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Рисунок 20 – Зажим для втулки под фланец

7.6.7 По окончании сварочных работ необходимо произвести визуальный кон-
троль выполненного соединения в соответствии с рекомендациями раздела 8. После 
этого соединение маркируется, данные о сварке сохраняются в виде автоматическо-
го протокола, записи в журнале сварочных работ или в электронном виде.

8 КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СОЕДИНЕНИЙ

8.1 Общие требования
8.1.1 Для обеспечения требуемого качества строительства и ремонта трубопрово-

дов необходимо контролировать:
– квалификацию персонала;
– техническое состояние, комплектность, предназначение и безопасность ис-

пользуемого оборудования, инструмента, оснастки, параметров и процедур сварки;
– систематический операционный контроль качества сборки под сварку;
– качество полученных соединений;
– пправильность маркировки и заполнения общестроительной и исполнительной 

документации. 
8.1.2 Методы контроля качества соединений подразделяются на:
– неразрушающие;
– разрушающие (механические).
8.1.3 Вырезку контрольных соединений из трубопровода осуществляют, как пра-

вило, в период производства сварочных работ с целью исключения необходимости 
вварки «катушек».

8.1.4 Забракованные сварные соединения исправлению не подлежат и должны 
быть из трубопровода удалены.

8.1.5 К неразрушающим методам оценки качества соединений относятся:
– визуальный и измерительный контроль;
– операционный контроль выполнения процедуры сварки и соблюдения параме-

тров подготовительных операций;
– проверку соответствия грата контрольному образцу (при необходимости);
– проверка срабатывания индикаторов нагрева у ЗН при их наличии;
– испытания на герметичность.

Рисунок 21 –  Соединения удлинённой втулки с трубой 
с помощью муфты с ЗН  
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Примечание – Если в качестве испытательной среды применяют воздух, то не-
обходимо предотвратить попадание в трубопровод масла из компрессора, для 
того чтобы избежать повреждений ПЭ труб и соединительных деталей. Кроме 
того, с целью исключения вредных температурных влияний при повышении дав-
ления воздуха в полиэтиленовом трубопроводе, следует применять компрессор
с доохладителем.

8.1.6 Разрушающие (механические) методы испытаний сварных соединений про-
водят по ГОСТ 55142:

– испытание на осевое растяжение;
– технологическое испытание на изгиб (кратковременное),
– испытание на длительное растяжение – для стыковых сварных соединений;
– испытания на сплющивание (соединительные детали с ЗН) и отрыв (для седло-

вых отводов).
8.1.7 Все виды испытаний проводятся в соответствии с методиками, установленны-

ми нормативными документами. Разрушающие методы испытаний проводят в объеме, 
утвержденном ППР и в арбитражных случаях.

8.2 Визуальный и измерительный контроль
8.2.1 Визуальный контроль соединения, выполненного сваркой НИ встык, осу-

ществляют по ГОСТ Р 54792-2011, таблица 1. Впадины и несовпадение кромок 
(несоосность) для труб диаметром более 160 мм и толщиной стенки более 15 мм
не должны превышать 10% от толщины стенки трубы. Правила проведения визу-
альной оценки качества грата после его удаления следует проводить согласно 
Приложения И СП 399.1325800.2018.

8.2.2 При необходимости измерительный контроль размеров грата выполненно-
го сварного соединения проводят, используя данные геометрии внешнего грата шва 
контрольного образца, полученного от партии труб МУЛЬТИПАЙП на данной строи-
тельной площадке и данной сварочной машине.

8.2.3 Измеренные размеры грата, как правило, не должны превышать ± 20% от 
среднего значения ширины грата контрольного образца.

8.2.4 Визуальный контроль соединения, выполненного сваркой ЗН осуществляют 
по ГОСТ Р 54792-2011, таблица 3.

8.3 Механические испытания
Механические испытания сварных соединений проводят по ГОСТ Р 55142.

8.4 Проверка герметичности
Испытания на герметичность проводятся в соответствии с СП 399.1325800.2018, 

способ испытания определяется требованиями проекта.

9 ИСПРАВЛЕНИЕ ДЕФЕКТНЫХ УЧАСТКОВ (РЕМОНТ) 
ТРУБОПРОВОДА  

9.1 Ремонт и замена поврежденных участков трубопроводов на основе труб 
МУЛЬТИПАЙП осуществляется согласно СП 399.1325800.2018 (п. 6.8) в присутствии 
представителя эксплуатирующей организации.

