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ЗАКЛЮЧЕНИЕ ЭКСПЕРТИЗЫ 
ПРОМЫШЛЕННОЙ БЕЗОПАСНОСТИ 

 

на техническое устройство, 
применяемое на опасном производственном объекте 

 

“Трубы и детали из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом 
для строительства, реконструкции и капитального ремонта  

нефтегазопромысловых трубопроводов” 
 
 

1  ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ 
 

1.1 Основание для выдачи заключения 
Основанием для выдачи настоящего Заключения явились следующие 

документы: 
 Письмо генерального директора ООО “ЛТК “Свободный сокол” И.В. 

Ефремова №2680 от  18.04.2014 г.; 
 Договор № 21 от 23 апреля 2014 г. между экспертной организацией 

ГУП “Институт проблем транспорта энергоресурсов” Республики Башкорто-

стан и заказчиком – ОАО “Липецкий металлургический завод “Свободный 

сокол” на тему “Выдача заключения о применимости и безопасности трубо-

проводов из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом в условиях 

эксплуатации нефтегазопромыслов”. 
Экспертиза проведена в соответствии с требованиями нормативных до-

кументов, регламентирующих процедуру проведения экспертизы промыш-

ленной безопасности, в том числе: 
 Федеральный Закон РФ “О промышленной безопасности опасных 

производственных объектов» № 116-ФЗ; 
 Федеральный закон РФ “О защите населения и территорий от чрез-

вычайных ситуаций производственного и техногенного характера” № 68-ФЗ; 
 Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасно-

сти «Правила проведения экспертизы промышленной безопасности»; 
 НТД по промышленной безопасности, согласно прилагаемому пе-

речню (приложение 1).  
 

1.2 Данные об экспертной организации 
 

Заключение экспертизы разработано Государственным унитарным 

предприятием “Институт проблем транспорта энергоресурсов” Республики 

Башкортостан (ГУП “ИПТЭР” РБ). 
Руководитель организации – генеральный директор, доктор технических 

наук, профессор Гумеров Асгат Галимьянович. 
Почтовый адрес: 
450055, Республика Башкортостан, г. Уфа, проспект Октября, 144/3 
Тел. (347) 2843758, факс (347) 2356863. 
E-mail:   IPTER@anrb.ru;   www. ipter.ru. 
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1.3 Сведения об экспертах 
 

 Бажайкин Станислав Георгиевич – заместитель генерального директо-

ра ГУП “ИПТЭР” РБ, доктор технических наук, профессор, эксперт в нефтя-

ной и газовой промышленности (удостоверение № НОА-0027-8997-6, выдано 

НОА “СертиНК” ФГАУ “НУЦСК при МГТУ им. Н.Э. Баумана”, протокол от 

05.10.2012 № НОА-0027-8997-6); 
 Гумеров Кабир Мухаметович – зав. отделом № 27 ГУП “ИПТЭР” РБ, 

доктор технических наук, профессор, эксперт высшей квалификации в неф-

тяной и газовой промышленности (удостоверение № НОА-0027-9000-6, вы-

дано НОА “СертиНК” ФГАУ “НУЦСК при МГТУ им. Н.Э. Баумана”, прото-

кол от 05.10.2012 № НОА-0027-9000-6);  
 Сираев Айрат Габдрахманович – заведующий лабораторией, кандидат 

технических наук, эксперт в нефтяной и газовой промышленности (удостове-

рение № НОА-0027-9005-6, выдано НОА “СертиНК” ФГАУ “НУЦСК при 
МГТУ им. Н.Э. Баумана”, протокол от 05.10.2012 № НОА-0027-9005-6), спе-

циалист по методам неразрушающего контроля (удостоверение № 25-0502, 
выданные Независимым Органом по аттестации персонала НК ООО «Диа-

техсервис» 13 февраля 2009 г.); 
Ведущим экспертом назначен Гумеров К.М. 
Копии удостоверений приведены в приложении 16. 
 

1.4 Сведения о наличии лицензий на право проведения экспертизы 
 

Государственное унитарное предприятие “Институт проблем транспор-

та энергоресурсов” Республики Башкортостан аккредитовано как экспертная 

организация в системе экспертизы промышленной безопасности. На все виды 

деятельности, указанные в областях аккредитации, имеются лицензии Рос-

технадзора, в том числе лицензия № ДЭ-00-010560 (Д) от 06 августа 2009 г. 
(приложение 16). 

 
2  ОБЪЕКТЫ ЭКСПЕРТИЗЫ 

 

Заключение распространяется на трубы и детали из высокопрочного 

чугуна с шаровидным графитом (ВЧШГ) для строительства, реконструкции и 

капитального ремонта нефтегазопромысловых трубопроводов. 
 

3  ДАННЫЕ О ЗАКАЗЧИКЕ 
 

Общество  с ограниченной ответственностью “Липецкая трубная ком-

пания “Свободный сокол”. Адрес: 398007, г. Липецк, Заводская пл., 1. Тел.: 

(4742) 423345, факс (4742) 423360,  www.ltk.svsokol.ru. 
ООО “ЛТК “Свободный сокол” производит трубы и соединительные 

детали из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом, разрабатывает 

технологии монтажа трубопроводов. На основании договора аренды 62/98 от 

08.05.2013 г. и соглашения №63/125 от 14.05.2013 г. ООО «ЛТК «Свободный 

http://www.ltk.svsokol.ru/
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сокол» имеет право пользоваться технической документацией для производ-

ства труболитейной продукции. 
 

4  ЦЕЛЬ ЭКСПЕРТИЗЫ 
 

Оценка соответствия труб и деталей из высокопрочного чугуна с шаро-

видным графитом (ВЧШГ) для строительства, реконструкции и капитального 

ремонта нефтегазопромысловых трубопроводов, требованиям промышлен-

ной безопасности в нефтяной и газовой промышленности. 
 

5  СВЕДЕНИЯ О РАССМОТРЕННЫХ ДОКУМЕНТАХ  
И ОБСЛЕДОВАННЫХ ОБЪЕКТАХ 

 

Данное заключение составлено по результатам: 
 обзора материалов, касающихся применения труб из ВЧШГ в мировой 

практике; 
 изучения технических условий (ТУ), по которым выпускаются трубы 

из ВЧШГ; 
 изучения технического состояния опытных участков трубопроводов из 

ВЧШГ на нефтяных месторождениях; 
 испытаний труб, деталей и их соединений; 
 изучения нормативной базы в области нефтегазовой промышленности 

применительно к промысловым трубопроводам. 
Экспертам представлены следующие документы: 
1) ТУ 1461-075-50254094-2012 Трубы с раструбно-замковым соедине-

нием “RJ” из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом для строи-

тельства промысловых трубопроводов на нефтяных месторождениях. Техни-

ческие условия. 
В Технических условиях приведены характеристики материалов и 

конструкций труб диаметром 80-500 мм из ВЧШГ с раструбно-замковым 

соединением “RJ”, подробно описаны требования к сырью и материалам, 

правила приемки, методы испытаний, транспортирования и хранения. 

Имеется раздел по эксплуатации трубопроводов. Полный текст документа 

приведѐн в приложении 2. 
2) ТУ 1461-008-23967414-2010 Трубы из высокопрочного чугуна с ша-

ровидным графитом для строительства промысловых трубопроводов на неф-

тяных месторождениях. Технические условия. 
В Технических условиях приведены характеристики материалов и 

конструкций труб диаметром 80-300 мм из ВЧШГ, предназначенных для 

соединений типа “прессовая посадка”, описаны требования к сырью и ма-

териалам, правила приемки, методы испытаний, транспортирования и хра-

нения. Имеется раздел по эксплуатации трубопроводов. Полный текст до-

кумента приведѐн в приложении 3. 
3) ТУ 1460-076-50254094-2012 Соединительные части литые с рас-

трубно-замковым соединением “RJ” из высокопрочного чугуна с шаровид-
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ным графитом для строительства промысловых трубопроводов на нефтяных 

месторождениях. Технические условия. 
В данном документе приведены характеристики материалов и конст-

рукций соединительных деталей из ВЧШГ литых под раструбно-замковое 

соединение “RJ”. Описаны конструкции ремонтных муфт, применяемых 

при ремонте чугунных трубопроводов, а также резиновых манжет, предна-

значенных для уплотнения соединений труб и деталей. Документ содержит 

правила приемки, методы испытаний, транспортирования и хранения, а 

также указания по эксплуатации трубопроводов. Полный текст документа 

приведѐн в приложении 4. 
4) ТУ 1460-078-50254094-2012 Соединительные части сварные из вы-

сокопрочного чугуна с шаровидным графитом для строительства промысло-

вых трубопроводов на нефтяных месторождениях с соединением  “RJ”. Тех-

нические условия. 
В данном документе приведены характеристики материалов и конст-

рукций соединительных деталей из ВЧШГ сварных под раструбно-
замковое соединение “RJ”. Описаны конструкции соединительных дета-

лей. Документ содержит правила приемки, методы испытаний, транспор-

тирования и хранения, а также указания по эксплуатации трубопроводов. 

Полный текст документа приведѐн в приложении 5. 
5) ТУ 1468-014-23967414-2011 Части соединительные сварные из вы-

сокопрочного чугуна с шаровидным графитом для строительства промысло-

вых трубопроводов на нефтяных месторождениях. Технические условия. 
В данном документе приведены характеристики материалов и конст-

рукций соединительных деталей из ВЧШГ сварных под соединение мето-

дом обжимки раструба и муфтовым соединением обжимкой и прессовой 

посадкой. Описаны конструкции соединительных деталей. Документ со-

держит правила приемки, методы испытаний, транспортирования и хране-

ния, а также указания по эксплуатации трубопроводов. Полный текст до-

кумента приведѐн в приложении 6. 
6) ТИ 01-СН-2011 Сварка труб из высокопрочного чугуна с шаровид-

ным графитом для обустройства нефтяных и газовых месторождений. Техно-

логическая инструкция. 
В данной инструкции приведены сварочные материалы, требования к 

квалификации сварщиков, сварочное оборудование, технологические про-

цессы подготовки, сборки и сварки чугунных деталей, деталей из чугунных и 

стальных элементов, а также технология ремонта трубопроводов, смонтиро-

ванных прессовой посадкой методом наплавки углового шва на торцы муф-

ты. Полный текст документа приведѐн в приложении 7. 
7) ТУ 3663-002-23967414-07 Установка для неразъѐмного муфтового 

соединения труб. Технические условия. 
В данном документе приведена конструкция мобильной гидравличе-

ской установки для соединения труб запрессовкой в муфту. Изложена после-

довательность операций при сборке трубопровода, правила приемки и экс-

плуатации. 
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8) КД 01-2012 Классификатор допустимых поверхностных дефектов 

труб. Липецк, ОАО “ЛМЗ “Свободный сокол”, 2012 г. 
Данный документ содержит условия выбраковки труб и соединитель-

ных деталей из ВЧШГ при их производстве. В нѐм приведены численные па-

раметры выбраковочных параметров. 
9) Руководство по монтажу труб и фасонных частей с соединением 

“RJ”. ОАО “ЛМЗ “Свободный сокол”, 2012 г. 
В документе приведены требования к входному контролю, транспор-

тировке и хранению, прокладке трубопроводов, земляным работам. Подроб-

но описан процесс монтажа труб, испытаний, сдачи и приемки в эксплуата-

цию. Имеются разделы по безопасности труда и охране окружающей среды. 

Подробно описан процесс ремонта трубопроводов. Полный текст документа 

приведѐн в приложении 8. 
10) ТУ 2531-077-50254094-2011 Уплотнительные резиновые кольца для 

строительства промысловых трубопроводов на нефтяных месторождениях из 

труб с раструбно-замковым соединением “RJ”. Технические условия. 
Приведены состав материалов и конструктивные характеристики рези-

новых уплотнительных колец, правила приемки, испытаний и хранения. 
11) Инструкция по монтажу нефтегазопромысловых и технологических 

трубопроводов из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом неразъ-

ѐмными соединениями методом обжимки раструба и муфтовым соединением 

обжимкой и прессовой посадкой. Бугульма, ООО “Малый Сок”, 2009 г. 
В данной инструкции описано оборудование и последовательность 

монтажа трубопроводов диаметром 80-300 мм для рабочих давлений от 4,0 

до 22 МПа, методом обжимки и муфтовым прессовым соединением. Монтаж 

ведѐтся при помощи мобильных гидравлических установок, навешиваемых 

на крюк трубоукладчика или на временных базах. 
12) ТСН 40-303-2003 (МГСН 6.01-03) Бестраншейная прокладка ком-

муникаций с применением микротоннелепроходческих комплексов и рекон-

струкция трубопроводов с применением специального оборудования. Терри-

ториальные строительные нормы (Московские городские строительные нор-

мы). 
В документе изложен порядок работ при прокладке трубопровода из 

ВЧШГ методом микротоннелирования, указаны требования к земляным ра-

ботам, монтажу, протяжке и контролю. Изложены требования безопасности и 

охраны окружающей среды.  
13) Сертификаты на трубы и соединительные детали по  ТУ 1461-075-

50254094-2012, ТУ 1461-008-23967414-2010, ТУ 1460-076-50254094-2012, ТУ 

1460-078-50254094-2012, ТУ 1468-014-23967414-2011. Образцы сертифика-

тов приведены в приложении 9. 
14) Сертификаты на уплотнительные резиновые кольца по ТУ 2531-

077-50254094-2011. 
15) Паспорт на установку для неразъѐмного муфтового соединения 

труб по ТУ 3663-002-23967414-07. 
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Также были предоставлены нормативные документы по применению 

чугунных труб в смежных отраслях: 
16) ЕН 598:1994 Трубы, фитинги, оснастка и их соединения для приме-

нения в канализационных системах. Требования и методы испытаний; 
17) EН 14901-2006 Трубы, фитинги и комплектующие из ковкого чугу-

на. Эпоксидное покрытие (усиленное) фитингов и комплектующих из ковко-

го чугуна. Требования и методы испытаний; 
18) EН 15189-2006 Трубы из ковкого чугуна, фитинги и вспомогатель-

ные части. Наружное полиуретановое покрытие для труб; 
19) ИСО 8179-1: 2004 Трубы из чугуна с шаровидным графитом. На-

ружное цинковое покрытие. Часть 1. Покрытие металлическим цинком с от-

делочным слоем. 
20) Предоставлены также акты и протоколы испытаний труб из ВЧШГ, 

выполненных различными организациями в заводских, лабораторных и про-

мысловых условиях, соответствующие отчѐты исследований и другие доку-

менты.  
 

Эксперты имели возможность ознакомиться с производством труб и 

деталей из ВЧШГ, участвовать в испытаниях, получать необходимую ин-

формацию у специалистов предприятия-изготовителя и нефтедобывающих 

объединений, лабораторий и диагностических центров. 
 

Настоящее заключение основано также на действующих отраслевых 

нормативных документах в области промышленной безопасности в нефтяной 

и газовой промышленности. 
 

6  ПРОГРАММА ПРОВЕДЕНИЯ ЭКСПЕРТИЗЫ 
 
Программой проведения экспертизы предусмотрены следующие этапы 

работ: 
1 Ознакомление с производством труб и соединительных деталей в 

ООО “ЛТК “Свободный сокол”, изучение механических и физико-
химических свойств чугуна с шаровидным графитом, конструктивных осо-

бенностей и механических характеристик труб и деталей, технологий соеди-

нения труб при монтаже трубопровода. 
2 Проведение стендовых испытаний труб, деталей и их соединений, 

выполненных с применением двух технологий: раструбно-замковых типа 

“RJ” и прессовой посадкой типа “ПП”. 
3 Ознакомление с результатами промысловых испытаний опытных 

участков трубопроводов, смонтированных с применением труб из ВЧШГ. 
4 Анализ нормативной и технической обеспеченности технологий про-

изводства труб и деталей, монтажа, эксплуатации, диагностики и ремонта 

трубопроводов из ВЧШГ. 
5 Обобщение и анализ накопленных сведений по применению труб из 

ВЧШГ в нефтегазовой отрасли и других смежных отраслях. 
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6 Анализ проблем, связанных с обеспечением безопасности при строи-

тельстве и эксплуатации трубопроводов из ВЧШГ. 
 

7  ХАРАКТЕРИСТИКИ ТРУБ И ДЕТАЛЕЙ ИЗ ВЧШГ 
 
Высокопрочный чугун с шаровидным графитом обладает следующими 

механическими свойствами: 
 временное сопротивление  МПа420В ; 

 условный предел текучести  МПа3002,0 ; 

 относительное удлинение  %10 ; 

 ударная вязкость на образцах без надреза не менее 3 кгс·м/см
2.  

Химический состав ВЧШГ соответствует таблице 1.  
 

Таблица 1 – Химический состав ВЧШГ (массовая доля элементов), % 
C Si Mn Mg S P 

3,3-3,9 1,9-2,9 до 0,4 0,025-0,05  0,015  0,1 
 

Микроструктура ВЧШГ ферритная с шаровидной формой графита.  
По сравнению с трубами из нелегированных сталей коррозионная 

стойкость труб из ВЧШГ в 4…10 раз выше, стоимость ниже, прочность прак-

тически на том же уровне.  
Трубы из ВЧШГ выдерживают заводское испытательное гидравличе-

ское давление:  
 при условном диаметре DN от 80 до 300 мм – не менее  6,0 МПа; 
 при условном диаметре DN от 400 до 500 мм – не менее  4,0 МПа. 
Такое сочетание свойств способствовало тому, что в последние годы 

производство труб из ВЧШГ в мире стабильно растѐт. Трубы из ВЧШГ на-

шли широкое применение в некоторых жизненно важных отраслях, в частно-

сти, в водопроводных, канализационных, газопроводных сетях и системах 

теплоснабжения всех крупных городов мира.  
Одновременно продолжаются исследования свойств и совершенство-

вание структуры металла труб и соединительных элементов. Выяснилось, что 

трубы из ВЧШГ обладают высокой хладостойкостью, практически не под-

вергаются старению, в том числе под воздействием сероводородсодержащих 

сред.  
Таким образом, трубы из ВЧШГ обладают рядом положительных 

свойств, которые востребованы при обустройстве нефтяных месторождений. 

Но для их реализации требуется решить ряд научных, технических и органи-

зационных задач.  
Чугун, в том числе ВЧШГ, из-за высокого содержания углерода плохо 

поддаѐтся сварке, особенно в трассовых условиях. На предприятии сварку 

чугуна выполняют специальными никельсодержащими электродами в за-

щитном газе; свариваемые детали предварительно нагревают, а после сварки 

подвергают длительной термообработке. В трассовых условиях эти операции 
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сильно затруднены. Поэтому, монтаж трубопроводов из чугунных труб пред-

почтительно выполнять методами, исключающими сварку.  
Трубы из ВЧШГ изготавливаются методом центробежного литья по  

ТУ 1461-075-50254094-2012 и ТУ 1461-008-23967414-2010. 
Соединительные детали изготавливаются методом литья и сварки по 

ТУ 1460-076-50254094-2012, ТУ 1460-078-50254094-2012, ТУ 1468-014-
23967414-2011. 

