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Настоящее Руководство разработано на основе 
научных веследованяй в обласхн пршаввняя труб диа
метром 1020 -  1420 ын с заводской взолацвеи для 
строительства магветралвных газонефтепроводов. Ос
новные нодоженвн Руководства наложат ° учетом ана
лиза я обобщения кая отечественного, хая я зарубеж
ного опыта строительства трубопроводов с ааводояяйя 
антвкорроаконннмм покрытиями.

В Руководстве освещены специфические требова
ния х строительству, которые свиваю о особенноотя- 
мя прннененяя наолнроваяяых труб. Особое внянавие 
уделено погрузочно-разгрузочным, складским я тран
спортным работам, язоляцы стыков, ремонту повреж
дений в трассовых условиях, а также укяадке трубо
провода.

Технология ремонта повреждений яаоляцяи 
труб на заводе- изготовителе регламентирована тех
нологическими процессами нанесения покрытий и в на
стоящем Руководстве ие рассматривается.

£ Руководстве приводятся как общие требования 
к строительству трубопроводов иа вволировавянх труб 
(независимо от типа покрытия) , хая я условия на 
производство работ отдельно с трубами, имеющими по
крытия на основе по рожковой эпоксидной краски, и с 
трубами, изолированными полиэтиленом.

Настоящее Руководство предназначено для стро
ительных организаций миннвфтегаастрои, занятых со
оружением линейной ч а с »  ыагясхральяых трубопрово
дов ив изолированных труб, и в первую очередь для 
органнаапяй, осуществляющих строительство гаэо -  
провода Урангой-Гряаовец.

Но мара дальяейиего накопления опыта, разра
ботки новых технологических решений и усовершенст
вования средств механизации возможны уточнения от
дельных положений настоящего Руководства.

Руководство разработали сотрудники ВНИИСТа: 
кандидаты техн. наук A.U. Зиневнч, В.И. Прокофьев, 
В.П.Ментиков, К.А.Аникин, Н.Е. Маховиков, А.Д. £е- 
логояовскнй, С.К. Носков; инженеры В.В.Булаев,
B.Q. Глазунов, В.С. Нармяна и В.И. Рыжков.

осе замечания и предложения просьба направлять 
по адресу: Москва, 105058, Окружной проезд, 19, 
ВНИИСТ, лаборатория технологии и организации стро
ительства, лаборатория изоляции трубопроводов.

© всесоюзный научно-исследовательский институт по строи- 
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ВНИИСТ Руководство по технологии а организации 
строительства трубопроводов аз труб с 

ЗаВОДСКОИ И80Л8ЦИ6Й

Р 376-79

I. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1 .1 . Постоянно растущие обмин трубопроводного схрон -  
хельсхва как за очах увеличения протяженности трасс, тай и за 
счет роста дианахров хруб похрабовади принятия новых техничес
ких и консхрукхнвных ранений, направленных на повыиенне эффек
тивности н качаохва соорукаеных обмкхов. Одини из основных 
направлений в ранении зхих акхуальвых задач трубопроводного 
хранопорха является яироков использование хруб диамехрои
1020 -  1420 иы с заводской изоляцией.

1 .2 . Применение при строительстве подзенных магистраль
ных трубопроводов хруб о заводским антикоррозионным покрыти
ем позволяет одновременно о оущеохвеяным повыиением эксплуа
тационной надеяносхи обеспечить такие важные показатели для 
отрасли, как:

повынение уровня индустриализации строительсхва;
создание условий для круглогодичного выполнения строи

тельно-монтажных работ;

Внеоеио лаборато
рией технологии и 
организации схро- 
ительсхва и лабо
раторией изоляции 
трубопроводов
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достижение веданных устойчивых ( стабильны х;теш ов стро
ительства н В0 8 Ы0 ЖН0 0 ТВ их дальнейшего р о с т а ;

улучшение охраны условий труда рабочих и культуры про
изводства.

Эти показатели предопределив! экономическую баву при
менения труб с заводской изоляцией и открывают перспективу 
для их широкого внедрения.

Наиболее рациональной областью применения труб с завод
ской м о лящ ей  является строительство участков трубопроводов, 
проходящих в сложных условиях.

1 .3 .  В настоящей Руководстве вопросы технологи  н орга
низации строительства навожены, в основном, нянь с тех пози
ций, по который имеются принципиальные отличия при производ
стве работ по сравнению со строительством трубопроводов не 
обычных ( неизолированных;труб.

1 .4 .  При разработке Руководства было принте деление 
всех изолированных труб на:

трубы,имеющие покрытия на основе порошковой эпоксидной 
краски;

трубы, изолированные полиэтиленом (независимо от не -  
тода его нанесения>.

Если по тексту Руководства не указывается конкретная 
область применения того или иного положения, то оно распро
страняется на трубы о тем я другим видом покрытия.

1 .5 .  Изоляционное заводское покрытие независимо от его 
вида должно обладать: диэлектрической сшюиностьв, высокой 
ударной прочностью, стабильностью адгезии при строительстве
и эксплуатации, атмосферной стойкостью ( в условиях х ран ен и я ;, 
стабильностью ф м ико-механичесетх н защитных свойств в  рае -  
личных условиях эксплуатации.

1 .6 .  Важнейшим условием аффективного использования 
труб с заводской м олящ ей  является соблюдение повышенных 
требований к бережному , аккуратному обращению с ними на 
всех стадиях строительства.

1 .7 .  В целях сохранности заводского изоляционного пок
рытия, особенно эпоксидного,все технологические операции о 
изолированными трубами должны выполняться методами, исклю-
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аяичммм прямой контакт (как  длительный, так я кратковремен
ный) с твердыми предметами: металлическими частями кранов, 
трубоукладчиков, монтажцых приспособлений (троллейных подве
сок, захватов, траверс ) ,  покатай, накопителей, отоекателей, 
вращателей н роликоопор трубосварочных баз, а также коников 
трубовозов-плетевозов и других маинн.

Все перечисленное оборудование во избежание порчи изо
ляционного покрытия труб (при случайных соударениях)должно 
быть специальным образом подготовлено к работе путем устано
вки на него съемных защитных приспособлений в виде эластич
ных (резиновых ) прокладок, обпнвок из .мягких материалов 
(дерева, войлока и д р . ) , а также л виде штампованных банда -  
жей и вкладыней ив полимеров (хапродона, полиуретана), как 
зто указано в соответствующих технологических разделах насто
ящего Руководства.

Установка защитных приспособлений на машины и другое обо
рудование должна производиться без каких-либо нарушений в 
конструкции зтих машин,

1 .8 . Не допускается непосредственный контакт изолирован
ных труб с грунтом (на прирельсовых складах, трубосварочных 
базах , на трассе при раскладке труб и т . д . ) ,  что обусловлено 
возможным наличием в грунте твердых включений: гальки, гравия, 
щебня.металлических отходов, которые могли бы привести в пов
реждению изоляционного покрытия. £  зимнее время появляется 
вероятность порчи покрытий от неровностей мереного грунта, а 
также не исключены случаи примерзания изолированной поверх
ности к почве, что могло бы привести в отслаиванию изоляция 
при подъеме трубопровода.

1 .9 .  Изолированные трубы или секции, сваренные из них, 
могут опираться на грунт только черев подкладки из мягкого 
материала (деревянные брусья, утильные автопокрышки и т .д .у .

1 .1 0 . Работы по сборке и сварке трубопровода в плеть 
должны выполняться с применением инвентарных монтажных опор. 
Применение вместо них земляных или снежных призм запрещав_'ся.

1 .1 1 . Если трубы поставляются с предохранительными 
кольцами (обычно они выполнены из резинового жгута или пень
кового к ан ата ;, то снимать зти кольца без надобности не сле
дует вплоть до сварки трубопровода в плеть.
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1 .12. *рубы с обнаруженными заводскими дефектами ос -  
брановываюхоя с составлением акха на рекламации, а срубы, по- 
лучявиие повреждения при ссроихельссве (аадиры, царапины, рис
ки, порван, потертости;, поддвжах безотлагательному ренонсу.

1 .13 . выполнение положений, наложенных в насхоящем Ру
ководстве , гарантирует обеспечение высокого качеохва строи
тельства и сникает до минимума воаможносхв повреждении изоля
ционного покрытии.

2. ОРГАНИЗАЦИЯ СТРОИТЕЛЬСТВА

2 .1 . При ссроихельссве трубопроводов на сруб о завод
ской изоляцией, кроме насхояцего Руководства, необходимо поль
зоваться следующими нормативными документами:

СНиИ S -I-76  "Организация строительного производства. 
Правила производства и приемки работ".

СНнН И-Д.Щ-72 "Магистральные трубопроводы. Правила 
производства и приемки работ".

"Руководством по оптимальной технология и организации 
поточно-механизированного строительства магистральных трубо
проводов". U .,ВНИИСТ, 1976.

СНиП I-A.IZ-7U "Техника безопасности в строительстве".
"Правилами техники безопасности при строительстве магк- 

ссрадьных трубопроводов". М., "Недра", 1972.
Кроме того, при строительстве трубопроводов из изода

рованных труб следует пользоваться документами, реглам ент -  
руюцннм требования на производство отдельных видов работ; 
ссылки на зти документы приведены в соответствующих техноло
гических разделах насхояцего Руководства.

2 .2 . Строительство трубопроводов яз труб с заводской 
изоляцией в зависимости от способа производства см рочко- 
ионтажных работ может осуществляться по двум схемам:

1 схена -  одиночные изолированные трубы доставляют на 
трубосварочную базу, где нх сваривают в храххрубнне секция, 
оатен ахи секции доставляют на трассу я сваривают в плеть 
трубопровода.
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11 схема -  одиночные грубы доставляют непосредственно на 
трассу (минуя сварочную базу ) ,  здесь их сваривают в плеть.

