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РУКОВОДЯЩ ИЙ ДОКУМЕНТ

р д ______________________

ИНСТРУКЦИЯ ПО МОНТАЖУ ТРУБОПРОВОДОВ 
ИЗ МЕТАЛЛОПЛАСТОВЫХ ТРУБ СО  СВАРНЫМИ  

СОЕДИНЕНИЯМИ

Вводится впервые 
Д ата введения 01.09.2000 г.

1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Инструкция распространяется на монтаж трубопроводов из металжшла- 
стовых труб (МИГ) диметрами 95, 115, 140 и 200 мм с заюонцовками под 
сварку, транотортирующих нефть, нефтяной газ, нефтегазоводяные смеси, 
пластовые, сточные, морские и  пресные воды, а также другие продукты, к ко
торым полиэтилен низкого давления (ПЦЦ) химически стоек при давлениях 
до 4,0 МГЬ.
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2 НОРМ АТИВНЫ Е ССЫ ЛКИ

В настоящей Инструкции использованы ссылки на следующ ие норматив
ные документы:

ТУ 2290-001-12333095-96. Трубы метагоюютастовыз и  соединительные д е
тали к ним:

ТУ 6-05-1983-87. Полиэтилзн низкого давления.
ГОСТ 3282-74. Проволока стальная общего назначения.
ГОСТ 12820-80. Фланцы стальные плоские приварные на Ру от  0,1 до

2,5 МГЬ (от 1 д о  25 кгсУсм2). Конструкция и размеры
ГОСТ 166-89. Штангенциркуль.
СНиП 3.05-05.84. Технологические трубопроводы
CTM I3.02.01-87. Земляные сооружения. Основания и  фундаменты
ГОСТ 15150-69. Машины, приборы и другие технические изделия. Испол

нения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуата
ции, хранения и транспортирования в части воздействия климатических фак
торов внешней среды

ГОСТ 6552-80. Реактивы Кислота ортофосфорная. Технические условия.
ТУ 6-14-577-77. СинтанолДС-10.
ТУ 84-509-74. Сульфанол НП-3.
ГОСТ 7502-98. Рулетки измерительные металлические. Технические усло

вия
ГОСТ 103554-82. ГЪкнка полиэтиленовая Технические з'словия.
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3 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

3.1 Монтаж трубопровода производится: в соответствии с требованиями 
настоящей Инструкции.

3.2 Органшационно-техничеекая подготовка к проведению монтажных 
работ должна включать в себя разработку технического проекта и проекта 
производства работ (ППР).

3.3 В комплекс работ по строительству трубопровода вход ят подготови
тельные, транспортные, земляные, монтажные работы, испытание трубопро
вода и сдача его в эксплуатацию.

Состав работ и порядок их выполнения разрабатываются для конкретного 
трубопровода с учетом местных условий.
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4 ХАРАКТЕРИСТИКА ТРУБ С ЗАКОНЦОВКАМ И ПОД СВАРКУ

Металлопластовая труба представляет собой дэзхкомпонеш ную конст
рукцию, шготовжнную методом экструзии из полимерных материалов с од
новременным армированием стальным сварным каркасом из провожжи с по
следующим оформлением соединительных законцовок под сварку встык

4.1 Виды соединений труб: сварное; фланцевое.
4.2 Для соед инения меташюпшстового трубопровода с  металлическим 

трубопроводом и запорной арматурой используются металлюговстовыз трубы  
один конец которых оформлен под сварное соединение, а второй - под флан
цевое.

4.3 Трубы метаплюплэстовые изготавливаются из полиэтилена низкого 
давления марок 289-136, 289-137 по ТУ 6-05-1983-87 со стальным сварным 
каркасом из провожжи общего назначения по ГОСТ 3282-74.

Допускается применять металшгавстовыэ трубы из других видов сырья 
и материалов, в том числе импортных поставов; обеспечивающих получение 
труб в соответствии с требованиями технических условий

4.4 №киднью фланцы изготавливаются из заготовок по ГОСТ 12820-80.
4 5 Поверхность труб должна быть без раковин, трещин. №  трубах до

пускаются характерная волнистость, обусловленная проявлением проволочно
го каркаса, следы от технологического инструмента, не выводящие толщину 
стенки трубы за пределы допускаемых отклонений.