В настоящее время разработан ряд способов соединения труб из ВЧШГ 

без применения сварки, среди которых в нефтегазовой отрасли наиболее пер-

спективны два типа соединения: раструбно-замковое соединение (“RJ”) и со-

единение прессовой посадкой в стальную муфту (“ПП”). 
На рисунке 1 показано соединение типа “RJ”, где использовано уплот-

нительное резиновое кольцо типа ВРС по ТУ 2531-077-50254094-2011. Осо-

бенность такого соединения состоит в том, что оно является самоуплотняю-

щимся: под воздействием внутреннего давления кольцо деформируется и за-

крывает собой все зазоры в стыке. Прочность в кольцевом направлении 

обеспечивается толщиной стенки труб, в осевом направлении – наличием на-

плавленного кольцевого валика и стопорами.  
Соединение типа “RJ” не является жестким, и позволяет отклоняться 

соединѐнным трубам на угол от 3 до 5 , в зависимости от диаметра труб, при 

сохранении полной герметичности стыка. Это свойство позволяет без напря-

жений укладывать трубопровод в неровной местности, а также обеспечивает 

прочность в нестабильных грунтах и сейсмически активных районах. 
Соединение типа “RJ” не нуждается в температурных компенсаторах, 

так как в каждом стыке имеется возможность свободного взаимного смеще-

ния труб в осевом направлении в пределах нескольких мм. 
 

 
 

Рисунок 1 – Раструбно-замковое соединение типа “RJ” 
 
На рисунке 2 показано соединение типа “ПП”. Метод соединения за-

ключается в том, что в предварительно изготовленную муфту с двух сторон с 

натягом запрессовываются концы стыкуемых труб. Предварительно на по-

верхности труб и муфты наносится полимеризующийся клей-герметик.  
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Муфта обладает рельефной внутренней поверхностью, которая позво-

ляет:  
 точно фиксировать концы стыкуемых труб по центру муфты; 
 обеспечить необходимый натяг; 
 формировать полимерные герметизирующие кольца. 

 

 
 

Рисунок 2 – Соединение труб методом прессовой посадки “ПП”. 
 

Для монтажа трубопровода из труб ВЧШГ с применением соединений 

типа “RJ” и “ПП” разработаны соответствующие приспособления и механиз-

мы, которые описаны в документах 7, 9, 11 раздела 5. 
 

8  СТЕНДОВЫЕ ИСПЫТАНИЯ ТРУБ И СОЕДИНЕНИЙ 
 
Стендовые испытания труб и соединений проведены в соответствии с 

программой испытаний, утверждѐнной руководством ООО “ЛТК “Свобод-

ный сокол” (приложение 10). Программа испытаний составлена, исходя из 

условий монтажа и эксплуатации нефтегазопромысловых трубопроводов; 
предусматривает следующие виды испытаний:  

 испытания внутренним давлением; 
 испытания внутренним давлением и изгибом; 
 циклические испытания внутренним давлением и поперечным изгибом. 

 
8.1 Испытания внутренним давлением.  
Для испытаний изготовили три образца из труб с условным диаметром  

мм100DN , как показано на рисунке 3.  
Испытания выполнили в следующем режиме: 
1) закачка воды и подъѐм давления до 10,0 МПа; выдержка 10 минут; 

сброс давления до 0; 
2) подъѐм давления до 15,0 МПа; выдержка 10 минут; сброс давления 

до 0; 
3) подъѐм давления до 20,0 МПа; выдержка 10 минут; сброс давления 

до 0. 
В результате испытаний получили следующие результаты: 
Два образца выдержали все три этапа испытаний.  
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Третий образец выдержал первые два этапа, а на третьем этапе про-

изошло разрушение при давлении 19,0 МПа.  
Таким образом, соединение “RJ” показало высокие прочностные свой-

ства и сохранило герметичность при давлениях, более чем в 3 раза превы-

шающих заводское испытательное давление (Рисп = 6,0 МПа). 
Акт испытаний соединений приведѐн в приложении 11. 
 

 
 

Рисунок 3 – Образец для гидроиспытаний соединения “RJ”  
(1 – катушки трубы из ВЧШГ; 2 – приварные заглушки; 3 – сварной 

шов; 4 – штуцера для закачки испытательной жидкости и выпуска воз-

духа; 5 – стопор; 6 – уплот. резиновое кольцо; 7 – наплавленный валик) 
 

 
8.2 Испытания внутренним давлением и изгибом. 
Для испытаний изготовили три плети с условным диаметром 

мм100DN , аналогичные рисунку 3, но состоящие из двух труб в полную 

длину по 6 м. Испытания провели по схеме, показанной на рисунке 4.  
Испытания выполнили в следующем режиме: 
1) Заполнение плети водой и создание внутреннего давления 1,6 МПа. 
2) Закрепление грузов F1 и F2 по 500 кг на расстоянии  м4L  от сере-

дины и подъѐм плети. Выдержка 10 минут в поднятом состоянии, спуск пле-

ти и установка на опоры без снижения давления. 
3) Перемещение грузов F1 и F2 так, чтобы расстояние уменьшилось на 

0,25 м. Подъѐм плети до отрыва грузов от земли, выдержка 10 минут, спуск 

на опоры.  
4) Повторение этапа 3 до тех пор, пока соединение не разрушится или 

плеть не получит необратимые (пластические) деформации. 
В результате испытаний первая плеть согнулась пластически при 

м3L ,  вторая и третья плети – при  м75,2L . Во всех случаях герметич-

ность стыка не нарушилась; согнулись сами трубы в районе стыка. 
На рисунках 5 и 6 показаны процесс испытаний и вид плети после ис-

пытаний. 
Таким образом, в данных испытаниях соединение “RJ” оказалось рав-

нопрочным самим трубам. 
Акт испытаний приведѐн в приложении 11. 
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Рисунок 4 – Схема испытаний соединения “RJ” 
на внутреннее давление и изгиб. 

 
 
 
 

 
 

Рисунок 5 – Испытания плети с соединением “RJ” 
на внутреннее давление и изгиб. 
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Рисунок 6 – Плеть с со-

единением “RJ” после ис-

пытаний на внутреннее 

давление и изгиб. 

 
 

 
8.3 Циклические испытания внутренним давлением и поперечным 

изгибом. 
Для испытаний изготовили два образца – двухтрубные плети с услов-

ным диаметром  мм300DN  с соединением типа “RJ” (рисунок 7). 
Испытания проводили согласно программе в следующем порядке: 
1) Установка плети на ровную поверхность, заполнение водой и подъ-

ѐм давления до 6,0 МПа с 10-минутной выдержкой через каждые 2,0 МПа. 
2) Выдержка под давлением 1 час при давлении 6,0 МПа. 
3) Циклические изменения давления в диапазоне 0  6,0 МПа; количе-

ство циклов 100. 
4) Создание давления 6,0 МПа, подъѐм плети за середину (положение 

А), выдержка 1 мин. в поднятом состоянии, и укладка на две опоры (положе-

ние Б). 
5) Подъѐм и укладка плети на опоры 10 раз, сохраняя внутреннее дав-

ление 6,0 МПа. 
6) Укладка плети на ровную площадку, сохраняя давление 6,0 МПа. 

Циклические изменения давления в диапазоне 0  6,0 МПа с выдержкой на 

высоком давлении по 1 мин. Количество циклов 100. 
7) Подъѐм плети за середину и в поднятом состоянии циклические из-

менения давления в диапазоне 0  6,0 МПа с выдержкой на высоком давле-

нии 1 мин. Количество циклов 100. 
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8) Снятие всех нагрузок и разборка соединения. Тщательное обследо-

вание состояния всех элементов соединения. 
 

 
 

Рисунок 7 – Циклические испытания на внутреннее давление и изгиб 
 
Результаты испытаний: 
1) Прочность и герметичность соединения обеспечивается на всех эта-

пах испытаний. 
2) После всех этапов испытаний соединение в целом и его отдельные 

элементы не получили видимых повреждений. 
Акт испытаний приведѐн в приложении 11. 
 
8.4 Типовые испытания труб и соединений в соответствии с  
ГОСТ ИСО 2531-2012. 
Для испытаний изготовлена серия образцов с соединением “RJ” в соот-

ветствии с требованиями ГОСТ ИСО 2531-2012 (рисунок 8).  
 

 
 

Рисунок 8 – Схема типовых испытаний по ГОСТ ИСО 2531-2012. 
 
При всех испытаниях образцы были заполнены водой и находились 

под испытательным давлением Рисп. Одновременно оказывались дополни-

тельные воздействия следующих типов: 
1) поперечная нагрузка W; 
2) поперечный изгиб с поворотом осей труб до 4 ; 
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3) циклические перепады давления МПа,50РР minmax , количество 

циклов 24 тысячи. 
Порядок испытаний и параметры испытаний соответствовал требова-

ниям ГОСТ  ИСО 2531-2012 “Трубы, фитинги, арматура и их соединения из 

чугуна с шаровидным графитом для водо- и газоснабжения”.  
Результат: герметичность и прочность всех образцов сохраняется при 

всех видах указанных воздействий.  
Акт и протоколы испытаний приведены в приложении 12. 
 
8.5  Испытания труб и деталей с соединением  
типа “прессовая посадка” (ПП). 
 

Для испытаний изготовили двухтрубную плеть, содержащую стык типа 

“прессовая посадка” (ПП) (рисунок 9).  
 

 
 

Рисунок 9 – Циклические испытания соединения типа “ПП” 
на внутреннее давление и изгиб 

 
Испытания проводили по программе, предусматривающей цикличе-

ские нагрузки внутренним давлением и изгибающим моментом (приложение 

10).  
Внутреннее давление создавали гидронасосами, изгибающий момент 

создавали подъѐмом плети за середину.  
Для усиления изгибающего момента на концах плетей подвешивали 

грузы. Подбирая грузы, регулировали окружные и продольные напряжения в 

стенке трубопровода в районе соединения.  
Испытания провели на трубах 114 9 мм. Длина плети 10,82 м.  
Муфта стальная с размерами: длина 300 мм, наружный диаметр 133 

мм, толщина стенки муфты 9 мм. 
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Согласно технологии “прессовая посадка”, чугунные трубы запрессо-

ваны в стальную муфту с натягом. Натяг на диаметр составил 3 мм. Увеличе-

ние диаметра муфты после посадки труб составило 2 мм. 
Перед запрессовкой на наружную поверхность труб в зоне соединения 

и на внутреннюю поверхность муфты был нанесен слой твердеющего герме-

тика на основе эпоксидной смолы. 
Испытания провели в следующей последовательности:  
1. Заполнение плети водой, установка давления 5,0 МПа.  
2. 10 подъѐмов-опусканий плети без грузов, затем с грузами по 50 кг, 

подвешенными на концах плети. Течи и разрушения нет. 
3. Создание давления 15,0 МПа и 10 подъѐмов-опусканий плети с гру-

зами по 50 кг. Течи и разрушения нет. 
4. Создание давления 20,0 МПа и подъѐмы-опускания плети с грузами 

по 50 кг. На 3-м подъеме произошло разрушение стыка. 
При разрушении гладкий конец трубы вышел из муфты. При этом от-

дельные элементы соединения и трубы не получили повреждений в виде раз-

рыва и деформаций. 
В момент разрушения (давление 20,0 МПа, подъѐм с грузами по 50 кг) 

в стенке труб кольцевые напряжения составили 106,6 МПа, продольное на-

пряжение – 144,5 МПа. 
Таким образом, разрушение стыка произошло при давлении, превы-

шающем заводское испытательное давление в 1,8 раз. 
Акт испытаний приведѐн в приложении 13. 
 
8.6 Выводы по результатам стендовых испытаний. 
 

В пределах рабочих давлений до 4,0 МПа раструбно-замковое соеди-

нение “RJ” с уплотняющей резиновой манжетой и соединение типа “прессо-

вая посадка” (ПП) обеспечивают герметичность и прочность трубопроводов 

из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом.  
Запас прочности труб и их соединений при указанных рабочих давле-

ниях составляет не менее 3-х. 
Герметичность и прочность сохраняются при различных видах допол-

нительных воздействий, включая изгиб и перепады нагрузок. 
Трубы из ВЧШГ, детали и их соединения соответствуют требованиям 

промышленной безопасности в условиях эксплуатации нефтегазопромысло-

вых трубопроводов. 
 
 
9  АНАЛИЗ ОПЫТА ЭКСПЛУАТАЦИИ ОПЫТНЫХ УЧАСТКОВ 

ТРУБОПРОВОДОВ ИЗ ВЧШГ 
 

К настоящему времени накопился значительный практический опыт 

монтажа, испытаний, эксплуатации, обследования и оценки безопасности 

опытных участков трубопроводов из ВЧШГ в условиях нефтегазопромыслов. 
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Приведѐнные ниже сведения собраны путѐм опроса нефтегазодобы-

вающих организаций и заводов-производителей труб из ВЧШГ.  
Также проанализированы научно-исследовательские отчѐты, опубли-

кованные материалы в научных журналах, монографиях, материалах научно-
технических конференций разного уровня, начиная с 1990 года. 

Некоторые акты выполнения работ приведены в приложениях 14 и 15.  
 

В 1990 году в НГДУ “Уфанефть” на водоводе высокого давления сточ-

ных вод КНС Кушкуль-центральная БГ-318 собрано соединение типа “ПП” с 

целью испытания на прочность. Диаметр трубопровода 168 мм, рабочее дав-

ление 15 МПа. Соединение выдержало давление опрессовки без нарушения 

герметичности. 
 

В 1994 году на промысле №2 НГДУ “Арланнефть” смонтированы 

сборные нефтяные коллекторы от скважин № 659 и № 7251 до АГЗУ 296. 
Коллекторы смонтированы из труб ВЧШГ производства ОАО “ЛМЗ “Сво-

бодный сокол” общей протяженностью 1000 м. Использованы трубы диамет-

ром 114 мм, которые смонтированы с применением соединений типа “ПП” 

запрессовкой конических концов труб в муфту. Обработка концов труб про-

изводилась в Нефтекамском ЦБПО. Трубопроводы были опрессованы давле-

нием 4 МПа.  
 

В 1994 г. на промысле №1 НГДУ “Арланнефть” собраны сборные неф-

тяные коллекторы от скважин № 6071 и № 2338 до АГЗУ 6069 общей протя-

женностью 1500 м. При этом использованы трубы ВЧШГ и соединения 

“ПП”. Опрессовка производилась при давлении 4 МПа. При испытании об-

наружены свищи по телу 4-х труб (брак производства труб). Одна труба за-

менена, остальные свищи заглушены хомутами. Повторное испытание пока-

зало герметичность на всем трубопроводе.  
 

В 1994 г. на промысле № 7 НГДУ “Арланнефть” собран сборный неф-

тяной коллектор протяженностью 50 м от скважины № 8000 до АГЗУ 8000 из 

труб ВЧШГ производства ОАО “ЛМЗ “Свободный сокол”. Трубопровод 

диаметром 114 мм собран на соединениях типа прессовая посадка в стальную 

муфту. Подготовка концов труб производилась в Нефтекамском ЦБПО. В 

процессе опрессовки соединения под давлением 4 МПа была обнаружена не-

герметичность одного муфтового соединения. Испытания после замены муф-

ты показали герметичность всего трубопровода.  
 

В 1997 г. построен трубопровод из чугуна с шаровидным графитом, в 

2008 г. выведен из эксплуатации в связи с изменением схемы транспорта. 

Использованы трубы ВЧШГ по ТУ 14-161-128-92 Синарского трубного заво-

да. Соединение труб резьбовое. Диаметр 108 мм, толщина стенки 8 мм, про-

тяженность 1228 м. Характеристики использованных труб: длина труб 4 м; 

ударная вязкость при +20 С в пределах 0,9-3,8 кгс·м/см
2 (по сертификатам). 

Условия эксплуатации: прокачиваемая среда – продукция скважин (вода, 

нефть, газ); рабочее давление 16 МПа. Отказов трубопровода при эксплуата-

ции не было. 
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В 1998 г. в НГДУ “Арланнефть” проверено состояние чугунных трубо-

проводов, собранных и принятых в эксплуатацию в 1994 г. Трубопроводы из 

ВЧШГ диаметром 114 мм эксплуатировались в условиях нефтесбора на пере-

качке высокоминерализованных нефтесодержащих сред. Осмотр показал, что 

на трубах и стальных муфтах после 4-х лет эксплуатации отсутствуют по-

вреждения.  
 

В 2009 г. в ООО “РН-Юганскнефтегаз” специалистами ПКФ “Малый 

Сок” успешно продемонстрированы и испытаны новые конструкции и техно-

логии соединения труб из ВЧШГ: 
 неразъѐмное муфтовое соединение с внутренней втулкой; 
 прессовое соединение в муфту без внутренней втулки (“ПП”); 
 раструбное соединение обжимкой. 

Испытание плетей труб 114х10 мм под давлением 25 МПа подтвердило 

прочность и герметичность всех продемонстрированных соединений. 
 

В ОАО “Самаранефтегаз” на НГДУ “Сергиевскнефть” был смонтиро-

ван и проработал 2 года трубопровод из ВЧШГ 114 9 мм в качестве водовода 

под рабочим давлением 10 МПа. Перекачиваемая среда содержала повышен-

ную концентрацию Н2S и CО2, коррозионных повреждений не обнаружено.  
 

Всего ОАО “Самаранефтегаз” закуплено труб ВЧШГ общей протяжен-

ностью 2707 м, которые были установлены на месторождениях трѐх НГДУ 

небольшими партиями (таблица 2).  
 

Таблица 2 – Опытные участки трубопроводов ВЧШГ на месторождениях 

ОАО “Самаранефтегаз” 

Месторождение 

Аварийность 

стальной тру-

бы (до замены 

на ВЧШГ) 

Дата ввода 

участка 

ВЧШГ 

Длина уча-

стка тру-

бопровода 

ВЧШГ 

Диаметр  
толщина 

стенки 

Дата заме-

ны (мес., 

год) 

Самаранефте-

газ, сточные 

воды 

63 свища за 

3 года  
12.1998 г. 700 м 200 10 

В эксплуа-

тации 

Красноярское 
15 свищей  

за 5 мес. 
2.1995 г. 480 м 114 7 9.1998 г. 

