeHHepbl MATKUeE CrelUAIbHbIe PA30BOI0 HCI0/Ib30BAHNS, NOIUIIPOIIICHOBBIC IS CHITYYHX IPOIYKTOB;
MeUIKH U3 IUICHKH NOJIM3TWICHOBOI WM TKAHHbIE NOJIMMepPHbIe ISl CHITy4YHX NPOAYKTOB.

Io coracoBanmIo ¢ MOTpeGHTe IEM JOMYCKAETCS JeTAIN He YIAKOBBIBATH NMPH YCJIOBHH 00ecreyeHHsI X COXPAHHOCTH OT TMOBPe:KIeHHUi npH
TPaHCIIOPTUPOBAHUM 1 XPAHEHUH Tepe/ Nepe/iadeii B CTPOUTEJIbCTBO.

7.2.14 Ilpu TpaHCTIOPTHPOBAHUM B KPbITHIX BaroHax, B KoHTeliHepax no 'OCT 19667 win KpbITbIM ABTOMOOHIBLHBIM TPAHCIIOPTOM JIOITYCKAETCSI
yHaKoBKa jieTalleii B sk u3 rogpuposanHoro kaprona no 'OCT 9142, I'OCT 22852, oymaxuble Menku o I'OCT 2226, Melku noJIM3THICHOBbIE
no 'OCT 17811, memiku u3 wieHkn nommnTuienoBoii no FOCT 10354. JlomyckaeTcst Apyroii Buj1 yIaKOBKH, 00€CIie YMBAIOIINI COXPAHHOCTD JeTalieii

7.2.15 YnakoBKa JeTajeli, npeJHA3HAYEHHbIX JIs1 CTPOMTeJIbCTBA B paiioHax Kpaiinero CeBepa M NpUpaBHEHHBIX K HUIM MECTHOCTSIX, I0/IZKHA
cooTBeTcTBOBaTH TpedoBanusiM I'OCT 15846 u HOPMATHBHOIO JOKYMEHTA HA MPOXYKLMIO.

7.2.16 TpyOb1 1 AeTaIH XPaHAT OTAEJIbLHO N0 NAPTUAM, COPTAMEHTY, HAUMEHOBAaHMIO, BHIY MaTepuaia. He gomyckaeTcs npu XpaHeHHH CMeIIMBATH
TPYOBI H IeTAJIN U3 NOJIMITIIEHA Pa3HBIX Mapok (Tunos) u SDR.

7.2.17 He omyckaeTcsi NpoBe/ieHHEe OTHEBBIX PadoT B CKJIAACKOM MOMeIlleHUM MJIH HeNoCpe/ICTBEHHO HAa 00beKTe cTpouTe IbcTBa Ounke 10 M ot
MecTa, Ijie XpPaHsSTCs TPYObI M JIeTAIH.

7.2.18 Jlnis nipeioxpaHeHust mradeJieii Tpyo oT packaThbIBaHus KpaiiHue TpyObI cieayeT NOAKINHUBATD. JlonmycKkaeTcsl HCHOIbL30BATh U ApyIrHe
NpHeMbl WIH CPeJICTBA: YIOPbI-OIPAXK/IeHUs1, COOPHO-Pa300pHbIe CTE/LIAKU U APyTHe, peKoMeHIyeMble [6].

TpyOb1 NpH CKJIAANPOBAHNH YKJIAABIBAIOT B «CeLI0» WM MOCTIOIHO ¢ MPOKJIATKAMHI ME:KIy sipycamMu (MpH yKJIaiKe nakeToB). ByxTol xpansit
YJI0’KeHHBIMH B TOPH30HTAJILHOM HOJIOKEHHU.

Karymixu 6o1b110r0 JHaMeTpa creayeT XpaHUTh B BEPTHKATILHOM T0JI0KeHIN MEXKIy crielatbHbIMH onopavu. Ha ckiane HeoGxoanmo mmeTs
oGopynoBaHue 11 6€30IaCHOI0 NOAbEMA, NepeMelleHUsT U NOTPy3KH.

7.2.19 IleTa.]IPI XPaHsAT B 3aKPLITHIX CKJIAACKUX NNOMEIICHUSAX B YCIOBUSAX, HCKIIOYAIOIINX UX neq)opanm;a}me, nonajgaHue MaceJ1 1 CMa3oxk
(yKJlaIILlBaIOT B MEUIKH NMOJTUMEPHbIC WIH KOHTefIHepr MSITKHe IIO.TII/I[II)O]'[PUICHOB])IB), He 0ike 1 M oT HarpeBaTeJIbHbIX [Ipl([ﬁ()p()B, JKeJIATCJIbHO HA
CTeJIaXKax.

IleTaJIl/l c3H XPaHAT B YIIAKOBAHHLIMHY /10 MOMEHTA UX UCIOJIL30BaHUs.

JeTam 1151 cBapKH BCTBIK JIOMYCKAeTCsl XpAaHUTD B 10JIEBBIX YCJIOBHSIX He 0oJiee 4 Mec., HO IpH o0ecrieYeHUH UX 3aIUThI OT MOBPe:KIeHU U
BO3/eHCTBYS NPAMBIX COJTHEYHBIX Jy4Yeil.

7.3 CBapka noIMITUIEHOBBIX FA30MPOBO/I0B

7.3.1 CoeuHeHust NOJIMATHIIEHOBBIX TPYO ¢ SDR 9 Meskay coGoii M ¢ COOTBETCTBYIOLMMH A TAISIMH BbINOJIHAIOT METOAAMM CBAPKU B CTHIK H IPH
nomonm aetajeii ¢ 3H.

Ilpu cBapke MOJIMITUIEHOBBIX IrA30MPoOBOAOB JaBjiaeHueM ot 0,6 1o 1,2 Mlla 70/KHBI HCTIOIB30BATHCH CBAPOYHbIE MALLIMHBI €O CpeHeil U BHICOKOI
CTeNeHbI0 ABTOMATH3ALUH.

7.3.2 TexHosoru4eckuii mpouecc coeJMHeHUs1 TPyO MesKTy co00i 1 ¢ JeTaIsIMH CTHIKOBOI CBapKoii BKIIo4aeT (pucyHok 1):

- MIOATOTOBKY TPY0 M JeTajeii K cBapke (0YMCTKA, cOOPKA, IEHTPOBKA, MeXaHUYecKkasi 00padoTka TOPLOB, NPOBEepPKa COBMNAJICHNUS TOPLOB U 3a30pa B
CThIKe);

- CBApKy CThIKa (Ol'lI[aB.l'leHl(Ie, HarpeB TOPLOB, YIAJICHUE HAIPETOr0 HHCTPYMEHTA, 0Ca/lKa CThIKA, OXJIAYKIACHUE COQI[I/IHeHP[ﬂ).

Pucynok 1 IocnenoBare/ibHOCTH NpoLiecca cOOPKH M CBAPKH BCTHIK TPYO U3 MOJMITWIEHA.
a - IEHTPOBKA 1 3aKpeIlIeHHe B 3a’KHMAX CBAPOYHOIO aNmapara KOHIIOB CBapHBaeMbIX TPY0;

0 - MexaHnyeckasi 00padoTka TOpLOB TPYO ¢ MOMOIIBLIO TOPUOBKH 1;



B - MIPOBEPKA COOCHOCTH ¥ TOYHOCTH COBIAJIeHHs TOPLOB M0 BeJm4mHe 3a30pa «C»;

I - OILIABJICHHE M HATPeB CBApPMBaeMbIX MOBEPXHOCTEll HATPETHIM MHCTPYMEHTOM 2;

1 - 0caJIKa CThIKA /10 o0pa3oBanusi cBapHoro coeaunenusi (K, b u h - 6ykBeHHble 0603Ha4eHMs pa3mepoB LWBa B cevyeHun 1)
7.3.3 TexHosioruyeckuii mpouece coeJuHeHus1 TPyO ¢ noMoiublo getaieii ¢ 3H Biuniouaer B cedst (pUCYHOK 2):

- NOATOTOBKY KOHLIOB TPY0 (OYMCTKA OT 3arpsi3HeHHIi, MeXaHu4eckasi 00padoTKa - IMKJIeBKA CBAPHBAEMbIX NOBEPXHOCTEl WIH CHSITHE 3AILUTHOM
000J104KH, pa3MeTKa U 00e3:KUpUBaHKe);

- c0OpKy cThIKa (YCTAHOBKA M 3aKpeIlJieHHe KOHIIOB CBAPMBAeMbIX TPY0 B 32:KHMAX LIeHTPUPYIOILET0 MPUCIIOCO0IeHHSI ¢ OTHOBPeMEeHHOI NMOCaIKOI
netau ¢ 3H, nonxniouenus: tetanu ¢ 3H k cBapouHoMy anmapary);

- CBapKy (3alaHue NPOrpaMMbl MPoLecca CBAPKH, IyCK IPOIecca CBAPKH, HAIPEB, OXJIAMKICHUE COeIMHEHHs]).
7.3.4 CoeHe HUsI OJMITWIEHOBBIX TPYO €O CTAIBLHBIMH TPYOaMu (MJIM apMaTypoii) BHINOJHSIOT pa3beMHBIMU HJIM Hepa3beMHbIMMU.

7.3.5 Ilpu BbINOJIHEHUU CBAPOYHBIX Pad0T OpPraHM3auusi I0/LKHA HMETh CBAPIIMKOB M CHENMAIMCTOB CBAPOYHOIO NPOM3BO/ICTBA, ATTECTOBAHHBIX 10
npaBwiaMm [11], a Taxke [10], arrecroBannoe coriacHo [12] cBapouHoe 000pyI0BaHKe, TEXHOJIOTHYECKHI PesKUM CBAPKH, ATT€CTOBAHHBII B
coorBeTCTBMH [13], 11 aTTeCTOBAHHYIO JIA0OPATOPHIO KOHTPOJISA KA4eCTBAa CBAPOYHO-MOHTAKHBIX padoT.

7.3.6 TpyOHbIe BcTaBky BBapuBaoT npu nomoi My¢r ¢ 3H B razonpoBosb! anameTpoM ot 20 10 400 MM M/IH CBapKOii BCTBIK HATPeTHIM
HHCTPYMEHTOM B ra30MpoBo/bI AUAMeTPoM OT 63 MM u Ooutee.

7.3.7 OcB0OO:KIEHHE TA30IPOBOIA OT IPYHTOBOM NMPUCHIKH MPOM3BOJST HA [UIMHE, ONpe/Ie/IsieMOoii CyMMOii /JINH BBApUBAaeMOii BCTABKH 1
0cBO0OKIEHHUSI KOHIIOB TA30MPOBO/Ia COIIACHO [6].

Ilpu BBapke BcraBkH ¢ noMouibio Mydr ¢ 3H ee uinHYy BLIOHPaIOT, pABHOI UTMHE paccevKkH ra3onpoBoja, Ho He MeHee 500 MM.

Pucynok 2 Cxema coeunenust Tpyo mygroii ¢ 3H:

a - MOATOTOBKA COCTMHACMbIX 3JICMCHTOB; 6, B, I' - 3Tallbl Cﬁ()pK](I CTBIKA; 11 - COﬁpaHHbIﬁ oJ CBapKy CTbIK;

1 - Tpy6a; 2 - MeTKa nocaaku MyQrbl H MeXaHH4YeCKoi 00padoTKH MOBEPXHOCTH TPYObI WJIM CHATHS 3AIUTHON 000104KH; 3 - My(ra; 4 - 3aKIaIHON
3JIeKTpOHArpeBaTelib; S - KJIeMMbl TOKONPOBO/iA; 6 - npucnocodieHue /151 c00pKH; 7 - TOKONOABOAsIIIME Ka0e/ 1 CBAPOYHOI0 anmnapara.

JlimHa 0cB0GOKIeHHsI KOHIIA Ta30MpoBO/Ia, 3aBHCSINAS OT JTHHBI My(rbI ¢ 3H 1 [yTHHBI MTo3uIMoHepa It cO0PKH COeTMHEHUS1, OPHEHTHPOBOYHO
COCTABJISIET [UIsI TPYO AMaMeTpoM:

- 710 63 MM - 0,2 M;

- o1 63 10 125 MM - 0,5 m;

- ot 125 10 315 mm - 1,0 m;

- ot 355 1o 400 mm - 1,25 m

7.4 MoHTaKHBIC M YKJIAJ04YHbIe PadoThbI

7.4.1 Odume NoJiokeHUsI 1O YKJIAIKe NMOJIM3TIICHOBBIX Ia30MpoBoIoB AaBjeHneM /10 1,2 MIIa cooTBeTCTBYIOT yKa3aHHbIM B [6].



PaGoThI 10 MOHTAKY M YKJIa/IKe MOJIMITHIEHOBBIX IA30IPOBOIOB CJIe/IyeT MPOM3BOUTH MPH TEMIEPAType HAPY:KHOTO BO3IyXa He Hizke Munyc 15 °C u
He Bbie wioc 30 °C.

B ciryyae Heo0X0MMOCTH Be/leHHsI MOHTAKAa M YKJIA/IKH Ia30MpoBo/IOB NP 00Jiee HU3KOIi TeMIeparype J0MycKaeTcsl MPOBOAUTH IOI0TPeB MyTeM
NPOITYCKA MOJ0IPeTOro Bo3xyxa 10 TpedyeMoi TeMIiepaTypsl (Uepe3 NOATrOTOBJIEHHBII K yKjIajaKe Tpyoonposoa. Ilpu 3ToM TemMneparypa noorpeToro
BO3/IyXa He J0/KHA ObITh BbIle ILTIoC 60 °C

7.4.2 PazmaTpiBaHe JNIMHHOMEPHBIX TPYO (M3 OyXT WM KaTylIeK) OCYLIECTB/ISIIOT NPH TeMIIepaType Hapy:KHOIo Bo3/1yxa He Hinke mnoc 10 °C.
PazMoOTKY 1JIMHHOMEPHO# TPYObI ¢ OyXThI M KATYLIKH IPOU3BOST, NPeIyCMATPUBAasi MePbI 6€30IaCHOCTH OT YIapa 0CBO00KIAeMOr0 KOHIA TPyObL.

Ipu Gostee HU3KOI TeMMepaType HAPY:KHOTO BO3yXa TPYObI B OyXTaX M HA KATYIIKAX MOIOIPeBAIOT 10 TPefyeMoii TeMIepaTypbl, HAIIPUMep,
pa3Memasi OyxXTbl WM KATYIIKH ¢ TPyGaMu HA BpeMsl He MeHee 4 4 B OTAILUIMBaeMoe NoMelIeHne ¢ TeMIiepaTypoii Bo3ayxa He Hiske (20+3)°C wim,
€CJIM 3TO HEBO3MOKHO, Pa3orpeBaTh MpH MOMOLIM TEIUIOBOH BO3IYX0AyBHOIl MAIIMHBI WIH IPYTOr0 HCTOYHUKA TeIL1a, KpoMe OTKPBITOro IJIaMeHH, 10
JOCTHKEHHSI TeMIepaTypbl HApY:KHOI H BHYTpeHHel noBepxHocTH OyXThl He Hike (15+5)°C.

Iepexpy4yuBanue TpyO Npu pa3sMoTKe, YKJIAIKe U MOHTaKe He JI0IMycKaeTcsl.

7.4.3 YiJIaaKy noIM3THICHOBBIX ra30MpoBO0B cJieyeT NMPOU3BOIUTL B Hanbos1ee X0JI0HOe BpeMsl CYyTOK JIETOM, a 3UMOii - B Haubo/1ee Tenioe
BpeMsl, ¢ y4eTOM OrpaHHYeHMIi 110 BepXHEMY M HIDKHeMY 3HAYeHHsIM TeMIlepaTypbl OKpY/KAaIoLIero Bo3ayxa no m. 7.4.1.

7.4.4 lomycTuMas oceBasi Harpy3Ka Ha razonposoa u3 nomnmntTwiena I 100 BoBpeMsi ero npoTArMBaHus M MPOTACKUBAHMSI I0JIZKHA COOTBETCTBOBATH
YKa3aHHbIM B Ta0.mue 4.

Ta6mua 4
JlHameTp TyGONpoBOa, MM Cuna Haoprenns, KH
SDR 9
20 2,0
25 2,5
32 4,0
40 6.0
50 9,0
63 15,0
75 21,0
90 30,0
110 45,0
125 59,0
140 74,0
160 96,0
180 121,0
200 150,0
225 190,0
250 230,0
280 290,0
315 370,0
355 470,0
400 600,0
Jlonyckaemoe HampsbkeHue npu pacpkernd < 12,0 MIla

7.4.5 O6o3Ha4eHne Tpacchl ra30npoBoJa NpeAyCMATPUBAIOT MYTEM YCTAHOBKH ONO3HABATE/IbHBIX 3HAKOB Ha paccTosiHuM 1 M 0T ocH ra3onpoBoja,
CIpaBa Mo X0y ra3a Ha paccrosinuu He 0oJiee 500 M Jpyr ot Apyra B 30He NMPsIMOi BUIMMOCTH, 2 TAKKe HA YIJIaX MOBOPOTA, MeCTaxX OTBeTBJICHHI U
Pacroio;KeHisl KOHTPOJIbHBIX TPYOOK.

8 Oco0eHHOCTH PeKOHCTPYKLMH M3HOLLIEHHBIX ra301POBO/I0B
8.1 IlpoeKT peKOHCTPYKIMH U3HOIIEHHBIX CTAILHBIX FA30MPOBO/IOB 10/KEH YUYHTHIBATH TPeGoBaHusi [1] K onacHbIM NPOU3BOACTBEHHBIM 00bEKTaM.

8.2 TlpoeKT peKOHCTPYKIMH U TEXHOJIOTHSI BOCCTAHOBJIEHHUSI U3HOIIEHHBIX CTAJIbHBIX IA30POBO/IOB, OCHOBAHHBIE HA CIIOCO0AX MPOTSKKU
NOJIM3TWIEHOBOH TPYObI KPYIJIOro ceueHusi 1 NpoQIMPOBAHHOM, a TAKCKe ¢ HCTIO/Ib30BAHHEM CHHTETHYECKHX TKAHEBBIX IIUIAHIOB HA CIENHAILHOM
JIBYXKOMIIOHEHTHOM KiJlee (Hanpumep, 1o TeXHOJI0rnu «PeHnKe»), A0/LKHbI COOTBETCTBOBATL TpeOoBaHusaM [3] u nosio:xkenusm [6] u [9].

8.3 Jl1s1 peKOHCTPYKIMH BHYTPH- U ME3KCeJIEHHBIX H3HOLIEHHBIX CTAJIbHBIX ra30MPOBOIOB CJIe/IyeT MCIOJIb30BaTh TPYObI H 1€ TAJIH, COOTBETCTBYIOIINE
TpeGoBaHusAM M. 5.2, 5.6 - 5.7 HacTosLEro cTaHiapra.

8.4 JlonyckaeTcsi NPUMEHSITH TEXHOJIOTHIO PeKOHCTPYKIMM W3HOIIEHHBIX ra3onposoaos MOP or (0,3-0,6) MIla u (0,6-1,2) MIla ¢ ucnosib3oBaHuemM
CHHTETHYECKUX TKAHEBBIX LILIAHIOB HA CHIeLAJBLHOM /IBYXKOMIIOHEHTHOM KJlee IIPH HAJIMYMHU pa3pellleHUs1 Ha UX NPUMeHeHue U MOATBeKIeHUH B
YCTAHOBJIEHHOM MOPSIZIKE WX MPUTOTHOCTH /UISl ITHX LieJIeii.

8.5 Jlnisi peKOHCTPYKIMH M3HOIIEHHBIX CTATLHBIX ra3onpoBooB ¢ MOP ot 0,6 10 1,2 MIa ¢ npumeHeHreM noim3TWIeHOBBIX TPYo u3 I1D 80 u 11D 100
¢ SDR 9 ucnonb3yioT OecTpaniieiiHbie MeTOIbl B COOTBETCTBHM C MOJIOKeHUSIMHU [6].

8.6 OTKpbITasi NPOKJIAIKA MOJIMITIIEHOBBIX ra3onpoBoaoB (BHe kapkaca) MOP (0,3-0,6) MIla u (0,6-1,2) MIla u3 Tpy0 u aetaneii no n. 8.3
JIOIyCKaeTcsl B MecTax coeHeHust TPyO netansivu ¢ 3H 1 ycraHOBKH coeIMHEHHI «a10JIMITH/IEH-CTAJIbY, TPOIHHUKOB, Nepexo10B TPY0 ¢ 0HOTO
JAMAMeTPa Ha IPYTOii, a TAKKe HA YIATseMbIX YYACTKaX CTATLHOIO rA301poB0/ia, MPeNSITCTBYIOIMX NMPOTSKKe MOIMTIIICHOBBIX TPYO.

Ipu y1MHe OTKPBITHLIX (BHE KapKaca) MOA3eMHBIX YYaCTKOB CBbIe 15 M, Ty0HHA 3a/105KeHUs NOJIMITIIEHOBBIX TPYO ra3o1poBo/a 10 :KHA
COO0TBETCTBOBAThH TpeGoBaHusM 1. 6.8 HacTosiiero crangapra aas MOP (0,6-1,2) Mila.

IIpu HEBO3MOKHOCTH VKJIAMKH MOJMITHIEHOBBLIX TPDVO Ha rivoune 1,0 M 1 GoJiee, a Takke B ¢JIvyae PAcoyIoyKeHUsI KOTJIOBAHOB HA MPOe3Keil yacTu



aBTOJIOPOT cJIeAyeT NPUHUMATH MepbI 0 3aIUTe MOBEPXHOCTH MOIMITHICHOBBIX TPYO OT MOBPE:KIEHNsI, HATIPUMEP MyTeM YCTPoiicTBa (yT/IsIpoB,
YCTAHOBKH HAKJIAIHBIX 3aLIMTHBIX KO3bIPLKOB HJIM IPYTHMH CII0C00aMH, KOTOPbIE JOJLKHBI NPEAYCMATPHBATLCH padoyuM IPOEKTOM.

8.7 lonyckaeMblii paiMyc OBOPOTA MOJMITHIEHOBOI0 ra30MpoBo/Ia MPH OTKPBITOI NPOKJIA/IKe, KOTOPBIi BHINOIHSIOT YIPYTMM H3ruooM Tpyoni ¢ SDR
9, 10/17KeH COOTBETCTBOBATH YKA3aHHOMY 3HA4eHMIO B 11.6.12 HacTosiIero cranzapra.

8.8 B MecTax OTKPbITOii NPOKJIAIKH MOJMITHIEHOBBIX TPy 0JIKHA IPeIyCMAaTPUBaThCsl Ha paccrosinuy 0,2 M 0T Bepxa NpUCHINAHHOIO 10 11.6.8
HACTOSILLIETO CTAH/IAPTA ra3onpoBoa YKJIAAKA MOJIMITHIEHOBOII CHTHAILHOM JIEHTBI ¢ HecMbIBaeMoii Haamuch10 «I'a3» uwim «Ocropoxno! Ia3y.

8.9 TlpocTpaHcTBO MEKTY MOIMITHIEHOBBIM ra301npoBoAoB AaBjieHuem ot 0,3 1o 1,2 Mlla u kapkacoM (M3HOIIEHHBIM CTAJILHBIM IA30MPOBOIOM)
HEeO00X0IMMO 32/1eJIbIBATh YILIOTHAIOIUM (TepMeTU3HPYIOLIMM) MaTepuasioM, NpeIycMOTPeHHbIM IPOeKTHOI JOKyMeHTalue .

9 KoHTpo/1b KayecTBa padoT

9.1 Cpapuble coeJMHEHUs1 MOTMITUIEHOBBIX TPYO MesKIy co0o¥i (¢ reTansivMu) u AetansiMu ¢ 3H, noasepraioT BHelIHEMY OCMOTPY 0e3 MpuMeHeHUust
YBeJIMYUTE/ILHBIX NPHOOPOB. BHEIIHMIA BU/I CBAPHOIO COeJMHEHUsI ONPe/IeJISIIOT CPABHEHHEM € KOHTPOJILHBIM 00pa31ioM, YTBEPiKIeHHbIM B
YCTAHOBJICHHOM NOpsi/IKe B COOTBETCTBHH ¢ NPUio:keHueM JL

9,2 BHenHuii BI CTBIKOBOIO CBAPHOTO COeIMHEHHs1 TPYO Me:KIy co00ii M IeTaIbI0 A0/KEeH 0TBeYaTh CJIe{yIOLMM TPeGOBaHUSAIM:

- BAJIMKH CBAPHOI0 1IBA JOJLKHbI ObITh CHMMETPHYHO H PABHOMEPHO pAcIIpe/ie/IeHbI 110 OKPYKHOCTH CBapeHHbIX M3/1eJIHii;

- LIBET BAJHMKOB J0/KeH ObITH O/IHOTO LBETA ¢ TPYOoii (1eTA/IbI0) M He MMeTh TPELLHH, 0P, HHOPOAHbIX BKJIIOYE HHIA;

- CHMMETPHYHOCTb IIBA (OTHOIIEHHE IIMPUHBI HAPY/KHBIX BAJTMKOB IPaTa K 0011eil IUpPHHe rpaTa) COOTBETCTBYeT YKA3aHHOI B [6];
- CMeLLeHHe HApY:KHbIX KPOMOK CBApHBaeMbIX YacTeii u3ae/mii He A0/LKHO NpeBbIUATH 10% TOMIMHBI CTEHKH TPYObI (AeTAIN);

- BIIAIMHA Me:KTy Baaukamu rpara K (JInHus cruiaB/ieHus1 Hapy KHbIX NIOBEPXHOCTEH BAJIMKOB IpaTa Ha pucyHKe 1) He J0JIKHA HAXOIAUTCS HILKe
HAPYKHOW NMOBePXHOCTH TPYO (HeTaseii);

- YI0JI M3JI0MA CBAPEHHBIX TPY0 MesKIy co00i WM ¢ AeTAIbIO COeJUHUTE/IbHOI He 10JLKHA NPpeBbIATh 5°.
Kpurepnu 17151 oneHKH BHEIIIHET0 BUIA CTHIKOBBIX CBAPHBIX COeTMHEHNIT NpUBeIeHbI B npuiozkennn K.