4.6 Трубы предназначены для монтажа трубопроводов с рабочими дав
лениями до 4.0 МПа. Испытательное давление равно 6 0 МГк

4.7 Трубы должны иметь маркировку с  указанием номера партии труб; 
номера трубы; длины трубы в метрах

Пример условного обозначения трубы металлопластовой, изготовленной 
с законцовками под сварку с наружным диаметром 95 мм:

МПГ 95СВ ТУ 2290-001-12333095-96
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5 ПРИЕМКА, ТРАНСПОРТИРОВКА, СКЛАДИРОВАНИЕ И 
ХРАНЕНИЕ ТРУБ

5.1 Трубы поставляются: партиями Партией считается; количество труб 
одного диаметра, изготовленных из одной партии сырья на определенной тех
нологической линии, сдаваемых од новременно и  сопровожд аемых одним до
кументом о  качестве.

Размер партии не должен превышать 1600 м. Сопроводительный доку
мент о качестве труб должен сод ержать:

- наименование предприятия-изготовители или товарный знак;
- условное обозначение труб;
- обозначение ТУ;
- номер и д ату вьщачи документа;
- номер партии труб;
- размер партии в м;
- количество фланцев в ш т.;
- результаты испытаний;
- д  ату выпуска партии.
5.2 Трубы должны быть упакованы в специальный возвратный контей

нер. №  каждом контейнере должна быть прикреплена фанерная бирка, на ко
торой указываются:

- наименование завода-изготовителя или товарный знак;
- условное обозначение труб;
- обозначение ТУ;
- номер партии,
- количество труб в м;
- количество фланцев в ш т.;
- д  ата изготовления труб;
- штамп ОТК;
- наименование заказчика
5.3 Контейнеры с трубами транспортируются любыми вид ами транспор

та в соответствии с правшами перевозки грузов, действующими на д анном 
виде транспорта

При транспортировании труб автомобильным транспортом длина кузова 
или полуприцепа автомобиля должна быть не менее 8 м. №  каждый полупри
цеп допускается устанавливать только один контейнер. Захват контейнера 
должен осуществляться стропами равной длины с  двух сторон, предусмотрен
ными конструкц ией контейнера

5.4 Разгрузка труб из контейнера должна производ иться поштучно.
5.5 Доставку труб и соединительных деталей на трассу следует произво

дить на платформах (вертлюги, штанговозы) при температуре не ниже минус 
20 °С.



5.6 Не допускается при погрз'зке, разгрузке, транспортировании и хране
нии подвергать трубы ударам, изгибающим и дрзтим механическим воздейст
виям. Сбрасывание труб и  стаскивание их при разгрузке не догружаются.

5.7 Меташюпгастовые трубы следует гранить в условиях, исключающих 
их механическое повреж дение или деформирование, попадание прямых сол
нечных тучей  Трз'бы следует гранить в горизонтальном полож ении на сплаг 
нированных площ адках

Трубы гранятся в ш табелях с подклад ками и  опорными стойками п од  
навесом или укрытием Высота штабеля из труб не должна превышать 2  м

5.8 Не догружается хранение труб навалом
5.9 Гарантийный срок гранения меташюпластовых труб составляет 2  го

да при условии хранения и х  по ГОСТ 15150-69 (раздел 10) в условиях 5 (на
весы или неотапливаемые помещения). ГЪ истечении гарантийного срока гра
нения перед использованием трубы должны быть проверены на соответствие
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6 ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ

Каждая партия поступивших на монтаж труб и соединительных деталей 
должна иметь сертификат завода-изготовителя, подтверждающий соответст
вие их техническим условиям.

6.1 Входной контроль включает осмотр внешнего вида поверхности 
труб, контроль наружного и  внутреннего д иаметров, определение наружного 
диаметра законцовки под сварку и  фланцы:

6.2 Внешний вид поверхности труб и приливов определяется визуально 
без применения увеличительных приборов.

РЬ наружной поверхности труб не должно быть трещин, пузырей, рако
вин и посторонних включений. На трубах допускаются характерная волни
стость, обусловленная проявлением проволочного каркаса, следы от техноло
гического инструмента, не . выводягцие то лщину стенки за пределы допускает 
мых отклонений. Поверхность законцовок под сварку и фланцы долж на быть 
без трещин и раковин, приводящих к негерМетичносш труб. ЬЬличие дефек
тов (волнистость поверхности, продольные риски и др.) на внутренней по
верхности труб не допускается:

Контроль целостности труб проводится визуально. В сомнительных слу
чаях трубы подвергаются контролю электролитическим методом. Сущность 
метод а заключается в прохождении электрического тока через электролит при 
нарушении целостности трубы.