Сваренный трубопровод (после изоляции стыков >укладыва -  
ют в траншею и засыпают» На заключительной стадии строитель
ства производят очистку полости и испытания трубопровода»

2 .3 . для повышения уровня индустриализации» улучшения ка
чества раоот и увеличения темпов строительства стыки» сварен
ные в базовых условиях» следует очищать и изолировать на ста
ционарных установках, располагаемых на трубосварочных базах. 
Такой способ изоляции стыков особенно аффективен при исполь
зовании в качестве изоляционных материалов термоусадочных 
муфт» манжет.

2*4. Суточные темпы строительства трубопроводов из труб 
с заводской изоляцией в условиях средней полосы приняты сле
дующие : при диаметрах труб IQ2U мм -  1,7 км; 1220 мм- 1,5 км; 
1420 мм -  1 ,2  км.

Исходя из зтих темпов следует производить комплектацию 
строительных подразделений средствами механизации и раесчи -  
тывать потреонооти в рабочей силе*

для горных районов указанные темпы снижаются в 2,5 -3  ра
за , для условий таежно-болотистой местности -  в I , 7-2 ,1  раза.

2 .5 . Организационная структура строительного потока дол
жна представлять собой механизированный комплекс с единым 
административным (возможно только оперативным ; руководством, 
состоящий иг специализированных бригад, синхронно выполняю -  
щих отдельные технологические операции.

Основным условием эффективного функционирования такого 
комплекса является максимальное использование материальных и 
трудовых ресурсов с целью завершения строительства трубопро
вода в целом или отдельных его участков в установленные сроки 
при надлежащем качестве производства работ.

2 .6 . ъ период подготовки к строительству организация, 
осуществляющая генеральный подряд, а также субподрядные орга
низации должны своевременно подать заявки на оборудование, 
включая машины и механизмы, предназначенные для работы с изо
лированными трубами, а также на чертежи и материалы для изго
товления эластичных прокладок и монтажных опор (резины, пило
материалов и Т .Д .) '
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2 .7 . Все рабочие до начала работ должны пройти вводный 
инструктаж по охране труда и на рабочем месте -  по технике 
безопасности, а вновь постудившие рабочие -  техническую учебу,

2 .8 . До начала работ по строительству трубопроводов из 
труб с заводской изоляцией следует тщательно разработать тран
спортную схему, в которой необходимо до минимума сократить 
количество перевалочных пунктов; своевременно включить в 
план крупных транспортных узлов предполагаемые объемы смешан
ных перевозок изолированных труб* а также согласовать графи
ки поставки труб с учетом допустимых сроков открытого их 
хранения 'ахи  сроки устанавливаются техническими условиями
на поставку груб

2,9# До полной комплектации строительной организации не
обходимыми проектными и нормативными документами, а также сре
дствами механизации {включая специальное оборудование для ра
боты с изолированным^ трубами ; приступать к строительству 
трубопровода запрещается.

2.IU . Работы с изолированными трубами должны производи
ться методами, исключающими порчу изоляционного покрытия.

Ремонт случайно возникших повреждений изоляционного по
крытия должен производиться на тех этапах строительства, на 
которых эти повреждения появились. Накапливание дефектов не 
допускается.

2 . I I ,  Наполнение взрывных работ на участках трассы в 
скальных грунтах должна осуществляться до начала вывозки труб 
(секцийуна этих участках*

2 .12 . Строительство трубопроводов ив изолированных труб 
в горной местности должно выполняться в соответствии с требо
ваниями "Инструкции по технологии н организации механизирован
ного строительства магистрального газопровода диаметром 
1420 мм в горных условиях из труб с заводской изоляцией11
ВОН 2-104-78 ВШШОТ, 1978
Миннефтегазстрой



3. ПОГРУЗОЧНО-РАЗГРУЗОЧНЫЕ 
И ТРАНСПОРТНЫЕ РАБОТЫ. 
СКЛАДИРОВАНИЕ ТРУБ

З.Х. При проязводетве по гр у 80чно-раагрувочных я транс
портных рабох, а также при складирования труб о заводской изо
ляцией сладуfax соблюдать ряд дополнительных требований, обуо- 
довявякнх свойствами изоляционных юкрнхий и иаправлашшх на 
обеспечение высокого качасхва охроихалвсхва.

Погрузку, разгрузку н складирование изолированных хруб 
сладуах производив, избегая их соударения, волочения по зем
л е , а ханже по нижележащим трубам.

3 .2 . Погрузка и разгрузка хруб, а ханже их складнрова- 
ниа должны осуцеохвляхься с помощью страховых кранов иди тру
боукладчиков, оснащенных торцевыми (3 H 2 2 I , 3 H 4 2 I, ЗН422>, 
автоматическими (3TAI0I, З Ш 02  )Я клецевыми (Ш 0 2 1 , КЭЮ22, 
Ш 2 2 2 , КЭ1421, Ш 422  ; захватами.

Использование для этих целей захвата нз охального кана
та хипа "удавка" недопустимо.

3 .3 . Поверхности вахвахов, конхакхмрующие с изолирован
ной хрубой, должны быть оборудованы вкладышами иля накладка
ми нв зласхнчного материала (например, капролона;.

3 .4 . При выгрузка хруб иг вагонов н при складировании 
нх целесообразно прнменяхь траверсы, позволяющие расиирихь 
диапазон использования кранов и трубоукладчиков с обычным 
(не удлиненными ) стрелами и обеспечивающие перемещения хруб 
в строго горизонтальной плоскости, избегая волочения концов 
хруб по земле н ударов о соседние трубы.

3 .5 . Трубоукладчики, предназначенные для работы с изо
лированными трубами, должны иметь стрелы, облицованные эла
стичными накладками. Такие накладки изготавливают из утиль -  
иых автопокрышек, которые разрезают илифыашшкой с корундовым 
диском9и крепят к стрелам с помощью съемных планок и хомутов 
в местах возможного контакта с трубами (от основания стрелы 
до ее середины ) .  Схема облицовки стредк показана на рис. I .

3 .6 . Способ крепления эластичных прокладок не должен



вносись изменений в заводскую конструкцию стрелы 'т . б .  не до
пускается приварка к н е! различных крепежных деталей, высвер
ливание отверстий и т . д . ; ,  крепление должно быть прочным и 
надежным и в со же время позволять производить быстрый демон
таж или замену их на новые.

Рис. I .  Схема крепления эластичных прокладок на стреле тру
боукладчика:

а-участок стрелы с прокладками; б-схема трубоукладчика 
с оорезиненной стрелой

3*7. Типовые конструкции накладок х стрелам трубоуклад
чиков, а также крепежных деталей к ним разработаны CiU> "Газ -  
схроймашина". Строительные организации должны изготавливать 
эти приспособления (по соответствующий чертежам,собственными 
силами.

З .Ь . Трубы, поступающие по железной дороге (в  полува -  
гонах, на плату^ормах во избежание порчи при перевозке дал- 
.&ны быть тщательно закреплены оточенной и не бывшей в у пот



реблении проволокой* вежду стенками полувагона (платформы; 
доданы устанавливаться деревянные брусья, на дно полувагона 
также укладывают брусья, которые прибивают к нему гвоздями* 
Головки гвоздей должны быть утоплены.

йвсь деревянный транспортный реквизит возврату не под
лежит.

железнодорожный состав, предназначенный для перевозки 
изолированных труб, до их погрузки должен быть очищен от ос
татков ранее перевозимых грузов (щебня, угля, руды и т . д . ; ,  а 
также от снега и льда*

3 .9 . длина перевозимых в полувагонах труб не должна пре
вышать 11,6 и, при атом расположение труб по длине вагона сле
дует обеспечивать таким образом, чтобы зазоры между концами 
труб и торцевыми бортами вагона были не менее IW) мм и само -  
произвольно не уменьшались в процессе перевозки.

3 .10 . Размещение труб различного диаметра в подвижном 
железнодорожном составе должно соответствовать требованиям 
"Инструкции по организации перевозок труб диаметром 1020 -  
1420 мм всеми видами наземного транспорта, обеспечивающими 
их сохранность от повреждений в процессе транспортировки".
Л*, Орггазстрой, 1978 .

3 .1 1 . Разгрузка труб из вагонов производится стреловы
ми (гусеничными, колесными, башенными, автомобильными;или 
портальными кранами соответствующей грузоподъемности. Работы 
должны выполняться плавно, бея рывков, на малых скоростях.

3 .12 . При подаче захватов в вагон запрещается сбрасы -  
вать их на трубы.

3 .13 . юыгрузку труб из вагонов целесообразно производить 
непосредственно на автотранспорт, минуя промежуточное склади
рование на прирельсовой площадке.

3 .14 . При перевозке изолированных труб автотранспортом 
(трубовозами, плетевозами ; следует крепить их стопорными тро

сами с обоих торцов во избежание продольных перемещений. Не
обходимо также тщательно закреплять трубы (секции)на кониках с 
помощью увязочных поясов, снабженных прокладочными ковриками.

3 .15 . коники трубовозов (плетевозов j по поверхности
опирания на них труд должны сыть оборудованы резиновыми про
кладками. Требования к ним аналогичны изложенным в пунктах 
3 .5  -  3.7 настоящего Руководства. I I



3 .1 6 . Для перевозы изолированных труб диаметром 1020 -  
1420 ш  следа ах применять специальное приспособление ПП-31 к 
серийным трубовозам. ( длетввозам )П£-91, Ий-92, ПВ-94, ЙВ-202, 
Of -301, ИВ—481, ПТ-62, ПТ-181, ПТК-251, ПТ-501, которое обес
печивает шарнирное опиранив труб иа базовый автомобиль -  тягач 
я хам самым исключает возможность повреждения покрыты труб 
при перевозка.

