




18 ИМ.ГПП.02-20-2

7 МОНТАЖ ТРУБ «КОРСИС ПЛЮС» ПРИ РЕКОНСТРУКЦИИ 
(БЕЗ ВНЕШНЕГО ДОСТУПА К ТРУБЕ)

7.1 При реконструкции старых трубопроводов методом протяжки в них новых 
труб, т.е. в условиях, когда соединить трубы «КОРСИС ПЛЮС» снаружи невозможно, 
используется способ сварки соединения изнутри.

7.2 Пред сборкой соединения во внешний паз трубы «КОРСИС ПЛЮС» устанавли-
вается металлическая бандажная лента (ширина ленты 30 мм, толщина не менее 
0,9 мм). Перед установкой на нее одеваются два замка, изготовленные из отрезка 
такой же ленты (см. рисунок 21).

7.3 Натяжка металлической бандажной ленты на раструбе производится при по-
мощи стяжного устройства с усилием (ориентировочно ¾ хода стяжного устрой-
ства), затем ее фиксируют при помощи замков (см. рисунок 22–23). Затем стяжное 
устройство демонтируется.

Рисунок 21 –  Установка замка на бандажную ленту

Рисунок 23 –  Фиксация замка бандажной ленты

Рисунок 22 –  Установка бандажной ленты

Рисунок 24 –  Расположение выводов ЗН

7.4 Соединительные контакты ЗН для подключения адаптера сварочного ап-
парата (аппаратов) должны быть выведены внутрь трубы (см. рисунок 24). Следует 
обезжирить зону сварки раструба с ЗН и трубного конца согласно 5.3.4 настоящей 
инструкции.

7.5 После сборки соединения необходимо установить два распорных кольца 
вплотную друг к другу внутри трубного конца согласно схеме (рисунок 25).

7.6 Распорные кольца необходимо устанавливать таким образом, чтобы второй 
талреп был радиально смещен не менее, чем на 30° относительно первого. Разжатие 
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колец осуществляется при помощи монтажки длиной не более 500 мм с максималь-
но возможным усилием (см. рисунок 26).

7.7 После установки распорных колец необходимо подключить адаптеры свароч-
ного аппарата (аппаратов).

7.8 Подключение сварочных аппаратов к соединительным контактам ЗН для рас-
труба с двумя независимыми ЗН следует производить в соответствии с подразде-
лом 5.4, согласно схеме (см. рисунок 27).

7.9 Предварительный нагрев и сварка проводится согласно подразделу 5.9.

Рисунок 25 –  Схема соединения труб «КОРСИС ПЛЮС» при 
монтаже изнутри

Рисунок 26 –  Разжатие колец Рисунок 27 –  Подключение сварочных аппаратов
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8 УСЛОВИЯ ТРАНСПОРТИРОВАНИЯ И ХРАНЕНИЯ
8.1 Трубы транспортируют любым видом транспорта в соответствии с норматив-

но-правовыми актами и правилами перевозки грузов, действующими на соответ-
ствующем виде транспорта по ГОСТ 26653, а также ГОСТ 22235 – на железнодорож-
ном транспорте.

8.2 При транспортировании и хранении трубы следует предохранять от ударов
и механических нагрузок. При перевозке необходимо укладывать на ровную по-
верхность транспортных средств, предохранять от острых металлических углов
и ребер платформы. Сбрасывание труб с транспортных средств не допускается.

8.3 Торцы труб и ЗН должны быть защищены светостабилизированной полиэти-
леновой пленкой.

8.4 Трубы хранят по ГОСТ 15150-69, раздел 10 в условиях 5 (ОЖ4 – навесы в ма-
кроклиматических районах с умеренным и холодным климатом). Допускается хра-
нение в условиях 8 (ОЖ3 – открытые площадки в макроклиматических районах
с умеренным и холодным климатом) сроком не более 12 месяцев.

8.5 Трубы в штабелях хранят на ровных площадках. Высота штабеля не более
5 метров.

9 ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ
Входной контроль труб и соединительных деталей «КОРСИС ПЛЮС» проводится

в соответствии с ГОСТ 24297, нормами на изготовление труб и деталей, а также дру-
гой документацией, регламентирующей требования к процессам монтажа и/или 
сварки трубопровода [2]. 

Для монтажа трубопровода на объекте допускаются трубы, получившие ярлык 
соответствия по ГОСТ 24297.