6.3 Определение целостности трубы производится при помощи устрой
ства с двумя резиновыми манжетами, уплотняющими внутреннее пространст
во от торца трубы до  конца прилива (законцовки). В указанное пространство 
заливается электролит и устанавливается электрод (щуп 1)

Состав электролита:
- вода дистиллированная - 20  мл;
- кислота ортофоофюрная - 30  г;
- ПАВ (оинтанол Д С -10, сульфанол НП-3; порошок "Лотос" и  д р .) - 1 г.
К специально оголенному участку проволочного каркаса на наружной

поверхности трубы подсоединяется второй электрод (щуп 2). Замыкание цепи 
щуп 1 - электролит - щуп 2 указывает на негерметичность трубы

6.4 Определение наружного диаметра проводится в трек сечениях: на 
расстоянии 100-300 мм от законцовок и  в сред ней части.

Измерение наружного диаметра производится од ним из д вух способов:
1 способ. Измерение производится штангенциркулем (ГОСТ 166-89) в 

двух: взаимно перпендикулярных направлениях За величину среднего наруж
ного диаметра принимается среднее арифметическое измерений диаметра 
Измерение проводят с  абсолютной погрешностью до 0.1 м м

2 способ. Измерение производ ится рулеткой (ГОСТ 7502-98). Измеряет
ся длина окружности в 3-х сечениях Средний наружный д иаметр, Дц в мм, 
вычисляется по формуле

Дн = (П1+Ш+ГВуЗ - 2Т,
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Где П1, П2, ПЗ -  длины окружностей в первом, втором  и  третьем сечениях, мм;
Т - толщина ж т ы  рулетки, м м
Измерения производятся с  абсолютной погреш ностью до  0.5 мм.
6.5 Определение наружного диаметра законцовок под фланец, сварку и  

шарнирные ключи производится рулеткой с  абсолютной погрешностью  
д о  0.5 мм.

6.6 Внутренний диаметр трубы измеряется штангенциркулем 
(ГОСТ 166-89).

6.7  Результаты измерений должны соответствовать требованиям техниче
ских условий.
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7 МОНТАЖ ТРУБОПРОВОДОВ Ш  МЕТАЛЛОПЛАСТОВЫХ 
ТРУБ

7.1 Монтаж меташюгшаотовых трубопроводов выполняется в соответст
вии с проектом трубопроводных коммуникаций, проектом производства ра
бот, строительными нормами и правилами производства и приемки работ, а 
также требованиями настоящей Инструкц ии.

7.2 Разработка траншен
7.2.1 Земляные работы при строительстве подземных металлэплэстовых 

трубопроводов выполняются в соответствии с требованиями СНяП3.02.01-87.
Размеры и профиль траншеи устанавливаются проектом в зависимости 

от назначения и д иаметра трубопровода, видов грунтов, гидрогеологических 
условий и характеристики местности (пашни, пустыри, придорожные зоны и
РР) 1

7.22 Дно траншеи при прокладке метагаюпластового трубопровода 
должно быть выровнено и спланировано в соответствии с проектными отмет
ками так, чтобы трубопровод по всей длине опирался на грунт. При прокладке 
в грунтах с каменистыми включениями д но траншеи выравнивается подсып
кой ю  мягкого грунта или песка слоем, достаточным для полного сглаживания 
неровностей, но не менее 0.1 м над; вьклупами дна транш®!

7.3 Доставка труб и раскладка их по трассе
7 31 Доставка труб и раскладка их вдоль трассы производятся после 

разработки траншеи непосредственно перед началом монтажных работ в рас
чете на суточный объем строительства трубопровода

Доставленные на трассу трубы раскладываются на бровке вдоль тран
шеи на расстоянии не менее 1 м от кромки траншеи.

7.4 Соединение металлопластовых: труб
7.4.11Дэи строительстве метагоюпластовых трубопроводов трубы между 

собой свариваются встык контактной сваркой нагретым инструментом.
. 7.4.2 Присоединение меташюшвстовых трубопроводов к арматуре, на

сосам, резервуарам, металлическим трубопроводам и другим узлам, указан
ным проектом, производится с помощью фланцевых соединений

7.4.3 Контактная сварка заключается в нагревании (оплавлении) свари
ваемых поверхностей до вязкотекучего состояния термопласта при непосред
ственном контакте их с нагретым инструментом и последующем соединении 
под давлением между собой.

7.5 Технологический процесс сварки включает в себя следующие этапы
- подготовка труб к сварке (оборка, центровка, обработка свариваемых 

кромок);
- нагрев (оплавление) свариваемых поверхностей;
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- технологическая пауза, обуешвлеыная необходим остью  удаления наг 
греватепшого инструмента;

- осадка стыка;
- охлаждение сварного соед инения.
7.6 Контактная сварка труб производится с  использованием специальных 

сварочных установок, обеспечивающ их поддерж ание заданны х технолэгиче- 
ских режимов.