Приспособление.ПП-31 ( конструкции ВНИИСТа ) состоит из 
поворотного (рис. 2 )н неповоротного ложементов, первый из 
них устанавливается на плетввозе, а второй -  на роспуске. 
Конструкция поворотного ложемента обеспечивает угол поворо
та в поперечной шюовоохи * 25°, а в продольной * 10°.

3 .1 7 . .Количество изолированных труб длиной 12 м, пере
возимых за рейо на одной хранопортноы средстве, приведено в 
табл. I .

Г------1

Рис. 2 . Поворотный ложемент приспособления ПП-31:

1-основание коника автомобиля; 2-палец;3-влаотичная прокладка; 
4-онорный каток

3 .18 . Количество трехтрубных секций длиной 36 и, пере
возимых одновременно на плетевозе, приведено в табл. 2 .



Таблица I

диаметр 
spy б, 
мм

Толщина
стенки,
ми

Марка трубовоза (плетевоаа j

QiJ-52,
lb -94

иЬг91,
flli-93

fia-202 UT-62 НТК-251

ьазовый автомобиль ( ■;■jft’CT'K')
6ftiL-I3I "Урал-

37§КН
КрАЗ-225Ь' Т - 1Ш Б K-7Q0

Количество труб, перевозимых при наличии
дорог

I I 3 5 5 - -
1и2и 15 2 2 5 - -

15 2 2 3 - -

12 г 2 3 -
1220 14 г 2 3 - -

16 i I 3 - -

Хь 1 X 2 - -
и г  о Id i 1 2 - -

2ь 1 I 2 - -

количество труб,перевозимых в условиях
бездорожья

11 2 5 3 2 5
iu a j 13 2 2 3 I 5

15 I 2 3 I 3

12 I 2 5 I 3
I 22U 14 1 2 2 I 3

16 1 I 2 I 3

16 I 1 2 I 2
I42U 16 I I I - ?.

20 - I I - с



Таблица 2

Дшииир
а д е .

Тоадшш
схшдо,
м*

Парка хрубовоиа (плехевова)

ILB-2U2 I1 ПБ301 ILB-481 т ы |m -25 l|U T -5U I
Базовый автомобиль ( трактор )

КрАЗ-
255Б

ПАЗ-
543

Ш -
537

Т-ДЮМБ | К-70

________i_____
I-IBQ

Количество трубных секций, 
при наличии дорог

*шр ойивд)Й|Х

IX 2 3 5 - - -

1U2U 13 I 2 3 - - -

15 I 2 3 - - -
12 I г 3 - - -

I22U 14 I г 3 - -
16 I 2 3 - - -
16 I I 2 - - -

142U I b - I 2 - - -
2U - I 2 - - -

Количесхво трубных секций, перевозимых
в условиях бездорожья

и I 3 5 I 2 5
Ю20 13 I 2 3 I 2 3

15 I 2 3 I 2 3
12 1 I 2 I 2 3

122и 14 - 1 2 - 2 3
16 - I 2 “ I 3
16 - I 2 - I 2

I42U IЬ - I 2 - I 2
2U - 1 2 I 2
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3 .1 9 . Складирование изолированных труб следует произво
дить на ровной горизонтальной площадке. Дод нижний ряд штабе
ля следует подкладывать деревянные брусья сечением 5ох2ии мм 
при твердом покрытии площадки складирования и IuGx2Q0 мм-прк 
земляном покрытии. Брусья располагают четырьмя рядами, при 
атом крайние ряды следует размещать на расстоянии Х,и м от 
торцов труб, а расстояние между двумя средними рядами должно 
быть около 4 ,0  м.

3 .2 0 . штабели формируют так, чтобы оси труб были перпен
дикулярны подъездным путям.

3 .2 1 . При формировании штабеля сначала полностью •кладк- 
вают нижний ярус труб и закрепляют его против раскатывания де
ревянными клиньями, соединительными скобами и упорными башма
ками. Затем укладывают трубы последующих ярусов, укладка про
изводится "в седло",

3 .2 2 . Максимальная высота штабеля не должна превышать
3 м, что соответствует трем ярусам для труб диаметром 1и2о и 
1220 мм и двум ярусам для труб диаметрам 1420 мм. Трубные сек
ции диаметром IU2G-I420 мм складируют в один ярус.

3 .2 3 . Не допускается укладывать в один штабель трубы раз
личных диаметров, а также трубы изолированные вместе с неизо
лированными.

^•24 . Запрещается неорганизованное складирование изоли
рованных труб ("костром", "ершом" и т . д . ) .

3 .2 5 . Раскладку изолированных труб  ̂секций) на трассе сле
дует производить на деревянные дедки сечением Ibuxlbu мм и дли
ной 1200 мм (р и с .З ) . Раскладка труб (секций)додана производить
ся с таким расчетом, чтобы исключить последующее подтаскивание 
труб к месту монтала.
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3.<26. Перечень специального оборудования для производства 
погрузочно-разгрузочных, транспортных и складских работ (из 
расчета на один поток)представлен в табд. 3 .

Рис. 3. Опора (ленка)для трубных секций: 

а -  разнесение секции на опоре; б -  фиксирующий клин

16



Таблица 3

количество оборудования 
при днанвхра труб, мы

Наиненованйе оборудования
IU2U 1220 I42U

Торцевой трубный захват 
3H 22I м»

ЗН422 (ЗЫ421) - - 4
Траверса TPB-I32 2 2 2
Автоматический трубный захват 
3TM0I (3TMU2) 2 2 2
клещевой захват (с  эластичными 
прокладками)

K3xU22 ( K3i02I) 3 _

43i22I ( Ш 2 22) - 3 -
Ш 4 2 2 '(Ш 4 2 1 ) - 3

Приспособление к трубовоэу- 
плетевозу для перевозки изоли
рованных труб ПП-ЗХ ь 6 6
Амортизирующие приспособления для 
стрел трубоукладчиков (конструк
ции Скв Газстроймашина) 4 k 4

4. ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЕ И ЗЕМЛЯНЫЕ РАБОТЫ

4 .1 . Подготовительные и земляные работы, включая инже
нерную подготовку полосы строительства, следует выполнять 
в строгой соответствии с проектов, а также с учетом требований, 
изложенных в следующих нормативных документах:

СНиП И-Ь-76 "Земляные сооружения", м ., 1577;
СИ 452-73 "Нормы отвода земель для магистральных трубо

проводов". И ., Стройиздат, 1у73;
"Инструкция по рекультивации земель при строительстве

магистральных трубопроводов"^ дСН 2-35-73_____  ̂ . t i . r Ц1Тй
киннефтегазстрои

вплйСТа, 1575;
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"Руководстве по рекультивации земель при строительстве маги
стральных трубопроводов*^ Р 204-75 ) .  М.,ВНИИСТ, 1976;
"Указания по производству работ при сооружении магистральных 
трубопроводов". Вып. 3 . "Подготовительные и земляные работы". 
U ., 0U11& ВНИИСТа, 1971.

4 .2 .  Временные дороги для проезда строительных и транс
портных малин следует сооружать с тщательным соблюдением тре
бований к их качеству, что необходимо для обеспечения сохран
ности изоляционного покрытия при транспортировке изолирован -  
ных труб и секций.

4 .3 .  Типы манив для разработки траншей следует выбирать 
в зависимости от местных условий и в соответствии с проектом 
производства работ, при зтом предпочтение отдаетсц роторным 
зкскаваторам, которые помимо высокой производительности обес
печивают лучшее качество два траншеи.

4 .4 .  На участках трассы, где траниев разрабатывали одно
ковшовым экскаватором, следует разравнивать выступы (гребеш -  
ки)ва дне траншеи; для зтой цели могут быть использованы ми- 
кробульдрзеры (планировщики дна траншеи ) .

4 .5 .  На дне траншеи в скальных я нервдых грунтах необхо
димо устраивать подушку из мягкого грунта толщиной 10 см (зти  
работы следует выполнять до вывозки трубных секций на трассу; 
иди применять другие меры, предусмотренные проектом, для обе
спечения сохранности изоляционного покрытия.

4 .6 .  При засыпке трубопроьода грунтом,содержащим мерзлые 
коыья, щебень, гравий и другие включения размером более 50 мм 
в поперечнике, изоляционное покрытие следует предохранять от 
повреждений присыпкой иягкмы грунтои на толщину 20 си над ве
рхней образующей трубы иди принанять защитные покрытия (дере
вянную футеровку, камышитовые маты).

4 .7 .  Рекомендуется при засыпке траншей пользоваться пе
редвижными защитными экранами (профилированными по форме тру
бы щитами;, снижающими высоту падения грунта на трубу до 20 см*

4 .6 . £ зимний период строительства не следует допускать 
промерзания отвала грунта, что достигается разработкой тран -  
шей непосредственно перед укладкой трубопровода.

4 .9 .  Засыпку траншей целесообразно выполнять роторными
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храниеезасыпахелями TP-351, обеспечивающими необходимое измель
чение груш а.

5. СВАРОЧНО-МОНТАЖНЫЕ РАБОТЫ

5 .1 . Сварку труб о заводерой изоляцией следуех выподняхь 
хами же меходами и на хех режимах, чхо и обычные трубы. Ори 
зхом рабохн должны прониводихься о указанием разделов данного 
руководства, технологическими инохрукциями, а ханже хробования- 
мн следующих нормативных документов:

"Указания по производству работ при сооружении магмохра -  
льиых охальных трубопроводов". Вып.2 "Сварочно-монтажные рабо
ты ^ ВОН 1-24-73 Л . Н ., ВНИИСТ, 1973}

Ииннафхегазсхрой
"Инструкция по сварке хрубопроводов из дисперсноино-хвер- 

деющих схалей с нормативным пределом прочности до 60 кгс/см2 
при температуре воздуха до минус 50°С'^|СН 2-39-72

ОНТИ ВНИИСТа, 1973.
Качество сварных соединений должно соответствовать тре

бованиям:
ГОСТ 7512 -75 "Контроль неразрувающий.Соединения сварные. 