Покровское  
10 свищей за 

7 мес. 
6.1994 г. 850 м 114 10 

В эксплуа-

тации 

Радаевское 
7 свищей за 

2 года 
7.1995 г. 533 108 10 

В эксплуа-

тации 
 
В объединении ТНК в г. Нижневартовске с 1997 года находится в экс-

плуатации трубопровод из ВЧШГ, где использованы трубы производства 

Синарского трубного завода. Соединения труб резьбовые. Тефлоновое уп-

лотнительное кольцо препятствует попаданию перекачиваемой среды в резь-

бовую часть. Мониторинг в течение 5 лет показал отсутствие коррозионного 

износа.  
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В 2010 г. в НК “Лукойл” смонтированы в качестве опытных участков 

два трубопровода из ВЧШГ. До настоящего времени отказов не было зафик-

сировано. 
 

Анализ полученных сведений позволяет сделать следующие выводы: 
 

1. Промысловые испытания, выполненные в разных регионах страны и 

на разных нефтяных месторождениях, подтверждают высокую коррозион-

ную стойкость труб из ВЧШГ. 
В процессе длительной эксплуатации в промысловых условиях металл 

труб из ВЧШГ сохраняет все свои свойства: химический состав и структуру, 

механические свойства и хладостойкость. 
 

2. Из анализа микроструктуры металла труб из ВЧШГ следует, что пе-

ресыщенные графитом подповерхностные слои металла играют роль защит-

ного покрытия и значительно замедляют коррозию. Технология получения 

труб из ВЧШГ методом центробежного литья, приводящая к получению та-

кой структуры металла, когда поверхностный слой пересыщен углеродом, 

благоприятно влияет на их служебные свойства в коррозионных средах. 
 

3. Промысловые испытания подтверждают положительные качества 
труб из ВЧШГ и их соединений: 

 коррозионная стойкость труб ВЧШГ в 5-10 раз выше, чем стальных; 
 хладоломкость труб из ВЧШГ проявляется при температуре – 80 С, что 

значительно ниже, чем для стальных трубопроводов; 
 механические свойства труб из ВЧШГ практически такие же, как у 

стальных труб; 
 соединения труб типа “RJ” и “ПП” (рис. 1, 2) обеспечивают прочность 

и герметичность трубопроводов в сложных условиях, характерных всем неф-

тяным месторождениям. 
Все эти преимущества позволяют существенно повысить долговеч-

ность промысловых трубопроводов за счѐт внедрения труб из высокопрочно-

го чугуна с шаровидным графитом. 
 
 
10  КОМПЛЕКСНЫЙ АНАЛИЗ СООТВЕТСТВИЯ ТРУБ И  
ДЕТАЛЕЙ ИЗ ВЧШГ ТРЕБОВАНИЯМ ПРОМЫШЛЕННОЙ  
БЕЗПАСНОСТИ  
 
Рассмотрение технической документации на трубы и детали из ВЧШГ 

(Технические условия, сертификаты соответствия, Инструкции по монтажу 

трубопровода и др.) показывают, что трубы, детали и их соединения облада-

ют необходимой механической прочностью и обеспечены контролем на за-

водах-производителях. В производстве труб и деталей используются совре-

менные технологии и оборудование. 
Проведѐнные в соответствии с Программой стендовые испытания мо-

делируют эксплуатационные нагрузки на нефтепромысловых трубопроводах. 
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Результаты испытаний подтверждают соответствие труб и деталей из ВЧШГ 

правилам безопасности в нефтяной и газовой промышленности.  
Имеется положительный опыт строительства и эксплуатации трубо-

проводов из ВЧШГ на нефтегазодобывающих предприятиях (ООО “Лукойл-
Пермь”, ОАО “Удмуртнефть”). 

Комплексный анализ документации и результатов испытаний позволя-

ет рекомендовать применение труб и деталей из ВЧШГ при строительстве и 

эксплуатации нефтегазопромысловых трубопроводов с параметрами, указан-

ными в таблице 3. 
 

Таблица 3 – Рабочие давления для труб и деталей из ВЧШГ  
В условиях эксплуатации нефтегазопромысловых трубопроводов 

Условный проход, мм Тип соединения Рабочее давление, МПа 
80-200 

Раструбно-замковое 
типа “RJ” 

4,0 
250 3,6 
300 3,4 
350 3,0 

400-500 2,5 
80-300 Прессовая посадка 4,0 

 
 

11  ВЫВОДЫ 
 
1. Трубы из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом (ВЧШГ), 

выпускаемые ООО “Липецкая трубная компания “Свободный сокол”, воз-

можно и целесообразно использовать для сооружений промысловых трубо-

проводов нефтяных месторождений.  
2. Соединения типа “RJ” (раструбно-замковое) и “ПП” (прессовая по-

садка) обеспечивают прочность и герметичность трубопровода при рабочих 

давлениях, указанных в таблице 3. 
3. Технологии монтажа трубопроводов из ВЧШГ, использующие со-

единения типа “RJ” и “ПП” обеспечены инструкциями, инструментами и ме-

ханизмами. 
4. Экологическая безопасность трубопроводов из высокопрочного чу-

гуна с шаровидным графитом обеспечивается более высокой инертностью 

чугуна по отношению к продуктам перекачки и грунтовым водам. 
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12  ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 
Трубы и детали из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом 

соответствуют требованиям промышленной безопасности при строительстве, 
реконструкции и капитальном ремонте нефтегазопромысловых трубопрово-

дов. 
 

 



Приложение П.1 
 

Перечень законодательной и  нормативно-технической документации, 

использованной при экспертизе 
 

ФЗ-7 Федеральный закон “Об охране окружающей среды”. 
ФЗ-68 Федеральный закон “О защите населения и территорий от 

чрезвычайных ситуаций природного и техногенного характера”. 
ФЗ-116 Федеральный закон “О промышленной безопасности опасных 

производственных объектов”. 
ФЗ-184 Федеральный закон “О техническом регулировании”. 
ФЗ-384 Федеральный закон “Технический регламент о безопасности 

зданий и сооружений”. 
Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

“Правила проведения экспертизы промышленной безопасности”. 
Административный регламент Федеральной службы по экологическому, 

технологическому и атомному надзору по предоставлению государственной 

услуги по ведению реестра заключений экспертизы промышленной 

безопасности. Утверждѐнный приказом Ростехнадзора от 23 июня 2014 года 

№260. 
Временный порядок утверждения заключений экспертизы 

промышленной безопасности. Утвержденный приказом Федеральной службы 

по экологическому, технологическому и атомному надзору от 1 августа 2012 

года  №436. 
ВН 39-1.9-004-89 Инструкция по проведению гидравлических испытаний 

трубопроводов повышенным давлением (методом стресс-теста). 

Ведомственные нормы.  
ВНТП 3-85 Нормы технологического проектирования объектов сбора, 

транспорта, подготовки нефти, газа и воды нефтяных месторождений. 
ВСН 011-88 Строительство магистральных и промысловых 

трубопроводов. Очистка полости и испытание. 
ВСН 012-88 Строительство магистральных и промысловых 

трубопроводов. Контроль качества и приемка работ. Части 1 и 2. 
ГОСТ 9.602-2005 Единая система защиты от коррозии и старения. 

Сооружения подземные. Общие требования к защите от коррозии. 
ГОСТ 1497-84 Металлы. Методы испытания на растяжение. 
ГОСТ 9454-84 Металлы. Метод испытаний на ударный изгиб при 

пониженных, комнатной и повышенных температурах. 
ГОСТ 10006-80 (ИСО 6892-84) Трубы металлические. Метод испытания 

на растяжение. 
ГОСТ 18322-78 (СТ СЭВ 5151-85) Система технического обслуживания и 

ремонта техники. 
ГОСТ 20911-89 Техническая диагностика. Термины и определения. 
ГОСТ Р 51164-98 Трубопроводы стальные магистральные. Общие 

требования к защите от коррозии. 
ГОСТ 31445-2012 Трубы стальные и чугунные с защитными покрытиями. 

Технические требования. 



ГОСТ ИСО 2531-2012 Трубы, фитинги, арматура и их соединения из 

чугуна с шаровидным графитом для водо- и газоснабжения. Технические 

условия. 
ЕН 598:1994 Трубы, фитинги, оснастка и их соединения для применения 

в канализационных системах. Требования и методы испытаний. 
EН 14901-2006. Трубы, фитинги и комплектующие из ковкого чугуна. 

Эпоксидное покрытие (усиленное) фитингов и комплектующих из ковкого 

чугуна. Требования и методы испытаний. 
EН 15189-2006. Трубы из ковкого чугуна, фитинги и вспомогательные 

части. Наружное полиуретановое покрытие для труб. 
Инструкция по монтажу нефтегазопромысловых и технологических 

трубопроводов из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом 

неразъѐмными соединениями методом обжимки раструба и муфтовым 

соединением обжимкой и прессовой посадки. Бугульма, ООО “Малый Сок”, 

2009 г. 
ИСО 8179-1: 2004 Трубы из чугуна с шаровидным графитом. Наружное 

цинковое покрытие. Часть 1. Покрытие металлическим цинком с отделочным 

слоем. 
КД 01-2012 Классификатор допустимых поверхностных дефектов труб. 

Липецк, ОАО “ЛМЗ “Свободный сокол”, 2012 г. 
ОСТ 153-39.4-010-2002 Методика определения остаточного ресурса 

нефтегазопромысловых трубопроводов и трубопроводов головных сооружений. 
Федеральные нормы и правила в области промышленной безопасности 

“Правила безопасности в нефтяной и газовой промышленности” 
Правила организации и осуществления производственного контроля за 

соблюдением требований промышленной безопасности на опасном 

производственном объекте, утвержденные постановлением правительства РФ 

№ 263 от 01.03.99 г. 
РД 07-291-99 Инструкция о порядке ведения работ по ликвидации и 

консервации опасных производственных объектов, связанных с пользованием 

недрами.  
РД 39-132-94 Правила по эксплуатации, ревизии, ремонту и отбраковке 

нефтепромысловых трубопроводов. 
РД 39-0147103-362-86 Руководство по применению антикоррозионных 

мероприятий при составлении проектов обустройства и реконструкции 

объектов нефтяных месторождений. 
РД 153-39.48-118-02 Правила испытаний линейной части действующих 

магистральных нефтепроводов. 
Руководство по монтажу труб и фасонных частей с соединением “RJ”. 

ОАО “ЛМЗ “Свободный сокол”, 2012. 
СП 20.13330.2011 (СНиП 2.01.07-85*) Нагрузки и воздействия. 
СП 28.13330.2012 (СНиП 2.03.11-85) Защита строительных конструкций 

от коррозии. 
СП 33.13330.2012 (СНиП 2.04.12-86) Расчет на прочность стальных 

трубопроводов. 
СП 36.13330.2012 (СНиП 2.05.06-85*) Магистральные трубопроводы. 



СП 49.13330.2012 (СНиП 12-03-2001) Безопасность труда в 

строительстве. Часть 1. Общие требования. 
СП 61.13330.2012 (СНиП 2.04.14-88*) Тепловая изоляция оборудования и 

трубопроводов. 
СП 68.13330.2012 (СНиП 3.01.04-87) Приемка в эксплуатацию 

законченных строительством объектов. Основные положения. 
СП 72.13330.2012 (СНиП 3.04.03-85) Защита строительных конструкций 

и сооружений от коррозии. 
СП 86.13330.2012 (СНиП III-42-80*) Магистральные трубопроводы. 
СНиП III-4-80* Техника безопасности в строительстве. 
СП 34-116-97 Инструкция по проектированию, строительству и 

реконструкции промысловых нефтегазопроводов. 
ТИ 01-СН-2011 Сварка труб из высокопрочного чугуна с шаровидным 

графитом для обустройства нефтяных и газовых месторождений. 

Технологическая инструкция. 
ТУ 6-05-1584-86 Смола эпоксидная модифицированная К-153А. 

Технические условия. 
ТУ 5623-002-05111644-96 Мастичная композиция для 

противокоррозионных покрытий "Асмол". Технические условия. 
Проблемы старения сталей магистральных трубопроводов: Сборник 

трудов научно-практического семинара / Под общей ред. Б.В. Будзуляка и А.Д. 

Седых. - Н.Новгород: Университетская книга, 2006. - 220 с. 
Прочность при малоцикловом нагружении. Основы методов расчѐта и 

испытаний. Серенсен С.В., Шнейдерович Р.М. и др. М.: Наука, 1975. – 287 с. 
Серенсен С.В., Когаев В.П., Шнейдерович Р.М. Несущая способность и 

расчѐты деталей машин на прочность. Руководство и справочное пособие. М., 

“Машиностроение”, 1975, - 488 с. 
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1 Пояснительная записка 
 

Настоящие технические условия разработаны на Липецком металлургиче-

ском заводе «Свободный сокол» и распространяются на трубы из высокопрочного 

чугуна с шаровидным графитом (ВЧШГ) имеющие раструбную часть с одной 

стороны и гладкий конец  с другой. Технические требования на трубы, их наруж-

ные и внутренние антикоррозионные покрытия, уплотнительные резиновые коль-

ца разработаны в соответствии с рекомендациями национального стандарта Рос-

сийской Федерации ГОСТ Р ИСО 2531-2008. 
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2 Нормативные ссылки 
 

В настоящих технических условиях использованы ссылки на следующие 

стандарты: 
ИСО 4179:2005 Трубы и фитинги из ВЧШГ для напорных и безнапорных 

трубопроводов. Цементно-песчаное покрытие.  
ИСО 8179-1-2004 Трубы из чугуна с шаровидным графитом. Наружное цин-

ковое покрытие. Часть 1. Покрытие металлическим цинком с отделочным слоем. 
ЕН 545:2006 Трубы, фасонные части, оснастка из ВЧШГ и их соединения для 

водопроводов. 
ЕН 598:1994 Трубы, фитинги, оснастка и их соединения для   применения в 

канализационных системах. 
ЕН 14901-2006 Трубы, фитинги и комплектующие из ковкого чугуна. Эпок-

сидное покрытие (усиленное) фитингов и комплектующих из ковкого чугуна. 

Требования и методы испытаний. 
ЕН 15189-2006 Трубы из ковкого чугуна, фитинги и вспомогательные части. 

Наружное полиуретановое покрытие для труб. 
ГОСТ Р ИСО 2531-2008 Трубы, фитинги, арматура и их соединения из чугу-

на с шаровидным графитом для водо- и газоснабжения. Требования и методы ис-

пытаний. 
ГОСТ 12.0.004-90 ССБТ  Организация обучения безопасности труда. Общие 

положения.  
ГОСТ 12.1.004-91 ССБТ Пожарная безопасность. Общие требования. 
ГОСТ 12.1.005-88 ССБТ Общие санитарно-гигиенические требования к воз-

духу рабочей зоны. 
ГОСТ 12.4.010-75 Средства индивидуальной защиты. Рукавицы специальные. 

Технические условия. 
ГОСТ 12.4.011-89 Средства защиты работающих. Общие требования и клас-

сификация. 
ГОСТ 805-95  Чугун передельный. Технические условия. 
ГОСТ 969-91 Цементы глиноземистые и высокоглиноземистые. Технические 

условия. 
ГОСТ 1415-93 Ферросилиций. Технические условия. 
ГОСТ 1497-84 Металлы. Методы испытаний на растяжение. 
ГОСТ 2787-86  Металлы чѐрные вторичные. Технические условия. 
ГОСТ 3282-74 Проволока стальная низкоуглеродистая общего назначения. 
ГОСТ 3443-87 Отливки из чугуна с различной формой графита. Методы оп-

ределения структуры.  
ГОСТ 4832-95 Чугун литейный. Технические условия. 
ГОСТ 7293-85 Чугун с шаровидным графитом для отливок. 
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ГОСТ 7565-81 Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для химического 

состава. 
ГОСТ 8736-93 Песок для строительных работ. Технические условия. 
ГОСТ 9012-59  Металлы. Методы испытаний. Измерение твердости по Бри-

неллю. 
ГОСТ 9454-78 Методы испытания на ударный изгиб при пониженных, ком-

натной и повышенных температурах. 
ГОСТ 10692-80 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. 

Маркировка, упаковка, транспортирование, хранение. 
ГОСТ 13073-77 Проволока цинковая. Технические условия. 
ГОСТ 13841-95 Ящики из гофрированного картона для химической продук-

ции. Технические условия. 
ГОСТ 14192-96 Маркировка грузов. 
ГОСТ 15140-78 Материалы лакокрасочные. Методы определения адгезии. 
ГОСТ 22536.0-87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Общие тре-

бования к методам анализа. 
ГОСТ 22536.1-88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы оп-

ределения общего углерода и графита. 
ГОСТ 22536.2-87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы оп-

ределения серы. 
ГОСТ 22536.3-88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы оп-

ределения фосфора. 
ГОСТ 22536.4-88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы оп-

ределения кремния. 
ГОСТ 22536.5-87 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы оп-

ределения марганца. 
ГОСТ 22536.7-88 Сталь углеродистая и чугун нелегированный. Методы оп-

ределения хрома.  
ГОСТ 27208-87 Отливки из чугуна. Методы механических испытаний. 
ГОСТ 9.602-2005 Единая система защиты от коррозии и старения. Сооруже-

ния подземные. Общие требования к защите от коррозии. 
СанПиН 2.2.2.1327-2003 Гигиенические требования к организации техноло-

гических процессов, производственному оборудованию и рабочему инструменту. 
СанПиН 2.1.7.1322-2003 Гигиенические требования к размещению и обез-

вреживанию отходов производства и потребления. 
СанПиН 2.1.5.980-2000 Гигиенические требования к охране поверхностных 

вод. 
СанПиН 2.1.6.1032-2001 Гигиенические требования к обеспечению качества 

атмосферного воздуха населѐнных мест. 
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ГН 2.2.5.1313-2003 Предельно допустимые концентрации (ПДК) вредных 

веществ в воздухе рабочей среды. 
ГН 2.2.5.1314-2003 Ориентировочно безопасные уровни воздействия (ОБУВ) 

вредных веществ в воздухе рабочей зоны. 
ГН 2.6.1338-2003 Предельно допустимые концентрации (ПДК) загрязняющих 

веществ в атмосферном воздухе населѐнных мест. 
СН 2.2.4/2.1.8.562-96 Шум на рабочих местах, в помещениях жилых, общест-

венных зданий и на территории жилой застройки. 
СП 2.2.2.1327-2003 Гигиенические требования к организации технологиче-

ских процессов, производственному оборудованию и рабочему инструменту. 
СП 34-116-97 Инструкция по проектированию, строительству и реконструк-

ции промысловых нефтегазопроводов. 
СНиП 2.05.06-85 Магистральные трубопроводы. 
СНиП III-42-80 Магистральные трубопроводы. 
Руководство по монтажу труб и фасонных частей с соединением «RJ»  (дер-

жатель подлинника ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол»).  
СНиП Ш-4-80 Техника безопасности в строительстве. 
ППБ 01-2003 Правила пожарной безопасности в РФ. 
ПБ-11-493-2002 Общие правила безопасности для металлургических и коксо-

химических предприятий и производств. 
ПБ-11-551-2003 Правила безопасности в литейном производстве.  
ТУ 2531-077-50254094-2011 Уплотнительные резиновые кольца для строи-

тельства промысловых трубопроводов на нефтяных месторождениях из труб с 

раструбно-замковым соединением «RJ» (держатель подлинника ОАО «ЛМЗ «Сво-

бодный сокол»). 
ТУ РБ 14556184.002-96  Грунтовки «УНИКОР РБ» (держатель подлинника 

ООО «АВТОСИБ»). 
КД – 01 – 2012 Классификатор допустимых поверхностных дефектов труб  

(разработан ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол»). 
 