9.3 KonTpoitio pu3HyecKHMH MeTOAAMM TO/1J1esKAT CBApPHbIe CTHIKH NOIMITIIEHOBLIX razonposoaos ¢ MOP ot 0,3 10 0,6 MIIa B cooTBeTCTBHM €
TpeboBanusiMu [3] u [9]. Hepa3pymarommii KOHTPo/Ib KauecTBa CTHIKOBBIX CBApPHBIX coe/lHeHuii razonposonos MOP ot 0,6 1o 1,2 MIla,
BBINOJIHEHHBIX AMINAPATAMH € BLICOKOM M Cpe/IHeli cTeleHbI0 aBTOMATH3allu CBAPOYHOI TeXHNKH, IPOBOAT B 00beMax TpeboBanmii [3] u no
MeTOUKAM B COOTBETCTBHH ¢ NOJIOKeHUsIMH [6]. [edpeKTHBIE CThIKOBBIE COeJMHEHHS NOIMITHICHOBBIX rA30MPOBO/IOB I0/LKHBI ObITH YIAICHBL

9.4 B npornecce MPOM3BOJICTBA CTPOMTEILHBIX padoT M0 TPeGOBAHMIO 3aKA34MKA JIONYCKAeTCsl MOABEPrHYTH KOHTPOJIIO CBAPHBIE coeTHHEHUS B 00beMe
1% ot KoJMYecTBa CBAPEHHDBIX CTHIKOB O/IHMM CBAPIIMKOM B TeUeHUe OJHOTO Mecsila Ha Ka:KI0M 00beKTe, HO He MeHee OJHOI0 CBAPHOIO 11IBa,
NpoBe/IeHNEM MCIILITAHUSI HAa 0ceBOe PACTsKeHHe.

9.5 IpodHble (J0IYCKHbIE) CTHIKH CBAPHBIX COEMHEHUI1 I0JLKHDBI ObITh NOJIBEPrHYThI HCIBITAHUIO HA 0CEBOE PACTS2KEHHE 0 MEeTO/IUKe,
YTBEP/KICHHOI B YCTAHOBJIEHHOM Hopsiake [6].

9.6 BaenHuii BI1 CBAPHBIX COe/IMHEHMI{, BLINOJHEHHBIX NPy oMoy Jetajeii ¢ 3H, no/rkeH oTBeyaTh cieIyonM TPeGOBaHUAM:

- TpyObI 32 NpeAeIaMH COeMHUTETHLHOM IeTAIM J0JKHBI MMETh ¢JIe/Ibl MeXaHHYecKkoii 00padoTKH (3a4MCTKH) WJIH IPYToi IBeT B CIyYae HAJIMYUSA HA
TpyOe 3aLMTHOIO CJI0s1;

- MHIMKATOPBI CBAPKH JIeTAJel JOLKHBI HAXOAUTHCS B BHIIBHHYTOM TOJIOKEHHIN;

- yros1 M3J10Ma CBapeHHbIX TPY0 WM TPYObI 1 COeJMHUTE ILHOI IeTAIH He N0/LKeH NpeBbIAaTh 5 °;

- MIOBEPXHOCTH AeTANIel He JOIKHA MMeTh CJIe/IoB TeMIlepaTypHoii AeopMalui WK CropeBIIero NoJmITIHIeHA;

- 110 IepUMeTpY JeTAIH He J0JLKHO ObITh ¢JIeJI0B PACILIABA NOJMITWICHA, BOSHHUKILIEIO B IIpoLiecce CBAPKH.

Kpurepun onenkn edeKToB BHEIIHEr0 BUIA CBAPHBIX COeMHEHMIA, OJIy4eHHbIX Ipu nomMoum Jetaneii ¢ 3H npusenensl B npuioskenuu JI

9.7 CBapHble coeJMHEHUs1, BHIIOTHEHHbIE NPU OMoLM JieTaseii ¢ 3H, nmoasepraior cieaylonmm MeXaHH4eCKUM HCIBITAHUSIM 110 MeTOAMKAM
HOPMATHBHOI{ JOKYMEHTAIMH HA MPOAYKIMIO IJIH, YTBeHKICHHbIM B YCTAHOBJIEHHOM Topsike [6] Ha:

- CIUTIOLLMBAHHE;
- OTpbIB (Ce/10BOI OTBOM).

9.8 Tlo TpedoBaHUIO KOHTPOJILHBIX (HA30PHBIX) OPraHoOB MPOBOJSAT CJIEAYIONIME MEXAHUYECKUE UCTILITAHNSI CBAPHBIX COeJMHEHHH 110 METOIUKAM
HOPMATHBHOI1 IOKyMEHTALIUN HA TPyOONPOBOIHbIe u3e/usl (TPYObl M IeTAJIN) WIH, YTBEeP/KIEHHbIM B YCTAHOBJIEHHOM Hopsijike [6] Ha:

- 0ceBOe pacTsizKeHue;
- CTATHYECKHIi H3IH0;
- CTOMKOCTH MPH MOCTOSTHHOM BHYTpeHHeM JaBJjieHun npu 80°C ne menee 165 u;
- CTOIKOCTD K yapy (ce/10Boii 0TBOL).
10 TpeGoBaHusi 6e30MACHOCTH U OXPAHA OKPY/KAIOILEii cpe/bI

TpyObI 1 A€ TAIM U3 MOJIMITHIEHA OTHOCAT K 4-My Kiaccy onacHocru 1o 'OCT 12.1.005. Ilpu armocdepHbIX YCJIOBHAX HA 00LEKTE CTPOUTE/ILCTBA



prﬁl)l M IETAJIN U3 TOJIDTIIEHA CTOHKH K AeCTPyKIUH, BBp]:IBOﬁe3OIIaCHI)I, He BBIICJIAIOT B OKPY;KAIOIIYI0 CPEAy TOKCHYHLIX BECIIIECTB U HE
OKa3bIBAIOT NMPHU HEMOCPEeACTBEHHOM KOHTAKTE BpPe/HOI0 JielicTBUSI HA OpraHvsm 4eJI0BeKa.

TpyOblI 1 IeTAIN U3 NOJIMITIICHA OTHOCAT K rpymme ''roprodne’" no I'OCT 12.1.044, Temneparypa BociuiaMeHeHus1 Bbie 365°C.

TyieHue ropsitx TPYO MPOBOASIT OTHETYLUAILMMH COCTABaMH (CpeICTBAMM): IBYOKHCHIO YITIEPOa, TeHOIi, OTHeTYLIAILMMH MOPOILKAMM,
pacnbLICHHOI BOJIOI cO cMauYMBaTeIsIMH, KomMoi. TyimmTs nokap Ha 00beKTe CTPOMTEIHLCTBA HIH PeKOHCTPYKIMHA U B MOMeEIIIeHNSIX He00X0Mo B
NpoTUBorasax Mapku B win kuciiopoaHo-u3ompyronmx nporusorasax no 'OCT 12.4.121 ¥ 3aIlMTHBIX KOCTIOMAX 110 HOPMATUBHOI JOKYMEHTALMH.

TBepabie 0TX0ABI TPYO M AeTasleli 06e3BPeKHBAIOT B COOTBETCTBHH € CAHUTAPHBIMH NPAaBIJIAMH, NPeTyCMATPUBAIOIINMH NOPSI/IOK HAKOILIEHMUSI,
TPaHCIIOPTUPOBAHUS, 00e3BPeKUBAHUS U 32X0POHCHHUS IPOMBIILIEHHBIX 0TX0J0B.

Ilpu npou3BO/ICTBE CTPOMTEILHBIX PadoT M KAMTAIHLHOM PEMOHTE CJIeIyeT COOJII0IaTh HOPMbI H MPABHJIA OXPAHBI TPYIA M TEXHUKH (e30MACHOCTH,
npexycMoTpeHnble [14] u TpedoBanusmu [15] u [16].

11 HcnbiTanne U NpHeMKa NOJIMITIIEHOBBIX Ia301POBO/IOB

11.1 3axoH4eHHbIE CTPOMTEILCTBOM WIH PeKOHCTPYKLHMEH MOJMITHICHOBbIE Ia30IPOBO/IbI I0KHbI ObITh MOABEPrHYThI HCNLITAHUSM HA
repMeTHYHOCTH BO3/IyXOM B COOTBeTCTBHMH ¢ TpeOoBanusiMu [3] u [9]. UcnbITanust ra30npoBo1oB MPOBOJAUT CTPOMTEILHO-MOHTAKHASI OPraHU3alMs B
NPHCYTCTBHE NPeCTABUTE/IAA IKCILTYATAIIMOHHON OPraHu3alum.

Henbiranus razonposoga Ha repmetuaHocts st MOP ot 0,6 1o 1,2 MIla nposoast nox aaBiaenuem 1,5 Mila B Teuennu 24 4y 6e3 BUIMMOIO NaJeHUs
JaBJIeHUsI TI0 MAHOMETPY M NPHHUMAIOT B COOTBETCTBHMH ¢ TpeGoBanusivu [3] u [9] u nono:xenusimu [4] u [6].

11.2 IlpueMKa 3aKOHYEHHOTO CTPOUTEJIHLCTBOM MM PeKOHCTPYKIMeli MOIMITUIEHOBOIO ra301PoBo/iAa 10 KHA NMPOBOIUTHLCS KOMHUCCHell. 3aka3uuk
€03J12eT NPHEMOYHYI0 KOMHCCHIO COIIacCHO TpeGoBanusiM [3] u [9] 1st 3aKOHYEHHOTO CTPOMTEJILCTBOM 00bEeKTA ra3opacipe/ie/IMTeILHOI cHCTeMbl, B
KOTOPYI0 BKJIIOYAIOTCA NPe/ICTaBUTE/IH 3aKa34HKa, TepPUTOPHAIILHBIX opranos Pocrexnanzopa Poccu, NPoeKTHOI M 3KCILTyaTHPYIOILeii
opranmsanyuu. CooTBeTcTBHe ra3onposoaa TpedoBanusM [3] u [9] odopmisiioT aKTOM NMpHEeMKH OIMITHICHOBOIO FA30MPOBO/IA B SKCILTYaTALMIO.

11.3 IpuemMKa 3aKOHYEHHOIO CTPOUTEIHLCTBOM WM PEKOHCTPYKIMEH MO TIIEHOBOIO ra301poBo/a CTPOUTEIHCTBOM, MOKET MPOBOIUTCS B paMKaxX
NPHEeMKHU 3aKOHYEHHOTO CTPOUTE/IBLCTBOM, PEKOHCTPYKIMHI U KAIIUTAJILHOIO PeMOHTA 00beKTa ra3opacipe/ie/ IMTeJIbHOI CHCTEMBbI COIIACHO
TpedoBanusivu [9] u [3] odopmiiennem akra no gopme ods3aTeIbHOIO Npuiioxkenus b [3].

Ipniioxkenue A
(cnpaBo4Hoe)

CaoiicTBa MaTepHajia isl OJIMITHIEHOBBIX TPYO, AeTajIeil CoeIMHUTEILHBIX ¥ MAPKUPOBOYHBIX 110J10C
(U3Bneyenue n3 rOCT P 50838 )

3HaueHUe TIoKa3atelis isl MOJMITHICHA
HanmenoBanme nokazarens

15 80 11> 100
1 ITnotHocs npu 23 °C 6a30BoOi Mapky, KI/M3 He MeHee 930
2 Tlokazatens Teky4ectd paciuiaBa npu 190 °C, r/10 muH, npu 5 xr 0,2-1,2
3 Pa36poc mokazatens TeKydecTd pacIuiaBa B Tpeeriax mapm, %, He 6omee +20
4 TepmocTabunsHOCTS TipH 200 °C, MUH, HE MeHee 20
5 MaccoBas 10111 JieTy4ux BellecTs, MI/KT, He Oonee 350
6* Coneprxanme caxu, % Mac 2,0-2,5
7* Tum pacTpeeNeHus Caxu i-ll

8 AmvocepocToiikocTs rocJte obryuerns sueprueii E >3,5 [H/M2 (Tonbko Ans TepmocTabmbHOCTs 220 MITH, OTHOCHTENEHOE YIIMHCHHE PH PasphIBe
maTepuarna enToro Leta, Ha Tpy6axd 32 MM ¢ SDR 11 unmd 63 mmc 2350 %, CTOMKOCTS NPH MOCTOSHHOM BHYTpeHHeM Haiernu (165 1 mpn 80

SDR 11) °C) npy HA4AJIBHOM HAIPsDKEHUH B CTCHKE TPYOBL:
4,6 MIla 5,5 MIla
9 CroiikocTh K Ta30BbM cocTaBison M mpu 80 °C 1 HadaIbHOM HaNpsDKEHHUH B 20
cterke TpyOs! 2 MITa, 4, He MeHee (Ha Tpybax d 32 mm ¢ SDR 11)
10 CroiikocTs K MeJJIEHHOMY pacnpocTpaHeH o Tpeus npu 80 °C, 4, He MeHee [py HayaILHOM HAIPSDKCHUHU B CTCHKE TPYOBL:
(na pybax d 110 unm d 160 mm ¢ SDR 11) 4,0 MITa 4,6 MITa
165

* J171st MapoK, CBETOCTAOWIN3MPOBAHHBIX CAKEH

IIpnioxenue b
(cripaBoYHOe)

OO0umii copraMeHT TPYO MOJIMITHIEHOBBIX /ISl TIO/I3€MHBIX A301POBO/IOB

(MBBi1eyenue i3 TOCT P 50838 u [7])

Ta6mua b.1 B muimmeTpax

. HomunasibHast TONIIMHA CTCHKH, © OBaJIBHOCTH TIOCTIE
Homunanehbii

HapyKHBIi THameTp, d SDR 17,6 SDR 17 SDR 13,6 SDR 11 SDR 9 3“°pr3”‘;’ e Gone

20 - - - 2,3% 3,0* 1,2

25 - - - 2,3 3,0* 1,2

32 - - 2,4 3,0 3,6 1,3

40 2,3 2,4 3,0 3,7 4,5 1,4

50 2,9 3,0 3,7 4,6 5,6 1,4

63 3,6 3,8 4,7 5,8 7,1 1,5

75 4,3 4,5 5,6 6,8 8,4 1,6




90 5,2 5.4 6,7 8,2 10,1 1,8
110 6,3 6,6 8,1 10,0 12,3 2,2
125 7,1 7.4 9,2 11,4 14,0 2,5
140 8,0 8,3 10,3 12,7 15,7 2.8
160 9,1 9,5 11,8 14,6 17,9 3,2
180 10,3 10,7 13,3 16,4 20,1 3.6
200 11,4 11,9 14,7 18,2 22,4 4,0
225 12,8 13,4 16,6 20,5 25,2 4,5
250 14,2 14,8 18,4 22,7 27,9 5,0
280 15,9 16,6 20,6 25,4 31,3 9,8
315 17,9 18,7 23,2 28,6 35,2 11,1
355 20,1 21,1 26,1 32,2 39,7 12,5
400 22,7 23,7 29,4 35,3 44,7 14,0

* PacyerHoe 3HaueHHe TONIIHUHBI CTeHKH OKpyrieHo 10 2,3 MM 11t SDR 11 v go 3,0 mm ana SDR 9.

Mpuveyanue - HOMYHaNbHbIA HAPYXHBIA ANAMETP COOTBETCTBYET MUHUMANbHOMY CPEAHEMY HAPYXXHOMY ANAMETPY.

IIpuioxenue B
(cnpaBo4HOe)

OcHOBHbBIE MOKA3aTe/H Ka4eCcTBa prﬁ MOJTHITHWICHOBBIX

(MBBs1eyenue u3 FOCT P 50838 u [7])

Taémua B.1
3HaueHne ToKa3atels Uil Tpyo w3

HaymeHoBaHHe MoKa3aTesist 1 80 D 100
1. OmHOCHTENIBHOE Y/UTHHEHHUE TIPH pa3phiBe, %o, 350
HE MEeHee
2. Bmenenune mmHBI TpyO mociie mporpesa, %, 2
He Gonee
3. CroiikocTs IpU MOCTOSIHHOM BHYTPEHHEM Tlpu HauansHOM HanpsbkeHHH B cTeHke TpyOs! 10,0 Tlpy HauansHOM HanpspkeHHH B cTeHKe TpyOb! 12,4 MIla
nasierny nipu 20 °C, 4, He MeHee MIla 100 100
4. CTOHKOCTh TIpY MOCTOSIHHOM BHYTPEHHEM [pn HavaIPHOM HATIPSDKEHHUH B CTEHKE TPYOBI 4,6 Ilpy HaYaPHOM HAaNpPSDKEHMH B CTeHKE TpyOs! 5,5 MIla
nasierny npu 80 °C, 4, He MeHee MIla 165 165
5. CrolikocTs MU MOCTOSHHOM BHYTPEHHEM Ipy HauILHOM HANPSDKEHUU B CTEHKE TpYObI 4,0 Ilpu HavanbHOM HanpsbKeHHU B cTeHke TpyOsl 5,0 MITa
nasiieanu nipu 80 °C, 4, HE MeHee MITIa 1000 1000
6. CTOMKOCT K Ta30BBIM COCTABIISIOLIAM TIPH
80 °C v HAYAITPHOM HANPSDKEHIH B CTEHKE 20
TpyOsI 2 MIa, 4, He MeHee
7. TepmocTabunbHOCTS TpY6 mpu 200 °C, muH, 20
HE MCHee

8. CT0iKOCTh K OBICTPOMY PacTpOCTPaHEHHIO

TpenmH mpu 0 °C npu MakCUMAaTbHOM pabodeM

JaByieHnn Tpyoonposoza 6onee 0,4 MIla s

1py6 nuametpom 90 MM u Goitee:

8.1. MaoMacITaOHBI METOJI, KPHTHIECKOES

nasiennie, MIla, He MmeHee NN (MOP/2,4)-0,072

8.2. nonHoMacITabHbIil METOA, KpuTnyeckoe MOPx1,5

naeneHve Mla, He MeHee

9. CTOHKOCTh K MEIJICHHOMY PAacTpOCTpaHeHio  [Ipy HadabHOM HAIpsDKEHUH B CTEHKE TpyOBI 4,0 Tlpy HaYaTPHOM HANPSDKEHMH B CTeHKE TpyOb! 4,6 MITa
TpemuH rpu 80 °C 1yt TpyOd HOMHUHAIBHOM MIla 165 165
TOJIIIIMHON CTEHKH OoJiee 5 MM, U, He MeHee

Hpunoxenne I
(cripaBoYHOe)

3nauenue pﬂc‘leTHOﬁ Maccbl prﬁ M3 NMOJIUITHICHA

(MBBeuyenue u3 FTOCT P 50838 u [7])

Taoauma I'.1
HomuHabHbI HapyKHBIA THaMeTp Pacuernast macca 1 M 1py0, Kr
d, mm SDR 17,6 SDR 17 SDR 13.6 SDR 11 SDR 9

20 - - - 0,132 0,162
25 - - - 0,169 0,210
32 - - 0,229 0,277 0,325
40 0,281 0,292 0,353 0,427 0,507
50 0,436 0,449 0,545 0,663 0,790
63 0,682 0,715 0,869 1,05 1,25
75 0,970 1,01 1,23 1,46 1,76
90 1,40 1,45 1,76 2,12 2,54

110 2,07 2,16 2,61 3,14 3,78



125 2,66
140 3,33
160 4,35
180 5,52
200 6,78
225 8,55
250 10,6
280 13,2
315 16,7
355 212
400 26,9

2,75
3,46
4,51
5,71
7,04
8,94
11,0
13,8
17,4
22,2
28,0

3,37 4,08 4,87
422 5,08 6,12
5,50 6,67 7,97
6,98 8,43 10,1
8,56 10,4 12,5
10,9 13,2 15,8
13,4 16,2 19,4
16,8 20,3 24,4
21,3 25,7 30,8
27,0 32,6 39,2
34,2 41,4 49,7

Ipumeyanue - PacyeTHasa macca 1 M Tpy6 BbluMCnieHa Npy NNOTHOCTM NonuatuneHa 950 Kr/mS ¢ Yy4YeTOM MOIOBVHbI AOMYCKOB Ha TOMNLWMHY

CTEHKM U CPEeOHWU HapYXHbIn anameTp. [Npu n3rotoBneHun Tpyd NNOTHOCTBIO P, oTnMyatoLwerics ot 950 kr/m

Tabnuue, ymHoXatoT Ha koadhdpumumeHT K = p/950.

Ipunoxenne J1
(crpaBo4HoOe)

3, 3Ha4eHue, npueeneHHoe B

OcHoBHbIE poccnﬁcme MPOM3BOAUTEJIN I'a30BbIX prﬁ M JIeTAJIed COeIMHNTEIHLHBIX U3 MOJIMITHIEHA

Tabmuma /1.1

NoNe
1
1.

IpomsBoauTens
2
"Arpuraznomamep” OO0 249040, r.
OGHMHCK, Kanyxckor obn., noc.
KabuumHo.

T'enepanbhbiil qupextop: A.B. Tirun

"Xonmuar IlonmmepHsie
Tpy6onposoansie Cuctemsr" OO0

121357, r. Mocksa, yn. Bepenckas,
0.29, ctp. 134a, ogp. 7, BL,
«Bepetickas NMnasa»

Tenepanbnsii mupextop 1.0, Kus

«Texnoxom» OOO («bopomuro-IItac Tem:(495) 720-1357, dakc:(495) 786-

000)

Ten/daxc, E-mail
3
Ten (48439) 3-4843, dakc4-0737,
7-78-52, 7-04-40
E-mail: info@agrigaz.ru

WWW. agrigaz.ru

Ten. (495) 589-1973 dakc (495)
589-1974; 221-5293

E-mail: sales@polimer-trub.ru

www. polimer-trub.ru

4853

121059, r. Mocksa, bepexxkoBckast Hab., E-mail: 01@365.ru

20, c1p.5, mourtoBsnt: 121351, Mocksa,
a/st 17

BynenoBckuit «3aBoj MOJIMITUIICHOBBIX
1pyo» OAO

356800, CTaBpOMNOnbCKUIA Kpan, T.
ByneHHoBck, yn. Posbl Jllokcembypr,
n. 14.

T'enepanbheii mupekxTop: B.W. Ananko

«Mkarac 3A0

www.365.ru

Ten. (86559) 3-26-96, 3-36-45

Ten/axc: (86559) 2-24-22 2-28-55;
3-25-03

E-mail: Oao-zpt(@ statel.stavropol.ru

www. Oao-zpt.stavropol.ru

Ten (812) 447-8613; 446-1467

193079, r. Cankr-IletrepOypr Oxsiopckas®akc 446-9832

Hao. 104, xoprm. 29

T'enepanbubii nupextop: I A. AkomsiH

E-mail: Icaplast@mail.ru

www. icaplast.ru

Kazanckoe OAO «Opranmueckuii cuntes Ten (B43) 533-98-10 daxc: 533-97-

»

420051, Pecniyonuka Tatapctan,

94

E-mail: kos@kos.ru novtech@kos.ru

Ilepeuens BeITycKaeMoi IPOTYKIMN

Tpy6st 13 o TwieHa (I19) st razonpososos O (32-160) Mm no
FOCT P 50838 (13 80);

Tpy6st Hanophbie u3 119 no MTOCT 18599 & (16-160) mwm;
TpyOs! Hanopusie 13 HIIBX @ (16-160) mm mo TOCT P 51613;
Jetanu coenunntensHbie 13 HIIBX;

TpyOs! 1 neramu w3 HIIBX 15 kaHATM3AIMN | JIEKTPOTIPOBOIKHL
Tpy6st u3 1D mst rasonposomos @ (20-315) no MOCT P 50838
(M3 80 un M3 100);

Tpy6s! HanopHsie u3 1D i mimeeBoro BogocHabxkerwst @ (10-
630) mm no MOCT 18599 (M3 32 M3 63, M3 80, M3 100);

Tpy6s1 I3 obneryennbie Gonpimx auamerpos @ no 1800 mm;

Tpy6s1 I1D 1o Texronorm KRAH, HanopHble n 6esHanopHble &
0o 2400 mm;

TpyObl NOIHUIPOIIUICHOBBIE;

TpyOs! 11 hacOHHBIC M3/IETHS CTATBHBIC C TSIUIOBOM M30JISLHeH O 10
530 MM B OLIMHKOBAHHOM 000JIOUKE;

O060110UKH THAPOM3OISIIMOHHBIE U3 I1D 1 OIMHKOBKH, LEHTPATOPBI.
YCTaHOBKH VTS CTHIKOBOM CBApKH HOJIMMEPHBIX Tpy0 @ 1o 1200 mm;

TpyToK mpHCcamOYHBIA UL PYyYHBIX CBAPOYHBIX SKCTPYAECPOB;

Tepmoycanounbie My ThI /I H30JISILIUK CTHIKOB TPYOOIPOBOIOB B
TII1Y;

®aconHble m3aeHs 1151 TpyOonpoBoaoB u3 13 (rasossie,
BO/IOTIPOBO/THBIC).