Радиографический метод";
Методика магнитографического контроля сварных стыков тру

бопроводов". М.,0НТИ ВНИИСТа, 1969.
5 .2 . При работе на хрубосборочном стенде (при сварке ко

рневого слоя ива ) ,  а также при выполнения сварочно-монтажных 
работ на трассе необходимо применять защитные коврики из асбес
товой ткани (р и с .4 ), которые предназначены для предохранения 
заводского изоляционного покрытия ох попадания на него брызг 
расплавленного металла. Кирина каждого коврика должна быть не 
менее 0 ,6  м, а длина 1 ,5  -  2 ,0  м. Защитные коврики размещают
по обе стороны свариваемого стыка на расстоянии 10 -  12 см ох 
него. Коврики пристегиваются и удерживаются на трубе влас -  
хичнымм кольцевыми хомутами или ремнями. По мере продвижения 
сварки коврики перемещают по периметру хрубы.

5 .3 . Стрелы трубоукладчиков, используемых для сварочно-
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монтажных работ о изолированными трубами, должны бить обрею* 
нены (в соответствии с пп .3 .5 -3 .7 ) .

Применяемые сварщижамм-ручникамм хестихцн необходимо об
лицевать мягкими подвижками.

Рис.4 .  Коврик ив асбестовой ткани:
I  -  коврик; 2 -  ремни; 3 -  граница изоляционного пок

рытия; 4  -  замок

3 .4 . При подогреве кромок перед сваркой следует применят] 
внутренние подогреватели. Использование наружных подогревате
лей допускается прх вварке катуиек к монтаже гахдестов. При 
этом следует предусматривать меры по предохранению изоляцион
ного покрытия от воздействия открытого огня (применение за  -  
житных асбестовых ковриков, использование горелок о направ
ленным действием пламени н т . д . ) .

5 .3 .  Для предотврацення повреждений изоляционного покры
тия при проведении работ на трубосварочных базах, состонких 
ив стенда CCT-I4I и установки ПДУ-1001, или на базах типа 
БТС-143 их накопители, покати, отсехатеян, остановы, рольган
ги и роликовые опоры должны быть обрезияены иди облицованы 
амортизируюними материалами (резиной, полиуретаном).

Комплект амортизирующего оборудования д о п е в  поступать 
централизованно (по эаявкам строительно-монтажных организа -  
цяй) мхи изготовляться собственными силами по чертежам, раз
работанным Киевским филиалом СКВ Га астрой мамина.

i



5 .6 . Исли жзоляцив стыков предусматривается выполнять в 
стационарных условиях, рекомендуется стенд для производства 
этой работы располагать в непосредственной бянэостн от сва -  
рочной базы или конструктивно совпадать его с оборудованием 
базы.

Все опорные поверхности этого стенда должны отвечать тем 
же требованиям, что и оборудование сварочной баэы.

5 .7 .  Готовые трубные секции на сварочной базе укладывает 
на деревянные прокладки в один рад. Во избежание раскатывания 
каждую секиив крепят клиньями.

5 .8 . Наращивать трубопровод в плеть следует о использова
нием клещевых захватов т:.аа КЗ-1022 (КЗ-1021) для труб диамет
ром 1020 мм; КЗ-1223 (КЗ-1222) для труб диаметром 1220 мы ж 
КЗ-1^22 (КЗ-1421) для труб диаметром 1420 мм.

Для предохранения изоляционного покрытия следует опорные 
поверхности захватов оборудовать эластичными прокладками.

5 .3 . Ори наличии самозажимных полотенец типа 0CK-I21,
ПСД-142 (ПСЖ-141) их применение для наращивания трубопровода 
в плеть является предпочтительным по сравнение с клещевыми за
хватами.

5 .10 . Сварку трубопровода в плеть следует выполнять с ис
пользованием инвентарных монтажных опор (рис.5) конструкции 
ВНИИСТа, которые представляв? собой кладку (клеть) ив деревян
ных брусьев раамером 150x150x1200 мм. Устройство зтих опор и 
технология производства работ с их использованием приведены в 
"Руководстве по технологии строительства трубопроводов с при
менением инвентарных опор" (Р 272-77). М., ВНИИСТ, 1377.

При сварке неповоротных стыков (второго и последующего 
слоя шва, когда центратор передвинут) по обе стороны сварива
емого стыка должны быть установлены страховочные опоры.

5 .11 . Через каждые 200-300 ы, а также аа поворотах трас
сы после сварки трубопровода в плеть его следует вреыеино кре
пить на строительной полосе с помощью якорных устройств (во 
избежание самопроизвольного бокового смещения). Способ крепле
ния определяется в зависимости от местных условий и возможно
стей строительных организаций.

-.12 . Перечень специального оборудования для производст
ва оварочио-моктажных работ (из расчета на один поток) приве
ден в табл.4 . ?7
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Рмо.5. Мпеятарвая д е р е м ш я  ш я ш ш  опора:
а -  ддя трубопроводов диаметром 1020-1220 ми; б -  дха трубопроводов дваметром 1*20 мм



Таблица 4

Наименование обору — Г 1 Количество единиц оборудования 
прх диаметре труб, мыдования •

!
!

— 1 1020 j 1220 { W20

Комплект амортизирующего

(колстртааш Невского фждяа- 
ха СКБ Газстройиаиина) I I I

Клещевой захват (о виаотхчин- 
их прокладками) 4 4 4

Самоаажшшое вояоодмце;
DCZ-I2I - 2 -
ПСХ-142 (DCX-I4I) - - 2

Виутренше подогреватели 
стыков 3 3 3

5.13. Прх прожвводстве работ ж иа время перерывов запре
щается равмецевхе ха трубе равххчных хвотрументов в оборудова
н и я м и  вво ве предусмотрено технологией.

5.14. Не допускается стоять на изолированных трубах х хо- 
дхть по нхм.

6. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ ПО ИЗОЛЯЦИИ 
СВАРНЫХ СТЫКОВ ТРУБ

6 .1 . Сварные стякх труб о заводскими полимерными покрыти
ями прх подоенной прокладке -  бопроводов, а танке на подвод -  
ннх переходах независимо от диаметра следует изолировать пола- 
мернци лентами н и  термоусадочный муфтами.

6 .2 . Do противокоррозионной эффективности покрытие свар
ных стыков должно соответствовать основному покрытию трубы.

6 .3 . Материалы, применяемые для изоляции стыков, дойны 
соответствовать проекту, требованиям иастояцего Руководства,
а также ГОСТов н и  ТУ на ннх. Эти материалы долины выдерживать



все механические нагрузки, который подвергается наружное пок
рытие в условиях строительно-иоитахных работ при температуре 
окружающей среды от -40 до +50 °С.

6 .4 .  Работы по изоляции стыков можно производить как в 
стацяояарянх условиях (на трубосварочных базах после сварки 
труб в секции, если на покрытии отыха не образуются вздутия), 
так и на трассе -  после сварки секций или отдельных труб в 
плеть.

6 .5 . Трубные секции и плеть трубопровода для изоляции 
стыкав должны быть уложены на опоры с зазором между поверхно
стью земли и низом труб не менее 70 см (при ручном способе 
очистки и изоляции зтот зазор должен быть не менее 40 см).

6 .6 . Края похазтиленовшс покрытий товинной более I  мм за 
счет фаски с утлом не более 30° не должны иметь уступов.

6 .7 . Поступающие на стр">твхьство изоляционные материалы 
следует складировать в заводской упаковке в специальных поме
щениях, растеривать эти материалы можно только на месте произ
водства работ.

6 .8 . Хранить и перевозить изоляционные материалы следует 
г  условиях, исключающих их порчу, увлажнение и загрязнение.

6 .9 . Для изоляция стыков труб рекомендуется принанять 
следующие конструкции покрытий:

ленточное (рис.6 н 7 ), состоящее не слоя грунтовки, двух 
слоев полнмерной изоляционной липкой ленты и одного сдоя за -  
щнтной полнмерной обертки (на подводных переходах два слоя 
обертки н футеровка); допускается слои полимерной обертки за
менять липкой полимерной лентой (слой на слой);

муфтовое (рис.8 ) , состоящее мэ термоусадочной полиэтиле
новой основы со слоен клея ы  внутренней сторояе.

Указанные покрытия относятся к усиленному типу изоляции.
6 .1 0 . При выборе полимерных материалов для изоляция стыков 

необходимо учитывать максимальную температуру транспортируе
мого продукта н температуру окружающего воздуха в период стро
ительства.

6 .11. Толщина покрытия на стыке должка составлять не ме
нее 1 ,5  мм. Нахлест изоляции стыка на заводское покрытие дол
жен быть не менее 7,5 см.



Ркз.б. 1аояяцяояям покрытая воян см и м го  с*ши поишер- 
лши лентами яря L e ♦*>

1-*И«я{ 2-вавадское м и м ;  З-c M g o l о*ик{ ^груитсв- 
яя; 5-яаята; б-обертка; иА -  яяряяя квиты; l c -  яя-  р^м втыка

Рве .7 . 1ао1яцнояяое покрытие воны сварного стыка пояяиер-
и м  жвятамя при L A -в L c +IS ся:

I-труба: 2-завадсхое покрытие; 5-еверной стык; 4-грунтса- 
ка; 5-лента; б-обертка; L a -  яяряяа ленты; L c -  яяряяа 

стыка
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6 .1 2 . Для язаияцяя сварных о п ои »  сруб следует использо -  
в а п  ленты, обертки и клеевые грунтовки, применимые на анало
гичных трубопроводах при их трассовой изоляции на числа им
портных (см.п.2«2)нлм отечественных, удовлетворяпцих требо
ваниям пп. 6 .3  и 6 . I I  (по согласование с заказчиком).