9.2 После выполнения подготовительных и земляных работ необходимо уста-
новить площадку для позиционера и опоры, исключающие перекос вырезанного 
поврежденного участка трубы, на расстоянии A от предполагаемых линий резов.
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Расстояние A должно быть не менее чем строительная длина устанавливаемой муфты
с ЗН плюс 20 мм (рисунок 22).

9.3 Специальным отрезным инструментом следует вырезать поврежденный 
участок трубы, а затем необходимо удалить поврежденный участок полиэтилено-
вой трубы вручную или с использованием грузоподъемного механизма.

9.4 Измеряют минимальное расстояние L между концами трубопровода (рису-
нок 23).

9.5 Полиэтиленовую вставку отрезают от трубы на длину B. Длина B должна 
быть меньше расстояния L между концами трубы на минимально возможную ве-
личину. Допустимая величина зазора между свариваемыми торцами не должна 
превышать половину ширины холодной зоны муфт с ЗН (ширину холодной зоны 
см. в инструкции для муфт с ЗН [5]).

9.6 Для облегчения монтажа муфты с ЗН с внешней стороны концов трубы и тор-
цов ремонтной вставки снимается фаска на 5 мм под 45° (при толщине стенки более 
30 мм). С внутренней стороны торца фаска не снимается. Стружка должна быть уда-
лена с поверхности трубы.

9.7 Трубу очищают и протирают с обеих сторон от вырезанного участка. Про-
изводят снятие защитной оболочки и зачистку поверхностного слоя трубы на всю

Рисунок 22 – Установка опор, исключающих перекос трубы, после вырезания поврежденного участка
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Рисунок 23 – Подготовка ремонтной вставки для установки
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длину муфты с ЗН плюс 20 мм для ее полного надвижения перед установкой ре-
монтной вставки. Зачищенную от поверхностного слоя зону трубы протирают 
специальными салфетками, предназначенными для обезжиривания полимерных 
материалов.

9.8 Упаковку с муфты с ЗН снимают непосредственно перед сваркой и про-
веряют состояние муфты. При выявлении повреждений муфты или ее клемм – 
муфту с ЗН необходимо заменить.

9.9 Допускается удалять ограничительные упоры на муфтах с ЗН при их нали-
чии, не повреждая внутреннюю поверхность муфты.

9.10 Перед установкой детали на трубу необходимо обработать внутреннюю 
поверхность муфт с ЗН специальными салфетками, предназначенными для обе-
зжиривания полимерных материалов.

9.11 Посадка (установка) муфты с ЗН на оба конца трубы должна происходить 
так, чтобы сварочные контакты, штрих-код предварительного нагрева и штрих-
код параметров сварки были легкодоступны.

9.12 С помощью грузоподъемного механизма (при необходимости) установить 
ремонтную вставку на опоры соосно с трубопроводом. Размеры зазоров между 
вставкой и трубой не должны отличаться (рисунок 24).

9.13 Монтаж муфт с ЗН проводят последовательно, выполняя все действия для ка-
ждой муфты с ЗН согласно прилагаемой инструкции по монтажу (рисунок 25).

Рисунок 24 – Установка ремонтной вставки на опоры
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Рисунок 25 – Монтаж ремонтной вставки с помощью муфт с ЗН
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10 СОВМЕСТИМОСТЬ С ТРУБАМИ ИЗ ДРУГИХ МАТЕРИАЛОВ

10.1 Соединения трубопроводов из труб МУЛЬТИПАЙП с трубопроводами из дру-
гих материалов осуществляют согласно СП 399.1325800.2018 (п. 4.10) и с помощью 
перехода ПЭ-сталь.

10.2 Соединение труб МУЛЬТИПАЙП с трубами по ГОСТ 18599 происходит согласно 
п. 7.

10.3 Для соединения труб МУЛЬТИПАЙП с трубами из ПВХ и ВЧШГ применяют 
фланцевые соединения (7.6), а также специальные муфты перехода с одного типа 
трубы на другой.

11 УСЛОВИЯ ПРОКЛАДКИ 

11.1 Основные требования по проектированию и прокладке трубопроводов указа-
ны в СП 399.1325800.2018. Прокладка трубопровода в траншею производится с уче-
том требований ППР и разработанных схем его строповки.

