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7.2.3 После остывания (примерно, 10 минут) приклеенного конца термоусажива-
ющейся ленты производят ее оборачивание вокруг соединения труб, обеспечивая 
нахлест концов ленты в 150–200 мм в ее верхней точке. При этом провисание ТУЛ
в нижней точке должно быть не более 10–30 мм.

7.2.4 Для усиления места нахлеста концов термоусаживающейся ленты произво-
дят монтаж замковой пластины (см. рисунок 22). Для этого подогревают место нало-
жения замковой пластины на ленте и клеящий слой самой замковой пластины «мяг-
ким» пламенем газовой горелки, накладывают замковую пластину и прикатывают
с помощью силиконового ролика, добиваясь ее полного приклеивания к ленте.

7.2.5 После охлаждения замковой пластины (не менее 10 минут) осуществляется 
усадка термоусаживающейся ленты. До усадки внимательно осмотреть положение 
ленты относительно ранее нанесеных меток места ее посадки. Усадка производится 
со стороны провиса вверх в сторону замковой пластины. Для того, чтобы не повре-
дить ленту в процессе усадки, прогревать ее следует «мягким» (желтым) пламенем 
пропан-бутановой горелки, круговыми непрерывными движениями, равномерно 
по окружности ленты. Для диаметров DN/ID 800–1600 мм усадку рекомендуется ве-
сти в две горелки, для DN/ID 1800–2400 мм, соответственно в три горелки. Начинать 
следует от центра ленты, смещаясь к ее краям, и обратно, постепенно добиваясь 
полной усадки. Для улучшения адгезии клеящего слоя термоусаживающейся ленты 
к поверхности трубы, ленту в процессе прогрева необходимо прижимать с помощью 
силиконового ролика. Усадка термоусаживающейся ленты считается законченной, 
если она прилегает к поверхности трубы, с разрешенными допусками, по всей пло-
щади контакта. После окончания работы по усадке ТУЛ следует выдержать время 
естественного охлаждения соединения длительностью не менее 15 мин.

7.2.6 Процесс сварки соединения ручным экструдером выполняется аналогично 
процедуре монтажа труб «КОРСИС АРМ» с ТУМ, описанным выше. Проведение визу-
ального контроля сварного шва осуществляется по требованиям ГОСТ Р 54792.

Рисунок 22 –  Монтаж замковой пластины
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Рисунок 23 –  Пример готового соединения труб «КОРСИС АРМ» 
с раструбом на уплотнительном кольце

Рисунок 24 –  Водоотталкивающая смазка и силиконовый спрей для монтажа полимерных труб

7.3 Соединение труб «КОРСИС АРМ» с раструбным соединением 
с помощью уплотнительного кольца

7.3.1 Способ соединения труб «КОРСИС АРМ» с раструбом на уплотнительном 
кольце применяется для труб диаметром DN\ID 1200, 1400, 1500 и 1600 мм, только 
для открытого способа прокладки трубопровода, исключая любую протяжку через 
футляр или санацию (см. рисунок 23).

7.3.2 Работы по монтажу могут производиться при температуре окружающего 
воздуха в диапазоне от плюс 5 °С до плюс 40 °С. Для проведения работ в ином диа-
пазоне температур следует обратиться к производителю для получения особых ин-
струкций. Перед сборкой соединения трубы должны иметь одинаковую температуру.

7.3.3 Подготовительный процесс соединения труб на УК, включает в себя следую-
щие стадии:

– подготовка труб и деталей (очистка от загрязнений, снятие защитной пленки); 
– нанесение метки или линии продольно оси прямолинейного реза («Зуба») 

на наружную поверхность раструба с помощью перманентного несмываемого 
маркера;

– смазка внутренней поверхности раструба и уплотнительного кольца (произво-
дится кистью или шпателем) специализированной силиконовой смазкой или «смаз-
кой-лубрикантом» (рисунок 24); 

– соединение концов труб с помощью лебёдочного механизма или стяжных 
ремней.

Примечание – Следует применять специальную «смазку-лубрикант» или ана-
логичную водорастворимую смазку для монтажа систем полимерных трубопро-
водов. Применять смазки других типов не рекомендуется, особенно на основе 
нефтепродуктов.

для открытого способа прокладки трубопровода, исключая любую протяжку через 
футляр или санацию (см. рисунок 23).
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7.3.4 Ввод конца трубы в раструб производится с постоянным и одинаково рас-
пределенным усилием параллельно оси с обязательным контролем за положением 
уплотнительного кольца и с отсутствием эксцентричного смещения линии прямого 
реза и метки на раструбе.

Внимание! На начальном этапе монтажа ориентацию линии прямолинейного реза 
следует располагать вверху трубы.

7.3.5 Стыковка труб производится с контролируемым распределенным усилием, 
для этого используются лебёдочные механизмы с текстильными стропами или стяж-
ные ремни (см. рисунок 25) в количестве:

– для труб с диаметрами DN/ID 1200 и 1400 мм – 6 шт.;
– для труб с диаметрами DN/ID 1500 и 1600 мм – 8 шт.
Усилие для стыковки подбирается исходя из технических характеристик трубы 

(вес, диаметр). 
7.3.6 Зазор между кромками торцов труб, зафиксированных после стыковки 

стяжными устройствами должен быть минимальным, а в зоне линии прямолинейно-
го реза «Зуба» не более 20 мм (см. рисунок 26).