6 .1 3 . Муфты дня изоляции стыков следует применять в соот
ветствии с их техническими и технологическими показателями.

Рве .8 .  Конструкция изоляционного покрытия зоны сварного стыка 
из термоусадочной муфты:

1-труба; 2 - заводское покрытие; 3-еверное соединение; 4-вяеи-
ний слой муфты; 5-вяутренний слоя (клей); б-нахлест

6 .1 4 . Перед и80Л°чней зон сварных стыков труб необходимо 
провести следувимв пл готовительяые работы:

ознакомиться о технологией изоляционных работ, нзловеяной 
в данном Руководстве;

установить соответствие изоляционных материалов техничес
ким условиям, сертификатам или ГОСТу;

выбрать способ нанесения покрытия;
подготовить необходимое оборудование и средства механиза

ции работ, проверив их работоспособность и изучив инструкции 
по эксплуатации;

подготовить укрытия на случай выполнения изоляционных 
работ в ненастную погоду;

определять объемы изоляционных работ;
получить разреиение на изоляцию зон сварных стыков.
6 .1 5 . Прк резке труб с заводским покрытием изоляцию на 

линии реза необходимо удалить (полиэтиленовую по 10 си, эпок-
27



сидную по 5 сн с обеих сторон от линии p e s a ) .  С этой цель» по
лиэтиленовое покрытие подплавдяют газовой горелкой, подрезают 
и снимают ипателеи, а эпоксидное удаляют электрошлтфнашинкой.

7. Т Е Х Н О Л О ГИ Я  И ЗО Л Я Ц И И  С ВА Р Н Ы Х  С ТЫ КО В 

П О Л И М Е Р Н Ы М И  Л И П К И М И  Л Е Н Т А М И

7 .1 .  Технология включает следующие основные операции:
очистку изолируемой поверхности;
сумку или подогрев стыка;
нанесение грунтовки (праймера);
нанесение покрытия;
контроль качества покрытия.

7 .2 .  Грунтовку, изоляционную ленту и обертку следует 
наносить в соответствия с "Инструкцией по применению импортных 
изоляционных полимерных лент и оберток” ( ц^н'н е ^ М а Щ о й ^

7 .3 .  Изоляционную ленту и соответствующую ей грунтовку 
наносят на поверхность околоаовной зоны, очищенную от продук
тов коррозии, легко отделяющейся окалины, грязи , масляных пя
тен, копоти, пыли и т .д . ,  и на прилегающую поверхность завод -  
ского покрытия.

7 «ч. Очищенная поверхность металла трубы должна соответ
ствовать эталону 1У "Руководства по контролю качества очистки 
поверхности трубопроводов перед нанесением изоляционных покры
тий" (Р 260 -77 ).

Изолируемая поверхность окодоновной зоны не должна иметь 
острых выступов, заусениц, задиров, придшших капель металла, 
плана и г . д . ,  которые должны быть срублены, опилены или зачи
щены.

Поверхность околошовной зоны и прилегающих участков за
водского покрытия при нанесении грунтовки и ленты должна быть 
сухой; наличие влаги в виде пленки, капель, наледи и инея не 
допускается,

7 .5 .  Очистку изолируемой поверхности сварного стыка сле
дует производить механизированным способом с помощью разъем -  
ной машины комплекса ЙС (см .п .7 .1 5 ) или портативных разъем -  
ных приспособлений, а также эдектрошлифмашиннами. При неболь-



■он объеме работ стыка нокно частить вручную нетажакческинк 
неткана в напильником.

7 .6 . Ира темпера туре окружающего воздуха нике +5% изо
лируемую поверхность необходимо подогревать до температуры не 
инке +15% (но дай лент не вале +50%) о обязательным контро
лем температуры прибором ТП-1.

Сумку а  подогрев околомовной зовы следует производить с 
помощью нагреватеаьннх устройств, обеспечивающих сохранность 
заводского изоляционного покрытия. Для этой цеха мощно исполь
зовать подогреватели стыкав типа ПС ала газовые горелка 
(рас.9 ) .  Края заводского покрытая при подогреве зоны сварного 
отнка следует укрыть асбестовой т к а н »  влрвной не мелев 20 ом.

7 .7 . Для ванвевяня грунтовка на аколовавнув вону рекомен
дуется применять окрасочные волосяные нал поролоновые валика 
на длинной рукоятке.

Рис.9 .  Горелка И355.0Э.03 конструкции СКВ Гаастройнаинна:
I  -  патрубок; 2 -  переходник; 3-кран; 4-ниппель под иланг

7 .8 . Грунтовку перед нанесением следует тщательно пере
мешать. Температура грунтовки при нанесении должна быть не ни
ке +10 и не выше +30%. В жаркой климате температура грунтов
ки может быть и выве +30% (до температуры окружающей среды).

7 .9 . Загустевиую грунтовку при отсутствии фирменных раз- 
жижмтелей разжигать не допускается. В исключительных случаях 
только с разрешения заказчика моляо для разжижения грунтовки



примеш ь бензин Б-70, вводя его не более 10% ох объема нераз- 
веденной грунтовки.

7 .10. Слой грунтовки (праймера) на изолируемой поверхно
сти должен быть спложнми н равномерным, без сгустков, подте -  
ков и пузырей.

7 .11 . Липкие ленты и обертки следует наносить при темпе
ратуре охружавщего воздуха не ш ве минус 40% . При температу
ре воздуха ш ве +10% рулоны ленты, обертки и грунтовку перед 
нанесением следует выдержать не менее 48 ч в теплом попечении 
при температуре не нике +15%.

7 .12 . При нанесении изоляционных лент на околомавную зо
ну по спирали должен быть обеспечен иахиеех витков: при по
слойной намотке покрытия -  5-5 см, прн намотке сразу двух сло
ев -  на 50% иирянн плюс 2-3 см.

При нанесении ленты "снгаретнш " способом, когда иирина 
изолдруемой зоны превыиает нирияу ленты, перекрытия лент долж
ны составлять не менее 10 см при соблюдении параллельно-пооче
редного нанесения слоев.

7.13. Для обеспечения плотного прилегания ленты по всей 
зацнцаеыой поверхности ■ создания герыетячносты в нахлесте 
ленту следует нанося» с натяжением порядка I  кгс на I  см им~ 
рыны ленты.

7 .14. Образование перекосов, кормив, отвисания н гофр 
прн нанеоенлн лепт в оберток не допускается.

7 .15. Изоляцию околомавной 80ны поллыершвн лентаыя сле
дует производя» механизированным путем с помощью комплексов 
К  (MC-I0I, ИС-122, ИС-142, —»дмн иа которых предназначен дня 
работы с трубами диаметром соответственно 1020, 1220 п 1420 мм). 
Прм небольшое объемах работ операцмм по очистке м изоляции до
пускается выполнять с помощью портативных устройств, а в от -  
дельных случаях -  вручную. Пря ручном нанесена ширина поли
мерной ленты должна ббть не бажее 25 см.

Прм работе пая трубопроводам необходимо в соответствующе* 
местах установить страховочные опоры.

7.16. Расход полимерных лент, а также рулонных оберточных 
материалов может быть подсчитав по формуле

зи



где G -  расход полимерной хеш и или оберточного материа- 
ха , к г;

D -  наружный дханвтр изолируемого трубопровода, н ;
В -  дххва покрытия зоны одного сварного стыка, н, 

вххвчая наххасты на заводское покрытие, н ;
L  -  ширина ленты нхн оберточного ыатернала, м;
П -  вехнчнна иаххеста внтхав ленты нхн оберточного 

ыатернала. ы;
Р  -  масса I  м2 ленты нхн оберточного натернаха, кг;
*// ® 3, 14;

1,1 -  коэффициент, учитывавши* сотерн рулонного мате
риала я преданные н ан ес  ты в покрытии.

7 .17 . Расход грунтовки под полимерные ленты принимав* 
равнин 0 ,1 -0 ,12  д/м2.

8. ТЕХНОЛОГИЯ ИЗОЛЯЦИИ СВАРНЫХ СТЫКОВ 
ТЕРМОУСАДОЧНЫМИ МУФТАМИ

8 .1 . Технология изоляции зоны сварных стыков труб тер
моусадочными муфтами внлвчает следующие основные операции:

свободное надевание муфты в касте с упаковкой на концы 
*РУ<&»

сварку н контроль стыка трубопровода;
ыехаиическую очистку изолируемо! поверхности;
сумку н подогрев стыка;
снятие упаковки н надвигание муфты на стык с нахлестом 

на заводское покрытие не менее чем на 7 ,5  сы;
центровку муфты на стыка;
термоусадку муфты с прнкаткой ее к изолируемой поверхно

сти;
контроль качества покрытия в зоне сварного стыка.
8 .2 . После получения разреиения на изоляции сварных сты

ков на трубопроводе медом размечает места установки 
муфт.

8 .3 . В случае применения разъемных муфт (манжет) их уста
новку на сварной стык производят непосредственно после очист
ки и подогрева изолируемой поверхности.
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8 .4 .  Очистку изолируемого стыка трубопровода прохвводят 
в соответствии с пп .7 .4  к 7 .5  настоящего Руководства.

8 .5 .  После очистки стыковую зону подогревают газовннн 
подогреватенянн стыков пш а ПС ижя ручными горелками до темпе
ратуры порядка 50-120% , в зависимости от типа муфт; темпера -  
тура подогрева регламентируется техническими условиями на муф
ту я контролируется прибором ТП-1.

8 .6 .  На нагретых стык муфту надвигает, предварительно 
удалив с нее упаковку; центрирует разъемным центратором (кон
струкции СКВ Газстроймаиина) или клиньями, высота которых 
должна быть не менее половины разности между диаметрами муфты 
н изолируемой трубы.