7.7 Цри контактной сварке встык нагретым инструм ентом  сварное со 
единение обладает прочностью не ниж е прочности тега тр убы

7.8 Оборка свариваемых труб включает центровку и  закрепление свари
ваемых концов (рисунок 1а), а  также установку устройства дл я  формирования 
грата на внутренней поверхности свариваемых труб.

Установка устройства заключается в закреплении уп ор а н а штанге на  
противоположном конце привариваемой трубы при нахож дении середины  
устройства в зоне свариваемых труб.

Концы труб центрируются по наружной поверхности, чтобы  максималь
ная величина несовпадения кромок н е превышала 10% номинальной толщины 
стенки свариваемых труб.

7.9 П еред сваркой закрепленные и отцентрированные концы труб под
вергаются механической обработке - торцовке с  целью выравнивания свари
ваемых поверхностей и удаления слюд подвергш егося воздействию  солнечной 
радиации и кислорода воздуха (рисунок 16 )

После обработки ещ е раз проверяются центровка и  наличие зазоров в 
стыке. М еж ду торц ами, приведенными в соприкосновение, н е  долж но быть за
зоров, превышающих 0,3 м м  (рисунок 1в).

7.10 Основными параметрами процесса стыковой контактной сварки яв
ляются:

- температура нагревательного инструмента;
- продолжительность нагрева (ош ивлеяия) торцов;
- давление нагревательного инструмента на торцы п ри  оплавлении;
- д  авление н а торцы при осадке;
- продолжительность паузы между'’ окончанием оплавления и началом 

осадки;
- продолжительность охлаждения сварного стыка п о д  д  авлением осадки.
7.11 Нагрев (оплавление) торцов свариваемых труб осущ ествляется од

новременно (синхронно ) за счет контактирования и х с  рабочим и поверхно
стями нагревательного инструмента (рисунок 1г).

П роцесс оплавления характеризуется параметрами, значения которых 
приведены в таблице 1.

Температура нагревательного инструмента долж на поддерживаться на 
уровне (22Qt 10) °С.
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1!:счедовательность процесса контактной 
тепловой сварки встык металлопластовых труб
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Таблица 1 -  Режимы контактной сварки встык нагретым инструментом металлопластовых труб

Тнп груб
Толщина 
сгенкн за- 
концовки, 

мм

Площадь 
торца за- 

концовки, 
см2

Осевое усилие, кгс Время
прн сишавленнн т стонов

прн осадке 
стыка

оплавления 
на П {стадии, с

технххяогняе- 
скай паузы, с

охлаждения,
мни.

на I стадии до об
разованна грата 

высотой 0,5-2,0 мм
на II стадии

МПТ-95 20,5 т 90 20 120 190 8 20

МПТ-115 27,0 100 150 30 200 1200 10 20

МПТ-140 23,5 105 160 40 220 200 10 20

ШГГ-200 - 150 230 50 300 200 12 20

Примечание: Для наиболее широко применяемой сварочной установки типа УСПТ-09 обеспечение сварочных
усилий контролируется манометром гидросистемы, показания которого соответствуют нагрузкам:
50 кгс -  2,5 кг/см2; 100 кгс -  4,0 kiYcm2; 150 кгс -  5,5 кг/см2; 200 кгс -  7,0 кг/см2; 250 кгс -  8,5 кг/см2; 
300 кгс -  10,0 кг/см2.
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7.12 В  начале процесса оплавления создается повышенное давление в 
течение времени, достаточного для приведения поверхностей торцов в пол
ный контакт с  поверхностями нагревателя.

Такой контакт - начало процесса оплавления -  косвенно определяется по 
появлению грата (вытесненного расплава) высотой 0 .5 -3 .0  м м  по всем у пери
метру свариваемых торцов. В  дальнейшем нагрев производ ится при понижен
ном давлении в течение времени, определяемого в зависимости от толщины  
стенки торцов труб (см  таблицу Г).

7.13 ГЪ окончании процесса оплавления торцы труб (законцовок) отво
дятся от нагревателя (рисунок 1д), нагреватель убирается и  трубы стыкуются. 
Отрыв нагретого инструмента следует производить в направлении, перпенди
кулярном оплавляемой поверхности.

Сразу посла стыковки оплавленных торцов труб д о  окончания процесса 
осадки стыка (рисунок 1е) устройство для формирования грата вводится в зо
ну С1ЫКН

Цюдолжительность технологической: паузы, представляющей собой  
время м еж ду окончанием оплавления торцов и  началом осадки стыка, не 
должна превышать значений, указанных в таблице 1 За  время паузы оплав
ленные поверхности торцов н е должны подвергаться воздействию влаги, пыли 
и ветра

7.14 Осадка стыка (рисунок 1ж) производится при заданном давлении, 
величина и  время достижения которого должны соответствовать д анным таб
лицы 1.