Рисунок 25 –  Использование стяжных ремней для стыковки труб

Рисунок 26 –  Внутренний зазор между торцами труб
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Рисунок 27 –  Ввод трубопровода «КОРСИС АРМ» в железобетонный колодец 
или камеру с различными вариантами заделки

8 СОПРЯЖЕНИЕ ТРУБ «КОРСИС АРМ» С КОЛОДЦАМИ

8.1 Сопряжение труб «КОРСИС АРМ» с полимерными колодцами производится че-
рез патрубки, специально подготовленные в заводских условиях.

8.2 Сопряжение труб «КОРСИС АРМ» с железобетонными колодцами и камера-
ми при наличии грунтовых вод осуществляется через ПЭ гильзу. Расстояние между 
гильзой и отверстием в стенке колодца бетонируется (или гильза заливается при 
создании камеры колодца). Зазор между трубой и гильзой аккуратно, чтобы не по-
вредить наружный слой трубы, заполняется уплотнителем, не содержащим нефте-
продукты (например, каболкой). Схема ввода труб «КОРСИС АРМ» в железобетонный 
колодец или камеру показана на рисунке 27.

8.3 Основные размеры при вводе трубопровода «КОРСИС АРМ» в железобетонный 
колодец или камеру приведены в таблице 2.

Таблица 2 – В миллиметрах

Номинальный размер, DN/ID Длина гильзы, L Часть трубы, выступающая внутрь 
камеры* (за пределы гильзы), К

800 400 150
1000 450 200
1200 600 250
1400 650 300
1500 650 300
1600 650 300
1800 800 300
2000 850 300
2200 800 300
2400 850 300

* Длина участка трубы (гильзы), проходящего через стенку ЖБ колодца, зависит от диаметра трубы 
и диаметра колодца. При этом длина гильзы (рассчитывается индивидуально) и выступающей части 
трубы внутрь колодца должны быть не менее указанных в таблице.

8.4 При отсутствии грунтовых вод и отсутствия подвижек колодца относительно 
трубопровода, в сухом грунте допускается стыковка трубы «КОРСИС АРМ» с железо-
бетонными колодцами без использования гильзы.

8.5 Монтаж заглушки в торце профиля производится в соответствии с п.7.1.4.5.

D1 – внутренний диаметр гильзы ПЭ; 
D2 – диаметр отверстия в колодце 
или камере для установки гильзы ПЭ; 
С – толщина стенки железобетонной 
конструкции; b – зазор между 
наружным диаметром трубы 
и внутренним диаметром гильзы ПЭ; 
L – длина гильзы ПЭ
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9 ПРИЕМКА РАБОТ

9.1 Испытания смонтированного трубопровода проводятся в со-
ответствии СП 129.13330 и СП 399.1325800.2018.

9.2 Ввод в эксплуатацию полиэтиленовых трубопроводов из 
труб «КОРСИС АРМ» должен проходить в соответствии с требова-
ниями проектной документации и СП 68.13330.

10 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ 
ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ 

10.1 К выполнению работ по сварке допускаются лица не моло-
же 18 лет, не имеющие противопоказаний по состоянию здоровья, 
имеющие необходимую теоретическую и практическую подготов-
ку, прошедшие вводный и первичный инструктаж на рабочем ме-
сте, инструктаж по охране труда, обучение по специальной про-
грамме и получившие допуск к самостоятельной работе.

10.2 Изделия из ПЭ относят к группе «горючие» по ГОСТ 12.1.044. 
Температура воспламенения материала труб более 300 °С.

10.3 В случае воспламенения тушение горящих изделий из ПЭ 
производят огнетушащими составами (средствами), двуокисью 
углерода, пеной, огнетушащими порошками, распыленной водой 
со смачивателями, кошмой. Тушение необходимо в изолирующих 
противогазах любого типа или промышленных фильтрующих про-
тивогазах марки М или БКФ по нормативным и техническим до-
кументам ГОСТ 12.4.121 и защитных костюмах по ГОСТ 12.4.011.

10.4 Трубы стойки к деструкции в атмосферных условиях. Твер-
дые отходы труб возвращают на переработку в изделия, допу-
скающие использование вторичного сырья, или обезвреживают
в соответствии с санитарными правилами, предусматривающими 
порядок накопления, транспортирования, обезвреживания и за-
хоронения промышленных отходов.

10.5 Применительно к использованию, транспортированию
и хранению труб специальные требования к охране окружающей 
среды не предъявляют.
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в соответствии с санитарными правилами, предусматривающими 

труб «КОРСИС АРМ» должен проходить в соответствии с требова-
ниями проектной документации и СП 68.13330.
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9.2 Ввод в эксплуатацию полиэтиленовых трубопроводов из 
труб «КОРСИС АРМ» должен проходить в соответствии с требова-

9.1 Испытания смонтированного трубопровода проводятся в со-
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Температура воспламенения материала труб более 300 °С.
10.3 В случае воспламенения тушение горящих изделий из ПЭ 

производят огнетушащими составами (средствами), двуокисью 
углерода, пеной, огнетушащими порошками, распыленной водой 
со смачивателями, кошмой. Тушение необходимо в изолирующих 
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10.3 В случае воспламенения тушение горящих изделий из ПЭ 
производят огнетушащими составами (средствами), двуокисью производят огнетушащими составами (средствами), двуокисью 
углерода, пеной, огнетушащими порошками, распыленной водой 

10.2 Изделия из ПЭ относят к группе «горючие» по ГОСТ 12.1.044. 
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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