8 .7 .  Усадку муфты начинают с ее середины, нагревая трубу 
пламенен ручной газовой горелки (он.рис.9) или разъемными га
зовыми кольцевыми подогревателями.

Нагрев ведут сразу с двух диаметрально расположенных 
сторон трубопровода. Длина пламени горелок должна быть 50-60сн. 
Пламя горелки должно равномерно подогревать вначале среднюю 
часть муфты. Для этого горелку нужно держать на расстояния не 
блике 15 сн от муфты н, не останавливаясь на одном месте, пе
ремещать ее во8вратно-поступатеяьнымя движениями по периметру 
муфты до тех пор, пока муфта не примется своей серединой к 
поверхности сварного ива. На трубах диаметром 1020 мм и более 
для усадки муфт целесообразно применять одновременно четыре 
ручные горелки или кольцевой разводный нагреватель.

8 .8 . После усадки средней частя муфты процесс усадки сле
дует продолжать от середины к краям.

8 .9 .  волн на муфте образуются гофры, необходимо прекра
тить нагрев зтих мест, а нагревать ровные соседние участки.

Для ускорения выравнивания поверхности муфт следует при
менять прикатывающие ролики нз фторопласта.

8 .1 0 . Правильная усадка муфты должна обеспечивать равно
мерное н плотное обжатие поверхности сварного соединения; 
из-под нахлеста муфты на заводское покрытие должен выступить 
клей.

8 . I I .  После заверненяя усадки на хлест муфты на заводское 
покрытие должен быть не ыенее 7,5 ом.

8 .1 2 . Опуск трубопровода в траншею и его засыпка разре
шаются при температуре муфты не выяе +60 °С.
b<L



9. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ ПО РЕМОНТУ ПОВРЕЖДЕНИЙ 
ЗАВОДСКИХ ИЗОЛЯЦИОННЫХ ПОКРЫТИЙ

9 .1 .  Ремонт аав оде кого изоляционного подрытая следует 
промяв сдать на трубосварочном базе посла сварам труб а  оек -  
цаа, а также на трасса посла сварка труб ала секций в плеть.

9 .2 .  Отслоившееся от металла покрытие в вона дефекта 
должно быть удалено, а края оставляемого подрытая яачмцены 
аянфовальной маяннко! с круглой металлической четкой.

9 .3 . Поверхность металла на участке дефекта следует очи
щать от ржавчины, пыла я влага. Очистку допускается осущест -  
ваять вручную стальными проволочными щетками. Вяеивнй вид по
верхности после очистки должен соответствовать эталону I  "Ру
ководства по контролю качества очистка поверхности трубооро -  
вода перед нанесением изоляционных покрытий" (Р 260-77).

9 .4 .  При температуре окружающего воздуха ниже +5° для 
предотвращения конденсации влаги очищенную поверхность ого -  
ленного металла н края неповрежденной изоляции высушивают я 
равномерно нагревают газовой горелкой, направляя пламя горел
ки бянже к центру повреждения н избегая перегрева заводского 
покрытия. Нагрев при этом производят до температуры 35-40% .

9 .5 .  При применении дан ремонта азол>щим методов м мате
риалов, не предусмотренных настоящим Руководством, необходимо 
обеспечить противокоррозионную защиту трубопровода на отремон
тированных участках, не уступающую по надежности основному по
крытию со стабильным адгезированием нового покрытия к сущест -  
вующеыу и к металлической поверхности, а также его надежную 
термостойкость при эксплуатации трубопровода.

Ее предусмотренные Руководством импортные материалы сле
дует применять по рекомендациям фнрм-поставщмков.

10. ТЕХНОЛОГИЯ РЕМОНТА ПОВРЕЖДЕНИЙ 
ПОЛИЭТИЛЕНОВОГО ПОКРЫТИЯ

1 0 .I .  Ремонту подлежат все сквозные повреждения покрытия, 
а также повреждения с вставится на трубе слоен полизтидена 
толщиной менее 1 ,5  мм.
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1 0 .2 . При неоквоаных повреждениях полиэтиленового покры
тия дефекты устраняет разглаживанием горячим ипатеиеи размяг
ченного пропановой горелкой полиэтиленового покрытия. Во избе
жание порчи покрытия необходимо строго следить за тем, чтобы 
полиэтилен не перегревался вине 110% .

1 0 .3 . На очищенную и подогретую поверхность оголенного 
металла наносят клеевую грунтовку с нахлестом на основное по
крытие не менее 10 си. В качестве грунтовки можно мсподьзо -  
вать отечественную грунтовку ГС-752, а также импортные: "По
нижен-ЭЮ"; "Нитто В" и д р .,  в зависимости от типа ленты, 
применяемой для заплат.

1 0 .4 . После высыхания грунтовки до "отлила" на огрунто -  
ванную поверхность вровень о краями основного покрытия наносят 
полимерную замазку типа 51ГЗ (ТУ 38-403-138-73) или твердеющий 
термостойкий тиоколовый герметик*

1 0 .5 . По вамазке и вторично по основному покрытию (с на
хлестом не менее 20 см) наносят слой грунтовки, по которому 
после высыхания его до "отлила" приклеивают вначале одну зап
лату с нахлестом на основное покрытие не менее 15 см, а на нее 
(тоже по грунтовочному слов) -  вторую.

Заплаты наревают из липкой полимерной ленты типа "Полз
ке н" , "Нитто" и др. (по согласованию с заказчиком). Необхо
димо обеспечить прочное сплошное приклеивание заплат одна к 
другой и в нахлестах на заводское покрытие (рис.ДО). Наклеи
ваемые заплаты рекомендуется прикатывать эластичным катком.

5  3 2

Рис.Ю . Ремонт повреждений полиэтиленового покрытия:
1-труба; 2-заводское покрытие; 3-грунтовка; 4-ипаклевка; 5 - 

заплаты из липкой ленты



10 .6 . Колн на отдельных участках ш еется больное ком чест- 
во сквозных повреждений поврнтня (15% я бояеа от общей площади 
участка), рекомендуется эти места ремовтяровать яе заплатами,
а после заполнения повреждений замазкой тяпа 5178 яян гермети- 
хом (в соответствия с п .10 .4 ) нанося»  на огрунтовашув поверх
ность участка два слоя полимерной липкой ленты, в виде к он че
ного бащдажа или спирально, яян термоусадочные манжеты о нах
лестом на неповрежденное заводское покрытие в любом случае не 
менее 10 см.

1 0 .7 . Если повреждения заводской изоляция занимает более 
50% общей площади участка трубопровода и на нем можно без осо
бого труда полностью удали» заводскую изоляцию, рекомендуется 
эти места сереязоларовать, нанося на очищенную сухую поверх -  
н о с »  по соответствующей грунтовке покрытие из двух слоев по
лимерной ленты и одного слоя обертки. При этом путем срезания 
краев оставляемого покрытия или нанесением в возможные пазухи 
полимерной замазки (ипакневочной ленты) должен бы » обеспечен 
плавный переход наносимой изоляции от краев поврежденного нею* 
рытяя к оголенному металлу.

10 .8 . При температуре транспортируемого продукта не вине 
440% очищенные и огрунтованные углубления в местах поврежде
ния покрытия площадью до 250 см2 допускается запожня» масти
кой на битумной основе с температурой разиягченая не ш ве 
t7 5 % . После выравнивания мастики горячими металлическими ш а
тенами на зги участки по грунтовке наносят в два слоя заплаты 
нв липких полимерных лент аналогично описанному в  п .1 0 .5 .

Прн заполнении битумной мастикой на отдельных участках 
больного количества дефектов (более 15% площади) необхаднно 
на огрунтованную после заделки дефектов мастикой поверхность 
нанести два слоя полимерной липкой ленты,в виде кольцевого 
бандажа или спирально, или термоусадочные манжеты с нахлестом 
на неповрежденное заводское покрытие не менее 10 си.

10 .9 . Сквозные повреждения заводского шинвтнленавого по
крытая допускается ремонтировать также ипаклевками на основе 
зпоксидштх смол типа 8Д-16, 8Д-20, 8Д-22 (ГОСТ 10587-76) или 
8П-00-10 (ГОСТ 10277-76), ЭП-00-20 (ТУ 6 -I0 -I3 9 8 -7 3 ).

10.10. Жидкие эпоксидные шпаклевки рекомендуется загущать 
минеральными наполнителями с крупностью зерен не более 0 ,4  мм
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(песок, тальк к др .)*  которые предварительно необходимо высу -  
шить до постоянной массы н нагреть до 100-120% .

1 0 .11. Снешванне смолы с наполнителем и отвердителем сле
дует производить непосредственно перед нанесением шпаклевки. 
Смолы смеинвавт о горячим наполнителем в ооотноиении 1 :3  или 
1 :4  по массе и в смесь небольшими порциями вводят отвердитель 
(10% от массы смолы); все ато *ща*ельно перемешивают до обра -  
ааваиия однородной паотообрааной массы и сразу же используют.

10 .12 . Эпоксидную шпаклевку наносят на очищенную и подо
гретую газовой горелкой (до 35-40% ) поверхность металла; края 
полиэтиленового покрытия при этом рекомендуется слегка оплав -  
л ять . Ила клевку вдавливают шпателем в подплавлениые края пок -  
рытия и разглаживают по металлу вровень с краями дефекта.

1 0 .13 . На затвердевшую эпоксидную шпаклевку и прилегающие 
края покрытия с нахлестом не менее 20 см наносят клеевую грун
товку, по которой после ее подсыхания до "отлила" приклеивают 
2 слоя заплат из полимерной липкой ленты (см .п .Ю .5 ) .