3 Определения 
 

В настоящих технических условиях используются следующие определения: 
3.1 Высокопрочный чугун с шаровидным графитом (ВЧШГ): тип чугуна, 

в котором графит присутствует преимущественно в шаровидной форме. 
3.2 Труба: отливка с равномерным каналом, с прямой осью, имеющая глад-

кий, раструбный или фланцевый концы. 
3.3 Раструб: охватывающий конец трубы. 
3.4 Гладкий конец: конец трубы, помещаемый в раструбное соединение. 
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3.5 Условный проход (DN): округленное цифровое обозначение внутренне-

го проходного сечения, которое является общим для всех компонентов трубопро-

водной системы. 
3.6 Допустимое рабочее давление: внутреннее давление, исключая скачки 

давления, которое компоненты трубопровода должны безопасно выдерживать при 

постоянной работе. 
3.7 Номинальное давление (PN): цифровое обозначение, выраженное чис-

лом, которое имеет справочные цели. Все компоненты трубопровода одного но-

минального размера, обозначенные одним и тем же числом номинального давле-

ния, имеют совместимые сопряжѐнные размеры.  
3.8 Класс труб (К) по ГОСТ Р ИСО 2531: коэффициент обозначения тол-

щины стенки трубы, выбираемый из целого ряда чисел – 9, 10, 11, 12 … (пример 

расчѐта указан в Приложение Б). 
3.9 Партия: количество отливок, из которого выбирается образец для испы-

таний. За партию принимается количество труб отлитых из металла одной плавки, 

одного типоразмера, одного вида термообработки. 
3.10 Эффективная (действительная) длина: для раструбных труб и соеди-

нительных частей эффективная длина L равна полной длине минус глубина рас-

труба l1, на которую входит гладкий конец (рисунок А.3,  Приложение А). 
 

4 Область применения 
 

Трубы из ВЧШГ изготовленные центробежным способом и предназначены  

для строительства трубопроводов внутрипромыслового сбора и транспорта нефти 

и сопутствующих ей компонентов – газа и пластовой воды. 
Трубы применимы как для подземной, так и надземной прокладки трубопро-

водов. 
Трубы из ВЧШГ  производятся под следующие типы соединений в трубо-

проводе: 
- трубы с условным проходом (DN) от 80 до 500 мм под раструбно-замковое 

соединение «RJ» с уплотнительным резиновым кольцом типа «ВРС» (рисунок А.1 

а, Приложение А); 
- трубы с условным проходом (DN) от 80 до 500 мм под раструбно-замковое 

соединение «RJ» с уплотнительным резиновым кольцом типа «TYTON» (рисунок 

А.1 б, Приложение А). 
Настоящие технические условия содержат требования к материалам, разме-

рам, допускам, механическим свойствам, методам испытания труб с условным 

проходом (DN) от 80 до 500 мм. 
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Трубы предназначены для эксплуатации в трубопроводах с допустимым ра-

бочим давлением 2,5 – 4,0 МПа (таблица А.1, Приложение А) и температурой 

транспортируемой среды до 95 С.  
Трубопроводы из ВЧШГ с внешним защитным покрытием могут применять-

ся во всех типах почв. 
Раструбно-замковое соединение «RJ» (далее соединение «RJ»)   не является 

жестким и позволяет отклоняться соединѐнным трубам на угол от 3 до 5°, в зави-

симости  от диаметра труб, при сохранении полной герметичности стыка. Допус-

тимые углы отклонения от осевой линии трубопровода указаны на рисунке А.2 и 

в таблице А.2 (Приложение А). 
Соединение «RJ» - стыковое раструбное соединение под уплотнительное ре-

зиновое кольцо. Данное соединение обеспечивает невозможность рассоединения 

труб при прокладке трубопровода в сложном рельефе местности, в местах опасно-

сти осадки грунта и при ударных нагрузках. Наплавленный валик на гладком кон-

це трубы и стопоры, вдвигаемые после стыковки труб в выемку раструба и фик-

сируемые стопорной проволокой, не позволяют нарушить соединение. Это осо-

бенно важно при монтаже трубопроводов в неустойчивых грунтах, в гористой ме-

стности и в вертикальном положении труб. Также соединение «RJ» рекомендует-

ся для прокладки трубопроводов бестраншейными методами.  
Изготовитель поставляет: 
- трубы раструбные класса К9 с соединением «RJ» DN80–DN500 мм в ком-

плекте со стопорами из высокопрочного чугуна. По заказу потребителя возможна 

поставка труб классов К10-К14. Толщина стенки и вес труб указаны в таблице Г.1 

(Приложение Г); 
- стопоры из высокопрочного чугуна для соединения «RJ»; 
- уплотнительные резиновые кольца типа «TYTON» и  «ВРС».  
Трубы поставляются с различными защитными антикоррозионными внеш-

ними и внутренними покрытиями. Требования к покрытиям указаны в разделе 6. 
Допускается, по запросу потребителей, поставка труб без покрытий. 
При заказе на поставку труб необходимо указывать условный проход, длину,  

виды покрытий, вид уплотнительного кольца, номер настоящих технических ус-

ловий. 
Примеры условных обозначений труб, стопоров, уплотнительных резиновых 

колец: 
Труба раструбная под соединение «RJ», мерной  длины (6000 мм), DN 200 мм 

(со стопорами): 
-  труба раструбная напорная ВЧШГ - R-200×6000. ТУ 1461-075-50254094-

2012. 
Уплотнительное резиновое кольцо типа «TYTON» DN 150 мм: 
-  кольцо «TYTON» 150 – 5.6  ТУ 2531-077-50254094-2011. 
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Уплотнительное резиновое кольцо типа «ВРС» DN 200 мм: 
- кольцо «ВРС» 200 – 5.6 ТУ 2531-077-50254094-2011. 
Стопоры из высокопрочного чугуна для труб DN 200 мм (левый и правый): 
-  стопор левый ЧШГ-200 ТУ 1460-076-50254094-2012. 
-  стопор правый ЧШГ-200 ТУ 1460-076-50254094-2012. 

 
5 Требования к сырью и материалам 

  

5.1 Основным сырьѐм для производства труб из ВЧШГ являются передель-

ные и литейные чугуны по ГОСТ 805-95, ГОСТ 4832-95, стальной лом по ГОСТ 

2787, ферросилиций по ГОСТ 1415. 
5.2 Всѐ поступающее сырьѐ должно иметь сертификаты качества и протоко-

лы проведения радиологического контроля. 
5.3 В качестве защитных покрытий для труб используются материалы, 

имеющие высокую стойкость к воздействию нефти, нефтепродуктов и пластовых 

вод. 
5.4 Состав материала и свойства уплотнительных резиновых колец регламен-

тируются техническими условиями ТУ 2531-077-50254094-2011. Рекомендуемые 

резиновые смеси для изготовления колец (рисунки А.6, А.7; Приложение А): для 

внутренней части колец – гидрированные бутадиен-нитрильные каучуки (ГБНК, 

HNBR) – группа 5; для наружной части колец – бутадиен нитрильные каучуки 
(БНК, NBR) -  группа 6. 
 

6 Требования к продукции 
           

6.1 Трубы должны соответствовать требованиям настоящих технических ус-

ловий. 
6.2 Трубы должны изготавливаться из ВЧШГ с геометрическими размерами, 

которые указаны на рисунке А.3 и в таблице А.3 (Приложение А). 
6.3 Твердость металла труб не должна превышать 230 HB.  
6.4 Механические свойства металла труб, определяемые при испытании об-

разцов на растяжение, должны быть не менее:  
-  временное сопротивление  σв, МПа (кгс/мм

2)    420 (42); 
-  условный предел текучести σ0,2, МПа (кгс/мм

2)   300 (30);  
- относительное удлинение δ, %       10,0;   
- ударная вязкость,  кгс·м/см

2      3,0.  
6.5 Рекомендуемый химический состав металла, используемого для изготов-

ления труб, приведен в таблице 1. 
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Таблица 1 

Массовая доля элементов, % 

C Si Mn Mg 
S  P  

не более 

3,3-3,9 1,9-2,9 до 0,4 0,025-0,050 0,015 0,1 

6.6  Микроструктура металла труб  ферритная с шаровидной формой графи-

та. Доля перлитной составляющей не должна превышать 20%. Шаровидного гра-

фита не менее 95%. Количество структурно-свободного цементита в микрострук-

туре не должно превышать 5%.  
6.7 Трубы должны выдерживать заводское испытательное гидравлическое 

давление:  
- не менее  6,0 МПа (60,0 кгс/см

2
) для  услов. прохода (DN) от 80 до 300 мм; 

- не менее  4,0 МПа (40,0 кгс/см
2
) для услов. прохода (DN) от 400 до 500 мм; 

Время выдержки испытательного давления составляет  25-30 секунд. Труба 

считается выдержавшей испытание  при отсутствии  падения давления, видимых 

протечек и отпотевания.  
6.8 На наружной и внутренней поверхностях труб допускаются пороки, обу-

словленные способом производства, которые не превышают допуска на толщину 

стенки и не влияют на герметичность труб при гидравлическом испытании.   
6.9 Дефекты, не влияющие на эксплуатационные характеристики труб, указа-

ны в Классификаторе допустимых поверхностных дефектов труб, разработанном 

заводом-изготовителем. 
6.10 Трубы не должны иметь отклонение от прямолинейности на величину 

более 0,125 % от их длины.  
6.11 Размеры и масса труб должны соответствовать величинам, указанным на 

рисунке А.3 и в таблице А.3 (Приложение А), таблице Г.1 (Приложение Г). 
6.12 Трубы раструбные соединением «RJ» поставляются мерной длиной (L), 

равной (6000
70
30 ) мм и (5800

70
30 ) мм. 

При поставке партии труб одной мерной длины, процент труб с минусовым 

допуском не должен превышать 10%. 
Примечание: При заказе труб по метражу, производитель может определить 

требуемое к поставке количество труб любой мерной длины путѐм суммирования 

измеренных эффективных длин отдельных труб. 
6.13 Предельные отклонения по толщине стенки трубы (S) и по наружному 

диаметру цилиндрической части (DЕ) не должны превышать величин, указанных 

                                                 
  - является сдаточной характеристикой 
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в таблице А.3 (Приложение А). Плюсовой допуск по толщине стенки трубы огра-

ничивается допуском на массу. 
6.14 Отклонение фактической массы труб от номинальной расчѐтной не 

должно превышать:  
± 8% для труб DN80 – DN200 мм включительно; 
± 5% для труб DN250 – DN500 мм включительно.  
Примечание: 
 - значение массы выше максимально допустимой не является браковочным 

признаком при обеспечении установленной величины условного прохода (DN); 
- для труб с внутренним покрытием допускается уменьшение условного про-

хода на величину  DN – 10 мм; 
- значение массы ниже минимально допустимой не является браковочным 

признаком при условии обеспечения толщины стенки трубы в пределах установ-

ленного допуска. 
6.15 Для монтажа и демонтажа труб торец гладкого конца трубы должен 

иметь радиус, указанный на рисунке А.4 (Приложение А).  
6.16 На наружную поверхность гладкого конца трубы методом электродуго-

вой сварки наплавляется кольцевой валик согласно размерам, указанным на ри-

сунке А.3 и в таблице А.3 (Приложение А). 
6.17 По заказу потребителей в зависимости от условий эксплуатации и в со-

ответствии с нормативными документами на трубы наносятся защитные антикор-

розионные покрытия в различных сочетаниях. 
6.18 Внешние покрытия: 
- металлический цинк согласно требованиям  ИСО 8179-1; 
- металлический цинк согласно требованиям  ИСО 8179-1 с нанесением по-

верх цинка дополнительного покрытия одним из следующих материалов: 
- грунтовка на основе акриловой смолы по ТУ  РБ 14556184.002-96; 
- эпоксидная композиция по ГОСТ 9.602-2005, EН 14901-2006, EН 15189-

2006; 
-  полиуретан по ГОСТ 9.602-2005, EН 14901-2006, EН 15189-2006; 
-  клейкие полимерные ленты по ГОСТ 9.602-2005. 
Допускается нанесение дополнительных покрытий на трубы без цинкового 

покрытия. По заказу потребителя допускается поставка труб без внешних защит-

ных покрытий. 
Адгезия нанесенных внешних покрытий должна быть не более 1 балла. 
6.19 Внутренние покрытия: 
6.19.1 Цементно-песчаное из высокоглинозѐмистого цемента по ГОСТ 969-

91, EN 598. 
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6.19.2 Химически стойкие к газу, нефти и пластовым водам эпоксидные ком-

позиции или полиуретановые материалы по ГОСТ 9.602-2005, EН 14901-2006, EН 

15189-2006. 
По заказу потребителя допускается поставка труб без внутренних защитных 

покрытий. 
6.20 Вес цинкового покрытия (не менее 130 г/м

2
) и толщина завершающего  

внешнего покрытия (не менее 70 мкм)  регламентируется  ИСО 8179-1. Толщина 

внутреннего цементно-песчаного покрытия регламентируется ИСО 4179. Средняя 

толщина нанесѐнного внутреннего покрытия эпоксидной композиции или поли-

уретанового материала составляет не менее 70 мкм. По требованию заказчика 

возможно увеличение толщины слоя до 2 мм. 
6.21 Комплектность. 
6.21.1 Трубы поставляются потребителю в комплекте с уплотнительными ре-

зиновыми кольцами. Размеры и масса уплотнительных колец указаны на рисунках 
А.6, А.7 и таблицах А.5, А.6 (Приложение А). Технические требования согласно 

ТУ 2531-077-50254094-2011. 
6.21.2 Трубы поставляются потребителю в комплекте со стопорами. Размеры 

и масса стопоров должны соответствовать рисунку А.5 и таблице А.4 (Приложе-

ние А). В левый стопор вваривается проволока стальная низкоуглеродистая по 

ГОСТ 3282. Технические требования согласно ТУ 1460-076-50254094-2012. 
6.21.3 По требованию потребителя трубы могут поставляться в комплекте с 

полиэтиленовой пленкой (рукавом), предназначенной для обеспечения дополни-

тельной защиты трубопроводов от коррозии. Рукав надевается на трубы непо-

средственно перед их прокладкой. Размеры полиэтиленового рукава должны со-

ответствовать рисунку А.8  и таблице А.7 (Приложение А). 
6.22 Трубы должны иметь литую маркировку в раструбе, на которой нанесе-

ны следующие обозначения: 
- товарный знак предприятия-изготовителя; 
- условный проход; 
- номер плавки; 
- номер ковша; 
- номер трубы; 
- год и квартал изготовления; 
- обозначение, что материалом является чугун с шаровидной формой графита 

(GGG). 
6.23 Упаковка труб и дополнительная маркировка по ГОСТ 10692. По требо-

ванию заказчика допускается нанесение дополнительной маркировки краской на 

внешней поверхности трубы.  
6.24 Уплотнительные резиновые кольца упаковываются в картонные коробки 

по ГОСТ 13841 (не более 30 кг), стопоры – в специальные контейнеры (ящики). 
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По согласованию с заказчиком допускается другой вид упаковки. Транспортная 

маркировка по ГОСТ 14192. 
6.25 Типовые испытания. 
6.25.1 Конструкция соединений труб должна проходить типовые испытания 

для подтверждения их герметичности, как при внутреннем, так и внешнем давле-

нии в наиболее неблагоприятных условиях размерных допусков и движения со-

единений. Результаты испытаний оформляются соответствующими документами  

завода-изготовителя. 
6.25.2 При испытании соединений не допускается наличие видимых утечек. 

Типы испытаний указаны в таблице В.1 (Приложение В). 
6.25.3  Проведение повторных типовых испытаний требуется только в случае 

существенных изменений конструкции, которые могут ухудшить эксплуатацион-

ные характеристики соединения.  
 

7 Требования  безопасности и охраны окружающей среды 
 

7.1 Трубы изготовлены из взрывобезопасных, нетоксичных и  радиационно-

безопасных материалов. Специальных мер безопасности в течение  всего срока 
службы труб не требуется.  

 7.2 При производстве труб должны соблюдаться     требования безопасности 

и производственной санитарии согласно: СанПиН 2.2.2.1327, СанПиН 2.1.7.1322, 

СанПиН 2.1.5.980, ГН 2.6.1338, СанПиН 2.1.6.1032, СП 2.2.2.1327, ПБ-11-493  и  

ПБ-11-551. 
7.3 Производственные и складские помещения должны быть оборудованы 

первичными средствами пожаротушения в соответствии с ГОСТ 12.1.004 и ППБ 

01.   
7.4 При производстве труб выделяются вещества, предельно-допустимая 

концентрация (ПДК) которых в воздухе рабочей зоны и атмосферном воздухе со-

ответствует требованиям ГН 2.2.5.1313, ГН 2.2.5.1314 приведѐнным в таблице 2. 
 

Таблица 2 

Наименование вещества 
ПДК (мг/м

3
) в воздухе 

рабочей зоны 

Гигиенический норматив 

ПДК (мг/м
3
) в атмосфер-

ном воздухе 

Пыль 
2,0-8,0 в зависимости от 

участка производства 
0,5 

Углерода оксид СО 20 5,0 

Бензол 15/5,0 0,3 

Диоксид азота 2,0 0,20 
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Фенол 0,1 0,01 

Формальдегид 0,05 0,035 

Акролеин 0,2 0,03 
 

7.5 Производственные помещения должны быть оборудованы общей и мест-

ной приточно-вытяжной вентиляцией согласно ГОСТ 12.1.005. 
7.6 Предельно допустимый уровень шума на рабочем месте не должен пре-

вышать 80 ДБА согласно требованиям  СН 2.2.4/2.1.8.562. 
7.7 Лица, связанные с производством труб, должны быть обеспечены средст-

вами индивидуальной защиты по ГОСТ 12.4.010 и  ГОСТ 12.4.011.  
7.8 Все работающие на производстве труб должны проходить специальное 

обучение в объеме выполняемой работы и в соответствии с требованиями 

ГОСТ12.0.004-90, предварительный и периодический медосмотр в соответствии с 

приказом Минздрава и соцразвития №83 от 16.08.2004 г. Не допускается труд под-

ростков до 18 лет.             
7.9 При испытании, хранении, транспортировке и эксплуатации трубы явля-

ются экологически безопасной продукцией. 
7.10 Отходы от производства труб используются в технологическом процессе 

без накопления. Трубы по истечении срока эксплуатации следует использовать для 

переработки. 
 