9.1 Порядок проведения входного контроля

Входной контроль включает следующие операции:
– проверка соответствия поступивших изделий номенклатуре, приведенной

в проектной документации или заказе на поставку;
– проверка сопроводительных документов, удостоверяющих качество, и их со-

ответствия маркировке изделий, а также целостности упаковки, предусмотренной 
изготовителем;

– проверка соответствия нормам показателей внешнего вида и геометрических 
размеров.

Входной контроль производят:
– в полном объеме при поступлении продукции на склад заказчика (строитель-

ной или эксплуатационной организации);
– при поступлении на объект строительства;
– перед началом монтажных (сварочных) работ.
Определение размеров рекомендуется производить в соответствии с ГОСТ Р ИСО 3126.

9.2 Проверка соответствия
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– паспортов качества;
– сертификатов соответствия требованиям технического регламента Таможен-

ного союза или иных документов, подтверждающих соответствие, согласно действу-
ющему законодательству.

9.2.2 Визуальным контролем проверяют: 
– наличие маркировки и ее соответствие имеющимся сертификатам и паспортам 

качества; 
– отсутствие вмятин, задиров и других механических дефектов, влияющих на ка-

чество и срок службы трубопровода; 
– отсутствие расслоений материала на торцах труб;
– отсутствие открытых участков гофр с видимым опорным шлангом;
– целостность штрих-кода с режимами предварительного нагрева (при наличии) 

и сварки;
– правильность расположения и крепления ЗН;
– наличие снятой фаски на раструбе и трубном конце детали.
9.2.3 Инструментальным контролем проверяют диаметр раструба и трубного 

конца. 
Результаты замеров наносят несмываемым маркером на свободную от монтажа 

внутреннюю поверхность трубы. Данные сопоставляются с данными указанными на 
трубе производителем. 

При существенной разнице данных по измерению, проводят повторные изме-
рения. При получении неудовлетворительных результатов при повторном измере-
нии, несоответствующая продукция должна быть идентифицирована ярлыком не-
соответствия и помещена в изолятор в целях предотвращения непреднамеренного 
использования.

9.2.4 Отбраковке подлежат трубы и детали, имеющие размерные несоответ-
ствия с НТД и визуально определяемые дефекты, способные ухудшить их способ-
ность к сварке и эксплуатационные свойства, а также детали, у которых штрих-код 
или другие предусмотренные носители информации отсутствуют или не читаются. 
Замеры производят с помощью измерительных приборов (штангенциркуль, рулетка
и циркометр).

9.2.5 Непосредственно на рабочем месте сварщик/монтажник проводит систе-
матическую отбраковку труб и соединительных деталей по показателям внешнего 
вида и геометрическим размерам.
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10 ПРИЁМКА РАБОТ И ЭКСПЛУАТАЦИЯ
10.1 Испытания смонтированного трубопровода проводятся в со-

ответствии СП 129.13330 и СП 399.1325800.
10.2 Ввод в эксплуатацию трубопроводов из труб «КОРСИС ПЛЮС» 

должен проходить в соответствии с требованиями проектной доку-
ментации и СП 68.13330.

10.3 Трубопроводы из труб «КОРСИС ПЛЮС» должны эксплуатиро-
ваться по прямому назначению в соответствии с требованиями эксплу-
атирующих организаций. Периодичность обслуживания должна учиты-
вать коррозионную и атмосферную стойкость труб «КОРСИС ПЛЮС».

11 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ ОКРУ-
ЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ 

11.1 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 месте, 
инструктажи по охране труда и обучение по специальной программе
и получившие допуск к самостоятельной работе.

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

11.3 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 про-
тивогазах любого типа или промышленных фильтрующих противо-
газах марки М или БКФ по нормативным и техническим документам
ГОСТ 12.4.121 и защитных костюмах по ГОСТ 12.4.011.

11.4 Трубы стойки к деструкции в атмосферных условиях. Твердые 
отходы труб возвращают на переработку в изделия, допускающие 
использование вторичного сырья, или обезвреживают в соответ-
ствии с санитарными правилами, предусматривающими порядок на-
копления, транспортирования, обезвреживания и захоронения про-
мышленных отходов.

11.5 Применительно к использованию, транспортированию и хра-
нению труб специальные требования к охране окружающей среды 
не предъявляют.
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