10 .14 . Если на ремонтируемом участке имеется больное коли
чество сквозных повреждений заводского покрытия (15% я более 
его площади), рекомендуется эти участки после нанесения эпох -  
содной ипаклевки ремонтировать не ваплатами, а заизодировать 
полимерной липкой лентой в два слоя, нанося их по клеевой грун
товке, в виде кольцевого бандажа илщ спирально, иля термоуса -  
дочными манжетами с нахлестом на неповрежденное заводское пок
рытие в любом случае не менее 10 см.

10 .15 . Поврежденную полиэтиленовую изоляцию допускается 
в базовых условиях восстанавливать наплавлением порошкового 
полиэтилена. Для этого необходимы ручная газовая горелка, об
жимное брезентовое полотенце, проволочная щетка, рашпиль, 
ипатель, контактный термометр (термопара) на 300%, толщине -  
мер н термосветостабидн8ироЕанныЙ порошковый полиэтилен.

10 .16 . Трубу поворачивают дефектом кверху. Очищенную от 
ржавчины поверхность металла и края заводского полиэтиленово
го покрытия равномерно нагревают газовой горелкой, направляя 
пламя горелки ближе к центру повреждения, чтобы, набегая пере
грева полизтиленового покрытия, нагреть металл до 220-250% . 
Температуру контролируют контактным термометром иди пробным 
оплавлением порошкового полиэтилена; если температура высока -  
образуются пузыри; если порошок нормально расплавляется -  тем
пература в норме.



10.17. Порошковый полиэтилен боков толстим сковы,чем по
кры ла, насыпают на нагретую поверхность дефекта а  с помочи 
брезентового полотенца на 3-5 мнн п о тн о  прнжнмаюх к трубе, 
утрамбовывая его ручным калом  так, чтоб)» пропоено намбожее 
полное оплавление порошка.

10.18. Непрмлнпннй воронок воске снятия полотенца омета- 
ют чистой четкой (для повторного мсноньвованяя) в поверхность 
наплавленного полямикена оплавляет газовой горелкой. Пламя 
при атом должно быть умеренным н не должно п ерегревал  полнз- 
тяленовнй слой.

10.19. При неудовкетворнтвхьнсы ремонте дефектов н пав -  
рождений поливтпеновой изоляция вторжчяуп тепловую обработку 
покрытия не делают, а весь участок либо выревают и это место 
вновь покрывают наплавляемым полнвтнленом, либо ваклемвают за
платами на полимерной липкой ленты в два слон (см .п .1 0 .5 ). При 
большом количестве поврекденн! поступают в соответствии с 
п .1 0 ,6 .

II. ТЕХНОЛОГИЯ РЕМОНТА ПОВРЕЖДЕНИЙ 
ЭПОКСИДНЫХ ПОКРЫТИЙ

11 .1 . Ремонт повреждений эпоксидного покрытия рекоменду
ется проиаваджть липкой лентой по ооответствуюней грунтовке 
иди жидкими зпоксидными композициями, обладавшими высокими за
щитными свойствами а стабильной адгеанонной прочности к завод
ской эпоксидной иэоляции м к металлу трубы. Очистку изолируемой 
поверхности следует производить в соответствии с пп.9.2 и 9 .3 , 
огрунтовху под липкие ленты -  в соответствия с п .1 0 .3 .

1 1 .2 . Для ремонта иаоляция можно применять все типы лент, 
используемые для изоляции стыков.

1 1 .3. При применении липких лент повреждения заклеивают 
по грунтовке заплатами в два слоя аналогично изложенному в 
п .1 0 .5 . При атом должно быть обеспечено прочное н сплошное 
приклеивание заплат с нахлестом на неповрежденное заводское 
покрытие не менее 15 см.

Если на отдельных участках трубы имеются большое количе
ство повреждений покрытия (15£ я более от общей площади участ-
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к а ) , а с а ш е  повреждения размером более 250 с и2 , со sea месса 
перемзолкруют, нанося на имеющуюся жзоияцмв по соответствующей 
грунтовке покрытие на двух слоев полимерной ленты и одного 
слоя обертки (иди на 3 слоев ленты,иля термоусадочные манжеты 
с нахлестом на заводское покрытие не менее 10 см ).

I I .4 .  бри ремонте повреждений жидкой эпоксидной компози
цией эси месса рекомендуется заклеивать заплатой на липкой по
лимерной ленты, нанося ее в один слой по клеевой грунтовке с 
перекрытием заводской изоляции не менее чем на 10 см.

12. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ИЗОЛЯЦИИ СВАРНЫХ СТЫКОВ 

И РЕМОНТА ПОВРЕЖДЕНИИ ЗАВОДСКОГО ПОКРЫТИЯ

1 2 .1 . Контроль качества изоляционных покрытий s o h  свар -  
ных отыков н ремонта повреждений производится пооперационно.

1 2 .2 . Качество очистки изолируемой поверхности проверяют 
внеяним осмотром. На поверхности не должно быть острых высту
пов, заусениц, аадиров, капель металла, шлака, флюса, колоти, 
пили , грязи , влаги , наела , ржавчины , легко отделяющейся 
окалины.

1 2 .3 . Качество грунтовок проверяют на отсутствие сгустков 
ж посторонних примесей. При обнаружении сгустков или примесей 
грунтовку следует профильтровать через сетку с отверстиями в 
0 ,1  нм.

1 2 л .  Качество нанесения грунтовки проверяют внешни ос
мотром на отсутствие пропусков, сгустков, подтеков и пузырей.

1 2 .5 . Качество полимерных ленточных материалов должно 
удовлетворять требованиям технических условий на них.

Намотка лент в рулонах должна отвечать следующим требова
ниям: торцы должны Сыть ровными, без оплавлений, сдвигов ело -  
ев, лента должна равномерно разматываться, клей не должен пе -  
реходить на другую сторону при размотке дейты.

1 2 .6 . Клеющая поверхность терноусадочных материалов долж
на Сыть с пленной, без каких-либо загрязнений, а на основе не 
должно быть трещин н надрезов.

1 2 .7 . Контроль применяемых для ремонта заназок, гермети
ков я мастичного материала следует проводить в соответствии с 
техническими условиями на них.
Зе



Таблица 5

Номер Д на-1 Матери- .Место- {Материал !ф. ,  и . , о .  {Способ .Дата и а о - | Подписи
м арки-;м етр;ал и ;н аха*-;для  и зо - ,маоли- {каивсе-.дядин и {
робки ;тру-.толщина д е ш в  дяцни ,ровдиков;ш1Я .наружная ,от под-
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12 .8 . Качество изоляционного покрытия проверяют как пера 
укладкой, так к после укяеялв трубопровода в траннав.

1 2 .9 . Качество наоляцш стыков а ремонта повреждений за 
вадского покрытия проверяет по пряляпаеыоотн лепты (муфты), 
иирияе м герметичности жаххеста, по толллпе покрйткя н его 
опломностм. 1мрмва нахжеота на заводское покрытие при иаояя -  
дкм аон сварных стыков должна быть не менее 7,5 см, при накле 
кв аапхат -  не менее 10 см.

Прилила вмость очнтавтся удовхвхворвтвдьной, если наххвст 
полностью прмтеенн. Толщина покрытия на стыке должна быт» не 
менее 1 ,5  мм. Сплоннооть покрытия проверяет искровым дефекто
скопом при напряженки 5 кВ на каждый мм толщины полиатиленово 
го покрытия. Сплоиност» покрытия на эпоксидных композиций про 
веряот на расчета б кВ на I  мм толщины. Контроль толщины пок
рытий производят приборами ШШ-10, МТ-ЗЗН, ИХП- I  и др.

12.10. Каждое звено, производящее изоляцию стыков или ре 
моих заводского покрытия, должно вести журнал учета иаоляцион 
ных работ. Записи в журнале проверяют в процессе работы и под 
писывают прораб (мастер) н представитель технадзора заказчика 
(табл.5 ) .

12.11. Контроль сплоиности изоляционных покрытий закон -  
ченных строительством участков трубопроводов проводят методом 
катодной поляризации согласно "Инструкции по контролю состоя 
ння изоляции законченных строительством участков тоубопоово -

я оформляют соответствующим актом.

13. УКЛАДОЧНЫЕ РАБОТЫ

13 .1 . Укладку изолированного трубопровода следует выпол
нять, максимально соблюдая меры предосторожности, направлен -  
ные на сохранность изоляционного покрытия, а также применяя 
оперативные методы обнаружения я ликвидации возможных повреж
дений изоляционного покрытия.

13 .2 . При выполнении укладочных работ следует применять
такие монтажные приспособления, которые исключают возможность 
повреждения изоляционного покрытия: троллейные подвески



о катками,облицованными полиуретаном (100-1021, ТПП-1425) ши 
снабженными пневиобаллонамн (ПШ-1022), мятые моахахные поло- 
халда ОШ-1223, ОМ-1425), катковне полотенца ОШ-121, ПК-141) .  
Металлические ч а е »  етжх приспособлений, которые могут случай- 
но оказаться в контакте о трубой, необходимо снабжать проклад
ками ла аласххчвого матершал а .  Стрелы трубоукладчиков должны 
быть обрезмнены.

13 .3 . Сродства малой мехаямзацям для ужлады иаолирован- 
наго трубопровода поставляет централизованно по заявкам строи
тельных орпшлаацнй. На лроохаймм амортвамрувцев оборудова -  
лме, которое мокло наготовит» в мастерских треста (управления, 
участка), по аакааам стропалей высылается чертам , раарабо -  
танине СКБ Гаасхроймалила.

13 .4 . Укладку трубопровода мовло в е с »  по одной не двух
схем:

1 схема. Сваренный в плеть н полноствп ааи8олираваннмй 
трубопровод, вклвчая стыки, приподнимает над стронтеквяой по
лосой на высоту не более 0 ,5 -0 ,7  м с помодьо 3-5 тяжелых тру
боукладчиков Т-3560, ТГ-502 (в зависимости от диаметра трубо
провода), смещает в сторону храннен и опускает в проектное по
ложение. Нря атом работы ведутся непрерывным способом.