8 Правила приѐмки 
 

8.1 Трубы предъявляются к приемке партиями. Количество проверяемых в 

партии отливок устанавливается предприятием-изготовителем. 
8.2 Трубы из ВЧШГ подвергаются следующим видам контроля: 
-  визуальный контроль; 
-  измерительный контроль; 
-  гидравлическое испытание; 
-  контроль твѐрдости; 
-  контроль механических свойств; 
-  контроль ударной вязкости; 
-  контроль химического состава; 
-  контроль микроструктуры. 
8.3 Гидравлическому испытанию, визуальному и измерительному контролю 

должна быть подвергнута каждая труба. 
 8.4 Результаты гидравлического испытания труб считаются удовлетвори-

тельными, если на их наружной поверхности не обнаружено видимой протечки, 

выпотевания или другого признака повреждения. 
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8.5 Проверка твердости, механических свойств и микроструктуры металла 

труб проводятся на образцах, изготовленных из любой трубы в проверяемой пар-

тии.  
8.6 При получении неудовлетворительных результатов испытаний по вре-

менному сопротивлению, относительному удлинению или ударной вязкости, про-

изводятся повторные испытания по этому показателю удвоенного количества об-

разцов взятых от той же трубы. Результаты повторных испытаний распространя-

ются на всю партию. 
Допускается в случае неудовлетворительных результатов повторных испы-

таний подвергать каждое изделие поштучному контролю по невыполняемому по-

казателю. 
8.7 Проверка химического состава чугуна труб проводится на пробах, изго-

товленных из жидкого металла одной партии. Микроструктура и химический со-

став (кроме содержания серы и фосфора) чугуна труб являются факультативными 

характеристиками и не считаются браковочными признаками при соблюдении 

механических свойств металла. 
8.8 Толщина внешнего защитного и внутреннего цементно-песчаного покры-

тия проверяется  не менее чем на одной трубе каждого диаметра от партии. 
8.9 Контроль массы цинкового покрытия проверяется в процессе производст-

ва труб не реже одного раза в смену по методике завода-изготовителя.  
 

9 Методы испытаний 
 

9.1 Для проведения механических испытаний, определения микроструктуры, 
твѐрдости металла труб и ударной вязкости от гладкого конца отобранной трубы 

отрезают кольцо, из которого изготавливают один образец  для испытания на рас-

тяжение и три образца для определения ударной вязкости. Изготовление образцов 

по ГОСТ 7293, ГОСТ Р ИСО 2531. 
9.2 Контроль механических испытаний и твѐрдости металла по ГОСТ 1497, 

ГОСТ 27208, ГОСТ 9012 и ГОСТ Р ИСО 2531. 
9.3 Контроль микроструктуры проводят по ГОСТ 3443. 
9.4 Контроль ударной вязкости металла труб определяют при температуре 

20°С по ГОСТ 9454 на образцах без надреза (Приложение Д). Результат испыта-

ний оформляется как среднеарифметическое значение согласно СП 34-116-97. 
9.5 Гидравлическое испытание труб проводят по  ГОСТ Р ИСО 2531. 
9.6 Отбор проб для химического анализа проводят по ГОСТ 7565. Химиче-

ский анализ металла осуществляют по ГОСТ 22536.0 – 22536.5, 22536.7. 
9.7 Осмотр труб производится визуально, без применения увеличительных 

приборов. 
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9.8 Геометрические размеры труб и наплавленного валика контролируются 

стандартными мерительными инструментами  или инструментом, изготовленным 

по чертежам завода-изготовителя. 
9.9 Проверка прямолинейности труб проводится визуально. В случае сомне-

ния, отклонение может быть измерено линейкой и щупами или другими способа-

ми по методике завода-изготовителя.  
9.10 Толщина стенки труб определяется способом ультразвукового контроля 

согласно ГОСТ Р ИСО 2531. 
9.11 Определение массы труб производится на тензометрических (DN80-

DN300мм) и крановых (DN400-DN500мм) весах по методике завода-изготовителя. 
9.12 Состав и свойства цементно-песчаного покрытия регламентируются 

технической документацией предприятия-изготовителя,  ГОСТ 969 и ГОСТ 8736. 
9.12.1 Контроль качества цементно-песчаного покрытия, нанесѐнного на тру-

бу,  производится визуально и с помощью инструментальных методов контроля 

согласно ЕН 598 п. 6.9.  
9.12.2 Толщина внутреннего цементно-песчаного покрытия труб контролиру-

ется: 
-  непосредственно после его нанесения путем прокалывания специальным 

щупом, изготовленным по чертежам завода-изготовителя. 
- после отверждения цементно-песчаного покрытия замер производится тол-

щиномером покрытий. 
9.12.3 Среднее значение толщины внутреннего цементно-песчаного покрытия 

измеряется в любом сечении перпендикулярном оси трубы в 4-х точках, разде-

ленных интервалами в 90 , на расстоянии не менее 200 мм от гладкого конца. 
9.13 Контроль качества внешнего защитного покрытия производится визу-

ально. Толщина защитного покрытия измеряется согласно ЕН 545 п. 6.7.  
9.14 Адгезия покрытия определяется методом решетчатых надрезов по  

ГОСТ 15140 на расстоянии 200 – 500 мм от края трубы. Контроль производится 

не ранее 24 часов после нанесения покрытия на трубы. Адгезия покрытия должна 

быть не более 1 балла. 
9.15 Контроль массы цинкового покрытия производится по методике, изло-

женной в ИСО 8179-1. 
9.16 Контроль качества уплотнительных резиновых колец и стопоров произ-

водится согласно ТУ 2531-077-50254094-2011 и  ТУ 1460-076-50254094-2012. 
 

10 Транспортирование и хранение 
 

10.1 Транспортирование и хранение труб должны производиться в соответст-

вии с требованиями ГОСТ 10692. 
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10.2 Трубы DN80 – DN300 мм транспортируются в пакетах. В пакете каждый 

слой труб располагается на специальных деревянных прокладках. Количество 

труб в пакетах регламентируется документацией завода-изготовителя. Трубы 

DN350 – DN500 транспортируются без пакетов.  
10.3 Транспортные средства должны быть подходящими для перевозки, по-

грузки и разгрузки труб. Для уменьшения риска аварий во время  транспортиров-

ки должны соблюдаться следующие правила:  
- не допускать прямого контакта труб с дном транспортного средства (распо-

лагайте трубы горизонтально, на двух параллельных деревянных брусьях); 
- при транспортировке использовать боковые поддержки (упоры), в целях 

стабилизации груза; 
- закреплять груз при помощи текстильных ремней и натягивающих уст-

ройств;                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 
- в процессе транспортировки проверять, чтобы груз находился в закреплѐн-

ном состоянии; 
- при перевозке труб автотранспортом длина свисающих концов не должна 

превышать 25 % от длины трубы; 
- не допускать соприкосновений труб с металлическими поверхностями 

транспортного средства во избежание повреждения внешнего покрытия. 
При соблюдении вышеизложенных правил, трубы из ВЧШГ допускается пе-

ревозить любыми транспортными средствами. 
10.4 Хранение труб на складах и строительных площадках производится в 

транспортных пакетах или без пакетов в специально оборудованных штабелях.  
10.4.1 Пакеты труб могут быть сложены в штабель, на брусьях размером 

80×80×2600 мм, по 3 или 4 пакета в каждом ряду. Каждый последующий ярус па-

кетов отделяется от предыдущего брусьями, толщина которых немного больше 

чем численное значение разницы диаметров раструба и цилиндра трубы (s > D – 
DE). Общая высота штабеля не должна превышать 2,5 м. Периодически необхо-

димо проверять состояние пакетов, а также общую стабильность штабеля.  
10.4.2 Штабелирование непакетированных труб должно производиться на 

ровных прочных основаниях. Ряды труб в штабеле должны быть уложены на де-

ревянные прокладки. При этом необходимо предусматривать боковые опоры, 

предотвращающие самопроизвольное раскатывание труб.  
10.5 Стопоры  хранятся в открытой таре, рассортированные по диаметрам.  
10.6 Уплотнительные резиновые кольца транспортируют любым транспор-

том с соблюдением правил перевозок, установленных для данного вида транспор-

та. Должны храниться в закрытых помещениях при температуре от 0 до +35 С на 

расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов и быть защищены от прямого 

солнечного света и искусственного освещения с высоким ультрафиолетовым из-

лучением.  
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Уплотнительные резиновые кольца не должны храниться в помещении с ка-

ким-либо оборудованием, способным вырабатывать озон, например ртутными 

лампами или электрооборудованием высокого напряжения, которое может давать 

электрические вспышки или тихие электроразряды. 
Уплотнительные резиновые кольца должны храниться в свободных услови-

ях, без нагрузки, сжатия или другой деформации.  
Уплотнительные резиновые кольца должны содержаться в чистом состоянии.  
Как исключение, допускается хранение уплотнительных резиновых колец на 

не отапливаемых складах при температуре не ниже минус 40 С, но при этом за-

прещается подвергать их какой-либо деформации и ударным нагрузкам. 
Уплотнительные резиновые кольца после транспортирования или хранения 

при температуре ниже 0 С, перед монтажом должны быть выдержаны при тем-

пературе (20 5) С в течение 24 ч. 
10.7 На каждую, отгружаемую потребителю, партию труб поставщик выдает 

документ о качестве труб (сертификат), в котором должны быть указаны: наиме-

нование предприятия-изготовителя, условный проход и класс труб,  их количест-

во и общая длина в метрах, номер партии и плавки,  номинальная расчѐтная масса 
труб, тип и количество уплотнительных резиновых колец, величина давления 

гидроиспытания, временное сопротивление, относительное удлинение, предел те-

кучести, твердость металла труб, химический состав чугуна, металлографический 

анализ и величина ударной вязкости, виды внешнего и внутреннего покрытия. 
 

11 Погрузка и разгрузка 
 

11.1 При погрузке и разгрузке труб необходимо соблюдать элементарные 
правила предосторожности: 

- использовать подъемное устройство достаточной мощности; 
- направлять начало и конец процесса подъема; 
- производить маневры плавно; 
- избегать раскачивания, ударов или трения труб о другие трубы, землю, опо-

ры трейлера, или борта вагона. 
11.2 Погрузка и выгрузка пакетов должна осуществляться приспособления-

ми, обеспечивающими сохранность труб и целостность пакетов. Как правило, для 

перемещения применяются приспособления с использованием нейлоновых кана-

тов или ремней с 4-х кратным запасом по грузоподъѐмности. 
11.3 При перевозке и погрузочно-разгрузочных работах запрещается сбрасы-

вать пакеты, ронять и подвергать их ударным нагрузкам.  
11.4 Погрузка и разгрузка пакетов должна производиться согласно схеме, 

обеспечивающей захват всего пакета. Запрещается захват пакета за одну трубу. 
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11.5 Погрузку пакетов осуществлять при помощи вильчатого погрузчика или 

передвижного  мостового крана. В качестве строп использовать нейлоновые кана-

ты или нейлоновые ремни. 
11.6 При разгрузке пакетов из контейнеров использовать два вильчатых по-

грузчика или сочетание вильчатого погрузчика и передвижного крана с нейлоно-

вым ремнем в качестве стропы. 
11.7 Для обеспечения безопасной разгрузки угол стропы не должен превы-

шать  20 °. 
11.8 Для непакетированных труб использовать крюки с эластичным покры-

тием, но при этом важно не допускать контакта металла с  внутренним покрытием 

во избежание его повреждения. 
11.9 После разгрузки, если не определено по-другому, трубы необходимо 

разложить в ряд вдоль траншей, на той ее стороне, где нет выбранного грунта, 

раструбами в направлении укладки (гладкий конец указывает на начальную точку 

укладки). 
11.10 Избегать: 
- волочения труб по земле, так как это может повредить внешнее покрытие; 
- бросания труб на землю, даже на автомобильные шины или песок; 
- раскладки труб в опасных зонах, например, где часто проезжают машины. 

 
12 Указания по эксплуатации трубопроводов 

 

12.1 Трубы, стопоры, уплотнительные кольца предназначены для примене-

ния в агрессивных промысловых средах при строительстве промысловых трубо-

проводов. Характеристики и классификация сред Заказчик  предоставляет при за-

казе труб. 
12.2 Монтаж трубопроводов должен осуществляться с учетом требований 

СНиП III-42-80 «Магистральные трубопроводы» (разделы 9, 11, 13), СНиП 

2.05.06-85 «Магистральные трубопроводы» разделы 1, 2, 3 (пункты 3.1-3.16; 3.18-
3.23; 3.25, 3.27), 4 (пункты 4.1; 4.2; 4.4 – 4.22), 6 (пункты 6.1 – 6.7; 6.9 – 6.31; 6.34 
– 6.37), 7 -10, 12 (пункты 12.1; 12.2; 12.4; 12.5; 12.7; 12.12; 12.5; 12.16; 12.19; 

12.20; 12.30 – 12.33; 12.35), СП 34-116-97 Инструкция по проектированию, строи-

тельству и реконструкции промысловых нефтегазопроводов и Руководства по 

монтажу труб и фасонных частей с соединением «RJ»  (держатель подлинника 

ОАО ЛМЗ «Свободный сокол»).  
12.3 Испытания промысловых трубопроводов должны проводиться в соот-

ветствии с проектом,  давлением в 1,5 раза превышающее рабочее. 
12.4 При производстве работ по монтажу трубопроводов необходимо соблю-

дать требования безопасности и охраны окружающей среды по СНиП Ш-4. 
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Приложение А 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунок  А.1 – Раструбно-замковое соединение «RJ»: а) – с уплотнительным 

резиновым кольцом типа «ВРС»; б) -  с уплотнительным  резиновым кольцом ти-

па «TYTON». 
 

Раструбная часть труб под соединение «RJ», с уплотнительным резиновым 

кольцом типа «ВРС», конструктивно отличается от раструбной части труб под со-

единение «RJ», с уплотнительным резиновым кольцом типа «TYTON», конфигу-

рацией посадочного места уплотнительных колец (рисунок А.1), а так же длиной 

l1 самого раструба (таблица А.3). Трубы с различными типами уплотнительных 

колец аналогичны по своим прочностным и эксплуатационным характеристикам, 

полностью взаимозаменяемы при монтаже, демонтаже труб и соединительных 

частей. 
 

б) 

а) 
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Т а б л и ц а  А.1 Допустимое рабочее давление для труб из ВЧШГ с   
                              соединением «RJ»   
 

Условный проход, мм Допустимое рабочее давление,  МПа  

80 4,0 

100 4,0 

125 4,0 

150 4,0 

200 4,0 

250 3,6 

300 3,4 

350 3,0 

400 2,5 

500 2,5 
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Рисунок А.2  – Допустимые углы отклонения труб от осевой линии  
                          трубопровода 

 
 

Т а б л и ц а  А.2 Характеристики соединения «RJ» для изгиба 
  

DN, мм 
Допустимый угол от-

клонения при укладке 

Δ , град. 

Радиус изгиба трубо-

провода R, м 
Смещение трубы длиной 6 

м от осевой линии Δd, м 

80-150 5 69 0,52 

200-300 4 86 0,42 

350-500 3 115 0,32 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

Δd 

R 

Δ
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Рисунок А.3 – Труба раструбная соединением «RJ» 
 
Т а б л и ц а  А.3  Основные размеры и масса 

Размеры, мм 
Масса 
рас-

труба, 

кг 

Масса 1 м 

трубы без 

раструба  
(с цем. 

покрыти-

ем), кг 

Номинальная расчѐтная 

масса (кг) трубы с рас-

трубом (без цем. покры-

тия / с цем. покрытием) 

длиной L, мм DN D DE** S** S1 l 

 
 

l1* 

 

 

h b 

5800 6000 

80 156 98 1,0
2,7

+  6,0-1,3
 3 2,0

1,5
+  85 

127 
127 

5,0 8 2 5,4 14,1 76,0 87,0 78,5 90,0 

100 176 118 1,0
2,8

+  6,0-1,3
 3 2,0

1,5
+  91 

135 
133 

5,0 8 2 6,9 17,5 95,0 108,0 98,0 112,0 

125 205 144 1,0
2,8

+  6,0-1,3
 3 2,0

1,5
+  95 

143 
139 

5,0 8 2 8,8 21,7 118,0 135,0 122,0 139,0 

150 230 170 1,0
2,9

+  6,0-1,3
 3 2,0

1,5
+  101 

150 
144 

5,0 8 2 10,7 26,2 143,0 163,0 148,0 168,0 

200 288 222 1,0
3,0

+  6,3-1,5
 3 2,0

1,5
+  106 

160 
155 

5,5 9 2 16,8 35,3 194,0 222,0 200,5 229,0 

250 346 274 1,0
3,0

+  6,8-1,6
 3 2,0

1,5
+  106 

165 
165 

5,5 9 2 23,2 46,0 255,0 290,0 264,0 299,0 

300 402 326 1,0
3,3

+  7,2-1,6
 3 2,0

1,5
+  106 

170 
175 

5,5 9 2 29,6 57,5 323,0 363,0 334,0 375,0 

350 452 378 1,0
3,4

+  7,7-1,7
 5 3,5

2,0
+  110 

180 
180 

6,0 10 2 35,7 75,4 401,0 473,0 415,0 488,0 

400 513 429 1,0
3,5

+  8,1-1,7
 5 3,5

2,0
+  115 

190 
185 

6,0 10 2 44,5 90,3 480,0 568,0 497,0 586,0 

500 618 532 1,0
3,8

+  9,0-1,8
 5 3,5

2,0
+  120 

200 
200 

6,0 10 2 62,8 122,9 666,0 776,0 689,0 800,0 

 - В графе l1 верхняя цифра – длина раструба под уплотнительное резиновое кольцо типа «ВРС», 

нижняя цифра – под уплотнительное резиновое кольцо типа «TYTON».  
** - Допуски DE, S, указаны для труб без покрытий. На другие размеры допуски не регламенти-

руются. Толщина покрытий согласно ИСО 8179-1 и ИСО 4179 (п.6.18.3). 