11.2 Трубы применяются при траншейной прокладке без использования песчаной 
засыпки, при прокладке в неустойчивых и подвижных грунтах, при плужной и ротор-
ной укладке, а также для бестраншейных технологий.

11.3 Перед укладкой трубы подвергаются тщательному осмотру с целью обнару-
жения трещин, подрезов, рисок и других механических повреждений.

11.4 Укладка в траншею трубопроводов производится, как правило, после оконча-
ния процесса сварки и охлаждения соединения, а также демонтажа сварочной техни-
ки (позиционеров). Укладывать трубопроводы в траншею следует, преимущественно 
опуская с бермы траншеи плети. Не рекомендуется сбрасывание плети на дно тран-
шеи или ее перемещение волоком по дну траншеи без специальных приспособлений.

11.5 Для укладки трубопроводов применятся грузоподъемная техника со специ-
альными захватами и скользящими маятниковыми подвесами.

11.6 Работы по укладке плетей трубопровода могут выполняться методом бе-
страншейного заглубления. Для укладки трубопроводов диаметром от 20 до 160 мм 
бестраншейным способом применяются ножевые трубозаглубители. Ножевой щеле-
рез должен иметь устройство, предохраняющее полиэтиленовые трубы от недопу-
стимых напряжений при укладке. Кроме того, возможно использование индустри-
альных технологий, основанных на совмещении работ по рытью траншей (цепными 
и роторными траншеекопателями) и укладке трубопроводов.

11.7 При производстве работ методом горизонтально направленного бурения 
(ГНБ) монтаж рабочей плети для протягивания осуществляется в точке, противо-
положной месту расположения бурового станка. К переднему концу рабочей плети 
устанавливается оголовок с серьгой, воспринимающий тяговое усилие. Протяги-
вание рабочей плети в скважину не должно сопровождаться ее скручиванием. Для 
этого между плетью и расширителем помещается вертлюжное устройство, исключа-
ющее скручивание плети. К оголовку трубопровода присоединяются последователь-
но: вертлюг, расширитель и конец буровой колонны, идущий к буровой установке.

Контроль за процессом протаскивания плети в скважину ведется непрерывно пу-
тем измерения усилия натяга, которое нарастает по мере втягивания плети в сква-
жину. Нарастание должно происходить плавно без рывков. По окончании прота-
скивания через скважину плети производится ее продувка. Работы по ГНБ следует 
выполнять в соответствии с СП 341.1325800.2017 и СТО НОСТРОЙ 2.27.17-2011 [7].
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11.8 При прокладке трубопроводов в узкой строительной полосе рекомендует-
ся применять (на прямых участках) способ монтажа трубопровода методом про-
тягивания.

Для этого в начальной точке участка трассы устраивается накопительная пло-
щадка и устанавливается сварочный пост, а в конечной точке этого участка уста-
навливается тяговая лебедка. Затем разрабатывается траншея, по которой протя-
гивается плеть по мере наращивания. Для уменьшения трения и тягового усилия
(что позволяет увеличить длину протягиваемой плети), а также исключения возмож-
ных механических повреждений трубопровода на дне траншеи устанавливаются 
направляющие ролики (роликовые опоры) или устраивается «постель» из пенополи-
мерных материалов, по которой скользит плеть.

11.9 Через болота и обводненные участки трубопровод рекомендуется уклады-
вать способом протаскивания или сплава.

Балластировку трубопровода при прокладке в водонасыщенных грунтах обеспе-
чивают согласно СП 399.1325800.2018 (п. 6.7.3.3). При балластировке трубопровода 
утяжелители не должны укладывается на место соединения труб.

11.10 Укладка плетей из бухты может производиться и в заранее подготовленную 
траншею. При этом применяют два способа производства работ:

– разматывание трубы с неподвижной бухты и ее укладка в траншею протас-
киванием;

– разматывание трубы с подвижной бухты и ее укладка в траншею путем боко-
вой надвижки.

Первый способ может применяться при наличии в траншее или над ней попереч-
ных препятствий (трубопроводы, линии связи, линии электропередач).

Из бухты в траншею могут укладываться одновременно два трубопровода; при 
этом разматывание труб осуществляется одновременно с двух бухт, установленных 
по обе стороны, или по одну сторону траншеи. 