П схема. Трубопровод с неизолированный стыками приподни
мает над строительной полосой на высоту 1 ,2 -1 ,4  м (ага высота 
назначается примерно для середины приподнятого участка трубо
провода) с поыощье 4-6 тяжелых трубоукладчиков, соадавая фронт 
работ для очистка и изоляции стыков; по мера готовности стыков 
производят опуск трубопровода. При атом укладочные работа вы
полняет циклично, о периодом, который определяется временем 
очистки и изоляция стыков.

Обе схемы предусматривает использование в качестве мон
тажных приспособлений троллейные подвеокж (с эластичными кат
ками) мня катковые полотенца.

На сложных участках трассы на одном-двух трубоукладчиках 
зтя приспособлен» заменяет мягкими монтажными полотенцами.

13.5. Помимо тяжелых трубоукладчиков, упомянутых в п .13.4 , 
для сопровождения очистной м изоляционной машин комплексов ти
па ИС (НС-101, ИС-122, ИС-142) добавляет два легких (млн сред-



яях) трубоукладчика. При I  схеме онм работает i  оамостоятель- 
вом звене, ооережавщем укладочную колонну, а прв Q схеме эти 
трубоукладчики дополняют состав колонны.

П р н м е ч а н в е .  Прв изоляции стыков термоуса
дочным* матермаламв отпадает необходимость в хволяоховво11
мамине, а вместе с вей в в сивом ва допохввтелввых трубо
укладчиков.

13 .6 . Два укладка трубопроводов рекомендуется яспольао -  
ват» тяжелые трубоукладчика следувявх марок: Т-3360 для трубо
проводов диаметром 1020 я 1220 мм; ТГ-502 для трубопроводов 
диаметром 1420 мм.

13 .7 . Сопровождение очистной в изоляционной наняв комп -  
лекса ИС следует осуществлять легкими (средними)трубоукладчн- 
камя Т-1224 или ТГ-201 (Т-1330). Прв атом для работы на трубо
проводе диаметром 1420 мм атв трубоукладчики должны имен уд -  
именную стрелу.

13.8 . Расположение трубоукладчиков в колонне применитель
но к I  в 0 схемам производства укладочных работ приведено на 
р я с .П .

13.9 . При отсутствии троллейных подвесох с пневмобаллона- 
ия ялн полиуретановыми катками (подвески типа ТПП), а также 
Катковых полотенец (типа ПК) укладку можно осуществлять с по
воды» мягких монтажных полотенец методой "перехвата". При атом 
число трубоукладчиков должно быть не менее 4 для трубопровода 
диаметром 1020 мм, 5 н 6- соответственно для трубопроводов ди
аметром 1220 н 1420 мм. Однако следует учесть, что темп уклад
ки с применением монтажных полотенец существенно снижается.

Расстояния между трубоукладчиками (группами трубоукдад -  
чикав) прк укладке трубопровода методом "перехвата" должны 
Сыть одинаковыми и составлять примерно 24 или 36 и, чтобы быть 
кратными расстоянию между стыками, которое приблизительно рав
но 12 м.

13.10. Пря прочих равных условиях темп работ по изоляции 
и укладке иокно увеличить путем использования в одной потоке 
двух-трех комплексов типа ИС, и в особенности путей примене -  
имя базовой изоляции стыков.

13.11. На отдельных участках трасты (со сложным рельефом, 
с горизонтальными углами поворота) возникает необходимость в 
дополнительной подъеме трубопровода в местах, где ведется апе- 
42



0
/  I

-ЯкМ Г

В -3 *



режавщая очистка я изоляция стыков. Такой подъем осуществляет
ся двумя тякешмя трубоукладчиками. В целях более аффект явного 
использования а п х  м айя яа сложных участках допускается нос -  
ледоватехьное применение одяях я  тех ке трубоукладчяхов: с нача
ла для поддержания трубопровода при проведении работ по очист
ке я яаохяцяя стыков, а затем (при повторном проходе) для вы -  
полненяя укладочных работ.

13.12. Оря выполнения укладочных работ необходямо постоян
но осуществлял операцяониый контрой, тщательно следя ее со -  
стоошем дна траяяея (отсутствяем на нем выступов, гребемков,
а танке камвей я других посторонних предметов), за плавностью 
формы изгиба укладываемого трубопровода, за состоянием изоля
ционного покрытия.

13.13. После укладки трубопровод оледует незамедлительно 
засыпать (ялн хотя flta присыпать) грунтом во язбекавяе порчи 
изоляционного покрытия яа стыках.

13.14. Перечень специального оборудования для выполнения 
укладочных работ (на расчета на одни поток) представлен в 
табл.б.

Таблица 6

{Количество единиц обо- 
Наимекование оборудования | г а д и а и и д 1 диаметре

______________________________ | Ю20 } 1220 j 1420

Амортизирующие приспособления для стрел 
трубоукладчиков конструкции СКБ Газстрой-мяшива 4 5 6
Троллейная подвеска с полиуретановыми 
катками (или с пневмобаллонаии):

ТПП-1021 (ТПП-1022) 3 - -
ТПП-1425 - 4 5

Мягкое монтажное полотенце:
ПМ-1222 2 2 -
ПМ-1425 (ПМ-1423) - - 2

П р и м е ч а н и я :  I .  Количество троллейных под
весок и монтажных полотенец указано без резерва. 2 . Вмес
то троллейных подвесок могут быть использованы катковне
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полотенца в van же количестве (ПК-121 -  ш  труб диамет- 
рок 1020 ж 1220 жм или ПК-141 -  дхя хруоджаметром 1220 
ж 1420 мм). 3 . Прж отсутствии троллейных подвесок ж жат- 
ковнх жожохажец жх можно заменить хакжм же количеством 
жягжжх монтажных похохежец.

14. СТРОИТЕЛЬСТВО КРИВОЛИНЕЙНЫХ УЧАСТКОВ 
ТРУБОПРОВОДОВ

14 .1 . Кравохжне1ше учаоткж трубопроводов, хаж естествен- 
наго изгиба, хаж ж искусственного гнутья, необходимо монхжро -  
■ах» в отрогам ооохвехохвш с проектом ж о пржмевенжем техно -  
хогхж, исключающей повреждение заводского жяоящшошото покры- 
хвж.

Схрожхеисхво вхжх участков следует выполнять с учетом 
требований, наложенных в "Указаниях по прожавадотву работ прж 
оооруженжж магшстральных овальных трубопроводов". Был.4 "Стро- 
жхахвохво жржвожжжейннх участков трубопроводов". М., ОНТИ 
ВНИИСТа, 1971.

14 .2 . На участках трассы, где проектом предусмотрены крм- 
вне холодного гнутья, работы следует выполнять по одному жа 
трех вариантов:

подучаемые по централизованным поставкам (с вавода-нвго- 
тавжтеля) изолированные кривые вставки доставляют к месту мон
тажа ж вваривают в нитку с последующе! изоляцией монтажных 
втыков;

жа труб, поставляемых дополнительно я не имеющих завод
ской изоляции, изготовляют по типовой технологии кривые холод
ного гнутья в базовых (возможно, и в трассовых) условиях, за
тем их вваривают в витку и изолируют с помощью переносных пор
тативных устройств липкими полимерными лентами;

из изолированных полиэтиленом на заводе труб изготовляют 
в базовых условиях по специальной (описанной ниже) технологии 
кривые холодного гнутья, которые затеи на месте монтажа ввари
вают в нитку, после атого изолируют монтажные стыки.

Выбор того иди иного варианта должен быть обоснован кон
кретными услояжямж строительства.

1 4 .3 . Кривые холодного гнутья из труб диаметром 1020 -  
1420 мы, изолированных полиэтиленом (при его толщине не менее
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2 мн н допустимой величине удельного давление на сжатие 
350 кгс/ом^) негоховлявх на серийных отечественных станках ти
па ГТ (TT-I02I, ГТ-1221, ГТ-1421 и ГТ-1422).

Гнутье труб диаметром 1220 и 1420 нм целесообразно выпол
нять с применением вкутрихрубных дорнов.

14 .4 . Технология производства трубогибочных работ долина 
отвечать требованиям, изложенным в "Руководстве по холодному 
гнуты) труб диаметром 1020-1420 мы с заводской полиэтиленовой 
изоляцией* (? 338-79). М., ВНИИСТ, 1979.

14 .5 . Рабочие поверхности станка (в той числе и переход
ных вкхадыией, если есть необходимость в их применении) при 
гнутье изолированных полиэтиленом сруб не требует специаль
ного переоборудования. Однако перед работой на станке следует 
обеспечить ряд мероприятий:

проверить соосность гибочного н упорного ложементов и 
гибочного баимака;

округлить края лоиементов и баимака по всему периметру 
рабочих поверхностей (радиус закруглений должен быть не менее 
25 мм);

при необходимости выполнить иабровку рабочих поверхнос
тей станка с целы) устранения задирав, выступав я т .п . ;

установить вспомогательные обреаннешше катки для обес
печения продольных перемещений трубы бея трения ее о ложе
менты.

14 .6 . 1аг передвижки (расстояние между гнбами) при гнутье 
мелированных труб рекомендуется устанавливать в диапазоне 
0 ,3 -0 ,35  диаметра трубы.

14 .7 . Продольный сварной нов трубы должен располагаться 
в нейтральной плоскости гиба с отклонением от нее не более 
±100 мм.

14 .8 . Допускается производить гнутье двухтрубных секций 
при соблюдении следующих условий:

продольные ивы должны иметь разбежку не более 100 мм 
(по периметру труб);

участок по обе стороны ох кольцевого свардого ива двух
трубной секции гнутью не подлежит; длина этого участка опре
деляется инриной гибочного баимака плюс 400 мм.
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