Tpy6s! 13 I3 1151 rasonpoBooB @ (32-225) mm no NOCT P
50838 (I3 80);

TpyO6b! HanopHbIe U AT 13 11D 1151 X035HC TBEHHO-IMTHEBOTO
BozocHa0kenns O (20-630) mm o MOCT 18599;

TpyOs! 1 neranmu u3 [1D y1s KaHATH3 AL,

TpyOs1 npenakubie roppupoBanHsie u3 I19;
TpyOsI-00009KH 1S TPYO C TePMOH3OJISIUEH.

Tpy6bt u3 1D mst rasonposonos @ (20-500) mm o FTOCT P
50838 n TY (M3 80 v I3 100);

TpyOb! HanopHble 13 1D w15t X035HC TBEHHO-IIUTLEBOTO
BozocHaOxenus O (20-1200) mm o MOCT 18599;

Tpy0s! nonunponmieHoBbie TodpupoBanHbie O (160-400) MM st
KaHATM3alNY,

Jeramu u3 [1D cBapHBIC U JIUTBIE VTS HALIOPHBIX TPYO.
Tpy6st u3 I1D mst rasonposonos @ (20-315) mm o FOCT P
50838 (M3 80 1 M3 100);

TpyOs! HanopHble 13 nommTWIEHoB @ (16-1200) MM o FOCT



10.

11.

12.

r.Ka3aH£, yn.}gemMopcxas;, 101'

marke@kos.ru

T'enepanpneii mupektop JI.C. Anexun ~ www. kazanorgsintez.ru

«KnnmoBckuit pyOHslii 3aBog» OO0  Ten 505-9783

(Tpymma xommanny «Ilonmriac k)
dakc 505-9786

E-mail: ktz@ktz.su

TenepanbHbiii upextop: B.T.Bucepop  soldatenko@ktz.su

142181, M.o., r. Knumogck,
bepexkoBckuii np. 10

"HoBamk-Ilommep" OAO

446201.Camapckas o011, T.

HoBokyiiOpmeBck 60, 5-85-51

zim@samtel.ru

www.novatek-oolvmer.ru

Ten (846 35) 39-612, 39-285,

39-349, 39-495 daxc:(846 35) 3-96-

«Opencudrazarmmapan OAO (OAO
«3arncuorasnpom»)

Ten.((4862) 72-37-89

Daxc: 72-56-30
302008, r.Opern, yn.

MalumHocTpouTenebHas, 6 orelsga@rekom.ru

T'enepanphbii mupextop: H-H. 1yOpoBu
H

«Canexc OO0 Ten.:(812)327-47-74

197022, r. Cankt-IletepOypr, Hab.pekn Dakc: 346-03-46
Kaprnoskuy, 1.19

E-mail: Mailbox@sanext.ru
I'enepanbnsii mupexTop CB. Amernmn

WWwWw.sanext.ru

«Caparockuii Ipy6Hbiii 3aBom» OO0  T/d: (8453) 795-250, 795-251,

(Tpyrma kommanmit «Iloyvruac K ) 795-762

E-mail: stz@jinter-bit.ru
T/ (8453) 795-644

413116, CapatoBcKkast 001acTs, T.
Ourenkce, np-T Ctpoureneit, 1. 19 B

I'enepansubiit qupextop: A.H. Baitiyns
«CTC-TloBomxse» OO0

T'enepanbubii mupextop B.H. Uyrnuc
«Cubrazammapan 3A0 (OAO
«3ancuodrasnpom»)

Ten.: (3452) 284-565
Dakc: 284-573
625059, Tromenb, BenrkaHckuit TpakT, 6

KM. E-mail: sibgazap@mail.ru

I'enepanbubii mupexTop: A.B.
Ileperonuen

"Tpy6omract-A" OO0 Ten (3852)312-497

656922, r. bapnayn, yn.Becenmss, 1.21  daxce 314-190

Jupextop: IILM. Arabaes E-mail: Atabaev@ab.ru

18599 (M3 80 n M3 100);

Jetanu 1D nutheBble U CBapHBIC, B T.4. C YUTMHEHHBIMU
XBOCTOBUKAMH, JUTsl HAOPHBIX TpyO 3 [1D 80 u 1D 100: BTymmku
o1 (J1aHel, TPOWHUKHU PaBHO- M HEPABHONPOXO/IHbIE, EPEXOBI,
OTBOJBI.

TpyOs! 3 I3 1151 rasonposoos @ (20-400) mm o MOCT P
50838 n TY (M3 80 n M3 100);

Tpy6s1 Hartiophsie 13 1D 0(16-1200) o FOCT 18599;

Jetamu u3 I1D 1151 ra30BbIX M HATIOPHBIX TPYO JIUTHEBBIE,
IPECCOBAHHBIC U CBapHBIC: TPOIHKK, My(Ta, OTBOJEL B T.4. C
3aKJIaJIHBIMHU HJIEKTPOHAT PBATEIISIMH.

Tpy6st u3 I1D st razonposozioB @ (32-315) mm o FOCT P
50838 (M3 80 u M3 100);

Tpy6s1 Hanophbie u3 11D @ (20-500) mm o MTOCT 18599 (M3 80
n M3 100)

Jletanu juist Ta30BBIX M HAMIOPHBIX TPYO: TPOMHUKU PABHOMPOXOIHBIE,
OTBOJIbI, BTYJIKH IO (h1aHerLl

Tpy6st u3 I1D st razonposoioB @ (32-225) o FOCT P 50838
(M3 80);

TpyOs! Hanopasle 13 [13 U1 X035IHC TBEHHO-TTHTHEBOTO
BogocHabkenns @ (32-225) mo MOCT 18599;

TpyOst u3 [1D 11t crucTeM KaHATM3 ALK,
Jerany umbeBble ¥ cBapHble w3 [1D 11s ra30BbIX M HAOPHBIX TPYO;

Hepazvemusie coemunenyst [19 1py0 co CTabHBIMH - TIEPEXOABI
«I13/Cranb»

Tpy6s1 3 I3 1151 rasonpoBooB @ (20-400) mm o MOCT P
50838 (M3 80 1 M3 100);

TpyOb! HaropHbie U3 11D LTS XO3SIHAC TBEHHO-IIUTHEBOTO
BonocHabxenmst @ (16 - 400) mm mo FTOCT 18599 (M3 80 n M3
100);

TpyOGb1 st CHCTEM OTOILICHHS, TOPSYEro M XONOAHOTO
BozocHaOxerms O (14-63) mm SANEXT PEX-b//EVON/PEX-b no
FOCT P 52134;

TpyObl st CHCTEM HAIOIBHOTO OTOILICHHS, 00OTPEBa M OXJIAKICHHS
noBepxHocTel, cHerotastaus O (16-20)mm SANEXT "Tennbin non"
no NOCT P 52134

Tpy6st u3 I1D st razonposozio @ (20-400) mm o FOCT P
50838 n TY (M3 80 1 M3 100);

Tpy6s1 Haniopasie 13 1D O (25-450) mm o FOCT 18599 (M3 80
n 13 100).

Tpy6st u3 1D st razonposoioB @ (20-315) mm o FOCT P
50838 (M3 80 1 13 100);

TpyOs! Haroprble u3 [13 @ (16-630) mm o FOCT 18599 (M3 63,
M3 80 v M3 100);

Jletanu ¢ yoIMHEHHBIMH XBOCTOBHKaMU 13 10 171 ra3onpoBoaoB u
HaropHbIX Tpyodonposoznos (I3 80 u 13 100);

My 181 1 ceienkn KpaHOBBIE € 3aKJIaJHBIMU YIEKTPOHAT PEBATEISAMH

s

Hepazbemuble coenpnenust [13 1py6 co cTanbHBIMU st
ra3oIpoBOJIOB U HATIOPHBIX TPYOONPOBOIOB;

Jeramu cBapabie 11 [1D HANOPHBIX TPYOONPOBOIOB;

JleHTa CUrHaJIbHAs IOJMITIICHOBAS TSI TIO3EMHBIX ['a30MPOBO/IOB.
Tpy6s! 13 I3 1151 rasonpoBooB @ (20-225) mm no MOCT P
50838 (M3 80 1 M3 100);

Tpy6s1 Hatophsie 13 1D @ (20 - 315) mm o FTOCT 18599 (M3 80
n 3 100);

TpyObI HAIOPHBIE M3 CTATICTUYECKOTO COTOIMMEPA TIPOTTIICHA
(PPRC) @ (20 -110) mm



14.  «Yebokcapckuii pyoHbiit 3aBog» OO0 T/db: (6352) 73-44-93 73-44-98;  TpyOsi u3 I1D st razonposoos o FOCT P 50838 n TY 2248-

(Fpynna komnaHum «Monunnactuky) 73-29-29 018-40270293 I (20-400) mm (M3 80 1 M3 100);

429950, Yysanickas Pecriybnuka, E-mai: mail@chetz.ru Tpy6bt Hanopabie 13 nonmyTwieHa no FOCT 18599 @ (25-1200)
r.HoBouebokcapck, yn. mm (M3 80 n M3 100);

MpombiwneHHas, a. 19 popova2104@mail.ru

Hetanmu w3 11D st

I'enepanbubiii qupextop: J1.A. AHTponos
- ra30mnpoBOJIOB: My(Ta, TPOHHUK, OTBOABI, CEENKa, 3anTylIKa
niepexos, hraHery

- XO3SIICTBEHHO-TIMTHEBOr0 BOAOCHAOKEHMS: My(hTa, TPONHUK,
0TBO/bI, Ceaerka, 3arfyLika nepexof, dnaHeLl; ceapHbie ... U
T.A;

['m0K¥e TerIon30IMPOBaHHbIE TIOJIMMEPHBIE TPYOBI IS
BHYTPHKBAPTATIBHBIX CETeH rOpsYero BOAOCHAOKEHHS U OTOIUICHUS -
IBOIMTPODIIEKC u I3onpodiekc-A, s Gec kaHAIBHON HPOKIAIKH

>

Tubkue TpyOBI AIst TEIUIOBBIX CeTeil ¢ paboyeii TeMIepaTypoit 10
130° C u naBienueM 0 2,5 MIla;

Kopcuc - nByxcioiiHble rodprpoBaHHbIe TPYOBI 17 OE3HAIOPHO# 1
JIMBHEBOM KaHAJTW3 ALY,

KomrmrekTyromue hacoHHbIe H3e1s: CerMeHTHble QUTIHTH, Ipecc-
(uHHTH, 11eKTPO(Y3HOHHBIE U JTUTbIC (PUTUHTH, KOMIIPECCHOHHBIC
(umHry, 060pya0BaHUe IS CTHIKOBOM M My(TOBOI CBapKH.

punoxenue E
(crpaBo4HOE)

PucyHok 1 pa3mepbl coelMHEHUIT Hepa3beMHBIX NOJIMITIIEHOBBIX TPYO €O CTAJBLHBIMH /IISI FA30IIPOBO0B BbICOKOI0 AaBJjieHus a0 1,2 MIla

PucyHok: 1 - NoJMTWICHOBBIH NIATPY0OK; 2 - MydiTa NOIMITIWICHOBas; 3 - CTAILHOI NaTpydoK

Pa3mepsl B MIULTHMeTpax

OG603HAYEHNE COEUHEHHS d d1* D, He bonee L, He MeHee L1 He MeHee L2, He MeHeeL3, He MeHee Macca*, kr
CHIM3 100 FA3 SDR 9 63/CT53 63 53 73 630 265 265 95 2,7
CHIMS 100 FTA3 SDR 9 110/CT90 110 90 128 630 210 2B0 130 7,8
CHTIO 100 F'A3 SDR 9 160/CT133 160 133 185 640 240 220 170 15,6
CHTO 100 A3 SDR 9 225/CT180 225 180 271 710 200 2B0 220 31,5
CHIM3 100 FA3 SDR 9 315/CT273 315 273 400 730 160 200 320 70

* Pa3Mepsl U Macca SIBJISIOTCS CIPABOYHBIMHU.

punoxenue K
(crpaBo4HoOe)

HomorpaMmbl /151 pacueTa IMaMeTpa CTAIBHOIO M NOJMATIICHOBOTO rasonpososaa ¢ MOP or 0,3 10 1,2 Mlla
(BBaeyenne w3 [4])
ADCOJTIOTHAS 11I€POXOBATOCTH BHYTPeHHEl! M0BePXHOCTH Ia30MPOBO/IOB NpuHATa Mo [4]:

U3 CTATLHBIX TPYO N = 0,01 cm; U3 nonuatMneHoBbIX TPY6 n =0,0007 cm. MakcMmanbHasa CKOPOCTb ABUXeHUA ra3a Ans ra3onpoBoAoB
BbICOKOro AaBneHus - He 6onee 30 m/c.

Hapy»Hble IHaMeTpbl ¥ TOJIIMHBI CTEHOK CTAJILHBIX M NMOJIMITHIEHOBBIX ra30NpPOBOIOB, HCIIOJIb30BAHHbIE NPH MOCTPOEHHH HOMOIPAMM, NPUBe/IeHbI
B Ta0mmmuax K.1 - 7K.5.

B HomMorpaMmax NpUHATHI cJ1eAyIOIe 0003HAYCHHS:
BykBeHHbIe:
- CT 108 - razonpoBoj 13 cTa/IbHBIX TPYO muameTpoM 108 mm;

- IID 110 - razonpoBoj U3 MOIMITHIEHOBBIX TPY0 HOMUHAJILHBIM JuaMeTpoM 110 Mm;



JIuneiiHbIe:
- CIUTOLLHASI JIMHUSI -/I/151 HOBBIX TPY0;

- IITPHXOBast JIMHHSL 3K - U1 TPYO MOc/Ie TOAMYHOI IKCILTYaTalMH ¢ Y4eTOM yBeIMYeHHs SKBUBAJICHTHOI a0co10THOM mepoxoBaroctu ot 0,02 cm
VISl CTA/IbHBIX TPYO;

- INTPUXOBast JIMHUS 3K 10» - [UIs1 cTalILHBIX TPYO mocite 10-1eTHelt IKCILTyaTallK ¢ Y4eTOM YBeJIMYeHHsI IKBHBAJIEHTHOM a0COII0THOI
mepoxoBatoctu 10 0,1 cMm.

YienbHble NoTe pu faBneHUA Ans cTanbHbIX (HOBbIX U ObIBLIMX B 3KCMlyaTauum») U nonmammneHoBbIxX Tpyd SDR 11
(B.A. Q0 - 20000 HM3/u p = 0,73 kr/m 3 v =1,4 1072 m2/c

P2, - P2, KTla 2/ 100 m

1 (SDR11) YaenbHble noTepu gaBreHUA Ans cTanbHbIX (HOBbIX U ObIBLIMX B 3KCNlyaTauuu) v nonmamneHoBbIx Tpyé SDR 11
(B.A. Q2000 - 10000 M 3/y, p = 0.73 kr/m3,v = 1.4 10~9m2/c)

P2y - P 2, KITa2/ 100 m

2 (SDR 11) YgenbHble noTe puy AaBneHUsi A4NSA cTanbHbIX (HOBbIX M ObIBLUMX B 3KCNNyaTauuMu) u nonuatuneHoBbix Tpyd SDR 11
(B.4. Q 500 - 2500 M 3/4, p = 0.73 krim3, v =1.4 103 m2/c)

P2y - P2, KIa2/ 100 m



3 (SDR11) YaenbHble noTe pu AaBreHUs ANA cTanbHbIX (HOBbIX M GbIBLUIMX B 3KCNNyaTauuun) u nonnamneHoBbix Tpyd6 SDR 11
(B.0. Q50 - 1250 m 3/4, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 10~° m2/c)

P2y - P2y, KITa2/ 100 m

4 (SDR11) YgenbHble nNoTe pu AaBneHUs ANA cTaNbHbIX (HOBbIX M ObIBLUMX B 3KCMNyaTauMu) U nonuatuneHoBbIX Tpy6 SDR11
(B.4. Q 5000 - 10000 m 34, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 10~ m2/c)

P2, - P2, KTIa%/ 100 m




5 (SDR 11) YaenbHble noTepu AaBneHUs ANs cTanbHbIX (HOBbIX M ObIBLUMX B 3KCMnyaTauuu) u nonuammneHoBbIX Tpy6 SDR 11
(B.A. Q 2500 - 5000 UM 3/, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 1072 m2/c)

P2, - P2, KTIa%/ 100 m

6 (SDR 11) YaenbHble noTepu AaBneHUs Ans cTanbHbIX (HOBbIX M GbIBLUMX B 3KCNnyaTauuu) U nonuatmneHoBbIx Tpy6 SDR 11
(B.4. Q 500 - 3000 HM 37y, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 1073 m2/c)

P2y, - P2y, KITa2/ 100 m

7 (SDR 11) YoenbHble noTe pu AaBreHUs AN cTanbHbIX (HOBbIX U ObIBLUMX B 3KCIIlyaTaluun) U NonnatuneHoBbIix Tpy6 SDR 11
(B.A. Q 500 - 750 um 3/, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 10-3 m2/c)

P2y - P2y, KITa2/ 100 m



8 (SDR 11) YaenbHble noTepu AaBrieHUsi ANs cTanbHbIX (HOBbIX M GbIBLUMX B 3KCNNyaTauuu) U nonuatmneHoBbIX Tpy6 SDR 11
(B.8. Q10 - 100 m 37y, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 1075 m2/c)

P2y - P2, KITa2/ 100 m

YieabHble NOTepH JaBJIeHHs VISl CTAIbHBIX (HOBBIX U ObIBIIMX B 3KCILTyaTalMIW») H NOTMITUWIEHOBBIX Tpy0 SDR 9
(B.3. Q 0 - 20000 HM3/4 p = 0,73 kr/m 3 v =1,4 1075 m2/c

P2y - P2y, KTa%/ 100 m



1 (SDR 9) YaenbHble noTe py gaBneHUs ANs CTanbHbIX (HOBbIX U ObIBLUMX B 3KCNyaTayuu) u nonmamneHoBbix Tpyé SDR 9
(B.4. Q2000 - 10000 M 3/4, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 1072 m2/c)

P2y, - P2y, KITa2/ 100 m

2 (SDR 9) YaenbHble noTe pu AaBneHUs ANA cTanbHbIX (HOBbIX M GbIBLUMX B 3KCNyaTauun) m nonnammneHoBbix Tpy6 SDR 9
(B.A. Q 500 - 2500 M 3/4, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 105 m2/c)

P2y - P2y, KT]a%/ 100 m



3 (SDR 9) YaenbHble note pu gaBreHUs ANA cTanbHbIX (HOBbIX U ObIBLUMX B 3KCNyaTauum) U NonmaTuneHoBbIX Tpyé SDR 9
(B.A. Q50 - 1250 m 3/y, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 10°5 m2/c)

P2y - P2, KITa2/ 100 m

4 (SDR 9) YaenbHble noTe pu AaBreHUs ANA cTanbHbIX (HOBbIX M GbIBLUMX B 3KCNyaTauun) u nonnammneHoBbix Tpyé SDR 9
(B.4. Q 5000 - 10000 M 3/4, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 10°5 m2/c)

P2y - P2y, K2/ 100 m



5 (SDR 9) YaenbHble note pu gaBreHUA ANA cTanbHbIX (HOBbIX U ObIBLUMX B 3KCNsyaTauum) U NonmatuneHoBbIX Tpyé SDR 9
(B.4. Q 2500 - 5000 M 3/4, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 105 m2/c)

P2y - P2y, KTa%/ 100 m

6 (SDR 9) YaenbHble note pu gaBneHUA ANA cTanbHbIX (HOBbIX U ObIBLUMX B 3KCNyaTauum) U NonmatuneHoBbix Tpydo SDR 9
(B.A. Q 500 - 3000 HMm 3/q, p=0.73 Kr/M3, v =1.4 105 M2/c)

P2y, - P2y, KTIa%/ 100 m



7 (SDR 9) YaenbHble note pu gaBneHUA ANA cTanbHbIX (HOBbIX U ObIBLUMX B 3KCNsyaTauum) U NonmatuneHoBbix Tpyé SDR 9
(B.8. Q50 - 750 Hm 3/4, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 10~° m2/c)

P2y - P2y, K12/ 100 m

8 (SDR 9) YoenbHble noTe pu AaBrie HUS ANA CTanbHbIX (HOBbIX M ObIBLUMX B 3KCMNyaTauvu) U nonuatMneHoBbix Tpy6 SDR 9
(B.8. Q10 - 100 m 37y, p = 0.73 kr/m3, v =1.4 1075 m2/c)

P2y - P2, KIla2/ 100 m



Ipunoxenue U
(o0s13aTeSIbHOE)

Topsaok ogopmiieHNsI KOHTPOJIBLHBIX 00pa3Li0B BHEIIHET0 BH/IA CBAPHBIX COeIMHE HUI

.1 KoHTpo.ibHbIii 00pasel] npecTaBJIsieT co0oii CBapHOe coeJMHEHHEe TPYO MesKIy coDO0ii WM ¢ coeIMHUTe ILHOM AeTA/IbIO, OTBEevaloLee
TpeGOBaHUSIM HACTOSILLET0 CBOJA MpaBWI. J11MHA KOHTPO/ILHOTO 00pa3La JOJIKHA COCTAB/ISITH He MeHee IBYX HOMHHAJIbHBIX TMAMETPOB
coeMHsIeMBbIX TPy, IPH 3TOM CBAPHO¥ LIOB C/1eyeT pa3sMellaTh IocepeIHHe.

N.2 KonTposibHble 00pa3ibl BHEIIHETO BU/IA CBAPHBIX coeIMHEHUI 0(hOPMIISIIOT HA KaKIblil HOMUHAILHBIN AMaMeTp TPYObl M IeTAJIM M CTAHAAPTHLIE
pa3mepnble oTHouleHust SDR ucnonb3yeMble pu CTPOMTE/ILCTBE IA30MPOBOJA.

.3 KoHTposibHbIi 00pa3er CHA0KAIOT OIIOMOHPOBAHHBIM SINIBIKOM, B KOTOPOM YKAa3bIBAIOT:

- YCI0BHOE 0003HAUYeHHe CBapeHHbIX TPYO (aeTaneii);

- HAHMEHOBaHHe NPe/IPHSITHS, BHINOIHSIOIIET0 CBAPOYHbIe PadoThI;

- rpuc yrBepKIeHus1 00pa3na KIaBHbIM MHKeHEPOM NpeANpUsITHS, 3aBePeHHbIN KPyIIoi neyaTbio, M 1aTa YTBepKIeHUs;

- rpu¢) corliacoBaHus ¢ pa3padOTYUKOM CTAHIAPTA WIM TePPUTOPHATIHLHBIM opraHoM PocrexHaazopa Poccuu, 3aBepeHHbI KPYIIIOi NMeYaThio U aTa
COITIACOBAHMSI.

N.4 KonTposibHble 00pa3ibl XPaHAT HA MpeNPUSATHH, BBHITOJIHAIONIEM CBapOYHbIe padoThl.

Ipunoxenne K
(cripaBoYHOe)

Kputepunu 1/151 OIEHKH BHELIIHET0 BH/IA CTHIKOBBIX CBAPHBIX
(MBBiIeyeHue u3 [6])

Kpurepuu 1,151 01leHKH BHEIIIHETO BH/IA CTHIKOBBIX CBAPHBIX coe/lMHeHUii npuBeaeHbl B Tadumue K.1

Ta6muma K.1
Kpatkoe ormcanme Bo3moxHast TpH4MHA BO3HIKHOBEHNUS
1 Xopoumii OB ¢ MIaAKUMU 1 CUMMETPHYHBIMHI BAIHKaMU T'pata OKPYIIoi GopMbl CoOronieHrie BCeX TeXHOJIOTMYECKUX MapaMeTpoB
CBApKH B IPEJIENIaX HOPMbI

Kpurepun ouieHkn Tpadudeckoe m3obpakeHre BrenrHuii Bun

Pa3mepsI HapyKHOTO TpaTa U BHEITHHH

BHJI LIIBa COOTBETCTBYIOT TpeOOBaHUsM [6]

Kpatkoe onmcanme Bo3mosxHast Ipy4MHA BO3HUKHOBCHHUS
2 bpaxk. 11loB ¢ HeCHMMETPHYHBIMY BIMKAaMH I'PaTa OJIMHAKOBOW BBICOTHI B O/IHOI INIOCKOCTH, HO IpeBbImIeHre TOMYCTIMOTO 3a30pa MEX/Ly TOpIaMU
Pa3INYHON B MPOTUBOMIOIOKHBIX TOUKAX IIIBA. Tpy0 Hepes CBapKom.