7.15 Охлаждение сварного стыка производится п од  давлением осадки в 
течение времени, указанного в таблице 1. Оваренньге трубы  должны оставаться 
закрепленными в зажимах сварочного устройства д о  тех пор, пока температу
ра шва в естественных условиях охлаждения не снизится д о  (50-60) °С Не до
пускается форсирование охлаждения шва путем обливания его водой или об
дува воздухом.

Устройство для формирования грата извлекается из зоны  стыка через 1- 
2 мин после окончания процесса осанки стыка Контроль — <хютвеяствуюшим 
шаблоном.

7.16 Контактная сварка встык нагретым инструментом производится при 
температуре окружающего воздуха не ниже минус 15 °С. При б ож е низких 
температурах сварку осуществляют в утепленных укрытиях.

7.17 При сварке в условиях низких температур окружающего воздуха 
(ниже плюс 15 °С) температура нагретого инструмента долж на быть увеличена 
до (2251 10) °С при плюс 10 °Q  до  (230110) °С при 0  °Ц  д о  (240110) °С  при 
минус 15 °С.

7.18 При строительстве трубопроводов для достиж ения качественного 
выполнения сварочных работ производятся:

- проверка квалификации сварщика» а также состояния сварочного инст
румента» механизмов»
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- систематический пооперационный контроль качества сборки п о д  свар
ку и  технологии сварки стыков трубопровода;

- внешний осм отр сварных швов и  изм ерение геометрических парамет
ров;

- проверка в сех  соединений на прочность и  плотность пневматическим  
или гидравлическим способом .

7.19 Цэоверка квалификации сварщика металлоплэстовых трубопрово
дов и  контроль правильности режима сварки осущ ествляется посредством  и с
пытания сварных стыков-свидетелей полиэтиленовых труб, сваренны х д о  ка
чала монтажа трубопровода (допускные стыки) и  сваренных в процессе мон
тажа трубопровода (контрольные стыки). Впоследствии из катуш ек со свар
ными соединениями вырезаются образцы, которы е испытываются на растяж е
ние. Цэи сварке труб МГТГ-95 катушки для испытания свариваются и з труб 
Щ Ц-110Т, при сварке труб МПГ-115 И  МГТГ-140 -  из труб ПЦЦ-160Т и  при 
сварке труб Ml И -2Ш  -  из труб Ш Д-225Т.

7.20 Систематическому операционному' контролю подвергаются качест
во подготовки концов труб под сварку точность центровки и  совмещ ение 
кромок, величина зазора в стыке, резким сварки (температура нагретого инст
румента, продолжительность оплавления, давление при оглавлении и осадке, 
продолжительность охлаждения под давлением осадки), чистота рабочих по
верхностей нагретого инструмента

7.21 ГЬ внешнему' виду стыковой сварной шов долж ен удовлетворять 
следующим требованиям1

- вытесненный из стыка расплавленный материал (грат) долж ен быть 
равномерно распределен п о периметру' стыка;

- оба валика грата должны  быть приблизительно одинакового размера 
Высота грата долж на был» в пределах; 4 .0-6 .5  мм;

- ширина грата долж на быть в предегах 1.8-2.2 его вьюотьг,
- поверхность ф а та  долж на быть гладкой, б ез пор, трещин и  инородных 

включений
7.22 Стыки, забракованные при внеш нем осмотре, подлеж ат исправле

нию. Для этого проьсводится разрез ровно п о середине стыка (м еж ду валика
ми грата). ‘Затем следует торцовка д о  уд аления грата с  законцовок сваривае
мых труб. Далее производ ится контроль центровки и сварка. Э ту операцию  
можно проводить од ин р аз, так как в последую щ ем  возмож но появление по 
торцам законцовок проволочек армировки и , следовательно, невозможность 
торцовки и сварки.

Отклонения от  нормального технологического режима монтаж а трубо
проводов из МПГ и  м еры  п о  их устранению приведены  в Приложении А.

7.23 Укладка трубопровода в траншею
7.23 1 Укладку- металлоплэетового трубопровода в транш ею следует 

производить н е ранее ч ем  через 24 часа после, завершения сварочных работ.
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Для поддержки трубопровода следует пользоваться ремнями, пенько
выми или капроновыми канатами, брезентовыми полотенцами.

7.23.2 Трубопровод необход имо опускать в траншею плавно, без рыв
ков, не допуская резких изгибов трубопровод а  Опускаемая в траншею пжть 
трубопровод а должна иметь вид плавной кривой. Сбрасывать трубопровод в 
траншею запрещается.