L l1 

l 

b 

D 
S 

DE S1 h 

Место маркировки СВ08Н50 

Цементно-песчаное покрытие 
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Рисунок А.4 – Торец гладкого конца трубы 

    
 

R5 
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Рисунок А.5 – Стопоры из высокопрочного чугуна для соединения «RJ» 
 

Т а б л и ц а  А.4   Основные размеры и масса 

DN, 
мм 

b 1, 

мм 
b 2, 

мм 
b 3, 

мм 
h, 

мм 
R, 
мм α β

 c 
с, 

мм 

Масса стопора 

левого со 
стопорной про-

волокой, кг 

 
правого, 

кг 
80 48 38 24 17 49 78 12 92 90 0,23 0,20 

100 50 38 24 17 59 78 11 93 107 0,26 0,22 

125 52 40 25 18 72 78 10 94 128 0,37 0,32 

150 55 43 26 18 85 78 9 95 152 0,43 0,38 

200 60 48 26 19 111 78 8 96 197 0,60 0,54 

250 65 53 28 21 137 80 7 97 243 0,85 0,77 

300 70 58 30 22 163 50 6 56 167 0,77 0,70 

350 75 63 34 23 189 50 5,5 54,5 188 0,99 0,92 

400 80 67 38 24 214 50 5 53 207 1,18 1,10 

500 85 72 38 24 266 48 4,5 51,5 248 1,46 1,38 
Комплект поставки на одну трубу: DN80 -  DN250 – стопор правый 1 шт., стопор левый 1 шт.;  
                                                            DN300 -  DN500 – стопор правый 2 шт., стопор левый 2 шт. 

Аr 

В – В  

b3 
b2 

     А – А  

h 

R b3 
b1 

Аr 
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Рисунок А.6 – Уплотнительное резиновое кольцо типа «TYTON» 

 
 
Т а б л и ц а  А.5 Основные размеры и масса       
 

Размеры, мм Масса, кг 
(справочная) DN d1 d2 d3 h1 t1 t2 r 

80 126 1,0 124 1,0 16+0,5 10+0,3 26 5 0,4
0,2

+  3,5 0,13 

100 146 1,0 144 1,0 

16+0,5 10+0,3 26 5 0,4
0,2

+  3,5 
0,21 

125 173 1,0 171 1,0 0,29 
150 200 1,5 198 1,5 0,36 
200 256 1,5 254 1,5 

18+0,5 11+0,3 30 
6 0,4

0,2
+  4,0 

0,50 
250 310 1,5 308 1,5 32 0,72 
300 366 1,5 364 1,5 

20+0,5 12+0,3 34 7 0,4
0,2

+  4,5 
0,94 

350 420 2,0 418 2,0 1,25 

400 475 2,0 473 2,0 22+0,5 13+0,3 38 8 0,5
0,3

+  5,0 1,54 

500 583 3,0 581 3,0 24+0,5 14+0,3 42 9 0,5
0,3

+  5,5 2,45 

h1 

d2 

d3 

t1 

t2 

r 

d1 

Группа 6 Группа  5 
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Рисунок А.7 – Уплотнительное  резиновое кольцо типа «ВРС» 

 
Т а б л и ц а  А.6  Основные размеры и масса       
  

Размеры, мм Масса, кг 
(справочная) DN d 1 d 2 d 3 d 4 b t 1 t 2 r  

80 122,0 1,0 111,0 1,0 80,5 1,0 116,5 1,0 28 5,5 13,3 4,5 0,12 

100 146,5 1,0 134,5 1,0 99,5 1,0 140,5 1,0 30 5,5 14,3 5,0 0,17 

125 172,5 1,0 160,5 1,0 123,0 1,0 167,0 1,0 31 5,5 15,3 5,0 0,28 

150 203,5 1,5 189,5 1,5 151,0 1,5 196,0 1,5 32 5,5 15,3 5,5 0,41 

200 260,0 1,5 244,0 1,5 202,0 1,5 250,0 1,5 33 5,5 15,3 6,0 0,50 

250 315,0 1,5 299,0 1,5 257,0 1,5 305,0 1,5 33 5,5 15,3 6,0 0,63 

300 369,0 1,5 353,0 1,5 311,0 1,5 359,0 1,5 33 5,5 15,3 6,0 0,95 

350 424,0 2,0 406,0 2,0 361,0 2,0 413,0 2,0 36 5,5 16,0 7,0 1,14 

400 477,0 2,0 459,0 2,0 414,0 2,0 465,0 2,0 36 5,5 16,0 7,0 1,35 

500 587,0 3,0 568,0 3,0 529,0 3,0 576,0 3,0 38 5,5 17,1 7,5 2,43 

d 4 

t1 t2 

b 

d 1 d 2 

d 3 

 r 

Группа 5 
 

Группа 6 
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Рисунок А.8 – Полиэтиленовый рукав для труб 
 
 

Т а б л и ц а  А.7  Размеры 
 

Условный проход 
трубы, мм 

L, мм l*
, мм 

80 6600 300 

100 6600 300 

125 6600 400 

150 6600 400 
200 6600 600 
250 6600 600 
300 6600 800 
350 6600 850 
400 6600 950 
500 6600 1150 

*  – ширина рукава в плоском (сложенном вдвое) состоянии 

 

L 

 Полиэтиленовый рукав  
 

 

l 
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Приложение Б 
 

 
Классы К для труб и соединительных частей (Выписка из ГОСТ Р ИСО 2531) 

 
Номинальная толщина стенки чугунных труб и соединительных частей рас-

считывается как функция от условного прохода DN по следующей формуле, с 

минимальным значением для труб  - 6 мм и для соединительных частей – 7 мм: 
 

е = К(0,5 + 0,001DN), 
 
где 
е – номинальная толщина стенки в мм; 
DN – условный проход; 

        К – коэффициент, используемый для обозначения класса толщины стенок. 

Обычно для обозначения выбирают целые числа: … 8, 9, 10, 11, 12… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Технические условия 
ТУ 1461-075-50254094-2012 

ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол» 

Трубы с раструбно-замковым соединением «RJ» из вы-

сокопрочного  чугуна с  шаровидным графитом  для 

строительства промысловых трубопроводов  на нефтя-

ных месторождениях 

Редакция №2 стр. 30 из 33 

ОКП 146100 Группа В61 
 

Приложение В 
 

Таблица В.1  Типовые испытания соединений труб 
 

Испытание Требования к испытанию Условия испытания 

1. Положительное 

гидростатическое 

внутреннее давле-

ние  

- испытательное давле-

ние: 1,5 PFA + 5 бар 
- продолжительность ис-

пытания: 2 часа 
- никаких видимых уте-

чек 

- соединение с наибольшим 

кольцевым пространством, с 

равной осью и выставленное 

друг из друга, с противовесом 

 - соединение с наибольшим 

кольцевым пространством, рас-

положенное под углом 

2. Отрицательное 

внутреннее давле-

ние 

- испытательное давле-

ние: -0,9 бара
* 

- продолжительность ис-

пытания: 2 часа 
- максимальное измене-

ние давления во время 

испытания: 0,09 бар 

- соединение с наибольшим 

кольцевым пространством, с 

равной осью и выставленное 

друг из друга, с противовесом 
- соединение с наибольшим 

кольцевым пространством, рас-

положенное под углом 

3. Положительное 

гидростатическое 

внешнее давление 

- испытательное давле-

ние: 2 бар 
- продолжительность ис-

пытания: 2 часа 
- никаких видимых уте-

чек 

- соединение с наибольшим 

кольцевым пространством, с 

равной осью и выставленное 

друг из друга, с противовесом 

4. Циклическое 

гидростатическое 

внутреннее давле-

ние 

- 24 000 циклов давления 
- испытательное давле-

ние: от PMA до (PMA-5) 
(в барах) 

- никаких видимых уте-

чек 

- соединение с наибольшим 

кольцевым пространством, с 

равной осью и выставленное 

друг из друга, с противовесом 

*   на 0,9 бар ниже атмосферного давления (примерно 0,1 бар абсолютного давле-

ния) 
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Приложение Г 
 

Таблица Г.1  Толщина стенки и теоретический расчѐтный вес труб классов 

К10-К14 

DN 

Класс К10 Класс К11 

толщина 

стенки, 
мм 

Номинальная расчѐтная масса (кг) 

трубы длинной L, мм толщина 

стенки, 
мм 

Номинальная расчѐтная масса (кг) 

трубы длинной L, мм 
5800 6000 5800 6000 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

80 6,00-1,3
 76 87 79 89 6,38-1,4

 80 91 83 94 
100 6,00-1,3 95 108 98 111 6,60-1,4 103 116 107 120 
125 6,25-1,4 123 139 127 143 6,88-1,4 133 149 138 154 
150 6,50-1,5 154 173 159 179 7,15-1,5 167 186 173 192 
200 7,00-1,5 214 239 220 247 7,70-1,5 233 258 240 267 
250 7,50-1,6 280 312 289 322 8,25-1,6 305 337 315 348 
300 8,00-1,6 357 395 368 408 8,80-1,6 389 427 401 441 
350 8,50-1,7 440 515 454 532 9,35-1,7 481 555 496 573 
400 9,00-1,7 531 616 547 635 9,90-1,7 579 664 597 685 
500 10,00-1,8 735 842 759 869 11,00-1,8 803 908 828 938 

DN 

Класс К12 Класс К13 

толщина 

стенки, 
мм 

Номинальная расчѐтная масса (кг) 

трубы длинной L, мм толщина 

стенки, 
мм 

Номинальная расчѐтная масса (кг) 

трубы длинной L, мм 
5800 6000 5800 6000 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

80 6,96 -1,4
 87 96,9 90 100 7,54 -1,4

 93 103 96 107 
100 7,20-1,4 112 124,2 115 128 7,80-1,4 120 132 124 136 
125 7,50-1,4 144 159,8 149 165 8,13-1,4 154 170 160 176 
150 7,80-1,5 180 199,4 186 206 8,45-1,5 193 212 200 219 
200 8,40-1,5 252 276,9 260 286 9,10-1,5 270 296 279 305 
250 9,00-1,6 331 362,3 341 374 9,75-1,6 356 387 367 400 
300 9,60-1,6 421 459,4 435 474 10,40-1,6 453 491 468 507 
350 10,20-1,7 521 594,3 537 614 11,05-1,7 560 634 578 654 
400 10,80-1,7 627 711,5 647 735 11,70-1,7 675 759 697 784 
500 12,00-1,8 869 974,7 897 1006 13,00-1,8 936 1041 966 1075 

DN 

Класс К14 

толщина 

стенки, 
мм 

Номинальная расчѐтная масса (кг) 

трубы длинной L, мм 
DN 

толщина  
стенки, 

мм 

Номинальная расчѐтная масса 

(кг) трубы длинной L, мм 
5800 6000 5800 6000 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

без 

ЦПП 
с ЦПП 

80 8,12 -1,4
 99 109 103 113 250 10,50-1,6 381 412 393 425 

100 8,40-1,4 128 140 132 145 300 11,20-1,6 485 523 501 540 
125 8,75-1,4 165 180 170 186 350 11,90-1,7 600 673 619 695 
150 9,10-1,5 206 225 213 233 400 12,60-1,7 723 807 746 833 
200 9,80-1,5 289 314 298 324 500 14,00-1,8 1002 1107 1034 1143 
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Приложение Д 
 

Форма и размеры образцов из труб ВЧШГ  без концентратора  
для испытания на ударный изгиб 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рисунок Д.1 – Форма образцов 
 

Форма и размеры образцов для испытания должны соответствовать указанным на рисунке 

Д.1 и таблице Д.1 
 

Таблица Д.1  Размеры образцов         
Длина L (предельные откло-

нения  0,6), мм 
Ширина В, мм 

Высота рабочего сечения Н1, 
мм 

55 

10,0  0,10 10  0,1; 
8  0,1; 
7  0,1; 
5  0,1 

7,5  0,10 

5,0  0,05 

Ширина образца выбирается из стандартного ряда указанного в таблице Д.1 .  
Высота рабочего сечения Н1 выбирается в зависимости от класса толщины и диаметра от-

ливаемых труб. 
Допускается использовать образцы без надреза и с одной и двумя необработанными по-

верхностями, размеры которых по ширине отличаются от указанных в таблице и соответствуют 

толщине стенки трубы из которой взяты образцы. 
Вырезку и обработку заготовок и образцов производить без наклепа и нагрева изменяю-

щего свойства металла.  
В случае получения неудовлетворительных  результатов испытаний образцов с необрабо-

танными поверхностями, проводятся испытания образцов с обработанными поверхностями,  

изготовленных из той же заготовки, по размерам указанным в таблице Д.1. Обработку по высо-

те рабочего сечения образцов начинать с внутренней поверхности отливки до удаления литей-

ной корки на образце. При получении неудовлетворительных  результатов испытаний образцов 

с обработанными поверхностями производятся действия по п.8.6. 
 Результаты испытаний не учитывают при изломе образца по дефектам металлургического  

производства. Взамен него изготавливается новый образец из той же заготовки. 
Подготовка, проведение и обработка результатов испытаний производится согласно тре-

бованиям ГОСТ 9454. 

А 
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 А-А 

В 

Н
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1. NO,gCHI,TTEJI6IIA' 3AIIUCI{A

B oB{3I,I c pa3pa6orKoi I'I ocBoeHrleM HoBoro BI{Aa coealmeHwl rpy6 n3

BblcoKorrpo'rnoro lryryHa c ulapoBrrAnblM rpaQxrol'a (Br[IIf) - npeccoBat flocaAra

KoHrroB Tpy6 B craJrbrl,m coeaxHllTeff'Hlro IvryQry' ogo6perHoe Pocrexnag:oporvr

*"*no oi'2r.02.2009 ;. Ne '07-04l2378(ercnepru:e rpl{cBoeH nor'aep Nr 07-05-Ty-

010016-2009) AJIf, npItMeHeHr'It npt4 srpolfierbcrBe rrpoMr'rcJloB6rx rpy6onpoeo4oe

pa:pa6orarrsr Hacrotrqrre rexulltlecwte ycnoBl{t'

I4cxoAnofi saroroeKoE Ars ri3fOTOBIenur rpy6 no ,Aannrrv TY, .remerc.r rpy6a BqIII|

oacmv6uas, IloJr] leHHat ueHTpo6exHbrM nLITbeM' BblrrycKaevaq no |OCT P' tr4CO

)sri-ioos. Ty i46l -075-502 54094-2011, c xapa*replrcrlrKaMli coorBercrByfoll'Mr'r

rpe6oraNnru e gannrrx TY
io"a**nurru" lryQra r'leroraurlrBaerct Mexaul{qecr<ul'a cnoco6ou corJlacHo 3cKIBa

1prJn, np"no,u."tl i; auo"o.o TY, u:rpe6omnruuu TV 3667-005-23967 414-2007 '

K-oropbre pa3pelxeubl AJII npl'IMenenru n neQrxnoft orpacm (pasperrerue na

ttp#"t 
""t" 

I'tn ffCOO- 40352 eruarnoe Pocrexnag:opou) -
C'o"l*t *"t* r'lyQra sanpeccosbrBaercs Ha roueq rpy6r'r c I4cnoJIE3oBar{I{eM

AByxKoMnonelrrllolo repMerr{Ka Ha ocHoBe suoKcllAHoii cuo:u'r 3'{-20 urul ero

AEA]IOTOB.

cocrae repuerura, efo Ha3Hayesue u [cIIoJIB3OBaHIIe flpI4BeAeHO n <I4ncrpytqlu no

r',ronraxy nesrera:oflpoMblcJloBBrx tpy60npono40e I-l3 BLTCOKOIpOqHO|O {yr}ua c

trr"po""a*'apuQ*ot ""p*t""tu-r,l 
coe,4I'IHeI{I4JIMra MeroaoM o6xn'ra pacrpy6a u

uyQroonu coeAlrHeutreM MeroaoM o6xlrua u npecconofi rrocarKlD' OOO dIKO

Marui Cox.