Kputepun oueHKn I'padraeckoe m300paxkeHue Buennmii Buz



Paznnuwe o BeicoTe 6osiee 50% B
MPOTUBOIIOJIOXKHBIX TOUKAX IIBA.

Kparxoe ormicanue
3 Bpax. Maslit dar okpyrioit hopmbl

Kpurepun oreHkn
BenurHa Hapy»KHOTO IpaTa Io BBICOTE U
IIMPHHE MEHBILE BEPXHHX MPEIEIbHBIX
3HAYCHHI1, PUBE/ICHHBIX B [6]

Kparkoe ormcanue
4 Bpak. boxpmoii ar okpyrioit Gpopmel

Kpureprn oneHkn
BenuuiHa HapyKHOTO IpaTa 10 BHICOTE U
LIMPHHE OOJIbIIIE BEPXHUX TPEEIBHBIX
3HAYCHHH, IPUBE/ICHHBIX B [6]

Kparxoe ormcanue
S bpak. HecummeTpr4Hbiii (at 1o Beeit OKpyKHOCTH LIBA.

Kpurepun orenku

Paznuume no BbICOTE M MIMPHHE BAIMKOB
(ata 1o Bceii OKpyKHOCTH

Kpatkoe ommcanue

T'padmaeckoe m3obpakenre
! ; .

I'padrueckoe m300paxkenne

I'padrueckoe m300paxkeHne

6 bpak. Bbicokuii 1 y3Kuii rpart, Kak NpaBUIo HE KacaloMIMHCs KpasMu TpyObI

Kpurepun oueHkun
BeicoTa BaMKOB Tpata OOJIbIIe WIH paBHA
€ro IINpHHE.

Kparmxoe ormcanne
7 Bpak. Maubtit ¢ar ¢ TTyOOKOit BIIaIMHON MEXTy BATUKAMH.

Kpurepun orenkn
YeThe BIagivHbI PAacTIONOKEHO HIKE
Hapy>KHOH U BBILIE BHYTPEHHEN
oOpa3yronmx 1pyo

Kpan(oe OIIKMCaHUC

8 bpak. HepaBHOMepHOE pacTipezieieHre IpaTta 1o NMeprMeIpy IIBa.

Kputepun onieHKH

Tpadmdeckoe mobOpakeHre

I'paduaeckoe u300paxeHne

I'padrraeckoe u300pakeHne

—
!nﬁ- -uj

BosmorkHas mpyaMHa BO3ZHUKHOBEHUS
Henocratounoe faBiieHue Ipy 0CaKe 1IBa WIK MaJIoe
BpeMsi porpesa

Buennmii Bux

Bo3mosxHast Ipy4MHA BO3HUKHOBCHUS
Upe3mepHoe BpeMst IPOTrpeBa I TOBBIIICHHAS
TeMIIepaTypa HarpeBaTerns

BosmorkHas npyunHa BO3ZHUKHOBEHUS
PasmuHble MaTepuan cBapuBaeMbIX TpyO WM
JIeTasieit WIK TOJIIMHA CTCHKH.

Buennuii Bug

Bo3MmorkHast nprdrHA BO3HUKHOBEHIS
UpesmepHoe aBJIeHHE TIPH OCAIKE CThIKA TIPH
HIOHIDKEHHOH TeMIlepatype HarpeBatess

Buenxuii Bux

Bo3moxHas Ipy4MHA BO3HUKHOBEHHUS
Huskas Temnepatypa HarpeBatens Ipu
HEJIOCTATOYHOM BPEMEHH NpOorpeBa
Buemnmmii By

Bo3moskHas pUYUHA BO3HHUKHOBCHUS
CMelieHre HarpeBatelisi B polecce nporpea
Buenamii By



BeicoTa rpata B MeCTe HEpaBHOMEPHOTO
BBIX0/Ia OOJIBILIE €r0 IMPHHBI, BIaNHA
MEX/Iy BaIMKaMH Iparta HeYeTKo
BBIP&KCHA I OTCYTCTBYET. B
MPOTUBOIIONIOKHOI TOUKE I1IBA IPAT UMEET
pa3mepsl, MeHbIve Ha 50 % u Goree.

Kpatxoe ormcanne BozMoskHast ipyyarHa
BO3HUKHOBEHHSI
9 Bpak. I1loB ¢ MHOTOYHCIIEHHBIMU HAPY>KHBIMH PaKOBUHAMH T10 BCEMY IEPUMETPY C KOHLIEHTpAIEN N0 KpasiM Ipata ¢ UpesmepHasl Temriepatypa
BO3MOKHBIMH CJIEIAMH TIONIEPEYHOTO PACCTPECKUBAHMA. HarpepateJis, 3HaueHHe KOTopoit

BBIIIE TeMIIEPaTyphl JCCTPYKIMU

JTAHHOM MapKH MO TUICHA.
Kpurepun oueHku Buenauii Bu
MHoOTro4HCIICHHBIE PAKOBUHEL,

PAacIoNIOKEHHBIE BIUIOTHYIO JPYT K APYTy

punosxenne JI
(cipaBo4HoOe)

Kpurepuu olleHKH BHELIIHET0 BH/IA coeJMHEe HU, BbIIOJHEHHBIX JeTansivu ¢ 3H
(BBaeuyenne w3 [1])

KpuTepvm OLICHKHM BHEIIIHEI0 BHIA COQ}IHHeHPlﬁ, BBIIMOJTHE HHBIX l'lpl/l IMOMOIIH CeVIOBBIX OTBOAOB C 3aKJIAHbIMU 3.J'lel€l"p0HaFIkBaTe.J'lﬂMl/l, npuBeueHu
B Taome JL1.

KpuTepnu olleHKH BHELIIHETO BH/IA COeIMHE Ui, BHITOJHEHHBIX NPH MOMOIIU MY(}T, TPOIHUKOB, OTBOJIOB U MEPEXOI0B € 3AKIATHBIMHU
3JIeKTpOHarpeBaTeIsiMH, MpUBeAeHbI B Ta0mmue J1.2

Tadmiua JL1
Kparmxoe ormcanne Kpurepun onieHkn BosMosxHast nipyanHa
BO3HHKHOBCHUS
1 Xoporee coeMHEHNE, OTBOJ INIOTHO O0JIEracT I'maikast OBEpXHOCTH 0TBOJA O€3 MCKPUBIICHHIH 1 3a30POB Cobmonenne
TIOBEPXHOCTH TPYOBL TEeXHOJIOTMYECKHX OTeparyit
1 NIapaMeTpoB CBAapKH B
npezenax
I'paduyeckoe n3obpaxenue Buenrawii Bz
*
Kparxoe ormicanue Kpurepun oneHkn Bo3MosxHast nprdiHa
BO3HUKHOBEHHS
2 Bpak. 3a30p Mex/Iy OXBaTHIBAIONICH YaCTHIO Bonee 0,5 mm UpesmepHast 00paboTka
CEUIOBOTO OTBOJIA U TPYOOi TIOBEPXHOCTH TPYOBI HIH
HEeJIOCTATOYHOE YCHIIHE
HpIDKaTHs OTBOJA.
Tpaduueckoe m3o00paxkeHre Buernuii Byt
T =
1
Kpamxoe ormcanne Kpureprn oneHkn Bo3MosxHast nprdiHa
BO3HHKHOBCHUS
3 bpak. Temnepatypras nedopmarpst Hapy>KHOM TNosBierrie rodpa Ha HOBEPXHOCTH YpezmepHoe BpeMs HarpeBa
TIOBEPXHOCTH OTBOJIA. WIN HANPSDKSHUST TIUTAHUS
T'paduueckoe m300paXkeHre Buerrauii By
[eH £ =5



Taoumna JL.2
Kpatxoe ormcanue

KOHIIbI CBapHUBaEMBIX TpyO 3a30pOB
I paqmqecxoe moﬁpa}Kem/Ie

i [I __JL e

fE[r—

Kpatkoe ormmcanue
2. Bpak. 3a30p MexIy OXBaTHIBAIOMICH YacTHIO
JeTad U Tpy0oit

Ipapuueckoe uzodpaxenne

&

g 0 | b

Kpatxoe ormcanue
3 Bbpak. HenapamniensHocTs (MCKpUBIICHHE OCeil
TpyObI U JeTaN)

l“pacbmecxoe 14306pa)1<em/1e

Kpamoe OIMCaHUe

4 Bpak. YacTuuHOEe nosiBNeHue pacnnasa
nonmaTuneHa no Topuam geranu.

He nomyckaercs

l"pacbmecxoe m300paxkeHne
—'.m"m o] Ty Ty
N =

Kpatxoe ormcanne

5 Bpak. MlHOukaTopbl CBapku B UICXOOAHOM
NonoXxeHmun

He nomyckaercs

l“pa(bmecxoe 14306pa>x<eH1/1e

Kpatxoe onucaxmne

6 bpak. MecTHoe pacnnasneHne nosepxHocT He momyckaercs
neranu

Tpaduueckoe m3o0parkeHre

Kpurepun oreHku
1 Xoporee coeMHEHNE, ACTAIb INIOTHO OXBaThiBaeT [J1a/Kast MOBEPXHOCTH JIETAIN O€3 BUIMMBIX

Kpurepun oueHku
Bonee 0,5 mm

Kpurepun oneHkn

Bonee 2,0 mm Ha e L = 3de

Kpurepun oreHKn

Kpureprn oneHkn

Kpurepun onenku

Bo3mokHast MpH4MHA BO3HUKHOBEHNUS
Co0uTioneHHe TeXHOIOTHUECKHX OIepaLuii 1
NapaMeTpoB CBAPKH B MPe/eIaX HOPMBI

Buenamit BHI

Bo3moxHast Ipy4MHA BO3HUKHOBCHUS
UpesmepHast 00paboTKa IOBEPXHOCTH TPYOBI HITH
SIUTHIICHOCTH TPYOBI
]_31;1 Hl/IﬁBJI/I

Bo3mokHast IpHYMHA BO3HUKHOBEHHS
Henocratounoe 3ary6ieHye KOHIOB Tpy0 BHYTPb
JIETAITN WIH ie(h)OpMaist COSAUHEHHS JI0 €r0 OCTHIBAHI
4
Bremnmii By

Bo3mosxHast niprauHa |
BO3HVKHOBEHWS

CaBur 1pyOBI B Tporiecce
CBapKH WM CMEIICHHe

CTIMpaITH

Bo3Mo:xHast prdiHa
BO3HUKHOBEHHS
Henoctatounoe Bpemst
CBapKU WX HEJIOCTATOYHOE
HalpspKeHHE, M0IaBacMoe
Ha CTIMpaib JCTATH

Bo3morxHast npuumHa
BO3HUKHOBEHHS
UpesmepHoe Bpems
HarpeBa WIN HaNpsDKEHUs
MUTAaHHST

BuenHuii Bug
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Bubaunorpagumst

I'panocTponTtensHsIii Kogeke Poccuiickoii deneparmy;

Opranuzanyst CTpOUTENIbCTBA;

TazopacnpeeuTebHbIe CHCTEMBbI

OO0m17e TON0KEHIS 10 IPOSKTHPOBAHHIO U CTPOHTENIECTBY Ta30pacTIPeIeUTeNbHBIX CHCTEM 13
METAUTHYECKHX U O TWICHOBBIX TpYO

IMpoexmpoBaHye 1 CTPOUTENBCTBO Ta30MPOBOIOB U3 METALIMYECKUX TPYO

IMpoexpoBaHye 1 CTPOUTENLCTBO Ta30MPOBOIOB U3 MONUATHICHA H PEKOHCTPYKLIHS M3HOLIEHHbIX
ra3oIpoBOJIOB;

TpyObl U3 TOMMATIICHA U FA30NPOBO/IOB GONBIINX IHAMETPOB

JleHTa NONMYTHIICHOBAsI CUTHANIBHAS JUTS TIOJI3EMHBIX I'a30MPOBOJIOB

IpaBma 6e30nacHOCTH CHCTEM ra30paclpeeeHns U ra30noTpeOIeHus

TlpaBua aTTeCTAIMK CBAPIIUKOB K CICLMAINCTOB CBAPOYHOrO IPOU3BOACTBA

TeXHOTIOTrMMeCKuil peraMeHT NPOBEICHNUS aTIeCTALMH CBApIIUKOB M CIECIHAINCTOB CBAPOYHOrO IPOHU3BOICTB
a

Topsiox MpUMEHEeHHst CBapOYHOro 00OPYAOBAHYS NP M3TOTOBJICHUH, MOHTAXKA, PEMOHTE U PEKOHCTPYKLIMU
TEXHHYECKHX YCTPOHCTB JUISL ONACHBIX NPOU3BOJICTBEHHBIX 0OBEKTOB

TopsiIOK MPYMEHEHHS CBAPOYHBIX TeXHOJNOTHA IPH U3TOTOBJICHHH, MOHTAXE, PEMOHTE M PEKOHCTPYKIUH
TEXHAYECKHX YCTPOHCTB IS ONACHBIX IPOU3BOJICTBEHHBIX 0OBEKTOB

06 OcHoBax oxpaHsl Tpyna B Poccuiickoii deneparmn

BezomacHocTs Tpyna B c1poutenscte. Yacts 1. Obmue peboBanus
BesomacHocts Tpyna B c1pontenscse. Yacts 2. CpouTtensHOE MPOU3BOACTBO

Kmrouesvie cnosa: mpybbi u demanu coeGuHumersbHble, 0CO6eHHOCMU MPOeKMUPO8aHUsl U CMpoumesibcmea Mosiu3musieHo8bIX
2a30mnpoeodos, 0cO6eHHOCMU PeKOHCMPYKUUU U3HOWEHHbIX 2a301po8odos, 8XO0HOU KOHMPOJIb, MpaHCnopmuposaHue, XxpaHeHuu,
ceapka rnonuamusieHoebIX 2a30rnpoeodos, KOHMPOJIbL KaHyecmea pabom, ucnbimaHue Ha 2epMemuYHocmb, mpeboeaHusi 6e3onacHocmu,