7.23.3 Кривизна траншеи в плане не должна превышать величины, рав
ной 500 диаметрам укладываемых труб.
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8 ИСПЫ ТАНИЕ, ЗА С Ы П К А  И СДАЧА ТРУ Б О П РО ВО Д А

8.1 Напорные трубопроводы  из меташюгавстовых труб подлеж ат испы 
танию на прочность и  плотность (герметичность) гидравлическим или пневм а
тическим способом . Основны м способом  испытаний является гидравлический; 
пневматическое испытание трубопроводов следует производить в соответст
вии с  правшами, предусмотренны ми специальной инструкцией, и  только в тех  
случаях, когда затруднено применение гидравлического способа (отсутствие 
воды ит.п .).

8.2 Д о начала испытаний после завершения монтажных р абот следует  
произвести:

а) визуальный наружный осм отр трубопроводов на предм ет отсутствия  
повреждений, правильности установки арматуры и  ее крепления, правильности  
под готовки дна траншеи и  укладки трубопровода, отсутствия провисания тру
бопровода и в целом на соответствие смонтированного трубопровода проекту,

б) проверку' установки заглушек или глухих фланцев на испытываемых 
участках и  обеспечение свободн ого удаления воздуха и  опорожнения трубо
провода Использовать запорную  арматуру' для испытываемого участка н е д о 
пускается

Обнаруженньге деф екты  или несоответствия проекту' должны быть и с
правлены до  испытаний.

8 3 Гидравлические испытания трубопровода производятся с  помощ ью  
гшполнительных агрегатов, обеспечивающ их требу'емый уровень давления

8.4 При испытаниях на прочность и  плотность для измерения давления 
должны применяться проверенны е опломбированные и  имеющ ие паспорт ма
нометры класса точности н е ниж е 0.5 с  предельной шкалой на давлш ие около 
4/3 от испытательного и диам етром  корпуса, не м енее 150 м м

8.5 Присоединение трубопровода к наполнительному (опреооовочному) 
агрегату' (насосу') осущ ествляется временным подводящ им металлическим  
трубопроводом или гибким ш лангом через два запорных вентиля. Прочность 
подводящих линий долж на соответствовать испытательным давлениям.

8.6 М еста располож ения н а трубопроводе заглушек и  других деталей на  
время испытаний отмечаю тся предупредительными знаками.

8.7 Испытание напорного трубопровода на прочность долж но произво
диться дважды  предварительное (н а прочность) - д о  засыпки транш еи, но н е  
ранее чем через 24 часа п осл е сварки последнего стыка; и  окончательное (на  
плотность) -  после засыпки транш еи и  завершения всех  работ на д  анном уч а
стке трубопровода но д о  п о д  ключения арматуры

8.8 Прочность трубопровода проверяется внутренним давлением, рав
ным испытательному Величина испытательного гидравлического давления у с 
танавливается проектом  При отсутствии в проекте указаний о величине гид
равлического давления испытание ого на прочность (в соответствии со  
СНиП 3 05-05.84) следует производить давлением, равным рабочем у расчет
ному с коэффщ иентом 1.25.
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8 9  Метагоюгашсговый трубопровод следует подвергать испытанию в 
целом или участками, длина которы х устанавливается; проектом. При отсутст
вии указаний о  длине испытываемых участков разделение трубопровода на  
участки определяется организацией, осущ ествляющ ей испытания.

8.10 Предварительные гидравлические испытания следует производ ить в 
следующей последовательности;

- заполнить трубопровод водой  и  вьщержать его без д  авления в течение 
2-х часов. Заполнять трубопровод водой  следует подключением агрегата в 
низшей точке трубопровод а, а  спуск воздуха производить в вы сш ей точке д о  
появления воды ;

- создать испытательное давление и  выдержать его в течение 0.5 часа;
- снизить д  авление д о  рабочего и  произвести осмотр трубопровод а.
8.11 Т рубопровод считается вьщержавптим предварительные гидравли

ческие испытания, если п од  испытательным давлением: не произойдет разрыв 
труб или стыков, а  п о д  рабочим давлением не будет обнаруж ено видимых 
утечек воды

8.12 Окончательные гидравлические испытания проводятся в следую 
щем порядке: трубопровод нагружается д о  уровня испытательного давления, 
равного рабочем у расчетному, и  выдерживается в течение 0,5 ч аса

Трубопровод считается выдержавшим испытания на плотность, если в 
течение 30 минут нахождения п од  испытательным давлением падения давле
ния в трубопроводе не произош ло.

8.13 При пневматическом испытании дав л ам е в трубопроводе следует 
поднимать постепенно с  осмотром на следующ их ступенях: при достиж ении  
60 %  испытательного давления для  трубопровода с  рабочим  давлением  
до 0.2 М Ъ  и  при достижении 30 % и  60 %  испытательного давления трубо
провода с рабочим  давленной 0.2 МГЪ и  выше №  время осм отра подъем  дав
ления прекращдется.