2' OE"IACTb IIPUMEHEHI4S

Tov6u r.rg BElcoKolpoqHoro qyryHa c IlapoBrraur'lM ryaOEToM @t tr)

r#';;J;" 
",i""tptoit 

"ut" ""o"o6ot 
r'r6t' npeAHa3Har{eHbr rrul crpourerlbcrBa

'rpy6onpoaoaon Br{yrpllnpoMbrcJroeoro c6opa rr rpaHcnopra ue$rr-r' a rarxe

"'o'rry""*ytotu"" "ft 
xor*fiouesros ra3a I'I l'fiacroBoi Boar'l'

Tpy6tr npuuenzvbl Kax ,A'{JI Haa3eMHoii' TaK I'r noA3eMHoii npoKraAKr'i

H"fJ#,iti"#l;""xoi Atrq nsrorogrermr rpy6 no Hacro{IqeMv TY' xanxrorcr rpy6'

BrIlIIf pacrpy6Hble' rIoJryqeHEHe qenrpo6exnsrv cnoco6ou Jlr'rrlf,' BHnycKaeMEre no

;ffi i, fi6it-iiir-'zooe 'ni "i rv i461- ols -,s]ozs40e4 - 207r c

cooTBeTCTB)'IOIqItM[ XapaKTepr'lgTUKaMU no MexaHlrtrecKltM CSOiiCrSaivr' xI-IMI{rIecKoMy

cocraBy I,r Ml4rpocrpyKTyphl IGJroxeHH6IMIr B Hacro.tueM TY' npone'[uue 3aBoacKI'Ie

ncnuTaHl'tt u npr'rurrure OTK 3aBoAa - I'l3foroBI'1TeJIfl'

lla nony.renuofi . 
"*oAu 

- **toar.rrenr rpy6e, 
""p"t1T^"j^!Tlly6Hat 

'racrr' '{ruHofr

250 - 300 MM, 3areM Ha fraaKr4x xonqax tpy6u 3aMep*orct Au*t"t":11:-:"1]5-"'1:

or*"tpu. 3alaep 4uaue, poe flpoI'I3BoAflT B Tpex ror{Kax x-paccsl'ITblBalor cpeAHur'r

pa3Mep HapyxHoro AlraMerpa' i 
"""t " 

TeM' qro pa3Mepbl no HapyxHoMy al'IaMerpy

mv6rr rnlqror 6o6mue aorrycxa' ro Ha KaxAEIfi Tllnopa3Mep rpy6 onpe'ue:reulr

;ffi;t il ;;;;;t{v not"rot tpv6' oHr.I pa3r'eneHbr vcrloBr{o Ha r-e u 2-e

r,rcnoilHeHlle' Cpeaurle pa3Mepbr iupyto"o AI{aMerPoB (1 L 2 [cflorHeHne) nanoclrcr

""p-"p""*l 
ti ""lr"*ue*oll-npu"nofl 

na xonqax:rpy6sr' Pa€crotHlae MapKnpoBKr.l or

roxqa 'rpy6r,r AoJlxHo obITB o" 
""""t 

rloJIoBI'IHbI AJlI4Hr'l 3anpeccoBrrnaeuoi Iuty$rlr'

!L# ;;;-*v6 xu,''6p1''o'"' no3 ra':uen11 -1.YTY 
1 unu 2 oorrracEo

;;-"p";*,ru'*otqu* rpy6' Kanu6poer<"'"1:: 3l-9^--Tor{3Bo4nrct 
MeroAoM

'nf'-u"*"u** 
*onqoe T py6 uepe S:urbep.Ha :LiApaBllleaKoi 

ycralroB(e'

Pa:uepu uapyNnr'x g"*""pou'"py'6 noi1tz llcnoJlHenrle fipllBeleHbl a ra6:rraqe A'

8"Hffifflt *ru npor'I3BoAl'Trct rlocpeAc'BoM- co^e'4mnre:*nofi MyQrtr'

r&roroBneHHofr ""**^""n'*-fio"oAo* 
n" W Xel - 005 - 23967414 - 2007 <<

Coegunntemnne gJIeMeHTbr ontt"p*t"*"oto lry$roeoro coe'[IrHeHI'It rpy6> (plc'B

npr.rJloxeur'Ie 3), nueror{ero i*pJt"*t r*"J"itul:opa P@ na npuveuenrae Ne

picoo - +olsz sa npltMeueuqe B seSuruofi oT pac:ru'

Mapra uarepraala MyQTLI 3arraAbrBu'"tt" 
" 

t*t"t*ocrlr or KJII'IMarLqecKr{x yciloBr{I{

paiona crporlremcraa rpy6onpoeona'
H a c t o s t r p l e T e x H I , I q e c K I l c y * o " * o T H o c - { T c . f r r p J 6 a u l { 3 B 9 I I I I c

orra;ru6poearnrrut not'1u*" *o'op"'e BbTrryc(arcTct rro cneAyloulrM BapI4aHTaM:

- ognorpy6xa a t*p"""o"""t'ofi na o4un KoHeIr MyQroil c ucIIoJl;3oBaHI{eM

a"p""-*u (.rp"a"oeaa noca'4ra) puc' A npunoxearae ?; 
l'- suv"'pv6,,- ::tT:;:"i;ffi "":"lm::'$,f Wd,* Y9:::,9":"ff#

nocaara) n 3aTIPeccoBaHHoIr

reouerrara (npeccoaal noca,uxa) puc' E' npunoNerue 2-A; -

" 
v"nou*tt .,potoa"" (DNi;;6';; 3b0*n 

" 
tono*ttoi crenxa r:py6 K9- K14'

r#;;;;;;;;#" tpv6 vn*u' u ra6nraqe [' npr.r:ro)KeHne 5'



Tpy6u, ognorpy6r<a z gelxlpy6uan ceKIIHs npeal{a3naqerrEl AJrt sKclrrrya:raql { B

-o6ooporoa* c pa6ouuv aaBnenlleM ,{o 4,0 MfIa BKJITolIrrreJrr'Ho' nplr reMnepar}?e

orcplr€Io.qef 
"pel"t 

ot - 60"C lo +50oC r'r reMnepar]?e rpaHcnoprl'rpyeMhx cpe'4 or

+5oC ro +95oC.
Tpy6onpoeogrr u: BTIIIII c BHeIrrHI.lM 3aI4'ITIILTM noKpBITI'IeM Moryr nplrMeHtrbc{ Bo

BCeX Ttrtra)( IIOqB.
Tpy6rr nocrannnorcs c pa3r[r[{bIMI'I 3aqurHblMll aHT[Koppo3fii{HbIMIt BHeITHnMH

nonpurruruu. ,4orrycKaerct' no 3anpocy florpe6urefiei, [ocraBKa rpy6 6es norprrrui'

flln :ar,ase Ha nocraBhA rpy6 ueo6xo4llt'''Io yKa36Barb ycnoBHErft npoxoA' Bapr{ar{T

rpy6rl (o4rotpy6ra unu aBlxrpy6Ka), rcnacc roJIIqI'IHLI crenru rpy6u' BI{A noKplrrllt'

r{oMep HacTotnffx Texr .iqecKux ycroBl{u'

flpNIuepu ycnonnoro o6o3naqeHvt rpy6: -
- rpya;'Btlim 4y100, K9 - oa"orpy6r4 roKpr'Irlre 6lnlnanrti lar' TV 1461-008-

23967 414-20\0;- 
- *tA" ntlffi Af 2OO,K12 - 4ayxrpy6ra, no(pblrr{e acMonbullfi nar' TY 1461-008-

23967 414-2010.
An.f, I.BMeHeHItt Ha[paBneHwl )rK[a,4Kr'r rpy6 npravennorcl caapHble coe{sHrrreJl]'HEle

rracru c no,4foToBJreHHBIMI{ KOHIIaMU IIO4 npeccoB}to nocaAlq/ B CTallblrro MyoTy

rnroroB:reHnr're noTy1468-014-23967414-2011'<<{acracoeAlIttnreJlbH6lecBapHBIeK}

BbICOT(OtrpOqHOro q)rryHa c InapoBI4'AHbIM rpaQurov AJI' crpolrTenl'crBa flpoMEICJIOBED(

Tpy6o[poBoaoB Ha ne$rrrrrx uecropoxAeHl'Ilr$>'

3. HOPMATI{BHI'IE CCLIJIKU

B Hacro.f,qlD( TexIr{qecKID( ycnoBlrtx [crIoJlr'3oBaHLI ccLIJlKI4 I{a cneA}'IoIIIHe

craHAapTbJ:
- foci P I4Co 2531-2008 Tpy6sl, $lltunrz, apMar)?a ll ux coe'lsrreHm Il3 tryryHa c

IrIapoBI{AI{BrM ryaoI4TOM AiIt BOAO- r'r ra:ocna6xenut' Tpe6oBaHfit Ir Mero'Fr

I.IclrhrraHlri'
- loCi ii.o.ooq-go ccET opranusaqa.a o6yrenux 6e:onacsocrz rpyna' ooDrue

IIOJIOXCHI,TS .

- fOCt tZ.t.OO+-g1 CCET lloxapnax 6esonacHocrr o6rqae rpe6onaxlra'
- iocr tz.t.oos-88 ccET o6rque canlrrapno-rllflreHl,qec(ne rpe6oaaHur r Bo3AP(y

pa6ouefi ronu.'- 
fOCf tZ.+.OtO-75 Cpeacrea ungunr.r4yalrnofi :alqurx Pyranuulr creq aJrLI{bIe'

Texuuvecrcr.re Yc:roaul.
-|OCT 12.4:011-89 Cpe4crna :auurrr pa6oraroqux O6que tpe6oeanru u

r.naccu$urauux.
- |OCT 3443-87 Oritrasxx I4g
onpeleJleHr-It cTpFTypbI.
j fOCT 7565-81 9Yryrr, cralr

qyrytra c pa3rrsuoii Qopluoi rpaQura' MeroAu

r.r crrJIaBbI. Mero4 or6opa lpy6 ptt xl'lMt{secKofo

cocTaBa,
- ioCr sorz-ss \aeta.u.nrr. Meroglr ucnrrranui' I4srtepeulle rBepAocrr'r no Bpuuneno'

5



- f OCT 22536.0-87 Cra:r yrnepo,4lrcrarl I{ .ryryH uenerlrpoeaxHnfi' O6ure

me6ogar*Lt x r4ero.4aM arraJrrra'
- rocT 15150-69.
- IOCT 22536.1'-88 Cranl yrrepoAl.Icra.f, lt '{yryH ne,'Ierr,rponauur,tfi . Meroarr

onpe4eneuux o6qefo )TJIepo,4a Ii rpaQnra'
- 

'fOCl 
ZZSZA.Z-87 Cralr ytnepol""t* u qyryH uereruposatruufi' Meroan

ollpeAeJleHl,l c cepBl.
- IOCT 22536.3-88 Cra:rs yflIepoAllcrzul u

onpegeneunr QocQoPa.
- IOCT 22536-4-88 Cra:t )'nlepoancrarl I.r

orrpeAeJreHl'lq KpeMHrlt.
- IOCT 22536.5-87 Cra,rs ynlepoallcrat II

onpe,EeneHl{t MapraHua.
I-:OCT 22536.7-88 Cra:r )nrlepoalncrar{ I'r qyr}'rr uenerr.rpoeannlui. MeroArr

qyryH HellenrpoBa:lrsli. Mero4'r

qyryH HenerupoBaurrlrfi. Merogu

qyryH HeneruPoBannsri. Meroasr

onpeaeneHlr{ xpoMa.
- fOCT 9.602-2005 BrfiHas cncreMa 3arqI'ITbI or KoPpo3nE I.r crapeHwl' Coopyxenrar

nor3eMubte. O6rque rpe6oeanrn ( 3arlrare or Koppo3lt{'
- |OCT 13073-77 llpoBoJror@ qr'rHKoBaJI' Tex+'Iuecxue ycnoaux'

_ carrlll{H 2.2ij327_?:003 rrrfu€HHqeCKr4e rpe6onauua K opm.HI.BaUI,IlI

TexHoJIoMqecKt( npoqeccoB, npol'I3BoAcrBeHHoMy o6opyAoranuro lr pa6ouelry

nHcTpweHTy.
- c , u " r r " " . 2 ' 1 . 7 . | 3 2 2 - 2 0 0 3 f r n a e g r r e c r u e r p e 6 o r a r r r a - r K p a 3 M e D l e H I ] I o t , I

o6enpexarranr*o orxo,4oB rlpol'I3Bo,{crBa r.r norpe6renul'

ffl i,Z.S.tltZ-ZOO3 flpe4enrno AorrycrlrMble KoHqe'rparr'H (IIffi) npe4*x eerqecre

n ro:,qxe pa6ouei cPegr'r.
- tII 2.2.5.1314-2003 Opueurnpoeo'lHo 6esonacHr're lponua ao:leficrslis (OByB)

Bpe,ql{6x BelqeorB a ro:A;r*e pa6ouefi :ouu'
-'ii z.z.z.tzzl -2003 fi'rnenrqecr're r:pe6onanr,x K opraHr*aul4rr rex'oJlortrqecKlix

npoqeccoB, rrpol,I3Bo4crneunouy o6opyAonauno u pa6o'reuy IrHcrpyI{eHTy'

- 
-Cff"n 

Uf-+-SO fexsura 6e:onacsoorl'I B crpollreJlrcrBe'

- IIIIE 01-2003 flparuna noxapnoi 6esonaouocflr n P@'

- CII 34-116-97 I'Lrcrpyoryt IIo npoeKrl{poBaHl'ro' crpollreJlbcrBy I{ peKoHcrpyrqu[

npoMblcJloBhrx HeOTerIPoBoaoB ;
-'CH"n Z.OS.OO-SS Marr'rcrpalu+re rpy6 onponogsl '

- C}{r I III-42-80 Marucrpallnne rpy6onponogrr'
- Knaccra6unarop ,oorry"t"*- n;""pt"o"t"uo 4eQerroe rpy6 (pa:pa6oran OAO

JM3 <Cno6o4uui Cororu)
- rii l+or-ois-so 2540g4-i011Tpy6rr c pacrpy6no - 3aMKoBBrM coeauHeHI'IeM (RI)) I'I3

BlrcoKonpoqHoro qyryHa c [apoBl{AHBIM rpa$urou AJIr crpol.rrerLcrBa rlpoM}rcnoBbrx

mv6onpoeoAos Ha ueQrrusx vecropox'4eHwlx'
-"niiooi-oo:-Bge7414-2007 coeAr'lune:*une 3JIeMeHrbI arIJI Hepa3seMHoro

rr,rvdroaoro coeglruenur rPY6'
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BBICOKOrrpoqHoro qyryHa c EapoBI'rAHI'rM rpa$rnow '{nt cTpoIaTeIECTBa TIpoMBICJIOBI'D(

mvbonpoBoAoB Ha neQr.ru utx Mecropox'leHxJfx'"rjr6ti"s-r-t; 
l-iov6ri u: BgIlIf. Hupy*oo" uoKpbrrr{e Ha ocHoBe unrxa. llorpmue

MeTaJUIF{eCKr4M IIUHKOM C nocJIe,Q'mIIIr4M r{aHeceHtreM oTAeIOrrHOrO CrO-t'
'- 

iCO-g1,19 Tpy6tr rza BIIIIII. Hapyxrroe florpr'Irlre Ha ocHoBe qrznra' Hasecenrae

rpacrcl o6oraqenRoi qunxov r'r :anepmarcqero noKpLlTrlt'

- d , I H c T p y l q I , I g I I o M O H T D K y r r e $ r e r a : o n p o w r c l o s r x r p y 6 o n p o n o g o n l l 3
Br,ICOKOIrpOqHofo YyryHa c IxapoBIraHr'IM rpaQurou Hepa3T'eMHI'IMrr Coear4HeHrtJ{MI'l

"""oaot 
oOrot"u pacrpy6a u l'ry$rosblM coeaEHeHI{eM ueroAorvr o6xra'ra u npeccoBot

uocaarcr.u. OOO <<IiK@ Mamrfi Cox>'

4. OIUE.D'IMHIUI

B nacroqn+{x rexHEqecKl{x yo.JIoBI'IJIX l{cnoJlE3)rrorcq cleA}'IolIIHe onpeAeneHHt:

4.1. Brrcoxoupovnrri tr].Tylr c rrrapoBlAublr'a rpaQurou -(9IIIf): 
rran vyrpra' B KoropoM

rpaQur nprzcyrcrsyer rlpelll\tylqecrBeHHo B mapoBlraHofi $opue'

i.z.-'rpya^, orJMBKa c paBHoMepH6IM KaHaroM' c fiptMoi 00610' uMerosrat flIaAKHe

I(oHq6r.
+2. inuu"U oo""Ir: xoueu tpy6rr, noweqaerunfi e vy$roBoe coeAuHem{e'

+.S. yoootntii ttpo*oa (DI'{): oKp}TreuHoe quQ,poBoe o6ogsaqeuue BHyrpeurrero

npoxo.qHoro ceqeHr4rl' Koropoe tBJUIerot o6rqrna gna Bcex KoMnoI{eHToB

Tpy6onpoBoaHoi cl{creMbl.
+i4. Aotty"ttto" pa6ovee ganrIenae: BlryrpeHree aaBJIeHI4e' IrcKrlnqa:l cKaqKu

aaBfiefrtl', (oroprle KoMnoHeuru 'rpy6onpono,4a .4olxnrt 6e:onacl{o BBIAepxHBarb npI'I

nocrorxuoi Pa6ote.
4.5. MaKcfiMarBHo gorrycruvoe pa6oT ee AaBJIeHT'Ie An.r KounonenronT py6rr PMA - ero

Ma(cI4MaJIBHOe nepuo,{['IecKrt BO3r{H(aIOnIee AaBIeHI',Ie' BKJIIOqaq ToJIqKIi laBne}juf'

KOTOpSIe HelrpepbrBHo MOr)"T BbrAep)KI'IBarb KOMIOHeHT rpy60lpoaoga B npoqecce

sncilryara4rl'r (EH 805:2000, 3.1 1')'

4.6. ,[onycrr'ruoe uclrllrareJlbHoe AaBrenr{e PEA - 3To MaKcuMaJIbHoe

flrApocrarr.rqecKoe aaBIIeHI4e, Koropoe noAaerct Ha BHOBE npO:rOxeuunfi rpy6onpooo4

B TEIIEHUE OTHOCI{TEJIbHO KOPOTKOTO BPEMEHII C IIEIEIO KOHTPOJI' IIJIOTT1OCTII

rpy6oupoaoga (EH 805:2000' 3.1.3'); 
'

4.7, AqaMerpaJhHaJI xecrl(ocrE rpy6u - 5To xapaKrepucrr'rra rpy6r'l' r<oropax

noggorter ei He l'Ieurrr Qopuy no4 no3,4eicrBl'IeM Harpy3Klt'

4.8. Hountra,ruroe aaBneHlre (PNI): uu0poeoe o6o:navenue' BbIpDKeHHoe qLcJIoM'

KOTOpOe lrMeer cTrpaBorllrble qenE' Bce KoMnoHeHrbI 'rpy6onpono4a o4toro

HOMI{I{aJIBHO|O pa3Mepa' ooo3daqeHH6le OAHI.IM Ir TeM )Ke qIcJIOM I{OMI4HMFI{OIO

AaBIeHr.If, ITMeIOT COBMeCTI4MLIe COnptxeEIIbIe pa3Mep6l'

?.9. 
-K;"; 

rpvo (K): xo:Q$uquenr o6osua'{eHllt rontrtrI'Iubl crelxu rpy6r'r'

arr6rpaer',srfi L3 ueroro p{Aa qlacer - 9'10'11'12 " (ra:rrcnenrle cMorpx B

npunoxenru 5).
4. 1 0. Ilaprlrt: KoJII{qecrBo orJlr4Boq II3 KoropElx B6l6rapaercr o6pa:eq AJrt I{crl6rraHl'rf'



4 1t. MvdTa: coeAx trHTen 6E blv IJTeMeHT 'llllt Hepa3beMHofo coeauHeHJll Tpy6 H

;;;;';;.;r.1 (or"oa"'' tpo[n''c' r r"a') npeccoaoi noca'trKoE'

5. TEXHIITMCKIIE TPEEOBAEI{q

5.1. Tp16rr gorxlrrr coorBercrBoBarb rpe6oaanurvxacro{Iqlrx rexHI{qecKID( ycroBl.Ii'

5.2. Tpy6u gorNnlr ta"otuul-uu"ui" l'r: BtIlIf c reoMerpl{qecKI'IMI'I pa3MepaMl'l'

*o*p"r" 1**ut"t *a puc' A, E E s ra6r[qax A' E'

5.3. Pexouengyeuhli xr'rM[qecKr'Ifi cocra3 METillrla' ucrrojl]'3yeMoro aIIJI Ir3roroBJIeHI{t

mv6. nDlreaeH a ra6nrlue l ''?;;;;l: 
P;;eHrveM6Tfi xr'IMl{rrecKI.fi cocraa ueran'ra rpy6'

* -gsrqerct cAatoqHofi xaparcepucrl4rou

T
5.4. Mexarnrqecrr're cBofrcrBa Mera$ra rnV6 nnrag:ryl:r.n ra6lr'rqe 2

nficrna rov6 u: BHIII| '-roarrr,re cnofictna u3

floka?arerb

BDetvlesnoe cofiporllBJleHxc \rtl''*,[fla (Krc/vNa2)

vir""""tl op"a"n,.*rt..tt C0,2' M a (Krc/MM2)