npuemka 2a3sorpoeodoe

PykoBonuTteJib Opranu3alMu-pa3padoTyuKa:
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	Таблица 2 Диаметр газопровода, мм  Минимальный диаметр стального футляра, мм, для  Толщина стенки футляра при способе прокладки, мм  плети газопровода  размещения фланцевых соединений  размещения неразъемных соединений  открытом  Продавливанием или проколом  1  2  3  4  5  6  20  40  -  50  3,0  4,0  25  57  -  57  3,0  4,0  32  57  -  57  3,0  4,0  40  76  -  76  4,0  5,0  50  89  -  108  4,0  5,0  63  108  219  159  4,0  5,0  75  114  219  159  5,0  5,0  90  127  273  219  5,0  6,0  110  159  273  219  5,0  6,0  125  159  273  219  5,0  7,0  140  219  325  273  6,0  7,0  160  219  325  273  7,0  8,0  180  219  325  273  7,0  8,0  200  273  377  325  8,0  9,0  225  273  377  325  8,0  9,0  250  325  426  377  8,0  9,0  315  377  530  426  8,0  9,0  355  426  630  530  8,0  9,0  400  530  720  530  8,0  9,0  Таблица 3  Диаметр газопровода, мм  Минимальный диаметр футляра, мм  из полиэтиленовых труб SDR 11 ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80) или ГОСТ 18599-2001 (ПЭ 63)  из асбестоцементных труб  из поливинилхлоридных труб SDR 13,6 ГОСТ Р 51613  20  40  100  40  25  50  100  50  32  63  100  63  40  75  100  90  50  90  100  75  63  110  100  90  75  110  200  110  90  140  200  140  110  160  200  160  125  180  200  180  140  200  250  225  160  225  250  225  180  250  300  250  200  280  300  280  225  315  300  315  250  315  400  -  355  450  -  -  400  500  -  -  6.16 При прохождении газопровода в сезонно-обводняемых грунтах предусматривают его балластировку.  Конструкции балластирующих устройств и способы производства работ должны обеспечивать рассредоточенное воздействие на трубопровод во избежание возникновения недопустимых деформаций труб. При применении средств баластировки, оказывающих сосредоточенное воздействие на газопровод, необходимо учитывать ограничение предельно допустимого значения овализации труб.  Допускается производить балластировку газопровода грунтом обратной засыпки, закрепляемым нетканым синтетическим материалом (НСМ) или применять пригрузы из стеклотканных мешков, наполненных песчанно-цементной смесью, которая под действием грунтовых вод превращается в бетон, а также использовать другие типы пригрузов, не повреждающие наружную поверхность полиэтиленовой трубы.  Высота фунта закрепляемого в траншее НСМ, вес пригруза определяют расчётом по [6].  Балластирующие устройства на газопроводе устанавливают на равном расстоянии друг от друга; групповая установка их не допускается.  6.17 При балластировке газопровода пригрузами из высокоплотных материалов (железобетон, чугун и др.) расстояния между ними определяются приведенными условиями (по уточненной формуле (13) [6]):      где нагрузка от упругого отпора газопровода qизг при свободном изгибе газопровода в вертикальной плоскости должна определяться по формулам:  для выпуклых кривых    для вогнутых кривых    7 Особенности строительства подземных полиэтиленовых газопроводов  7.1 Входной контроль качества труб и деталей  7.1.1 Трубы и детали, поступившие на объект строительства, подвергают внешнему осмотру с целью определения соответствия их проектной документации и обнаружения механических повреждений в процессе их транспортирования; кроме того производят входной контроль качества по основным их размерам и характеристикам.  Определение внешнего вида поверхности и размеров труб и деталей следует производить по методикам, указанным в нормативной документации на продукцию (ГОСТ Р или технические условия - ТУ).  7.1.2 Входной контроль качества труб и деталей на объекте строительства должен производится специалистами аттестованной в установленном порядке лаборатории.  7.1.3 Документ о качестве, сопровождающий каждую партию труб (деталей), содержит: наименование и (или) товарный знак предприятия-изготовителя; номер партии и дату изготовления; условное обозначение трубы (детали); размер партии в метрах (штуках); марку сырья; условия и сроки хранения; результаты испытаний или подтверждение о соответствии качества требованиям нормативной документации.  7.1.4 Условное обозначение труб включает в себя последовательно слова «труба», тип полиэтилена (ПЭ 80, ПЭ 100) и «ГАЗ», стандартное размерное отношение SDR, тире, значения номинального диаметра, толщины стенки трубы и обозначение нормативного документа на продукцию (ГОСТ Р или ТУ).  Пример, условное обозначение трубы из полиэтилена типа ПЭ 100, SDR 9, номинальным наружным диаметром 225 мм и номинальной толщиной стенки 25,2 мм:  Труба ПЭ 100 ГАЗ SDR 9 - 225×25,2 ГОСТ Р 50838.  Условное обозначение детали для соединения с трубой и деталью методом сварки встык состоит, как правило, из наименования детали и типа ПЭ (ПЭ 80, ПЭ 100), номинального наружного (присоединительного) диаметра, стандартного размерного отношения SDR соединяемых труб, слова «ГАЗ», обозначения нормативного документа на продукцию (ГОСТ Р или ТУ).  Пример условного обозначения отвода из ПЭ 100 с номинальным присоединительным диаметром 225 мм для труб SDR11:  Отвод ПЭ100 225 SDR 11 ГАЗ ТУ...  Пример условного обозначения седлового отвода из ПЭ 100 с номинальными присоединительными диаметрами 110×32 мм, SDR 11:  Седловой отвод ПЭ 100 SDR 11 ГАЗ 110×32 ТУ...  7.1.5 Размер партии труб и деталей соответствует величине, установленной нормативными документами на продукцию:  - для труб диаметром от 40 до 90 мм - не более 10000 м;  - для труб диаметром от 110 и 160 мм - не более 5000 м;  - для труб диаметром от 180 мм и более - не более 2000 м;  - для деталей без ЗН - не более 2000 шт.;  - для деталей с ЗН - не более 1000 шт.  7.1.6 Для проведения входного контроля от партии труб и деталей отбирают:  - диаметром 225 мм и более - 2% труб или деталей;  - диаметром от 90 до 200 мм - 1%      "      "       "      ;  - диаметром 75 мм и менее - 0,25%     "     "      "       Для входного контроля качества труб по показателям внешнего вида и размерам от поступившей партии заказчик отбирает не менее пяти проб в виде отрезков труб. Если количество поступивших труб и деталей меньше пяти штук, то контролю подвергаются все.  Размеры труб, поставляемых в бухтах или катушках, проверяют на концах.  7.1.7 Механические и другие испытания труб и деталей при входном контроле проводят по усмотрению потребителя.  7.1.8 Внешний вид поверхности трубы и деталей определяют визуально без применения дополнительных увеличительных приборов.  По внешнему виду трубы должны иметь гладкие наружную и внутреннюю поверхности. Допускаются незначительные продольные полосы и волнистость, не выводящие толщину стенки трубы за пределы допускаемых отклонений. На наружной, внутренней и торцовой поверхностях труб не допускаются пузыри, трещины, раковины, посторонние включения.  Цвет труб - желтый или черный с желтыми продольными маркировочными полосами в количестве не менее трех, равномерно распределенными по окружности трубы. Характерный цвет трубы для газопроводов или маркировочных полос на ней из ПЭ 80 - лимонно-желтый; из ПЭ 100 - желто-оранжевый (см. цветную вставку [6]). Оттенки не регламентируются. Допускается по согласованию с потребителем поставка труб без жёлтых полос. Трубы имеющие нечеткую маркировку завода - изготовителя, не допускается применять для строительства газопроводов.  Внутренние и наружные поверхности деталей не должны иметь следов усадки (утяжины), трещин, вздутий и других дефектов, ухудшающие их эксплуатационные свойства. Допускаются незначительные следы от формующего инструмента, следы от механической обработки и холодных спаев (стыков). Цвет деталей желтый, оранжевый и черный. Оттенки не регламентируются.  7.1.9 Размеры труб (диаметр и толщина) и овальность труб и деталей определяют при температуре (23 ± 5) °С. Перед измерением образцы следует выдерживать при указанной температуре не менее 2 ч.  Определение среднего наружного диаметра проводят на каждой отобранной пробе на расстоянии не менее 150 мм от торцов в одном сечении. Средний наружный диаметр определяют измерением периметра трубы с погрешностью не более 0,1 мм и делением его на 3,142.  Средний наружный диаметр допускается определять также, как среднее арифметическое измерений диаметра в двух взаимно перпендикулярных направлениях.  У деталей без ЗН проверяют значение наружного присоединительного диаметра и толщины стенки детали в зоне присоединения. Измерения проводят на расстоянии 5 мм от торца детали аналогично с определением размеров труб.  У муфт с ЗН контролируют средний внутренний диаметр раструба нутромером индикаторным по ГОСТ 868, который определяют как среднее арифметическое значение максимального и минимального диаметра.  В седелках крановых с ЗН контролируют величину присоединительного диаметра корпуса отвода и накладки с помощью проходного и непроходного калибров-шаблонов на наличие зазора в зоне сварки и величин среднего наружного диаметра хвостовика корпуса седелки.  У деталей с ЗН, упакованных в индивидуальные полиэтиленовые пакеты, целостность упаковки не должна быть нарушена.  Неразъемные соединения «полиэтилен-сталь» подвергают проверке целостности защитной оболочки (муфты полиэтиленовой) в месте соединения полиэтиленовой и стальной частей соединения, величин наружных диаметров и толщины стенки у торцов детали. Измерения толщины проводят на расстоянии 5 мм от торца детали.  7.1.10 Толщину стенки определяют с обоих торцов каждой пробы трубы (детали) не менее чем в шести точках, равномерно расположенных по периметру образца:  - на расстоянии не менее 10 мм от торца каждой пробы трубы;  - на каждом присоединительном конце детали на расстоянии 5 мм от торца.  Измерения проводят микрометром типа МТ или стенкомером с заданной ГОСТ Р 50838 погрешностью.  7.1.11 Овальность труб и деталей всех видов определяют как разность между максимальным и минимальным наружными диаметрами, измеренными по ГОСТ 29325 в одном сечении пробы штангенциркулем или микрометром типа МК.  7.1.12 По истечении гарантийного срока хранения, указанного в нормативном документе на трубы и детали, нечеткой маркировке, несоответствии маркировки сопроводительному или нормативному документу или утере документа о качестве на изделия, решение о пригодности их для строительства газопровода принимается потребителем по результатам испытаний по всем нормируемым показателям нормативного документа на продукцию, проведенных испытательной лабораторией, аттестованной на право проведения таких испытаний.  7.1.13 По результатам входного контроля составляют заключение о соответствии труб и деталей требованиям нормативного документа.  7.1.14 При соответствии труб и деталей установленным требованиям принимается решение о передаче их в строительство газопровода.  7.1.15 При получении неудовлетворительных результатов испытаний входного контроля партию труб и деталей бракуют, уведомляют изготовителя о несоответствии продукции требованиям нормативного документа и выставляют изготовителю требования о принятии мер по предотвращению причинения вреда, а при невозможности их осуществления, об отзыве продукции, и возмещении причиненного вреда имуществу.  7.1.16 В случае непринятия изготовителем мер по возмещению причиненного вреда имуществу потребитель вправе направить информацию о несоответствии партии труб и деталей установленным нормативным документом требованиям в органы государственного контроля (надзора).  7.2 Транспортирование и хранение труб и деталей  7.2.1 Транспортирование и хранение труб и деталей на объекте строительства и при производстве строительных работ должна осуществляться в соответствии с требованиями нормативной документации на продукцию.  Трубы в отрезках диаметром 200 мм и менее поставляют связанными в пакеты массой до 3 т.  Допускается при транспортировании трубы диаметром более 200 мм в пакеты не связывать, а по согласованию с потребителем трубы в отрезках поставлять без упаковки.  Трубы диаметром до 180 мм транспортируют и хранят смотанными в бухту или на катушку; концы труб должны быть заглушены и жестко закреплены.  7.2.2 Трубы поставляют в прямых отрезках, бухтах и на катушках; трубы диаметром 200 мм и более - только в прямых отрезках. Длина труб в прямых отрезках может быть от 5 до 24 м с кратностью 0,5 м. По согласованию с потребителем трубы в прямых отрезках могут поставляться с кратностью 0,25 м по длине. В партии труб в отрезках допускается до 5 % труб длиной менее 5 м, но не менее 3 м.  Длина труб в бухтах составляет от 50 до 400 м. Длину труб на катушках определяет изготовитель в зависимости от объема поставки. Ориентировочная длина трубы в зависимости от диаметра, смотанной в бухту и на катушку, соответствует приведенной в таблице 9 [6].  7.2.3 Транспортная маркировка бухт, катушек и пакетов должна быть размещена на ярлыках по ГОСТ 14192.  7.2.4 Бухты и пакеты должны быть скреплены средствами по ГОСТ 21650 и другими средствами, не ухудшающие качество поверхности трубы. Бухты скрепляют не менее чем в шести местах. Концы труб должны быть пригнуты (притянуты) к бухте и заглушены. Внутренний диаметр бухты должен быть не менее 20 наружных диаметров трубы.  7.2.5 Пакет труб длиной 6 м должен поставляться скрепленным не менее чем в двух местах, большей длины - не менее чем в трех местах.  При поставке труб в труднодоступные районы или с большим количеством перевалок пакеты должны быть скреплены не менее чем в шести местах, а расстояния между местом скрепления - от 1,0 до 1,5 м.  Трубы в пакетах на объекте строительства следует хранить в соответствии с требованиями нормативного документа на продукцию. Место хранения должно быть чистым и ровным, снаружи поддерживаться опорами.  При хранении труб свыше 2 мес. высота штабеля в целях безопасности и сохранности труб должна быть не более 2 м.  При меньших сроках хранения допускается высота штабеля не более 4 м для труб с SDR 11 и SDR 9.  7.2.6 Поставляемые трубы транспортируют любым видом транспорта в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на данном виде транспорта. Поверхность транспортного средства, соприкасающейся с трубами должна быть ровной и предохранять трубы от повреждений.  При поставке труб железнодорожным транспортом трубы в отрезках длиной более 5,5 м размещают в открытом подвижном составе, а также на специализированных платформах грузоотправителя.  Допускается поставку труб средствами грузоотправителя (получателя) проводить без формирования пакета.  Трубы, предназначенные для строительства в районах Крайнего Севера и приравненных к ним местностях должны поставляться упакованными в соответствии требованиям ГОСТ Р 50838 и ГОСТ 15846.  Транспортирование труб плетевозами нормативными документами не допускается.  7.2.7 При выполнении погрузочно-разгрузочных работ не допускается перемещение труб волоком; погрузку и разгрузку труб в отрезках рекомендуется осуществлять поштучно вручную (одиночными трубами) или механизированным способом (скрепленные пакеты труб), для чего необходимо использовать съемные грузозахватывающие приспособления (СГП) из синтетических материалов, предохраняющие наружную поверхность труб от повреждений. Сбрасывание труб с транспортных средств не допускается.  При перевозке труб автотранспортом длина свешивающихся концов труб не должна превышать 1,0 м.  Трубы поставляемые на катушках, должны перевозиться на специальных прицепах в вертикальном положении, допускается транспортирование на платформах в горизонтальном положении.  Бухты транспортируют в горизонтальном, а при наличии специальных опор - в вертикальном положении.  7.2.8 Во избежание повреждения труб при транспортировании о металлические и другие твердые предметы нижний ряд труб располагают на деревянных подкладках, укрепленных на платформе транспортного средства. Не связанные в пакеты трубы укладывают так, чтобы в нижнем ряду они располагались вплотную одна к другой, а в последующих рядах - в гнездах, образуемых нижележащими трубами.  Число рядов должно быть не более  - для труб диаметром менее 160 мм - 14;  - для труб диаметром 160 мм и более - 10.  Для погрузочно-разгрузочных работ необходимо использовать вилочные автопогрузчики со специальными накладками на вилы. При поднятии бухты краном должны применяться СГП, не повреждающие наружную поверхность труб. Запрещается поднятие бухты вилами погрузчика без накладок и строповка стальными тросами при поднятии краном.  Для подъема упаковок с деталями запрещается использование крюков. Захваты автопогрузчика должны быть снабжены защитными накладками, например, обрезками полиэтиленовой трубы, или применены деревянные европоддоны.  7.2. В качестве строповочных средств необходимо использовать СГП, не повреждающие наружную поверхность труб.  Запрещается использовать стальные канаты или тросы для подъема одиночных труб, бухты или пакета.  7.2.9 Трубы и детали необходимо оберегать от ударов и механических нагрузок, а их поверхности - от нанесения царапин и других видов повреждений. При транспортировании не допускается чрезмерный изгиб труб (менее чем допустимый радиус упругого изгиба). Необходимо соблюдать особую предосторожность при работе с трубами и деталями при низких температурах окружающего воздуха.  7.2.10 Транспортирование, погрузку и разгрузку труб следует производить при температуре окружающего воздуха не ниже минус 20°С. Допускается погрузку, разгрузку и транспортирование труб в пакетах и на катушке производить при температуре не ниже минус 40°С; при этом необходимо избегать резких рывков, падения и соударений.  7.2.11 Трубы хранят в соответствии с требованиями ГОСТ Р 50838. Заглушки, которые предохраняют от попадания грязи в трубы, во время хранения и транспортирования не следует снимать до непосредственно использования при монтаже газопровода.  7.2.12 Детали следует доставлять на объекты строительства в контейнерах, в которых они должны быть надежно уложены без соударений и смещений при транспортировании, погрузке и разгрузке. Контейнеры должны иметь на наружной поверхности надпись «Не бросать».  7.2.13 Упаковка деталей для доставки на объекты строительства может производится в следующие виды тары: ящики фанерные или дощатые по ГОСТ 9396; ящики деревянные по ГОСТ 18573, ГОСТ 2991 типов IV, VI-2, VI-6, VII; контейнеры-пакеты мягкие из резинотекстильного материала; контейнеры мягкие специальные разового использования, полипропиленовые для сыпучих продуктов; мешки из пленки полиэтиленовой или тканные полимерные для сыпучих продуктов.  По согласованию с потребителем допускается детали не упаковывать при условии обеспечения их сохранности от повреждений при транспортировании и хранении перед передачей в строительство.  7.2.14 При транспортировании в крытых вагонах, в контейнерах по ГОСТ 19667 или крытым автомобильным транспортом допускается упаковка деталей в ящики из гофрированного картона по ГОСТ 9142, ГОСТ 22852, бумажные мешки по ГОСТ 2226, мешки полиэтиленовые по ГОСТ 17811, мешки из пленки полиэтиленовой по ГОСТ 10354. Допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность деталей  7.2.15 Упаковка деталей, предназначенных для строительства в районах Крайнего Севера и приравненных к ним местностях, должна соответствовать требованиям ГОСТ 15846 и нормативного документа на продукцию.  7.2.16 Трубы и детали хранят отдельно по партиям, сортаменту, наименованию, виду материала. Не допускается при хранении смешивать трубы и детали из полиэтилена разных марок (типов) и SDR.  7.2.17 Не допускается проведение огневых работ в складском помещении или непосредственно на объекте строительства ближе 10 м от места, где хранятся трубы и детали.  7.2.18 Для предохранения штабелей труб от раскатывания крайние трубы следует подклинивать. Допускается использовать и другие приемы или средства: упоры-ограждения, сборно-разборные стеллажи и другие, рекомендуемые [6].  Трубы при складировании укладывают в «седло» или послойно с прокладками между ярусами (при укладке пакетов). Бухты хранят уложенными в горизонтальном положении.  Катушки большого диаметра следует хранить в вертикальном положении между специальными опорами. На складе необходимо иметь оборудование для безопасного подъема, перемещения и погрузки.  7.2.19 Детали хранят в закрытых складских помещениях в условиях, исключающих их деформирование, попадание масел и смазок (укладывают в мешки полимерные или контейнеры мягкие полипропиленовые), не ближе 1 м от нагревательных приборов, желательно на стеллажах.  Детали с ЗН хранят в упакованными до момента их использования.  Детали для сварки встык допускается хранить в полевых условиях не более 4 мес., но при обеспечении их защиты от повреждений и воздействия прямых солнечных лучей.  7.3 Сварка полиэтиленовых газопроводов  7.3.1 Соединения полиэтиленовых труб с SDR 9 между собой и с соответствующими деталями выполняют методами сварки в стык и при помощи деталей с ЗН.  При сварке полиэтиленовых газопроводов давлением от 0,6 до 1,2 МПа должны использоваться сварочные машины со средней и высокой степенью автоматизации.  7.3.2 Технологический процесс соединения труб между собой и с деталями стыковой сваркой включает (рисунок 1):  - подготовку труб и деталей к сварке (очистка, сборка, центровка, механическая обработка торцов, проверка совпадения торцов и зазора в стыке);  - сварку стыка (оплавление, нагрев торцов, удаление нагретого инструмента, осадка стыка, охлаждение соединения).    Рисунок 1 Последовательность процесса сборки и сварки встык труб из полиэтилена.  а - центровка и закрепление в зажимах сварочного аппарата концов свариваемых труб;  б - механическая обработка торцов труб с помощью торцовки 1;  в - проверка соосности и точности совпадения торцов по величине зазора «С»;  г - оплавление и нагрев свариваемых поверхностей нагретым инструментом 2;  д - осадка стыка до образования сварного соединения (К, b и h - буквенные обозначения размеров шва в сечении 1)  7.3.3 Технологический процесс соединения труб с помощью деталей с ЗН включает в себя (рисунок 2):  - подготовку концов труб (очистка от загрязнений, механическая обработка - циклевка свариваемых поверхностей или снятие защитной оболочки, разметка и обезжиривание);  - сборку стыка (установка и закрепление концов свариваемых труб в зажимах центрирующего приспособления с одновременной посадкой детали с ЗН, подключения детали с ЗН к сварочному аппарату);  - сварку (задание программы процесса сварки, пуск процесса сварки, нагрев, охлаждение соединения).  7.3.4 Соединения полиэтиленовых труб со стальными трубами (или арматурой) выполняют разъемными или неразъемными.  7.3.5 При выполнении сварочных работ организация должна иметь сварщиков и специалистов сварочного производства, аттестованных по правилам [11], а также [10], аттестованное согласно [12] сварочное оборудование, технологический режим сварки, аттестованный в соответствии [13], и аттестованную лабораторию контроля качества сварочно-монтажных работ.  7.3.6 Трубные вставки вваривают при помощи муфт с ЗН в газопроводы диаметром от 20 до 400 мм или сваркой встык нагретым инструментом в газопроводы диаметром от 63 мм и более.  7.3.7 Освобождение газопровода от грунтовой присыпки производят на длине, определяемой суммой длин ввариваемой вставки и освобождения концов газопровода согласно [6].  При вварке вставки с помощью муфт с ЗН ее длину выбирают, равной длине рассечки газопровода, но не менее 500 мм.    Рисунок 2 Схема соединения труб муфтой с ЗН:  а - подготовка соединяемых элементов; б, в, г - этапы сборки стыка; д - собранный под сварку стык;  1 - труба; 2 - метка посадки муфты и механической обработки поверхности трубы или снятия защитной оболочки; 3 - муфта; 4 - закладной электронагреватель; 5 - клеммы токопровода; 6 - приспособление для сборки; 7 - токоподводящие кабели сварочного аппарата.  Длина освобождения конца газопровода, зависящая от длины муфты с ЗН и длины позиционера для сборки соединения, ориентировочно составляет для труб диаметром:  - до 63 мм - 0,2 м;  - от 63 до 125 мм - 0,5 м;  - от 125 до 315 мм - 1,0 м;  - от 355 до 400 мм - 1,25 м  7.4 Монтажные и укладочные работы  7.4.1 Общие положения по укладке полиэтиленовых газопроводов давлением до 1,2 МПа соответствуют указанным в [6].  Работы по монтажу и укладке полиэтиленовых газопроводов следует производить при температуре наружного воздуха не ниже минус 15 °С и не выше плюс 30 °С.  В случае необходимости ведения монтажа и укладки газопроводов при более низкой температуре допускается проводить подогрев путем пропуска подогретого воздуха до требуемой температуры (через подготовленный к укладке трубопровод. При этом температура подогретого воздуха не должна быть выше плюс 60 °С  7.4.2 Разматывание длинномерных труб (из бухт или катушек) осуществляют при температуре наружного воздуха не ниже плюс 10 °С. Размотку длинномерной трубы с бухты и катушки производят, предусматривая меры безопасности от удара освобождаемого конца трубы.  При более низкой температуре наружного воздуха трубы в бухтах и на катушках подогревают до требуемой температуры, например, размещая бухты или катушки с трубами на время не менее 4 ч в отапливаемое помещение с температурой воздуха не ниже (20±3)°С или, если это невозможно, разогревать при помощи тепловой воздуходувной машины или другого источника тепла, кроме открытого пламени, до достижения температуры наружной и внутренней поверхности бухты не ниже (15±5)°С.  Перекручивание труб при размотке, укладке и монтаже не допускается.  7.4.3 Укладку полиэтиленовых газопроводов следует производить в наиболее холодное время суток летом, а зимой - в наиболее теплое время, с учетом ограничений по верхнему и нижнему значениям температуры окружающего воздуха по п. 7.4.1.  7.4.4 Допустимая осевая нагрузка на газопровод из полиэтилена ПЭ 100 вовремя его протягивания и протаскивания должна соответствовать указанным в таблице 4.  Таблица 4 Диаметр трубопровода, мм  Сила натяжения, кН  SDR 9  20  2,0  25  2,5  32  4,0  40  6,0  50  9,0  63  15,0  75  21,0  90  30,0  110  45,0  125  59,0  140  74,0  160  96,0  180  121,0  200  150,0  225  190,0  250  230,0  280  290,0  315  370,0  355  470,0  400  600,0  Допускаемое напряжение при растяжении ≤ 12,0 МПа  7.4.5 Обозначение трассы газопровода предусматривают путём установки опознавательных знаков на расстоянии 1 м от оси газопровода, справа по ходу газа на расстоянии не более 500 м друг от друга в зоне прямой видимости, а также на углах поворота, местах ответвлений и расположения контрольных трубок.  8 Особенности реконструкции изношенных газопроводов  8.1 Проект реконструкции изношенных стальных газопроводов должен учитывать требования [1] к опасным производственным объектам.  8.2 Проект реконструкции и технология восстановления изношенных стальных газопроводов, основанные на способах протяжки полиэтиленовой трубы круглого сечения и профилированной, а также с использованием синтетических тканевых шлангов на специальном двухкомпонентном клее (например, по технологии «Феникс»), должны соответствовать требованиям [3] и положениям [6] и [9].  8.3 Для реконструкции внутри- и межселенных изношенных стальных газопроводов следует использовать трубы и детали, соответствующие требованиям пп. 5.2, 5.6 - 5.7 настоящего стандарта.  8.4 Допускается применять технологию реконструкции изношенных газопроводов МОР от (0,3-0,6) МПа и (0,6-1,2) МПа с использованием синтетических тканевых шлангов на специальном двухкомпонентном клее при наличии разрешения на их применение и подтверждении в установленном порядке их пригодности для этих целей.  8.5 Для реконструкции изношенных стальных газопроводов с МОР от 0,6 до 1,2 МПа с применением полиэтиленовых труб из ПЭ 80 и ПЭ 100 с SDR 9 используют бестраншейные методы в соответствии с положениями [6].  8.6 Открытая прокладка полиэтиленовых газопроводов (вне каркаса) МОР (0,3-0,6) МПа и (0,6-1,2) МПа из труб и деталей по п. 8.3 допускается в местах соединения труб деталями с ЗН и установки соединений «полиэтилен-сталь», тройников, переходов труб с одного диаметра на другой, а также на удаляемых участках стального газопровода, препятствующих протяжке полиэтиленовых труб.  При длине открытых (вне каркаса) подземных участков свыше 15 м, глубина заложения полиэтиленовых труб газопровода должна соответствовать требованиям п. 6.8 настоящего стандарта для МОР (0,6-1,2) МПа.  При невозможности укладки полиэтиленовых труб на глубине 1,0 м и более, а также в случае расположения котлованов на проезжей части автодорог следует принимать меры по защите поверхности полиэтиленовых труб от повреждения, например путем устройства футляров, установки накладных защитных козырьков или другими способами, которые должны предусматриваться рабочим проектом.  8.7 Допускаемый радиус поворота полиэтиленового газопровода при открытой прокладке, который выполняют упругим изгибом трубы с SDR 9, должен соответствовать указанному значению в п.6.12 настоящего стандарта.  8.8 В местах открытой прокладки полиэтиленовых труб должна предусматриваться на расстоянии 0,2 м от верха присыпанного по п.6.8 настоящего стандарта газопровода укладка полиэтиленовой сигнальной ленты с несмываемой надписью «Газ» или «Осторожно! Газ».  8.9 Пространство между полиэтиленовым газопроводов давлением от 0,3 до 1,2 МПа и каркасом (изношенным стальным газопроводом) необходимо заделывать уплотняющим (герметизирующим) материалом, предусмотренным проектной документацией.  9 Контроль качества работ  9.1 Сварные соединения полиэтиленовых труб между собой (с деталями) и деталями с ЗН, подвергают внешнему осмотру без применения увеличительных приборов. Внешний вид сварного соединения определяют сравнением с контрольным образцом, утвержденным в установленном порядке в соответствии с приложением Л.  9,2 Внешний вид стыкового сварного соединения труб между собой и деталью должен отвечать следующим требованиям:  - валики сварного шва должны быть симметрично и равномерно распределены по окружности сваренных изделий;  - цвет валиков должен быть одного цвета с трубой (деталью) и не иметь трещин, пор, инородных включений;  - симметричность шва (отношение ширины наружных валиков грата к общей ширине грата) соответствует указанной в [6];  - смещение наружных кромок свариваемых частей изделий не должно превышать 10% толщины стенки трубы (детали);  - впадина между валиками грата К (линия сплавления наружных поверхностей валиков грата на рисунке 1) не должна находится ниже наружной поверхности труб (деталей);  - угол излома сваренных труб между собой или с деталью соединительной не должна превышать 5°.  Критерии для оценки внешнего вида стыковых сварных соединений приведены в приложении К.  9.3 Контролю физическими методами подлежат сварные стыки полиэтиленовых газопроводов с МОР от 0,3 до 0,6 МПа в соответствии с требованиями [3] и [9]. Неразрушающий контроль качества стыковых сварных соединений газопроводов МОР от 0,6 до 1,2 МПа, выполненных аппаратами с высокой и средней степенью автоматизации сварочной техники, проводят в объемах требований [3] и по методикам в соответствии с положениями [6]. Дефектные стыковые соединения полиэтиленовых газопроводов должны быть удалены.  9.4 В процессе производства строительных работ по требованию заказчика допускается подвергнуть контролю сварные соединения в объеме 1% от количества сваренных стыков одним сварщиком в течение одного месяца на каждом объекте, но не менее одного сварного шва, проведением испытания на осевое растяжение.  9.5 Пробные (допускные) стыки сварных соединений должны быть подвергнуты испытанию на осевое растяжение по методике, утвержденной в установленном порядке [6].  9.6 Внешний вид сварных соединений, выполненных при помощи деталей с ЗН, должен отвечать следующим требованиям:  - трубы за пределами соединительной детали должны иметь следы механической обработки (зачистки) или другой цвет в случае наличия на трубе защитного слоя;  - индикаторы сварки деталей должны находиться в выдвинутом положении;  - угол излома сваренных труб или трубы и соединительной детали не должен превышать 5 °;  - поверхность деталей не должна иметь следов температурной деформации или сгоревшего полиэтилена;  - по периметру детали не должно быть следов расплава полиэтилена, возникшего в процессе сварки.  Критерии оценки дефектов внешнего вида сварных соединений, полученных при помощи деталей с ЗН приведены в приложении Л  9.7 Сварные соединения, выполненные при помощи деталей с ЗН, подвергают следующим механическим испытаниям по методикам нормативной документации на продукцию или, утвержденным в установленном порядке [6] на:  - сплющивание;  - отрыв (седловой отвод).  