Окончательный осмотр производится при рабочем давлении и, как пра
вило, совмещ ается с  испытанием на плотность.

8.14 Испытания трубопровод а следует производить п од непосредствен
ным руководством производителя работ или мастера в строгом соответствии с  
требованиями настоящ ей Ш струкции, правилами техники безопасности и  ука
заниями проекта

8.15 Ц еддарительное и  окончательное испытания трубопровод а осущ е
ствляются в присутствии рабочей комиссии в составе представителей Госгор
технадзора, заказчика;, строительно-монтажной и  эксго^втирутощей организа
ций. О результатах испытаний составляются акты

Ц эедэарителы ю е испытание допускается производить без участия пред
ставителей заказчика и  эксплуатирующей организации При этом  акт утвер
ждается пивны м инж енером строительной организации

8.16 'Засыпка трубопровода производится после его испытания на проч
ность.
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8 17 Для предохранения трубопровода от повреждения при засыпке его 
слежавшимся грунтом или ф унтом с  включением камней поверх трубопрово
да сооружают присыпку'' из мягкого ф унта слоем толщиной 0.15 - 0.20 м  над 
верхней образующей трубопровода

Грунт, предназначенный для присыпки, н е должен содержать частицы 
диаметром более 30 мм. В случае, если ф унт из отвала не удовлетворяет это
му требованию, его необходимо просеять или использовать привозной ф унт 
или песок

После присыпки трубопровода следует произвести уплотнение фунта 
пазух траншеи и укладку сигнальной ленты (полиэтиленовая лента желтого 
цвета по ГОСТ 10354-82), предназначенной для предотвращения повреждения 
трубопровода при повторном вскрыши траншеи. Трамбовать ф унт Непосред
ственно над трубопроводом запрещается.

8.18 Дальнейшая засыпка трубопровода производится общепринятыми 
техюгчсскими средствами

8.19 ГЬслз завершения засыпки траншеи должны бьпъ составлены ис
полнительные чертежи с привязкой к постоянным объектам для определения 
точного местополэжшия трубопровода на местности.

Вое данные о трубопроводе должны быть занесены в паспорт трубопро
вода (Цэшюжение Б).

8 2 0  При сдаче трубопровода комиссии монтажная организация пред
ставляет

- опись технической документации;
- сопроводительный документ о качестве труб;
- акт готовности траншеи;
- акты испытания трубопровода на прочность и  плотность;
- список сварщиков с указанием номеров удостоверений и клейм;
- журнал сварочных работ.
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Приложение А

Возможные отклонения от нормального технологического режима 
монтажа трубопроводов из МПГ и меры по их устранению

ТаблицаА1
Отклонения от 
нормального тех
нологического ре
жима

Возможные причины Методы устранения откло
нений и действия персонаж

1 2 3
Большая высота 
валика (грата)

Чрезмерно большое усилие 
прижатия торцов труб к на
гревателю или друг к дру^у

1
Слишком высокая темпера
тура нагревателя

Время опшвлдаия больше 
нормы

Огизшь усилие прижатия 
торцов труб к нагревателю  
или друг к другу

Уменьшить температуру 
нагревателя

Уменьшить время оплавле
ния и довести д о  норма
тивною режима

Малая высота ва
лика

Недостаточное усилие при
жатия торцов труб к нагре
вателю или друг к другу

Низкая температура нагре
вателя

Время оплавления меньше 
нормы

Увеличить усилие прижатия 
торцов

Увеличить температуру на
гревателя

Довести время оплавления 
до нормативного

Неравномерная 
толщина и высота 
валика

Неровные торцевые поверх
ности свариваемых труб

Плохая центровка труб ме
ж ду собой

^параллельность рабочих 
поверхностей нагревателя

Оггорцевать поверхности 
свариваемых труб

Отцентровать трубы меж ду 
собой

Заменить нагреватель

‘■Рваный:'’ валик 
сварного шва

ВЬлипание полиэтижна на 
нагреватель из-за загрязне
ния его поверхности или 
повреждения антиадгеаи- 
онного покрытия

Почистить поверхность на
гревателя Замш ить анти- 
адгезионное покрытие на
гревателя
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Продолжение тавлицы А. 1 
3 _______1___________________2

Плохая очистка концов 
трз'б от сгружки, образую- 
щейся при торцовке (сна
ружи и  изнутри)

Тщательно очистить концы 
труб от стружки, образую
щейся при торцовке

Сварной шов с Плохая центровка труб Отцентровать трубы
большими сме-
щениями торцов Большая овальность концов Произвести калибровку
труб труб труб относительно друг 