11.11 После укладки трубопровода в траншею должны быть проверены:
– проектная глубина, уклон и прилегание трубопровода ко дну траншеи на всем 

его протяжении;
– фактические расстояния между трубопроводом и стенками траншеи, пересека-

емыми им сооружениями и их соответствие проектным расстояниям.

12 УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

12.1 Трубы предназначены для хозяйственно-питьевого водоснабжения, соответ-
ствуют Единым санитарно-эпидемиологическим и гигиеническим требованиям [8]. 
Температура транспортируемой среды должна быть от 0 °C до 40 °C. 

12.2 Трубы должны эксплуатироваться по прямому назначению в соответствии 
с требованиями эксплуатирующих организаций.
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13 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ 
ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ 

13.1 К выполнению работ по сварке допускаются лица не моложе 18 лет, не име-
ющие противопоказаний по состоянию здоровья, имеющие необходимую теорети-
ческую и практическую подготовку, прошедшие вводный и первичный инструктаж
на рабочем месте, инструктажи по охране труда и обучение по специальной про-
грамме и получившие допуск к самостоятельной работе.

13.2 Учитывая возможность выброса расплавленного материала при сварке ЗН, 
во время сварочного цикла следует находиться на расстоянии не менее 1 м от места 
проведения сварочных работ. 

13.3 Изделия из ПЭ относят к группе «горючие» по ГОСТ 12.1.044. Температура вос-
пламенения материала труб – не ниже 300 °С.

13.4 В случае воспламенения тушение горящих изделий из ПЭ производят огне-
тушащими составами (средствами), двуокисью углерода, пеной, огнетушащими по-
рошками, распыленной водой со смачивателями, кошмой. Тушение необходимо 
производить в противогазах марки В или кислородно-изолирующих противогазах
по ГОСТ 12.4.121 и защитных костюмах по ГОСТ 12.4.011.

13.5 Трубы стойки к деструкции в атмосферных условиях. Твердые отходы труб 
возвращают на переработку в изделия, допускающие использование вторичного сы-
рья, или обезвреживают в соответствии с санитарными правилами, предусматрива-
ющими порядок накопления, транспортирования, обезвреживания и захоронения 
промышленных отходов.

13.6 Применительно к использованию, транспортированию и хранению труб спе-
циальные требования к охране окружающей среды не предъявляют.
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РЕГИОНАЛЬНЫЕ ПРЕДСТАВИТЕЛЬСТВА 
Группа ПОЛИПЛАСТИК

г. Ангарск +7(3952) 56-22-26

г. Владивосток +7 (4232) 46-85-35

г. Волжский, Волгоградская обл. +7 (8443) 51-15-15

г. Воронеж +7 (905) 339-52-25

г. Екатеринбург +7 (343) 222-25-01

г. Иркутск +7 (3952) 56-22-26

г. Казань +7 (843) 200-05-71

г. Кемерово +7 (384) 290-04-74

г. Климовск  ktz@polyplastic.ru

г. Краснодар +7 (861) 256-82-96
Краснодарский край, ст. Динская +7 (861) 256-82-96

г. Красноярск +7 (391) 202-65-07

г. Курган +7 (3522) 66-30-07

г. Москва +7 (495) 745-68-57

г. Новокузнецк +7 (3843) 53-90-14

г. Новомосковск, Тульская обл. +7 (48762) 2-14-02 

г. Новосибирск +7 (383) 230-47-01; 252-33-72; 252-33-73

г. Новочебоксарск +7 (8352) 74-29-29

г. Омск +7 (3812) 71-10-20; 29-03-40

г. Оренбург +7 (3532) 54-01-80

г. Ростов-на-Дону +7 (863) 206-11-65

г. Санкт-Петербург  +7 (812) 336-54-70

г. Самара +7 (846) 277-92-34; 277-92-38

г.  Ставрополь +7 (861) 256-82-96

г. Тюмень +7 (3452) 63-88-00

г. Хабаровск +7 (4212) 47-09-11

г. Челябинск +7 (351) 734-99-11

г. Энгельс, Саратовская обл. +7 (937) 020-93-12

г. Пермь +7 (342) 207-97-61

Ярцево, Смоленская обл. 8-800-100-65-46

Беларусь, г. Минск, гтп. Коханово +375 (17) 336-99-93

Казахстан, г. Степногорск,  +7 (71645) 5-03-60

www.polyplastic.ru