9.8 По требованию контрольных (надзорных) органов проводят следующие механические испытания сварных соединений по методикам нормативной документации на трубопроводные изделия (трубы и детали) или, утвержденным в установленном порядке [6] на:  - осевое растяжение;  - статический изгиб;  - стойкость при постоянном внутреннем давлении при 80°С не менее 165 ч;  - стойкость к удару (седловой отвод).  10 Требования безопасности и охрана окружающей среды  Трубы и детали из полиэтилена относят к 4-му классу опасности по ГОСТ 12.1.005. При атмосферных условиях на объекте строительства трубы и детали из полиэтилена стойки к деструкции, взрывобезопасны, не выделяют в окружающую среду токсичных веществ и не оказывают при непосредственном контакте вредного действия на организм человека.  Трубы и детали из полиэтилена относят к группе "горючие" по ГОСТ 12.1.044, температура воспламенения выше 365°С.  Тушение горящих труб проводят огнетушащими составами (средствами): двуокисью углерода, пеной, огнетушащими порошками, распыленной водой со смачивателями, кошмой. Тушить пожар на объекте строительства или реконструкции и в помещениях необходимо в противогазах марки В или кислородно-изолирующих противогазах по ГОСТ 12.4.121 и защитных костюмах по нормативной документации.  Твердые отходы труб и деталей обезвреживают в соответствии с санитарными правилами, предусматривающими порядок накопления, транспортирования, обезвреживания и захоронения промышленных отходов.  При производстве строительных работ и капитальном ремонте следует соблюдать нормы и правила охраны труда и техники безопасности, предусмотренные [14] и требованиями [15] и [16].  11 Испытание и приемка полиэтиленовых газопроводов  11.1 Законченные строительством или реконструкцией полиэтиленовые газопроводы должны быть подвергнуты испытаниям на герметичность воздухом в соответствии с требованиями [3] и [9]. Испытания газопроводов проводит строительно-монтажная организация в присутствие представителя эксплуатационной организации.  Испытания газопровода на герметичность для МОР от 0,6 до 1,2 МПа проводят под давлением 1,5 МПа в течении 24 ч без видимого падения давления по манометру и принимают в соответствии с требованиями [3] и [9] и положениями [4] и [6].  11.2 Приемка законченного строительством или реконструкцией полиэтиленового газопровода должна проводиться комиссией. Заказчик создает приемочную комиссию согласно требованиям [3] и [9] для законченного строительством объекта газораспределительной системы, в которую включаются представители заказчика, территориальных органов Ростехнадзора России, проектной и эксплуатирующей организации. Соответствие газопровода требованиям [3] и [9] оформляют актом приемки полиэтиленового газопровода в эксплуатацию.  11.3 Приемка законченного строительством или реконструкцией полиэтиленового газопровода строительством, может проводится в рамках приемки законченного строительством, реконструкции и капитального ремонта объекта газораспределительной системы согласно требованиями [9] и [3] оформлением акта по форме обязательного приложения Б [3].  Приложение А (справочное)  Свойства материала для полиэтиленовых труб, деталей соединительных и маркировочных полос  (Извлечение из ГОСТ Р 50838 )  Наименование показателя  Значение показателя для полиэтилена  ПЭ 80  ПЭ 100  1 Плотность при 23 °С базовой марки, кг/м3 не менее  930  2 Показатель текучести расплава при 190 °С, г/10 мин, при 5 кг  0,2-1,2  3 Разброс показателя текучести расплава в пределах партии, %, не более  ±20  4 Термостабильность при 200 °С, мин, не менее  20  5 Массовая доля летучих веществ, мг/кг, не более  350  6* Содержание сажи, % мас  2,0-2,5  7* Тип распределения сажи  i-II  8 Атмосферостойкость после облучения энергией Е ≥3,5 ГДж/м2 (только для материала желтого цвета, на трубах d 32 мм с SDR 11 или d 63 мм с SDR 11)  Термостабильность ≥20 мин, относительное удлинение при разрыве ≥350 %, стойкость при постоянном внутреннем давлении (165 ч при 80 °С) при начальном напряжении в стенке трубы:  4,6 МПа  5,5 МПа  9 Стойкость к газовым составляющим при 80 °С и начальном напряжении в стенке трубы 2 МПа, ч, не менее (на трубах d 32 мм с SDR 11)  20  10 Стойкость к медленному распространению трещин при 80 °С, ч, не менее (на трубах d 110 или d 160 мм с SDR 11)  При начальном напряжении в стенке трубы:  4,0 МПа  4,6 МПа  165  *Для марок, светостабилизированных сажей  Приложение Б (справочное)  Общий сортамент труб полиэтиленовых для подземных газопроводов  (Извлечение из ГОСТ Р 50838 и [7])  Таблица Б.1 в миллиметрах  Номинальный наружный диаметр, d  Номинальная толщина стенки, е  Овальность после экструзии, не более  SDR 17,6  SDR 17  SDR 13,6  SDR 11  SDR 9  20  -  -  -  2,3*  3,0*  1,2  25  -  -  -  2,3  3,0*  1,2  32  -  -  2,4  3,0  3,6  1,3  40  2,3  2,4  3,0  3,7  4,5  1,4  50  2,9  3,0  3,7  4,6  5,6  1,4  63  3,6  3,8  4,7  5,8  7,1  1,5  75  4,3  4,5  5,6  6,8  8,4  1,6  90  5,2  5,4  6,7  8,2  10,1  1,8  110  6,3  6,6  8,1  10,0  12,3  2,2  125  7,1  7,4  9,2  11,4  14,0  2,5  140  8,0  8,3  10,3  12,7  15,7  2,8  160  9,1  9,5  11,8  14,6  17,9  3,2  180  10,3  10,7  13,3  16,4  20,1  3,6  200  11,4  11,9  14,7  18,2  22,4  4,0  225  12,8  13,4  16,6  20,5  25,2  4,5  250  14,2  14,8  18,4  22,7  27,9  5,0  280  15,9  16,6  20,6  25,4  31,3  9,8  315  17,9  18,7  23,2  28,6  35,2  11,1  355  20,1  21,1  26,1  32,2  39,7  12,5  400  22,7  23,7  29,4  35,3  44,7  14,0  * Расчетное значение толщины стенки округлено до 2,3 мм для SDR 11 и до 3,0 мм для SDR 9.  Примечание - Номинальный наружный диаметр соответствует минимальному среднему наружному диаметру.  Приложение В (справочное)  Основные показатели качества труб полиэтиленовых  (Извлечение из ГОСТ Р 50838 и [7])  Таблица В.1  Наименование показателя  Значение показателя для труб из  ПЭ 80  ПЭ 100  1. Относительное удлинение при разрыве, %, не менее  350  2. Изменение длины труб после прогрева, %, не более  2  3. Стойкость при постоянном внутреннем давлении при 20 °С, ч, не менее  При начальном напряжении в стенке трубы 10,0 МПа 100  При начальном напряжении в стенке трубы 12,4 МПа 100  4. Стойкость при постоянном внутреннем давлении при 80 °С, ч, не менее  При начальном напряжении в стенке трубы 4,6 МПа 165  При начальном напряжении в стенке трубы 5,5 МПа 165  5. Стойкость при постоянном внутреннем давлении при 80 °С, ч, не менее  При начальном напряжении в стенке трубы 4,0 МПа 1000  При начальном напряжении в стенке трубы 5,0 МПа 1000  6. Стойкость к газовым составляющим при 80 °С и начальном напряжении в стенке трубы 2 МПа, ч, не менее  20  7. Термостабильность труб при 200 °С, мин, не менее  20  8. Стойкость к быстрому распространению трещин при 0 °С при максимальном рабочем давлении трубопровода более 0,4 МПа для труб диаметром 90 мм и более:     8.1. маломасштабный метод, критическое давление, МПа, не менее или  (МОР/2,4)-0,072  8.2. полномасштабный метод, критическое давление МПа, не менее  МОР×1,5  9. Стойкость к медленному распространению трещин при 80 °С для труб номинальной толщиной стенки более 5 мм, ч, не менее  При начальном напряжении в стенке трубы 4,0 МПа 165  При начальном напряжении в стенке трубы 4,6 МПа 165  Приложение Г (справочное)  Значение расчетной массы труб из полиэтилена  (Извлечение из ГОСТ Р 50838 и [7])  Таблица Г.1  Номинальный наружный диаметр d, мм  Расчетная масса 1 м труб, кг  SDR 17,6  SDR 17  SDR 13.6  SDR 11  SDR 9  20  -  -  -  0,132  0,162  25  -  -  -  0,169  0,210  32  -  -  0,229  0,277  0,325  40  0,281  0,292  0,353  0,427  0,507  50  0,436  0,449  0,545  0,663  0,790  63  0,682  0,715  0,869  1,05  1,25  75  0,970  1,01  1,23  1,46  1,76  90  1,40  1,45  1,76  2,12  2,54  110  2,07  2,16  2,61  3,14  3,78  125  2,66  2,75  3,37  4,08  4,87  140  3,33  3,46  4,22  5,08  6,12  160  4,35  4,51  5,50  6,67  7,97  180  5,52  5,71  6,98  8,43  10,1  200  6,78  7,04  8,56  10,4  12,5  225  8,55  8,94  10,9  13,2  15,8  250  10,6  11,0  13,4  16,2  19,4  280  13,2  13,8  16,8  20,3  24,4  315  16,7  17,4  21,3  25,7  30,8  355  21,2  22,2  27,0  32,6  39,2  400  26,9  28,0  34,2  41,4  49,7  Примечание - Расчетная масса 1 м труб вычислена при плотности полиэтилена 950 кг/м3 с учетом половины допусков на толщину стенки и средний наружный диаметр. При изготовлении труб плотностью ρ, отличающейся от 950 кг/м3, значение, приведенное в таблице, умножают на коэффициент К = ρ/950.  Приложение Д (справочное)  Основные российские производители газовых труб и деталей соединительных из полиэтилена  Таблица Д.1  №№  Производитель  Тел/факс, E-mail  Перечень выпускаемой продукции  1  2  3  4  1.  "Агригазполимер" OOO 249040, г. Обнинск, Калужской обл., пос. Кабицино.  Генеральный директор: А.В. Пигин  Тел (48439) 3-4843, Факс4-0737, 7-78-52, 7-04-40  E-mail: infо@agrigaz.ru  www. agrigaz.ru  Трубы из полиэтилена (ПЭ) для газопроводов Ø (32-160) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80);  Трубы напорные из ПЭ по ГОСТ 18599 Ø (16-160) мм;  Трубы напорные из НПВХ Ø (16-160) мм по ГОСТ Р 51613;  Детали соединительные из НПВХ;  Трубы и детали из НПВХ для канализации и электропроводки.  2.  "Холдинг Полимерные Трубопроводные Системы" ООО  121357, г. Москва, ул. Верейская, д.29, стр. 134а, оф. 7, БЦ «Верейская Плаза»  Генеральный директор И.Э. Киян  Тел. (495) 589-1973 Факс (495) 589-1974; 221-5293  E-mail: sales@polimer-trub.ru  www. polimer-trub.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-315) по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ для питьевого водоснабжения Ø (10-630) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 32 ПЭ 63, ПЭ 80, ПЭ 100);  Трубы ПЭ облегченные больших диаметров Ø до 1800 мм;  Трубы ПЭ по технологии KRAH, напорные и безнапорные Ø до 2400 мм;  Трубы полипропиленовые;  Трубы и фасонные изделия стальные с тепловой изоляцией Ø до 530 мм в оцинкованной оболочке;  Оболочки гидроизоляционные из ПЭ и оцинковки, центраторы.  3.  «Техноком» ООО («Бородино-Пласт» ООО)  121059, г. Москва, Бережковская наб., 20, стр.5, почтовый: 121351, Москва, а/я 17  Тел:(495) 720-1357, Факс:(495) 786-4853  E-mail: 01@365.ru  www.365.ru  Установки для стыковой сварки полимерных труб Ø до 1200 мм;  Пруток присадочный для ручных сварочных экструдеров;  Термоусадочные муфты для изоляции стыков трубопроводов в ППУ;  Фасонные изделия для трубопроводов из ПЭ (газовые, водопроводные).  4.  Буденовский «Завод полиэтиленовых труб» ОАО  356800, Ставропольский край, г. Буденновск, ул. Розы Люксембург, д. 14.  Генеральный директор: В.И. Ананко  Тел. (86559) 3-26-96, 3-36-45  Тел/факс: (86559) 2-24-22 2-28-55; 3-25-03  E-mail: Oao-zpt@ statel.stavropol.ru  www. Oao-zpt.stavropol.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (32-225) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80);  Трубы напорные и детали из ПЭ для хозяйственно-литьевого водоснабжения Ø (20-630) мм по ГОСТ 18599;  Трубы и детали из ПЭ для канализации;  Трубы дренажные гофрированные из ПЭ;  Трубы-оболочки для труб с термоизоляцией.  5.  «Икапласт» ЗАО  193079, г. Санкт-Петербург Октябрская наб. 104, корп. 29  Генеральный директор: Г.А. Акопян  Тел (812) 447-8613; 446-1467  Факс 446-9832  E-mail: Icaplast@mail.ru  www. icaplast.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-500) мм по ГОСТ Р 50838 и ТУ (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ для хозяйственно-питьевого водоснабжения Ø (20-1200) мм по ГОСТ 18599;  Трубы полипропиленовые гофрированные Ø (160-400) мм для канализации;  Детали из ПЭ сварные и литые для напорных труб.  6.  Казанское ОАО «Органический синтез»  420051, Республика Татарстан, г.Казань, ул.Беломорская, 101  Генеральный директор Л.С. Алехин  Тел (В43) 533-98-10 Факс: 533-97-94  E-mail: kos@kos.ru novtech@kos.ru marke@kos.ru  www. kazanorgsintez.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-315) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из полиэтиленов Ø (16-1200) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Детали ПЭ литьевые и сварные, в т.ч. с удлиненными хвостовиками, для напорных труб из ПЭ 80 и ПЭ 100: втулки под фланец, тройники равно- и неравнопроходные, переходы, отводы.  7.  «Климовский трубный завод» ООО (Группа компании «Полипластик»)  142181, М.о., г. Климовск, Бережковский пр. 10  Генеральный директор: В.Т.Бисеров  Тел 505-9783  Факс 505-9786  E-mail: ktz@ktz.su  soldatenko@ktz.su  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-400) мм по ГОСТ Р 50838 и ТУ (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ 0(16-1200) по ГОСТ 18599;  Детали из ПЭ для газовых и напорных труб литьевые, прессованные и сварные: тройник, муфта, отводы, в т.ч. с закладными электронагрвателями.  8.  "Новатэк-Полимер" ОАО  446201.Самарская обл., г. Новокуйбышевск  Тел (846 35) 39-612, 39-285,  39-349, 39-495 Факс:(846 35) 3-96-60, 5-85-51  zim@samtel.ru  www.novatek-oolvmer.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (32-315) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ Ø (20-500) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100)  Детали для газовых и напорных труб: тройники равнопроходные, отводы, втулки под фланец  9.  «Орелсибгазаппарат» ОАО (ОАО «Запсибгазпром»)  302008, г.Орел, ул. Машиностроительная, 6  Генеральный директор: Н.Н. Дубровин  Тел.:(4862) 72-37-89  Факс: 72-56-30  orelsga@rekom.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (32-225) по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80);  Трубы напорные из ПЭ для хозяйственно-питьевого водоснабжения Ø (32-225) по ГОСТ 18599;  Трубы из ПЭ для систем канализации;  Детали литьевые и сварные из ПЭ для газовых и напорных труб;  Неразъемные соединения ПЭ труб со стальными - переходы «ПЭ/Сталь»  10.  «Санекст» ООО  197022, г. Санкт-Петербург, наб.реки Карповки, д.19  Генеральный директор СВ. Алешин  Тел.:(812)327-47-74  Факс: 346-03-46  E-mail: Mailbox@sanext.ru  www.sanext.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-400) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ для хозяйственно-питьевого водоснабжения Ø (16 - 400) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы для систем отопления, горячего и холодного водоснабжения Ø (14-63) мм SANEXT РЕХ-b//EVON//PEX-b по ГОСТ Р 52134;  Трубы для систем напольного отопления, обогрева и охлаждения поверхностей, снеготаяния Ø (16-20)мм SANEXT "Теплый пол" по ГОСТ Р 52134  11.  «Саратовский трубный завод» ООО (Группа компаний «Полипластик»)  413116, Саратовская область, г. Энгельс, пр-т Строителей, д. 19 В  Генеральный директор: А.Н. Вайцуль  «СТС-Поволжье» ООО  Генеральный директор В.Н. Чупис  Т/ф: (8453) 795-250, 795-251, 795-762  E-mail: stz@inter-bit.ru  Т/ф (8453) 795-644  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-400) мм по ГОСТ Р 50838 и ТУ (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ Ø (25-450) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100).  12.  «Сибгазаппарат» ЗАО (ОАО «Запсибгазпром»)  625059, Тюмень, Велижанский тракт, 6 км.  Генеральный директор: А.В. Перегонцев  Тел.: (3452) 284-565  Факс: 284-573  E-mail: sibgazap@mail.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-315) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ Ø (16-630) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 63, ПЭ 80 и ПЭ 100);  Детали с удлиненными хвостовиками из ПЭ для газопроводов и напорных трубопроводов (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Муфты и седелки крановые с закладными электронагревателями;  Неразъемные соединения ПЭ труб со стальными для газопроводов и напорных трубопроводов;  Детали сварные для ПЭ напорных трубопроводов;  Лента сигнальная полиэтиленовая для подземных газопроводов.  13.  "Трубопласт-А" ООО  656922, г. Барнаул, ул.Весенняя, д.21  Директор: Ш.М. Атабаев  Тел (3852)312-497  Факс 314-190  E-mail: Atabaev@ab.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-225) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ Ø (20 - 315) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из статистического сополимера пропилена (PPRC) Ø (20 -110) мм  14.  «Чебоксарский трубный завод» ООО (Группа компании «Полипластик»)  429950, Чувашская Республика, г.Новочебоксарск, ул. Промышленная, д. 19  Генеральный директор: Д.А. Антропов  Т/ф: (6352) 73-44-93 73-44-98; 73-29-29  E-mai: mail@chetz.ru  popova2104@mail.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов по ГОСТ Р 50838 и ТУ 2248-018-40270293 Ø (20-400) мм (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из полиэтилена по ГОСТ 18599 Ø (25-1200) мм (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Детали из ПЭ для  - газопроводов: муфта, тройник, отводы, седелка, заглушка переход, фланец;  - хозяйственно-питьевого водоснабжения: муфта, тройник, отводы, седелка, заглушка переход, фланец; сварные ... и т.д.;  Гибкие теплоизолированные полимерные трубы для внутриквартальных сетей горячего водоснабжения и отопления - ИЗОПРОФЛЕКС и Изопрофлекс-А, для бесканальной прокладки;  Гибкие трубы для тепловых сетей с рабочей температурой до 130° С и давлением до 2,5 МПа;  Корсис - двухслойные гофрированные трубы для безнапорной и ливневой канализации;  Комплектующие фасонные изделия: сегментные фитинги, пресс-фитинги, электрофузионные и литые фитинги, компрессионные фитинги, оборудование для стыковой и муфтовой сварки.  Приложение Е (справочное)  Рисунок и размеры соединений неразъемных полиэтиленовых труб со стальными для газопроводов высокого давления до 1,2 МПа     Рисунок: 1 - полиэтиленовый патрубок; 2 - муфта полиэтиленовая; 3 - стальной патрубок  Размеры в миллиметрах  Обозначение соединения  d  d1*  D, не более  L, не менее  L1 не менее  L2, не менее  L3, не менее  Масса*, кг  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 63/CT53  63  53  73  630  265  265  95  2,7  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 110/CT90  110  90  128  630  210  2В0  130  7,8  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 160/СТ133  160  133  185  640  240  220  170  15,6  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 225/CT180  225  180  271  710  200  2В0  220  31,5  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 315/CT273  315  273  400  730  160  200  320  70  * Размеры и масса являются справочными.  Приложение Ж (справочное)  Номограммы для расчета диаметра стального и полиэтиленового газопровода с МОР от 0,3 до 1,2 МПа  (Извлечение из [4])  Абсолютная шероховатость внутренней поверхности газопроводов принята по [4]:  из стальных труб n = 0,01 см; из полиэтиленовых труб n = 0,0007 см. Максимальная скорость движения газа для газопроводов высокого давления - не более 30 м/с.  Наружные диаметры и толщины стенок стальных и полиэтиленовых газопроводов, использованные при построении номограмм, приведены в таблицах Ж.1 - Ж.5.  В номограммах приняты следующие обозначения:  Буквенные:  - СТ 108 - газопровод из стальных труб диаметром 108 мм;  - ПЭ 110 - газопровод из полиэтиленовых труб номинальным диаметром 110 мм;  Линейные:  - сплошная линия -для новых труб;  - штриховая линия «экс» - для труб после годичной эксплуатации с учетом увеличения эквивалентной абсолютной шероховатости от 0,02 см для стальных труб;  - штриховая линия «экс 10» - для стальных труб после 10-летней эксплуатации с учетом увеличения эквивалентной абсолютной шероховатости до 0,1 см.  Удeльные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации») и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 0 - 20000 нм3/ч ρ = 0,73 кг/м3 v = 1,4 10-5 м2/с  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    1 (SDR11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 2000 - 10000 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3,v = 1.4 10-5м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    2 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 500 - 2500 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    3 (SDR11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 50 - 1250 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    4 (SDR11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR11 (в.д. Q 5000 - 10000 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    5 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 2500 - 5000 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    6 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 500 - 3000 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    7 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 500 - 750 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    8 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 10 - 100 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации») и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 0 - 20000 нм3/ч ρ = 0,73 кг/м3 v = 1,4 10-5 м2/с  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    1 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 2000 - 10000 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    2 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 500 - 2500 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    3 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 50 - 1250 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    4 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 5000 - 10000 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    5 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 2500 - 5000 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    6 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 500 - 3000 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    7 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 50 - 750 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    8 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 10 - 100 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    Приложение И (обязательное)  Порядок оформления контрольных образцов внешнего вида сварных соединений  И.1 Контрольный образец представляет собой сварное соединение труб между собой или с соединительной деталью, отвечающее требованиям настоящего свода правил. Длина контрольного образца должна составлять не менее двух номинальных диаметров соединяемых труб, при этом сварной шов следует размещать посередине.  И.2 Контрольные образцы внешнего вида сварных соединений оформляют на каждый номинальный диаметр трубы и детали и стандартные размерные отношения SDR используемые при строительстве газопровода.  И.3 Контрольный образец снабжают опломбированным ярлыком, в котором указывают:  - условное обозначение сваренных труб (деталей);  - наименование предприятия, выполняющего сварочные работы;  - гриф утверждения образца главным инженером предприятия, заверенный круглой печатью, и дата утверждения;  - гриф согласования с разработчиком стандарта или территориальным органом Ростехнадзора России, заверенный круглой печатью и дата согласования.  И.4 Контрольные образцы хранят на предприятии, выполняющем сварочные работы.  Приложение К (справочное)  Критерии для оценки внешнего вида стыковых сварных  (Извлечение из [6])  Критерии для оценки внешнего вида стыковых сварных соединений приведены в таблице К.1  Таблица К.1 Краткое описание  Возможная причина возникновения  1 Хороший шов с гладкими и симметричными валиками грата округлой формы  Соблюдение всех технологических параметров сварки в пределах нормы  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Размеры наружного грата и внешний вид шва соответствуют требованиям [6]         Краткое описание  Возможная причина возникновения  2 Брак. Шов с несимметричными валиками грата одинаковой высоты в одной плоскости, но различной в противоположных точках шва.  Превышение допустимого зазора между торцами труб перед сваркой.  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Различие по высоте более 50% в противоположных точках шва.      Краткое описание  Возможная причина возникновения  3 Брак. Малый фат округлой формы  Недостаточное давление при осадке шва или малое время прогрева  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Величина наружного грата по высоте и ширине меньше верхних предельных значений, приведенных в [6]         Краткое описание  Возможная причина возникновения  4 Брак. Большой фат округлой формы  Чрезмерное время прогрева или повышенная температура нагревателя  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Величина наружного грата по высоте и ширине больше верхних предельных значений, приведенных в [6]      Краткое описание  Возможная причина возникновения  5 Брак. Несимметричный фат по всей окружности шва.  Различные материал свариваемых труб или деталей или толщина стенки.  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Различие по высоте и ширине валиков фата по всей окружности         Краткое описание  Возможная причина возникновения  6 Брак. Высокий и узкий грат, как правило не касающийся краями трубы  Чрезмерное давление при осадке стыка при пониженной температуре нагревателя  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Высота валиков грата больше или равна его ширине.      Краткое описание  Возможная причина возникновения  7 Брак. Малый фат с глубокой впадиной между валиками.  Низкая температура нагревателя при недостаточном времени прогрева  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Устье впадины расположено ниже наружной и выше внутренней образующих труб         Краткое описание  Возможная причина возникновения  8 Брак. Неравномерное распределение грата по периметру шва.  Смещение нагревателя в процессе прогрева  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Высота грата в месте неравномерного выхода больше его ширины, впадина между валиками грата нечетко выражена или отсутствует. В противоположной точке шва грат имеет размеры, меньшие на 50 % и более.         Краткое описание  Возможная причина возникновения  9 Брак. Шов с многочисленными наружными раковинами по всему периметру с концентрацией по краям грата с возможными следами поперечного расстрескивания.  Чрезмерная температура нагревателя, значение которой выше температуры деструкции данной марки полиэтилена.  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Многочисленные раковины, расположенные вплотную друг к другу         Приложение Л (справочное)  Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных деталями с ЗН  (Извлечение из [1])  Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных при помощи седловых отводов с закладными электронагревателями, приведены в таблице Л.1.  Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных при помощи муфт, тройников, отводов и переходов с закладными электронагревателями, приведены в таблице Л.2  Таблица Л.1 Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  1 Хорошее соединение, отвод плотно облегает поверхность трубы.  Гладкая поверхность отвода без искривлений и зазоров  Соблюдение технологических операций и параметров сварки в пределах  Графическое изображение  Внешний вид      *  Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  2 Брак. Зазор между охватывающей частью седлового отвода и трубой  Более 0,5 мм  Чрезмерная обработка поверхности трубы или недостаточное усилие прижатия отвода.  Графическое изображение  Внешний вид        1  Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  3 Брак. Температурная деформация наружной поверхности отвода.  Появление гофра на поверхности  Чрезмерное время нагрева или напряжения питания  Графическое изображение  Внешний вид         Таблица Л.2  Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  1 Хорошее соединение, деталь плотно охватывает концы свариваемых труб  Гладкая поверхность детали без видимых зазоров  Соблюдение технологических операций и параметров сварки в пределах нормы  Графическое изображение  Внешний вид       Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  2. Брак. Зазор между охватывающей частью детали и трубой  Более 0,5 мм  Чрезмерная обработка поверхности трубы или эллипсность трубы  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  3 Брак. Непараллельность (искривление осей трубы и детали)  Более 2,0 мм на длине L = 3de  Недостаточное заглубление концов труб внутрь детали или деформация соединения до его остывания  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина I возникновения  4 Брак. Частичное появление расплава полиэтилена по торцам детали.  Не допускается  Сдвиг трубы в процессе сварки или смещение спирали  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  5 Брак. Индикаторы сварки в исходном положении  Не допускается  Недостаточное время сварки или недостаточное напряжение, подаваемое на спираль детали  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  6 Брак. Местное расплавление поверхности детали  Не допускается  Чрезмерное время нагрева или напряжения питания  Графическое изображение  Внешний вид      Библиография  [1] Федеральный закон  Градостроительный кодекс Российской Федерации;  [2] СНиП 12-01-2004  Организация строительства;  [3] СНиП 42-01-2002  Газораспределительные системы  [4] СП 42-101-2003  Общие положения по проектированию и строительству газораспределительных систем из металлических и полиэтиленовых труб  [5] СП 42-102-2004  Проектирование и строительство газопроводов из металлических труб  [6] СП 42-103-2003  Проектирование и строительство газопроводов из полиэтилена и реконструкция изношенных газопроводов;  [7] ТУ 2248-018-40270293-2002  Трубы из полиэтилена для газопроводов больших диаметров  [8] ТУ 2245-002-21761654-2003  Лента полиэтиленовая сигнальная для подземных газопроводов  [9] ПБ 12-529-03  Правила безопасности систем газораспределения и газопотребления  [10] ПБ 03-273-99  Правила аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства  [11] РД 03-495-02  Технологический регламент проведения аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства  [12] РД 03-614-03  Порядок применения сварочного оборудования при изготовлении, монтажа, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов  [13] РД 03-615-03  Порядок применения сварочных технологий при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов  [14] Федеральный закон от 17 июля 1999 г. N 181-ФЗ  Об Основах охраны труда в Российской Федерации  [15] СНиП 12-03-2001  Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования  [16] СНиП 12-04-2002  Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство     Ключевые слова: трубы и детали соединительные, особенности проектирования и строительства полиэтиленовых газопроводов, особенности реконструкции изношенных газопроводов, входной контроль, транспортирование, хранении, сварка полиэтиленовых газопроводов, контроль качества работ, испытание на герметичность, требования безопасности, приемка газопроводов     Руководитель организации-разработчика:  Генеральный директор ЗАО «Полимергаз»,  Председатель РГ 4.3 ПК 4 ТК 465 «Строительство»  Член ТК208 «Сварка и родственные пpoцессы»  Председатель РГ Экспертного Совета по строительству,  архитектуре и стройиндустрии Комитета ГД РФ четвертого  созыва, заслуженный энергетик РФ                                                                       В.Е. Удовенко  Ответственный исполнитель:  Директор по качеству и нормативному  обеспечению производства труб из  полимерных материалов ЗАО «Полимергаз» к т н                                                В.С. Тхай  Исполнитель:  Технический директор ЗАО «Полимергаз»                                                            Ю.В. Коршунов  ФЕДЕРАЛЬНАЯ СЛУЖБА     ПО ЭКОЛОГИЧЕСКОМУ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМУ     И АТОМНОМУ НАДЗОРУ  Юр. адрес: ул. Таганская, д. 34, Москва, 109147  Почт, адрес: ул. А. Лукьянова, д. 4, корп. 8, Москва, 105066  Телефон: (495)263-97-75, Факс: (495)261-60-43  E-mail: rostehnadzor@gosnadzor.ru  http://www.gosnadzor.ru  ОКПО 00083701, ОГРН 1047796607650  ИНН/КПП 7709561778/770901001  20 июня 2007 № 11-16/2497  Председателю МвКС  В.Е. Удовенко  Управление по надзору за объектами нефтегазодобычи, переработки и магистрального трубопроводного транспорта Федеральной службы по экологическому, технологическому и атомному надзору рассмотрело стандарт организации СТО 45167708-01-2007 «Проектирование и строительство полиэтиленовых газопроводов давлением до 1,2 МПа и реконструкция изношенных газопроводов.  Рассмотренный стандарт не противоречит требованиям промышленной безопасности для объектов газораспределения и газопотребления.  Начальник Управления по надзору  за объектами нефтегазодобычи,  переработки и магистрального  трубопроводного транспорта                                                                  Б.А. Красных