друга
Нзтровары, над- Время оплавления меньше Довести время оплавления
рывы и трещины нормы до нормы
ПО ЛИН1Ш свярно-
го шва Давление осадки нцже Довести давление осадки

нормы до нормы

Плохая подготовка торцов Отторцеватъ поверхности
труб к сварке свариваемых труб

Низкая температура нагре Увеличить температуру на
вателя гревателя

Технологическая пауза Довести время технологи
больше нормы ческой паузы до  нормы

Низкая температура окру Увеличить температуру на
жающего воздуха гревателя и  время прогрева 

труб
Пэры по наруж- Высокая температура на Снизить температуру на
ной поверхности гревателя гревателя
и в  изломе шва

Загрязнение торцов труб Очистить торцы труб чис
той сухой тряпкой и  еще 
раз отторцеватъ поверхно
сти труб

Загрязнение поверхности Очистить поверхности на
нагревателя гревателя от грязи и  на

липшего полиэтилена
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Цжпюжение Б

П А С П О Р Т
ТРУБОПРОВОДА ИЗ МЕТАЛЛОПЛАСТОВЫХ ТРУБ

Объединение______________

Управление________________

Ц е х ________________________________

Объект____________________

^именование трубопровода



2 3

Дата монтажа _________________________________ ____________________________
Дата пускав эксплуатацию _______________________ _________________________
Наименование проектной организации______________________________________
Сргаштзация, производящая монтаж __________ ______________________________
Ц х)тяж ош ость трубопровода___________________
Диаметр т р у б ______________________________________________________________
Толщина стенки _____________________________________ __ ___________________
Материал труб _____________________________________________________________
Услювия прокщцки (наземная, подземная) _________________________________
Глубина заж ж ения _____________________________________
Тип гр ун та_______________________________________________________
ГЪрежды трубопровода через естесш енньв и  искусственные препятствия и их
характеристика ____________________________________________________________
Сред негодовая пропускная способность:

по п р оек ту____________________________________________________ __
фактическая проижодительность __ ___________________________________

Рабочее д ав пение сред ы
максимально допустимое ______ _______________________________________
рабочее ______________________________________________________________

Температура транспортируемой сред ы
максимально допустимая ______________________________________________
рабочая ______________________________________________________________

М етеорож ш ческие д анные условий монтажа ______________________________

М етеорожш честсие данные 
конкретной местности

Зим ой Летом
m ax m in m ax min

Температура воздуха на 
поверхности земли

Температура на глубине залегания труб ________________
Транспортируемая сред а ______________________________
Для нефтесборны х линий:

типнеф ш  _______________________________________
обводненность __________________________________
содержание коррозионно-агресхиЕных компонентов
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Qi ____________________________________________
H S ___________________________________________
CO*___________________________________________
количество смолннисто-щряфишютых веществ
количество ф ом а ш ч еск и х в а ц ест  __________

Для газопроводов:
состав г а за ___________________________________
наличие коррожонно-активных компонентов _

влажность газа ________
состав газоконденсата _  
количество мехпримеоей

Для системы  утилизации сточных вод: 
Химический состав воды, м г/д м3

йш ичиеП А Д  
ингибиторов 
коррозии в 

сточной воде

Fe++ SO," нх>; Са++ K*-Na* а

pH
Y

Кол-во
примесей

Сведения о  повреждении трубопровода

Дата
повреж
дения

М есто
повреж -
дедия

III Ц ж чина
повреж
дения

Способ уст
ранения по
вреждения.

Ф И О ., должность 
лица, выполнивше
го запись

Сведения об  очистке внутренней поверхности трубопровода

Д ата проведения 
очистных работ

Участок, подда- 
жащий очистке

М етод очистки Ф И О ., должность 
лица, выполнивше
го запись
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Аварийный запас:
т р у б __________________
ооедшитепьных деталей  
Места хранения труб __

У чет времени работы  трубопровода

Дата
отключения

Причина
отключения

Дата
включения

Ф .И О ., долж ность  
липа, выполнивш е
го запись

И зменение реж имов работы  трубопровода

Датаизмшшия
параметров изменения

параметров
н иярабох

мётл
шхпщоа-
ров

Ф РЮ ., ЛОЛЖНОСЛЬ
лица, вы полнивш е
го запись

давление тем-ра давление тсм-ра

Приложения к паспорту' (обязательные):
1. Схема трубопровода,
2. Сокращенный профиль трубопровода.

Паспорт составил
(Ф.И.О., должность)

Подпись

№ чальникцеха

Подпись
(Ф.И.О.)
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