	Приложение Е (справочное)
	Рисунок и размеры соединений неразъемных полиэтиленовых труб со стальными для газопроводов высокого давления до 1,2 МПа
	Приложение Ж (справочное)
	Номограммы для расчета диаметра стального и полиэтиленового газопровода с МОР от 0,3 до 1,2 МПа
	Таблица 4 Диаметр трубопровода, мм  Сила натяжения, кН  SDR 9  20  2,0  25  2,5  32  4,0  40  6,0  50  9,0  63  15,0  75  21,0  90  30,0  110  45,0  125  59,0  140  74,0  160  96,0  180  121,0  200  150,0  225  190,0  250  230,0  280  290,0  315  370,0  355  470,0  400  600,0  Допускаемое напряжение при растяжении ≤ 12,0 МПа  7.4.5 Обозначение трассы газопровода предусматривают путём установки опознавательных знаков на расстоянии 1 м от оси газопровода, справа по ходу газа на расстоянии не более 500 м друг от друга в зоне прямой видимости, а также на углах поворота, местах ответвлений и расположения контрольных трубок.  8 Особенности реконструкции изношенных газопроводов  8.1 Проект реконструкции изношенных стальных газопроводов должен учитывать требования [1] к опасным производственным объектам.  8.2 Проект реконструкции и технология восстановления изношенных стальных газопроводов, основанные на способах протяжки полиэтиленовой трубы круглого сечения и профилированной, а также с использованием синтетических тканевых шлангов на специальном двухкомпонентном клее (например, по технологии «Феникс»), должны соответствовать требованиям [3] и положениям [6] и [9].  8.3 Для реконструкции внутри- и межселенных изношенных стальных газопроводов следует использовать трубы и детали, соответствующие требованиям пп. 5.2, 5.6 - 5.7 настоящего стандарта.  8.4 Допускается применять технологию реконструкции изношенных газопроводов МОР от (0,3-0,6) МПа и (0,6-1,2) МПа с использованием синтетических тканевых шлангов на специальном двухкомпонентном клее при наличии разрешения на их применение и подтверждении в установленном порядке их пригодности для этих целей.  8.5 Для реконструкции изношенных стальных газопроводов с МОР от 0,6 до 1,2 МПа с применением полиэтиленовых труб из ПЭ 80 и ПЭ 100 с SDR 9 используют бестраншейные методы в соответствии с положениями [6].  8.6 Открытая прокладка полиэтиленовых газопроводов (вне каркаса) МОР (0,3-0,6) МПа и (0,6-1,2) МПа из труб и деталей по п. 8.3 допускается в местах соединения труб деталями с ЗН и установки соединений «полиэтилен-сталь», тройников, переходов труб с одного диаметра на другой, а также на удаляемых участках стального газопровода, препятствующих протяжке полиэтиленовых труб.  При длине открытых (вне каркаса) подземных участков свыше 15 м, глубина заложения полиэтиленовых труб газопровода должна соответствовать требованиям п. 6.8 настоящего стандарта для МОР (0,6-1,2) МПа.  При невозможности укладки полиэтиленовых труб на глубине 1,0 м и более, а также в случае расположения котлованов на проезжей части автодорог следует принимать меры по защите поверхности полиэтиленовых труб от повреждения, например путем устройства футляров, установки накладных защитных козырьков или другими способами, которые должны предусматриваться рабочим проектом.  8.7 Допускаемый радиус поворота полиэтиленового газопровода при открытой прокладке, который выполняют упругим изгибом трубы с SDR 9, должен соответствовать указанному значению в п.6.12 настоящего стандарта.  8.8 В местах открытой прокладки полиэтиленовых труб должна предусматриваться на расстоянии 0,2 м от верха присыпанного по п.6.8 настоящего стандарта газопровода укладка полиэтиленовой сигнальной ленты с несмываемой надписью «Газ» или «Осторожно! Газ».  8.9 Пространство между полиэтиленовым газопроводов давлением от 0,3 до 1,2 МПа и каркасом (изношенным стальным газопроводом) необходимо заделывать уплотняющим (герметизирующим) материалом, предусмотренным проектной документацией.  9 Контроль качества работ  9.1 Сварные соединения полиэтиленовых труб между собой (с деталями) и деталями с ЗН, подвергают внешнему осмотру без применения увеличительных приборов. Внешний вид сварного соединения определяют сравнением с контрольным образцом, утвержденным в установленном порядке в соответствии с приложением Л.  9,2 Внешний вид стыкового сварного соединения труб между собой и деталью должен отвечать следующим требованиям:  - валики сварного шва должны быть симметрично и равномерно распределены по окружности сваренных изделий;  - цвет валиков должен быть одного цвета с трубой (деталью) и не иметь трещин, пор, инородных включений;  - симметричность шва (отношение ширины наружных валиков грата к общей ширине грата) соответствует указанной в [6];  - смещение наружных кромок свариваемых частей изделий не должно превышать 10% толщины стенки трубы (детали);  - впадина между валиками грата К (линия сплавления наружных поверхностей валиков грата на рисунке 1) не должна находится ниже наружной поверхности труб (деталей);  - угол излома сваренных труб между собой или с деталью соединительной не должна превышать 5°.  Критерии для оценки внешнего вида стыковых сварных соединений приведены в приложении К.  9.3 Контролю физическими методами подлежат сварные стыки полиэтиленовых газопроводов с МОР от 0,3 до 0,6 МПа в соответствии с требованиями [3] и [9]. Неразрушающий контроль качества стыковых сварных соединений газопроводов МОР от 0,6 до 1,2 МПа, выполненных аппаратами с высокой и средней степенью автоматизации сварочной техники, проводят в объемах требований [3] и по методикам в соответствии с положениями [6]. Дефектные стыковые соединения полиэтиленовых газопроводов должны быть удалены.  9.4 В процессе производства строительных работ по требованию заказчика допускается подвергнуть контролю сварные соединения в объеме 1% от количества сваренных стыков одним сварщиком в течение одного месяца на каждом объекте, но не менее одного сварного шва, проведением испытания на осевое растяжение.  9.5 Пробные (допускные) стыки сварных соединений должны быть подвергнуты испытанию на осевое растяжение по методике, утвержденной в установленном порядке [6].  9.6 Внешний вид сварных соединений, выполненных при помощи деталей с ЗН, должен отвечать следующим требованиям:  - трубы за пределами соединительной детали должны иметь следы механической обработки (зачистки) или другой цвет в случае наличия на трубе защитного слоя;  - индикаторы сварки деталей должны находиться в выдвинутом положении;  - угол излома сваренных труб или трубы и соединительной детали не должен превышать 5 °;  - поверхность деталей не должна иметь следов температурной деформации или сгоревшего полиэтилена;  - по периметру детали не должно быть следов расплава полиэтилена, возникшего в процессе сварки.  Критерии оценки дефектов внешнего вида сварных соединений, полученных при помощи деталей с ЗН приведены в приложении Л  9.7 Сварные соединения, выполненные при помощи деталей с ЗН, подвергают следующим механическим испытаниям по методикам нормативной документации на продукцию или, утвержденным в установленном порядке [6] на:  - сплющивание;  - отрыв (седловой отвод).  9.8 По требованию контрольных (надзорных) органов проводят следующие механические испытания сварных соединений по методикам нормативной документации на трубопроводные изделия (трубы и детали) или, утвержденным в установленном порядке [6] на:  - осевое растяжение;  - статический изгиб;  - стойкость при постоянном внутреннем давлении при 80°С не менее 165 ч;  - стойкость к удару (седловой отвод).  10 Требования безопасности и охрана окружающей среды  Трубы и детали из полиэтилена относят к 4-му классу опасности по ГОСТ 12.1.005. При атмосферных условиях на объекте строительства трубы и детали из полиэтилена стойки к деструкции, взрывобезопасны, не выделяют в окружающую среду токсичных веществ и не оказывают при непосредственном контакте вредного действия на организм человека.  Трубы и детали из полиэтилена относят к группе "горючие" по ГОСТ 12.1.044, температура воспламенения выше 365°С.  Тушение горящих труб проводят огнетушащими составами (средствами): двуокисью углерода, пеной, огнетушащими порошками, распыленной водой со смачивателями, кошмой. Тушить пожар на объекте строительства или реконструкции и в помещениях необходимо в противогазах марки В или кислородно-изолирующих противогазах по ГОСТ 12.4.121 и защитных костюмах по нормативной документации.  Твердые отходы труб и деталей обезвреживают в соответствии с санитарными правилами, предусматривающими порядок накопления, транспортирования, обезвреживания и захоронения промышленных отходов.  При производстве строительных работ и капитальном ремонте следует соблюдать нормы и правила охраны труда и техники безопасности, предусмотренные [14] и требованиями [15] и [16].  11 Испытание и приемка полиэтиленовых газопроводов  11.1 Законченные строительством или реконструкцией полиэтиленовые газопроводы должны быть подвергнуты испытаниям на герметичность воздухом в соответствии с требованиями [3] и [9]. Испытания газопроводов проводит строительно-монтажная организация в присутствие представителя эксплуатационной организации.  Испытания газопровода на герметичность для МОР от 0,6 до 1,2 МПа проводят под давлением 1,5 МПа в течении 24 ч без видимого падения давления по манометру и принимают в соответствии с требованиями [3] и [9] и положениями [4] и [6].  11.2 Приемка законченного строительством или реконструкцией полиэтиленового газопровода должна проводиться комиссией. Заказчик создает приемочную комиссию согласно требованиям [3] и [9] для законченного строительством объекта газораспределительной системы, в которую включаются представители заказчика, территориальных органов Ростехнадзора России, проектной и эксплуатирующей организации. Соответствие газопровода требованиям [3] и [9] оформляют актом приемки полиэтиленового газопровода в эксплуатацию.  11.3 Приемка законченного строительством или реконструкцией полиэтиленового газопровода строительством, может проводится в рамках приемки законченного строительством, реконструкции и капитального ремонта объекта газораспределительной системы согласно требованиями [9] и [3] оформлением акта по форме обязательного приложения Б [3].  Приложение А (справочное)  Свойства материала для полиэтиленовых труб, деталей соединительных и маркировочных полос  (Извлечение из ГОСТ Р 50838 )  Наименование показателя  Значение показателя для полиэтилена  ПЭ 80  ПЭ 100  1 Плотность при 23 °С базовой марки, кг/м3 не менее  930  2 Показатель текучести расплава при 190 °С, г/10 мин, при 5 кг  0,2-1,2  3 Разброс показателя текучести расплава в пределах партии, %, не более  ±20  4 Термостабильность при 200 °С, мин, не менее  20  5 Массовая доля летучих веществ, мг/кг, не более  350  6* Содержание сажи, % мас  2,0-2,5  7* Тип распределения сажи  i-II  8 Атмосферостойкость после облучения энергией Е ≥3,5 ГДж/м2 (только для материала желтого цвета, на трубах d 32 мм с SDR 11 или d 63 мм с SDR 11)  Термостабильность ≥20 мин, относительное удлинение при разрыве ≥350 %, стойкость при постоянном внутреннем давлении (165 ч при 80 °С) при начальном напряжении в стенке трубы:  4,6 МПа  5,5 МПа  9 Стойкость к газовым составляющим при 80 °С и начальном напряжении в стенке трубы 2 МПа, ч, не менее (на трубах d 32 мм с SDR 11)  20  10 Стойкость к медленному распространению трещин при 80 °С, ч, не менее (на трубах d 110 или d 160 мм с SDR 11)  При начальном напряжении в стенке трубы:  4,0 МПа  4,6 МПа  165  *Для марок, светостабилизированных сажей  Приложение Б (справочное)  Общий сортамент труб полиэтиленовых для подземных газопроводов  (Извлечение из ГОСТ Р 50838 и [7])  Таблица Б.1 в миллиметрах  Номинальный наружный диаметр, d  Номинальная толщина стенки, е  Овальность после экструзии, не более  SDR 17,6  SDR 17  SDR 13,6  SDR 11  SDR 9  20  -  -  -  2,3*  3,0*  1,2  25  -  -  -  2,3  3,0*  1,2  32  -  -  2,4  3,0  3,6  1,3  40  2,3  2,4  3,0  3,7  4,5  1,4  50  2,9  3,0  3,7  4,6  5,6  1,4  63  3,6  3,8  4,7  5,8  7,1  1,5  75  4,3  4,5  5,6  6,8  8,4  1,6  90  5,2  5,4  6,7  8,2  10,1  1,8  110  6,3  6,6  8,1  10,0  12,3  2,2  125  7,1  7,4  9,2  11,4  14,0  2,5  140  8,0  8,3  10,3  12,7  15,7  2,8  160  9,1  9,5  11,8  14,6  17,9  3,2  180  10,3  10,7  13,3  16,4  20,1  3,6  200  11,4  11,9  14,7  18,2  22,4  4,0  225  12,8  13,4  16,6  20,5  25,2  4,5  250  14,2  14,8  18,4  22,7  27,9  5,0  280  15,9  16,6  20,6  25,4  31,3  9,8  315  17,9  18,7  23,2  28,6  35,2  11,1  355  20,1  21,1  26,1  32,2  39,7  12,5  400  22,7  23,7  29,4  35,3  44,7  14,0  * Расчетное значение толщины стенки округлено до 2,3 мм для SDR 11 и до 3,0 мм для SDR 9.  Примечание - Номинальный наружный диаметр соответствует минимальному среднему наружному диаметру.  Приложение В (справочное)  Основные показатели качества труб полиэтиленовых  (Извлечение из ГОСТ Р 50838 и [7])  Таблица В.1  Наименование показателя  Значение показателя для труб из  ПЭ 80  ПЭ 100  1. Относительное удлинение при разрыве, %, не менее  350  2. Изменение длины труб после прогрева, %, не более  2  3. Стойкость при постоянном внутреннем давлении при 20 °С, ч, не менее  При начальном напряжении в стенке трубы 10,0 МПа 100  При начальном напряжении в стенке трубы 12,4 МПа 100  4. Стойкость при постоянном внутреннем давлении при 80 °С, ч, не менее  При начальном напряжении в стенке трубы 4,6 МПа 165  При начальном напряжении в стенке трубы 5,5 МПа 165  5. Стойкость при постоянном внутреннем давлении при 80 °С, ч, не менее  При начальном напряжении в стенке трубы 4,0 МПа 1000  При начальном напряжении в стенке трубы 5,0 МПа 1000  6. Стойкость к газовым составляющим при 80 °С и начальном напряжении в стенке трубы 2 МПа, ч, не менее  20  7. Термостабильность труб при 200 °С, мин, не менее  20  8. Стойкость к быстрому распространению трещин при 0 °С при максимальном рабочем давлении трубопровода более 0,4 МПа для труб диаметром 90 мм и более:     8.1. маломасштабный метод, критическое давление, МПа, не менее или  (МОР/2,4)-0,072  8.2. полномасштабный метод, критическое давление МПа, не менее  МОР×1,5  9. Стойкость к медленному распространению трещин при 80 °С для труб номинальной толщиной стенки более 5 мм, ч, не менее  При начальном напряжении в стенке трубы 4,0 МПа 165  При начальном напряжении в стенке трубы 4,6 МПа 165  Приложение Г (справочное)  Значение расчетной массы труб из полиэтилена  (Извлечение из ГОСТ Р 50838 и [7])  Таблица Г.1  Номинальный наружный диаметр d, мм  Расчетная масса 1 м труб, кг  SDR 17,6  SDR 17  SDR 13.6  SDR 11  SDR 9  20  -  -  -  0,132  0,162  25  -  -  -  0,169  0,210  32  -  -  0,229  0,277  0,325  40  0,281  0,292  0,353  0,427  0,507  50  0,436  0,449  0,545  0,663  0,790  63  0,682  0,715  0,869  1,05  1,25  75  0,970  1,01  1,23  1,46  1,76  90  1,40  1,45  1,76  2,12  2,54  110  2,07  2,16  2,61  3,14  3,78  125  2,66  2,75  3,37  4,08  4,87  140  3,33  3,46  4,22  5,08  6,12  160  4,35  4,51  5,50  6,67  7,97  180  5,52  5,71  6,98  8,43  10,1  200  6,78  7,04  8,56  10,4  12,5  225  8,55  8,94  10,9  13,2  15,8  250  10,6  11,0  13,4  16,2  19,4  280  13,2  13,8  16,8  20,3  24,4  315  16,7  17,4  21,3  25,7  30,8  355  21,2  22,2  27,0  32,6  39,2  400  26,9  28,0  34,2  41,4  49,7  Примечание - Расчетная масса 1 м труб вычислена при плотности полиэтилена 950 кг/м3 с учетом половины допусков на толщину стенки и средний наружный диаметр. При изготовлении труб плотностью ρ, отличающейся от 950 кг/м3, значение, приведенное в таблице, умножают на коэффициент К = ρ/950.  Приложение Д (справочное)  Основные российские производители газовых труб и деталей соединительных из полиэтилена  Таблица Д.1  №№  Производитель  Тел/факс, E-mail  Перечень выпускаемой продукции  1  2  3  4  1.  "Агригазполимер" OOO 249040, г. Обнинск, Калужской обл., пос. Кабицино.  Генеральный директор: А.В. Пигин  Тел (48439) 3-4843, Факс4-0737, 7-78-52, 7-04-40  E-mail: infо@agrigaz.ru  www. agrigaz.ru  Трубы из полиэтилена (ПЭ) для газопроводов Ø (32-160) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80);  Трубы напорные из ПЭ по ГОСТ 18599 Ø (16-160) мм;  Трубы напорные из НПВХ Ø (16-160) мм по ГОСТ Р 51613;  Детали соединительные из НПВХ;  Трубы и детали из НПВХ для канализации и электропроводки.  2.  "Холдинг Полимерные Трубопроводные Системы" ООО  121357, г. Москва, ул. Верейская, д.29, стр. 134а, оф. 7, БЦ «Верейская Плаза»  Генеральный директор И.Э. Киян  Тел. (495) 589-1973 Факс (495) 589-1974; 221-5293  E-mail: sales@polimer-trub.ru  www. polimer-trub.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-315) по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ для питьевого водоснабжения Ø (10-630) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 32 ПЭ 63, ПЭ 80, ПЭ 100);  Трубы ПЭ облегченные больших диаметров Ø до 1800 мм;  Трубы ПЭ по технологии KRAH, напорные и безнапорные Ø до 2400 мм;  Трубы полипропиленовые;  Трубы и фасонные изделия стальные с тепловой изоляцией Ø до 530 мм в оцинкованной оболочке;  Оболочки гидроизоляционные из ПЭ и оцинковки, центраторы.  3.  «Техноком» ООО («Бородино-Пласт» ООО)  121059, г. Москва, Бережковская наб., 20, стр.5, почтовый: 121351, Москва, а/я 17  Тел:(495) 720-1357, Факс:(495) 786-4853  E-mail: 01@365.ru  www.365.ru  Установки для стыковой сварки полимерных труб Ø до 1200 мм;  Пруток присадочный для ручных сварочных экструдеров;  Термоусадочные муфты для изоляции стыков трубопроводов в ППУ;  Фасонные изделия для трубопроводов из ПЭ (газовые, водопроводные).  4.  Буденовский «Завод полиэтиленовых труб» ОАО  356800, Ставропольский край, г. Буденновск, ул. Розы Люксембург, д. 14.  Генеральный директор: В.И. Ананко  Тел. (86559) 3-26-96, 3-36-45  Тел/факс: (86559) 2-24-22 2-28-55; 3-25-03  E-mail: Oao-zpt@ statel.stavropol.ru  www. Oao-zpt.stavropol.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (32-225) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80);  Трубы напорные и детали из ПЭ для хозяйственно-литьевого водоснабжения Ø (20-630) мм по ГОСТ 18599;  Трубы и детали из ПЭ для канализации;  Трубы дренажные гофрированные из ПЭ;  Трубы-оболочки для труб с термоизоляцией.  5.  «Икапласт» ЗАО  193079, г. Санкт-Петербург Октябрская наб. 104, корп. 29  Генеральный директор: Г.А. Акопян  Тел (812) 447-8613; 446-1467  Факс 446-9832  E-mail: Icaplast@mail.ru  www. icaplast.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-500) мм по ГОСТ Р 50838 и ТУ (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ для хозяйственно-питьевого водоснабжения Ø (20-1200) мм по ГОСТ 18599;  Трубы полипропиленовые гофрированные Ø (160-400) мм для канализации;  Детали из ПЭ сварные и литые для напорных труб.  6.  Казанское ОАО «Органический синтез»  420051, Республика Татарстан, г.Казань, ул.Беломорская, 101  Генеральный директор Л.С. Алехин  Тел (В43) 533-98-10 Факс: 533-97-94  E-mail: kos@kos.ru novtech@kos.ru marke@kos.ru  www. kazanorgsintez.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-315) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из полиэтиленов Ø (16-1200) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Детали ПЭ литьевые и сварные, в т.ч. с удлиненными хвостовиками, для напорных труб из ПЭ 80 и ПЭ 100: втулки под фланец, тройники равно- и неравнопроходные, переходы, отводы.  7.  «Климовский трубный завод» ООО (Группа компании «Полипластик»)  142181, М.о., г. Климовск, Бережковский пр. 10  Генеральный директор: В.Т.Бисеров  Тел 505-9783  Факс 505-9786  E-mail: ktz@ktz.su  soldatenko@ktz.su  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-400) мм по ГОСТ Р 50838 и ТУ (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ 0(16-1200) по ГОСТ 18599;  Детали из ПЭ для газовых и напорных труб литьевые, прессованные и сварные: тройник, муфта, отводы, в т.ч. с закладными электронагрвателями.  8.  "Новатэк-Полимер" ОАО  446201.Самарская обл., г. Новокуйбышевск  Тел (846 35) 39-612, 39-285,  39-349, 39-495 Факс:(846 35) 3-96-60, 5-85-51  zim@samtel.ru  www.novatek-oolvmer.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (32-315) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ Ø (20-500) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100)  Детали для газовых и напорных труб: тройники равнопроходные, отводы, втулки под фланец  9.  «Орелсибгазаппарат» ОАО (ОАО «Запсибгазпром»)  302008, г.Орел, ул. Машиностроительная, 6  Генеральный директор: Н.Н. Дубровин  Тел.:(4862) 72-37-89  Факс: 72-56-30  orelsga@rekom.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (32-225) по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80);  Трубы напорные из ПЭ для хозяйственно-питьевого водоснабжения Ø (32-225) по ГОСТ 18599;  Трубы из ПЭ для систем канализации;  Детали литьевые и сварные из ПЭ для газовых и напорных труб;  Неразъемные соединения ПЭ труб со стальными - переходы «ПЭ/Сталь»  10.  «Санекст» ООО  197022, г. Санкт-Петербург, наб.реки Карповки, д.19  Генеральный директор СВ. Алешин  Тел.:(812)327-47-74  Факс: 346-03-46  E-mail: Mailbox@sanext.ru  www.sanext.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-400) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ для хозяйственно-питьевого водоснабжения Ø (16 - 400) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы для систем отопления, горячего и холодного водоснабжения Ø (14-63) мм SANEXT РЕХ-b//EVON//PEX-b по ГОСТ Р 52134;  Трубы для систем напольного отопления, обогрева и охлаждения поверхностей, снеготаяния Ø (16-20)мм SANEXT "Теплый пол" по ГОСТ Р 52134  11.  «Саратовский трубный завод» ООО (Группа компаний «Полипластик»)  413116, Саратовская область, г. Энгельс, пр-т Строителей, д. 19 В  Генеральный директор: А.Н. Вайцуль  «СТС-Поволжье» ООО  Генеральный директор В.Н. Чупис  Т/ф: (8453) 795-250, 795-251, 795-762  E-mail: stz@inter-bit.ru  Т/ф (8453) 795-644  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-400) мм по ГОСТ Р 50838 и ТУ (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ Ø (25-450) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100).  12.  «Сибгазаппарат» ЗАО (ОАО «Запсибгазпром»)  625059, Тюмень, Велижанский тракт, 6 км.  Генеральный директор: А.В. Перегонцев  Тел.: (3452) 284-565  Факс: 284-573  E-mail: sibgazap@mail.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-315) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ Ø (16-630) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 63, ПЭ 80 и ПЭ 100);  Детали с удлиненными хвостовиками из ПЭ для газопроводов и напорных трубопроводов (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Муфты и седелки крановые с закладными электронагревателями;  Неразъемные соединения ПЭ труб со стальными для газопроводов и напорных трубопроводов;  Детали сварные для ПЭ напорных трубопроводов;  Лента сигнальная полиэтиленовая для подземных газопроводов.  13.  "Трубопласт-А" ООО  656922, г. Барнаул, ул.Весенняя, д.21  Директор: Ш.М. Атабаев  Тел (3852)312-497  Факс 314-190  E-mail: Atabaev@ab.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов Ø (20-225) мм по ГОСТ Р 50838 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из ПЭ Ø (20 - 315) мм по ГОСТ 18599 (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из статистического сополимера пропилена (PPRC) Ø (20 -110) мм  14.  «Чебоксарский трубный завод» ООО (Группа компании «Полипластик»)  429950, Чувашская Республика, г.Новочебоксарск, ул. Промышленная, д. 19  Генеральный директор: Д.А. Антропов  Т/ф: (6352) 73-44-93 73-44-98; 73-29-29  E-mai: mail@chetz.ru  popova2104@mail.ru  Трубы из ПЭ для газопроводов по ГОСТ Р 50838 и ТУ 2248-018-40270293 Ø (20-400) мм (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Трубы напорные из полиэтилена по ГОСТ 18599 Ø (25-1200) мм (ПЭ 80 и ПЭ 100);  Детали из ПЭ для  - газопроводов: муфта, тройник, отводы, седелка, заглушка переход, фланец;  - хозяйственно-питьевого водоснабжения: муфта, тройник, отводы, седелка, заглушка переход, фланец; сварные ... и т.д.;  Гибкие теплоизолированные полимерные трубы для внутриквартальных сетей горячего водоснабжения и отопления - ИЗОПРОФЛЕКС и Изопрофлекс-А, для бесканальной прокладки;  Гибкие трубы для тепловых сетей с рабочей температурой до 130° С и давлением до 2,5 МПа;  Корсис - двухслойные гофрированные трубы для безнапорной и ливневой канализации;  Комплектующие фасонные изделия: сегментные фитинги, пресс-фитинги, электрофузионные и литые фитинги, компрессионные фитинги, оборудование для стыковой и муфтовой сварки.  Приложение Е (справочное)  Рисунок и размеры соединений неразъемных полиэтиленовых труб со стальными для газопроводов высокого давления до 1,2 МПа     Рисунок: 1 - полиэтиленовый патрубок; 2 - муфта полиэтиленовая; 3 - стальной патрубок  Размеры в миллиметрах  Обозначение соединения  d  d1*  D, не более  L, не менее  L1 не менее  L2, не менее  L3, не менее  Масса*, кг  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 63/CT53  63  53  73  630  265  265  95  2,7  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 110/CT90  110  90  128  630  210  2В0  130  7,8  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 160/СТ133  160  133  185  640  240  220  170  15,6  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 225/CT180  225  180  271  710  200  2В0  220  31,5  CH ПЭ 100 ГAЗ SDR 9 315/CT273  315  273  400  730  160  200  320  70  * Размеры и масса являются справочными.  Приложение Ж (справочное)  Номограммы для расчета диаметра стального и полиэтиленового газопровода с МОР от 0,3 до 1,2 МПа  (Извлечение из [4])  Абсолютная шероховатость внутренней поверхности газопроводов принята по [4]:  из стальных труб n = 0,01 см; из полиэтиленовых труб n = 0,0007 см. Максимальная скорость движения газа для газопроводов высокого давления - не более 30 м/с.  Наружные диаметры и толщины стенок стальных и полиэтиленовых газопроводов, использованные при построении номограмм, приведены в таблицах Ж.1 - Ж.5.  В номограммах приняты следующие обозначения:  Буквенные:  - СТ 108 - газопровод из стальных труб диаметром 108 мм;  - ПЭ 110 - газопровод из полиэтиленовых труб номинальным диаметром 110 мм;  Линейные:  - сплошная линия -для новых труб;  - штриховая линия «экс» - для труб после годичной эксплуатации с учетом увеличения эквивалентной абсолютной шероховатости от 0,02 см для стальных труб;  - штриховая линия «экс 10» - для стальных труб после 10-летней эксплуатации с учетом увеличения эквивалентной абсолютной шероховатости до 0,1 см.  Удeльные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации») и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 0 - 20000 нм3/ч ρ = 0,73 кг/м3 v = 1,4 10-5 м2/с  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    1 (SDR11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 2000 - 10000 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3,v = 1.4 10-5м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    2 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 500 - 2500 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    3 (SDR11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 50 - 1250 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    4 (SDR11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR11 (в.д. Q 5000 - 10000 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    5 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 2500 - 5000 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    6 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 500 - 3000 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    7 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 500 - 750 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    8 (SDR 11) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 11 (в.д. Q 10 - 100 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации») и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 0 - 20000 нм3/ч ρ = 0,73 кг/м3 v = 1,4 10-5 м2/с  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    1 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 2000 - 10000 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    2 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 500 - 2500 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    3 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 50 - 1250 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    4 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 5000 - 10000 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    5 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 2500 - 5000 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    6 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 500 - 3000 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    7 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 50 - 750 нм3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    8 (SDR 9) Удельные потери давления для стальных (новых и бывших в эксплуатации) и полиэтиленовых труб SDR 9 (в.д. Q 10 - 100 м3/ч, ρ = 0.73 кг/м3, v =1.4 10-5 м2/с)  Р2н - Р2к, КПа2/ 100 м    Приложение И (обязательное)  Порядок оформления контрольных образцов внешнего вида сварных соединений  И.1 Контрольный образец представляет собой сварное соединение труб между собой или с соединительной деталью, отвечающее требованиям настоящего свода правил. Длина контрольного образца должна составлять не менее двух номинальных диаметров соединяемых труб, при этом сварной шов следует размещать посередине.  И.2 Контрольные образцы внешнего вида сварных соединений оформляют на каждый номинальный диаметр трубы и детали и стандартные размерные отношения SDR используемые при строительстве газопровода.  И.3 Контрольный образец снабжают опломбированным ярлыком, в котором указывают:  - условное обозначение сваренных труб (деталей);  - наименование предприятия, выполняющего сварочные работы;  - гриф утверждения образца главным инженером предприятия, заверенный круглой печатью, и дата утверждения;  - гриф согласования с разработчиком стандарта или территориальным органом Ростехнадзора России, заверенный круглой печатью и дата согласования.  И.4 Контрольные образцы хранят на предприятии, выполняющем сварочные работы.  Приложение К (справочное)  Критерии для оценки внешнего вида стыковых сварных  (Извлечение из [6])  Критерии для оценки внешнего вида стыковых сварных соединений приведены в таблице К.1  Таблица К.1 Краткое описание  Возможная причина возникновения  1 Хороший шов с гладкими и симметричными валиками грата округлой формы  Соблюдение всех технологических параметров сварки в пределах нормы  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Размеры наружного грата и внешний вид шва соответствуют требованиям [6]         Краткое описание  Возможная причина возникновения  2 Брак. Шов с несимметричными валиками грата одинаковой высоты в одной плоскости, но различной в противоположных точках шва.  Превышение допустимого зазора между торцами труб перед сваркой.  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Различие по высоте более 50% в противоположных точках шва.      Краткое описание  Возможная причина возникновения  3 Брак. Малый фат округлой формы  Недостаточное давление при осадке шва или малое время прогрева  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Величина наружного грата по высоте и ширине меньше верхних предельных значений, приведенных в [6]         Краткое описание  Возможная причина возникновения  4 Брак. Большой фат округлой формы  Чрезмерное время прогрева или повышенная температура нагревателя  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Величина наружного грата по высоте и ширине больше верхних предельных значений, приведенных в [6]      Краткое описание  Возможная причина возникновения  5 Брак. Несимметричный фат по всей окружности шва.  Различные материал свариваемых труб или деталей или толщина стенки.  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Различие по высоте и ширине валиков фата по всей окружности         Краткое описание  Возможная причина возникновения  6 Брак. Высокий и узкий грат, как правило не касающийся краями трубы  Чрезмерное давление при осадке стыка при пониженной температуре нагревателя  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Высота валиков грата больше или равна его ширине.      Краткое описание  Возможная причина возникновения  7 Брак. Малый фат с глубокой впадиной между валиками.  Низкая температура нагревателя при недостаточном времени прогрева  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Устье впадины расположено ниже наружной и выше внутренней образующих труб         Краткое описание  Возможная причина возникновения  8 Брак. Неравномерное распределение грата по периметру шва.  Смещение нагревателя в процессе прогрева  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Высота грата в месте неравномерного выхода больше его ширины, впадина между валиками грата нечетко выражена или отсутствует. В противоположной точке шва грат имеет размеры, меньшие на 50 % и более.         Краткое описание  Возможная причина возникновения  9 Брак. Шов с многочисленными наружными раковинами по всему периметру с концентрацией по краям грата с возможными следами поперечного расстрескивания.  Чрезмерная температура нагревателя, значение которой выше температуры деструкции данной марки полиэтилена.  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Многочисленные раковины, расположенные вплотную друг к другу         Приложение Л (справочное)  Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных деталями с ЗН  (Извлечение из [1])  Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных при помощи седловых отводов с закладными электронагревателями, приведены в таблице Л.1.  Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных при помощи муфт, тройников, отводов и переходов с закладными электронагревателями, приведены в таблице Л.2  Таблица Л.1 Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  1 Хорошее соединение, отвод плотно облегает поверхность трубы.  Гладкая поверхность отвода без искривлений и зазоров  Соблюдение технологических операций и параметров сварки в пределах  Графическое изображение  Внешний вид      *  Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  2 Брак. Зазор между охватывающей частью седлового отвода и трубой  Более 0,5 мм  Чрезмерная обработка поверхности трубы или недостаточное усилие прижатия отвода.  Графическое изображение  Внешний вид        1  Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  3 Брак. Температурная деформация наружной поверхности отвода.  Появление гофра на поверхности  Чрезмерное время нагрева или напряжения питания  Графическое изображение  Внешний вид         Таблица Л.2  Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  1 Хорошее соединение, деталь плотно охватывает концы свариваемых труб  Гладкая поверхность детали без видимых зазоров  Соблюдение технологических операций и параметров сварки в пределах нормы  Графическое изображение  Внешний вид       Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  2. Брак. Зазор между охватывающей частью детали и трубой  Более 0,5 мм  Чрезмерная обработка поверхности трубы или эллипсность трубы  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  3 Брак. Непараллельность (искривление осей трубы и детали)  Более 2,0 мм на длине L = 3de  Недостаточное заглубление концов труб внутрь детали или деформация соединения до его остывания  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина I возникновения  4 Брак. Частичное появление расплава полиэтилена по торцам детали.  Не допускается  Сдвиг трубы в процессе сварки или смещение спирали  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  5 Брак. Индикаторы сварки в исходном положении  Не допускается  Недостаточное время сварки или недостаточное напряжение, подаваемое на спираль детали  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  6 Брак. Местное расплавление поверхности детали  Не допускается  Чрезмерное время нагрева или напряжения питания  Графическое изображение  Внешний вид      Библиография  [1] Федеральный закон  Градостроительный кодекс Российской Федерации;  [2] СНиП 12-01-2004  Организация строительства;  [3] СНиП 42-01-2002  Газораспределительные системы  [4] СП 42-101-2003  Общие положения по проектированию и строительству газораспределительных систем из металлических и полиэтиленовых труб  [5] СП 42-102-2004  Проектирование и строительство газопроводов из металлических труб  [6] СП 42-103-2003  Проектирование и строительство газопроводов из полиэтилена и реконструкция изношенных газопроводов;  [7] ТУ 2248-018-40270293-2002  Трубы из полиэтилена для газопроводов больших диаметров  [8] ТУ 2245-002-21761654-2003  Лента полиэтиленовая сигнальная для подземных газопроводов  [9] ПБ 12-529-03  Правила безопасности систем газораспределения и газопотребления  [10] ПБ 03-273-99  Правила аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства  [11] РД 03-495-02  Технологический регламент проведения аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства  [12] РД 03-614-03  Порядок применения сварочного оборудования при изготовлении, монтажа, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов  [13] РД 03-615-03  Порядок применения сварочных технологий при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов  [14] Федеральный закон от 17 июля 1999 г. N 181-ФЗ  Об Основах охраны труда в Российской Федерации  [15] СНиП 12-03-2001  Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования  [16] СНиП 12-04-2002  Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство     Ключевые слова: трубы и детали соединительные, особенности проектирования и строительства полиэтиленовых газопроводов, особенности реконструкции изношенных газопроводов, входной контроль, транспортирование, хранении, сварка полиэтиленовых газопроводов, контроль качества работ, испытание на герметичность, требования безопасности, приемка газопроводов     Руководитель организации-разработчика:  Генеральный директор ЗАО «Полимергаз»,  Председатель РГ 4.3 ПК 4 ТК 465 «Строительство»  Член ТК208 «Сварка и родственные пpoцессы»  Председатель РГ Экспертного Совета по строительству,  архитектуре и стройиндустрии Комитета ГД РФ четвертого  созыва, заслуженный энергетик РФ                                                                       В.Е. Удовенко  Ответственный исполнитель:  Директор по качеству и нормативному  обеспечению производства труб из  полимерных материалов ЗАО «Полимергаз» к т н                                                В.С. Тхай  Исполнитель:  Технический директор ЗАО «Полимергаз»                                                            Ю.В. Коршунов  ФЕДЕРАЛЬНАЯ СЛУЖБА     ПО ЭКОЛОГИЧЕСКОМУ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМУ     И АТОМНОМУ НАДЗОРУ  Юр. адрес: ул. Таганская, д. 34, Москва, 109147  Почт, адрес: ул. А. Лукьянова, д. 4, корп. 8, Москва, 105066  Телефон: (495)263-97-75, Факс: (495)261-60-43  E-mail: rostehnadzor@gosnadzor.ru  http://www.gosnadzor.ru  ОКПО 00083701, ОГРН 1047796607650  ИНН/КПП 7709561778/770901001  20 июня 2007 № 11-16/2497  Председателю МвКС  В.Е. Удовенко  Управление по надзору за объектами нефтегазодобычи, переработки и магистрального трубопроводного транспорта Федеральной службы по экологическому, технологическому и атомному надзору рассмотрело стандарт организации СТО 45167708-01-2007 «Проектирование и строительство полиэтиленовых газопроводов давлением до 1,2 МПа и реконструкция изношенных газопроводов.  Рассмотренный стандарт не противоречит требованиям промышленной безопасности для объектов газораспределения и газопотребления.  Начальник Управления по надзору  за объектами нефтегазодобычи,  переработки и магистрального  трубопроводного транспорта                                                                  Б.А. Красных
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	Таблица К.1 Краткое описание  Возможная причина возникновения  1 Хороший шов с гладкими и симметричными валиками грата округлой формы  Соблюдение всех технологических параметров сварки в пределах нормы  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Размеры наружного грата и внешний вид шва соответствуют требованиям [6]         Краткое описание  Возможная причина возникновения  2 Брак. Шов с несимметричными валиками грата одинаковой высоты в одной плоскости, но различной в противоположных точках шва.  Превышение допустимого зазора между торцами труб перед сваркой.  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Различие по высоте более 50% в противоположных точках шва.      Краткое описание  Возможная причина возникновения  3 Брак. Малый фат округлой формы  Недостаточное давление при осадке шва или малое время прогрева  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Величина наружного грата по высоте и ширине меньше верхних предельных значений, приведенных в [6]         Краткое описание  Возможная причина возникновения  4 Брак. Большой фат округлой формы  Чрезмерное время прогрева или повышенная температура нагревателя  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Величина наружного грата по высоте и ширине больше верхних предельных значений, приведенных в [6]      Краткое описание  Возможная причина возникновения  5 Брак. Несимметричный фат по всей окружности шва.  Различные материал свариваемых труб или деталей или толщина стенки.  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Различие по высоте и ширине валиков фата по всей окружности         Краткое описание  Возможная причина возникновения  6 Брак. Высокий и узкий грат, как правило не касающийся краями трубы  Чрезмерное давление при осадке стыка при пониженной температуре нагревателя  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Высота валиков грата больше или равна его ширине.      Краткое описание  Возможная причина возникновения  7 Брак. Малый фат с глубокой впадиной между валиками.  Низкая температура нагревателя при недостаточном времени прогрева  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Устье впадины расположено ниже наружной и выше внутренней образующих труб         Краткое описание  Возможная причина возникновения  8 Брак. Неравномерное распределение грата по периметру шва.  Смещение нагревателя в процессе прогрева  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Высота грата в месте неравномерного выхода больше его ширины, впадина между валиками грата нечетко выражена или отсутствует. В противоположной точке шва грат имеет размеры, меньшие на 50 % и более.         Краткое описание  Возможная причина возникновения  9 Брак. Шов с многочисленными наружными раковинами по всему периметру с концентрацией по краям грата с возможными следами поперечного расстрескивания.  Чрезмерная температура нагревателя, значение которой выше температуры деструкции данной марки полиэтилена.  Критерии оценки  Графическое изображение  Внешний вид  Многочисленные раковины, расположенные вплотную друг к другу         Приложение Л (справочное)  Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных деталями с ЗН  (Извлечение из [1])  Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных при помощи седловых отводов с закладными электронагревателями, приведены в таблице Л.1.  Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных при помощи муфт, тройников, отводов и переходов с закладными электронагревателями, приведены в таблице Л.2  Таблица Л.1 Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  1 Хорошее соединение, отвод плотно облегает поверхность трубы.  Гладкая поверхность отвода без искривлений и зазоров  Соблюдение технологических операций и параметров сварки в пределах  Графическое изображение  Внешний вид      *  Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  2 Брак. Зазор между охватывающей частью седлового отвода и трубой  Более 0,5 мм  Чрезмерная обработка поверхности трубы или недостаточное усилие прижатия отвода.  Графическое изображение  Внешний вид        1  Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  3 Брак. Температурная деформация наружной поверхности отвода.  Появление гофра на поверхности  Чрезмерное время нагрева или напряжения питания  Графическое изображение  Внешний вид         Таблица Л.2  Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  1 Хорошее соединение, деталь плотно охватывает концы свариваемых труб  Гладкая поверхность детали без видимых зазоров  Соблюдение технологических операций и параметров сварки в пределах нормы  Графическое изображение  Внешний вид       Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  2. Брак. Зазор между охватывающей частью детали и трубой  Более 0,5 мм  Чрезмерная обработка поверхности трубы или эллипсность трубы  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  3 Брак. Непараллельность (искривление осей трубы и детали)  Более 2,0 мм на длине L = 3de  Недостаточное заглубление концов труб внутрь детали или деформация соединения до его остывания  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина I возникновения  4 Брак. Частичное появление расплава полиэтилена по торцам детали.  Не допускается  Сдвиг трубы в процессе сварки или смещение спирали  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  5 Брак. Индикаторы сварки в исходном положении  Не допускается  Недостаточное время сварки или недостаточное напряжение, подаваемое на спираль детали  Графическое изображение  Внешний вид      Краткое описание  Критерии оценки  Возможная причина возникновения  6 Брак. Местное расплавление поверхности детали  Не допускается  Чрезмерное время нагрева или напряжения питания  Графическое изображение  Внешний вид      Библиография  [1] Федеральный закон  Градостроительный кодекс Российской Федерации;  [2] СНиП 12-01-2004  Организация строительства;  [3] СНиП 42-01-2002  Газораспределительные системы  [4] СП 42-101-2003  Общие положения по проектированию и строительству газораспределительных систем из металлических и полиэтиленовых труб  [5] СП 42-102-2004  Проектирование и строительство газопроводов из металлических труб  [6] СП 42-103-2003  Проектирование и строительство газопроводов из полиэтилена и реконструкция изношенных газопроводов;  [7] ТУ 2248-018-40270293-2002  Трубы из полиэтилена для газопроводов больших диаметров  [8] ТУ 2245-002-21761654-2003  Лента полиэтиленовая сигнальная для подземных газопроводов  [9] ПБ 12-529-03  Правила безопасности систем газораспределения и газопотребления  [10] ПБ 03-273-99  Правила аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства  [11] РД 03-495-02  Технологический регламент проведения аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства  [12] РД 03-614-03  Порядок применения сварочного оборудования при изготовлении, монтажа, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов  [13] РД 03-615-03  Порядок применения сварочных технологий при изготовлении, монтаже, ремонте и реконструкции технических устройств для опасных производственных объектов  [14] Федеральный закон от 17 июля 1999 г. N 181-ФЗ  Об Основах охраны труда в Российской Федерации  [15] СНиП 12-03-2001  Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования  [16] СНиП 12-04-2002  Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство     Ключевые слова: трубы и детали соединительные, особенности проектирования и строительства полиэтиленовых газопроводов, особенности реконструкции изношенных газопроводов, входной контроль, транспортирование, хранении, сварка полиэтиленовых газопроводов, контроль качества работ, испытание на герметичность, требования безопасности, приемка газопроводов     Руководитель организации-разработчика:  Генеральный директор ЗАО «Полимергаз»,  Председатель РГ 4.3 ПК 4 ТК 465 «Строительство»  Член ТК208 «Сварка и родственные пpoцессы»  Председатель РГ Экспертного Совета по строительству,  архитектуре и стройиндустрии Комитета ГД РФ четвертого  созыва, заслуженный энергетик РФ                                                                       В.Е. Удовенко  Ответственный исполнитель:  Директор по качеству и нормативному  обеспечению производства труб из  полимерных материалов ЗАО «Полимергаз» к т н                                                В.С. Тхай  Исполнитель:  Технический директор ЗАО «Полимергаз»                                                            Ю.В. Коршунов  ФЕДЕРАЛЬНАЯ СЛУЖБА     ПО ЭКОЛОГИЧЕСКОМУ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКОМУ     И АТОМНОМУ НАДЗОРУ  Юр. адрес: ул. Таганская, д. 34, Москва, 109147  Почт, адрес: ул. А. Лукьянова, д. 4, корп. 8, Москва, 105066  Телефон: (495)263-97-75, Факс: (495)261-60-43  E-mail: rostehnadzor@gosnadzor.ru  http://www.gosnadzor.ru  ОКПО 00083701, ОГРН 1047796607650  ИНН/КПП 7709561778/770901001  20 июня 2007 № 11-16/2497  Председателю МвКС  В.Е. Удовенко  Управление по надзору за объектами нефтегазодобычи, переработки и магистрального трубопроводного транспорта Федеральной службы по экологическому, технологическому и атомному надзору рассмотрело стандарт организации СТО 45167708-01-2007 «Проектирование и строительство полиэтиленовых газопроводов давлением до 1,2 МПа и реконструкция изношенных газопроводов.  Рассмотренный стандарт не противоречит требованиям промышленной безопасности для объектов газораспределения и газопотребления.  Начальник Управления по надзору  за объектами нефтегазодобычи,  переработки и магистрального  трубопроводного транспорта                                                                  Б.А. Красных
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