Onrocraremuoe ygnrneHl.Ie 6, 0/o He MeHee

Ygapnar raaxocrr,, rrc*lt'f/crlr2
TsepAocrL HB He 6olee

3Haqenra.s
420 (42,8)
300 (30)
10,0
3,0
230

5.5. Mrrpocrpycrypa Merarra rpy6 OeepurHas c naplB1:::iopMofi rpaQnra'

Aort nepnl'Iraoir 
"o"t*ot-'l1"i 

t'"'qonx*u 1p::ti1"^-20%' 
uapoBI.IAHoro

te"6;; - 
';;;;; 

"L 
ssn Korrqecrso crpyxrypno-ceo6oAHofo IIeMeIITI'Ira B

*-*po"tpf".typa te rorxHo upes rrarl 5olo'

5.6. Vaapnas Bt3(ocrb vera:r:ra rpy6 AoJIXHa cocraBrtrb He Mel{ee 3 rrc* cru2 npn

rervrneParlPe or +40'C no -60'C'

5.7. Ha uapprxot I.I BH)'"rpeHHei nooepxrocru tpy6 
--4orrycxarorcr 

noporu'

o6yuoaneuurre cnoco6ou flpol{3BoAcrBa I{ Ire BJIIlfiorIr4e Ha repMETI4r{I{ocrL rpy6 npu

f I{APABJIFIECKOM I'ICIIbITAHEII'

5.8. Tpy6rr He AoJlxIlFI tluers oruosenui or npn\'Iorr'IuefiHocrn na eenruaxy 6olee
-o,s"z" 

ii"r"r "o"otpy6xrl 
r.r 6olee 1 % ,q aHEI '4slxrpy6noi cerqrar'r'

;:;. il;;il; ;";ca 'rpy6 4o:'*n"t coorBercr'oBarr' BerItqI{HaM' yKa3arIHr'IM Ha pro'

A.E (nDl'lroxe Ifi i,2,2-A)'

Mu-""o"u" aont ,neM9Er9s, %

0,015r o-, q



5.l0.flpegenrnrre oTKJIoHeEwr IIo roJltr{{He menr<r'r rpy6rr (S) u no Hap)'r(IIoMy

**"*iu"r**ouvecr<oi uacru (DE) rie Aolxnu npeBb-rlrrar: 
1:,nu{xu' 

yKa3aHHbrx B

;;6;;;pt". i. u B (nprroxeurri i,2'2-A1 fl*o"otoft gorrycr< no rorur'rHe oreH(Ir

rpy6u orpaxrurmaercq AolycKoM Ha Maccy'

5.11. AeQeKTbI, He BJ ltlorql'Ie Ha 3Kco''yutuq"o"t*t" "upaxrepucrr' 
cl rpy6' yKa3aHbI B

xnaccuQurarope Aorrycrl'rMbD(,,ou"p*"'o""tt"o 
qe$erTos tpy6' paspa6orannor''r oAo

JIM3 <Cno6o,4nrrfi Coror>
;.i;ilr;p;.-u6poraxr:ofi qacrlr KoI{qoB rpy6 no grwre I{ Al4aMerpy }'(a3a'Er B

o"cv"r* 
" 

tu6ir"trax A'E (npunoNenue 1'2'2-A)'

iJi*i;;;;;;;; Qaxt'vecroft ruaccu rpv6 or reoperr'I'{ec(ofr He aorlxHo

IIDeBbIIIaTIT:

i8ozo gnq rpy6 DN 80 - DN 200 MM' BKrtocurerbHoi

+ 5% l;rq rpy6 DN 250 - DN 300 N'rra' sKruoqlrrenbHo'

.{orrycraeron rpeBsrllrenr{e var<ctruarrnoi IT:"i^-:tp-J6 
npu co6:loaenrlu ecex

ocra:rnrx rpe6oeannfi nacrogrqrx texrmecrurx yoJIoBI'Iq'

5.14. CoeAllrrtarerbrrsle MyQTBI It3roraBJII{BaIorct rro qeprei(y puc'B' ra6nnla x pzc B

(ttp;";G;" :). no y"'ort"Bocrl4 K ao:4eficrarto (rllnMarl{qec(rx $axropoa

BHeEHeft cpeABI, coeAl'IHllrenlnr're uyQrrr AoJIXH;I goorBercrBoBarr I4cnoJIHeI ro

frlL *ut"*p* pas\'{e reHnt -1 no fOCT 15150-69'

5.15. Tpy6rr c 3anpeccoBar{Hr'rMa uyQravu - o'lnorpy6xu u geyxapy6nas ce(lrlti' aJt-fi

npoBepKrr repMerr{arHocrl{ 
"o"l"t"l*"" 

ruryQrn c,-rpy6oft' ^ aorxmbl npoxo'4lrrb

rrrApaBJlraqecKlre scflbrraHus 
"u 

!*o"""t 6'0tr4fta 160'0rrcicv2) e o6serr'Ie 2-3wr or

[apTHIr.'Bpu"" 

"t 
g"p**" 

"clrblTareJrr'Horo 
'4aBJIeHr{t He MeHee 1 0 Mrllryr'

3.16. Hapyxcna* floBepxHocrr' rpy6 z rrryQru Aolxsa 6xrr 3alqullleHa 6t{ryrrrlrntr'I I'rnu

ACMOJIbIIbIM JIAfiOM.

5.16.1. flolgrrrue Aonxso coorBercrBoBarb rpe6oaanrlxv II4CO 8179-2' 6:"lts

oasopoar*,ru I{ 3aKpblBarb B:T rrapyxH}m rloBepxHocrb 
ry6.": "p' 

sroM IIe AOTDKI{o

6nrrotc:roeuldfiOKpbITI{tr.tunou"p*o"ttIIOKpEITIIJIAOITCI€rcTC'Cne'qslnpoKaTa
no oneuenrarvr o6opygoranur 6e: uapyureHlit noKpLIrI'If '

5.16,2. Cpewss ToJrrqltua 
"1xoft 

nltenm fioKpbrrlrt AoJIxH-a cocraBJlqrr He Meuee

70ruxu., mlrrn'tanrno" t"u"to* 'o*tg*" 
"'*ip"tttot 

u nro6ofi roure rpy66l AoJDKI{o

6srr ne ueuee 50 urv. 
rs rpy6 r,.roxer 6urr

5.16.3. IIo rpe6oaanno 3ara3qlr(a Ha Hap)DIGlro noBepxHoo

HaIIeCeHO noKphlTrre MeTaIII4.recKLlM qrr:rcor,l ( coAepxaHl{e qI{HKa He uenee 99%) c

oTneJIoqIIbIMc'oeMIt3JlaKoKpacoqHofoMaTepl{aJlacofiIacuotpe6ora:uiI4Co8179-1.

5.17.2. XlrM[secrur croftrNe r

KOMIIO3I{qn',I r',Ijlr4 IIOn[ypeTaHOBble

5. 1 7. BxYrPerune no(Prrrl4t'
5.17.1. Ileuermro-flecqasuoe
iocrgeg-gt, sN sga.

noKp rl{e u3 BbICOKO THHO3eMI4CTOIo ueMeHTa lro

'ff*."i11#,"".6tT;:T#'"'TT"lffi iTffi:
EH 15189-2006.
flo saxa:y fiorpe6llrenq aorrycKaerct nocraBKa rpy6 6es Br{yrpeHHrD( 3alrrllrHlx

noKpblTltri.



5.18. Bec qHHKoBoro norptlTrz{ (ne uenee l3lr/v^?) tt roJrIIdI{Ira 3aBeplxalolrero

Bueurnero rloKpblrl'Ix (xe naenee 70 vr<v) perlauerrupyer:cx I4CO8|79-I'

Tonrquua BHyrpeHuero rIeMeHrHo- ecqaHl{oro IroKpbrrr'It pernaMeuTr'rpyerct

uco4r79.
Cpegn.a.r mru1uxa Har{eceHFroro BHyrpelrHero noKpErr[t 3[oKclAHoii KoM]ro3l'luulI I'IJII,I

flbff{yperauoBoro MarepltaJla cocraBJlser He Mer{ee 70 vrv' flo rpe6oBaHltro 3axa3cfiKa

Bo3MoxHo yBerftleHue ToJIITII{HI'I crot ,[o 2MM'

5.19, A,qre3ut Hap)rKHErx I'I BlryrpeEHr{x noKpBITri .4orxua 6rrrr ne 6olee I 6a:lna'

5,20. IIo rpe6orannro 3axa3qlr(a rpy6l'r Mol-rr nocraBrsrbcq B KoMnJIeKTe c

,ronrr"to""*ot nJIeHKoii (pyxanov), npe'4ra:nauennofi I'nfl o6ecneqeHst

aofionHurerbuofi 3aqrzrrr rpy6onpono,AoB or Koppo3lrl-r'

F1".* tug"uuat"" Ha rpi6bl l{e[ocpeAcrBeHHo rlepea Irx npoKJlaaKoi Pa:ueprr

IoJII9TTTJIeHOBOTO pyKaBa aorxHbl coorBe?crBoBarb prac f' ra6:ruqa K plrc f

(npwroNenue4)
S.it. rpyOt,qoJDKITLI I'IMerb MapKIrpoBKy, Har{eceHH}'rc nec}rreael"roi (pacKofl' Ha

roropoi,ao:rxnlt 6bITb H aHeceHH cJle.qnouve o6o;n al eu ur :

- roaapnsri :uar npearlpwtrl'It-I{3foroBrrreJls;
- ycroBFBlfi nPoxo,{;

. - TOA I,I3TOTOBJIEHWI;
- o6o3Haqeulle, sro Marep[aroM frBfiAelcfi tryryrr c napoBugnofi Qopuoft

rpaQura (GGC).
5,22. Coel*gnettrna.r r"ryQra AoJIxHa uMerb Mapru'IpoBKy' HarreceHHt'ro HecMLrBa€Moq

rpacrofi, ua roropoft zorxgsl 6rtrr HaHeceHbI cJleryoulue o6o3HaqeHrrt:
- roaapurrfi suax nPeAnPrxlTr{'I-r'EroroBlrrent;
- ycnoBHblfi [Poxon;
- IOA I{SIOTOBUTEJUI;
- o6o:navenr're r''rapKll MarepltaJla'

5.23. Ynarorra rpy6 u gononlrure:ruat MapKr'rpoBKa no fOCT 10692' IIo rpe6oeanlno

3aKa3rII,IKa AOrryCXaeTOf HaHeqeHue AonomrlfielrHofi I'{apKI{poBKu KpacKoi Ha BHeIIIHefr

nonepxnocrn rPY6x.
5.24. Tr.rnogrre racnrrranllt.
5.24.1. Koucrpyxwu coe,4llHenui Tpy6 AonxHa npoxoalrrb rl{rloBble ItclLlraHr{t aJrf,

rro,{rBepxAe}Mt ITx repMerrqHocrg g nar'r6o:ree ne6laronprlnrnr'rx yciloBl{ux

p"ii.pitt" AonycroB l'ly$rbr tl rou6ruuposannrx xonqoe rpy6 Pe:y:rmru

"cnrnanrt 
o$opnalnorcr coorBercrBylonlllMl{ AoKyMeHrzrMI'r OOO IIK@ (MarBrd

Cox>>.
5.24.2. Tunosfie ucrT:5l.farf{[Is. flpoBOAqTCt rI.IApaBJMqecKI.IM AaBJIeHI{eM 6,0 MIIa (60'0

rrc/cr,a2) r resesue 24 qacos. I'lclrblraHut AOJD(HBI IIpOBoaI{$cr na tpy6ax noue

sanpeccoexu rrryQrBr He MeHee qeM qepes 24 uacon (epeMJI noJIr'IMepI'I3aqI{I{ repr''rernxa)'

5.24.3. pu IGIIBITaHITIT coe,{ranewrfi He AorrycKaercf, HaJrr4tllre BI'IAr4Mbrx }"TeqeK Ir

naAeH[fr AaBleHI4t.
5.24.4. flpoBe,4eul{e rIoBTopHbD( TI'IrloBI'lx ucnsrasuir rpe6yerca ro:rno B CJrrIae

)xyaItrI.ITbc)[qecrBeHHhrx r{3MeHeHIIE KOTICTp)'KqIII{, KOTopBIe Mor}T

sKorlrryaTaunoHHble XapaxTepI'IcTI'IKIr COeAI{HeHItlI'
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*IIo gara3y notpe6rrr€rt Bo3MoxHa nocaaBka rp)6 c Maccofi AItHIoBoro [olqBITItt 6oree 130r/M'z

6. TPEEOBAIII{fi EE3OIIACEOCTII II O(PYXAIONIEfr CPEABI

6.1. Tpy6u r:prmo6*onacurr, HeroKcl'rrlHbr, 3neKTpo6*onacHll vr

paAualnonuo6esonacsrr. CueqlralrHr'rx Mep 6esouacrocrz B TeqeHrie Boero cpoKa

crryx6u rpy6 ue rpe6yercl.
6.2. EegonacHocrr rpy6 r npoqecce excrrryaraqrzlr o6ecneqvBaerca.
- MexaHFIecKI,rMIt I{ TeXHOJTOIT{'I9CKr{MI CBOiCTBaMI Tpy6.

- BErco(oft xnaAocrofiKocrl'ro u Koppo3laoHJrocrofinocrblo MeraJIJIa.
- npoBeAeHI,IeM n ApO[C[bITaHId.
- np[MeHeHI4eM jaIII{rHHX nOKpbiTldi.

6.3. IIpu ucllbrrarrl4u, xpaHeIMIr, TpalrcnoprupoBaHt4ll I4 sKcnJryarallru' rpy6n

rBrurrorct sKoJlomqecxu 6esonacHoii npoAyrrlueE'
6.4. Orxo.4x npou3Bo,{crBa rpy6 cne,ryer I4cnoJIE3oBarb.4lrx nepepa6orxra.

?. IIPABIUTA IIPI{EMKI4

7.1. Tpy6rr nocJle 3arrpeccoBrar MyOr [peA:hf,Brrtrorc.a it flp]reMre napru.{Mrl

Koaxqecrso EpoBep{eMbrx B naprurr rpy6 ycrauaenuBaercs npeA[PHtrEeM-

nocra.rr4'rrcou rpy6.
7.2. Tpy6u u: BIIIIII o4uorpy6xn t4 aByxrpy6rsle ceKrI4I'I rloABeprarorct cneA]'IoI4rM

BHAAM KOHTPOJIS:
- BrcyaJILHbIfi (OHTpOJI6.

- rfi Mep[.neJlbHEtri KoHrPonb.
- rE,qpaBJlrrqec(oe IlcrrblTalr]e.
7.2.i. Bnsyamuorury It I,BMeptrreJIbHoMy KoH'rpoJrlo no4pepraerct xax4ar rpy6a u

uyrfra, :anpeccooarruat Ira rpy66l a rr'IAIIaBJTI{rIecKoMy I4cIrbITaHI'rIo nogaeprarorcr 2-3

Irrryxr,r o:r uapruu rpy6.
7.2.2. Korrpo,rs rpy6 na:

- TBepAOCTF;
- MexaHI{IIecKI{e cBoiicrBa:
- yAapE''Io B.s3KOCrb;
- xgMfsecKr,Ifr cocraB;
- MtrKpocrpyKrypy;
- Hepa3pymajoqHfi KoHTPoJlr'i
- ru,qpoucnrrrarrae - 10004.

flpoeo.4lrcr na :auoAax - IcroroBlrreJurx rpy6' BhlrlycKaerurrx no fOCT P 'I4CO 2531'

2008. no ry1461-075-50254094'2,011 c upn:roxenlreu cepflr$IrKaroo I'IccJIe.4oBaHHfi H

LicrBnallrd.
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S. METONbI trCIILITAHI{E

8,1. I u4pa.nnuvecKoe I{crIbITaHrre rpy6 noc:re 3arlpeccoBxrl uyQr (o4norpy6ox u

4eyxTpy6ox) npoli3Bo4arct uo |OCT 3845 ne panee 24 '+acoB rlocne orrepaqtlrt

i"!*ii.r nocagrr'r vyQmr Ha KoHerI rp16' (o4norpy6xa) u coe'qranenue Tpy6

npeccoBofi nocarKofi B MyQry (aBlxryy6Ka).

8.t.1. tpy6u ficlrblrblBarorct rIoA AaBrIeI{rreM 6,0 Mfla 160 rcrc/cn'r2) c 3arJIyInKztMIr c

au)oa rottqo". C oanoro rouqa rpy6rr qepes sarnyllrKy ocylqecrBJllerct noaBoa BoAbI

or Hacoca c sanopnofi apuarlpoi (orcerarenev) c ,qpyfofo KoHIIa rroA 3arnlruKy

y"t*u**u"t"" 
"u"o""tp. 

flp" goc,rIlN"Iulr AaBJIeHI.IJI e rpy6e ao 6'0 MfIa' rpy6a

Bbr,AepxnBaerc{ noA 3aAa}IHbIM aaBJIeHI{eM B TeqeHue 10 (4ecxru) wmyr'

flpr,r orcyrcrnura na4eulii gaeleuru IIo rloKa3aHuro Mar{oMerpa Ir B[aI'IMbrx porerreK'

3arloreBauu.t Ha re:re rpy6lr lI flo coeal'IHeHI'IIo c r'ryQrofi, pe3yn;Tar ruApaBfiI.lqecr<oro

IicrBITaHlIt cql'ITaercs noroxfl TerBHr'rM'

8.2. Ocuorp rpy6 npoaaao4lrrcs Bll:yarIbHo, 6es npuvenennr yBeJII{qI{TeJIIHBD(

npu6opoa.
8.3. fiorr,rerpuvecrrae pa3Mepbr rpy6 rourponnpl'lorct craH'4aprHLIMr{ MepnreJrEHEIMI4

"u"fy"n"oi*" " 
o rrjcl q)l ti, fr"c'IpyMeHToM, u3foroBJIeI{HhIM rro qepreNau ooo

<nK.u Marblfi co*t' 

" 
c*{ae coMHe'uf,'8.4. flporepra fip.f,MolraueiiHocrlt rpy6 npono,4rrcr BIEyarbHo' .

o*or,"rrr" lroxer 6rrrr r,I3MepeHo m.rneiiroii H lqyna.Mll aJni Apyn'IMI'I cnoco6altu no

Mero.[u(e OOO (fIK@ Manr,fi Cox>

8.5. Konrpom KaqecrBa BHelff{ero norp;ITrrr [pou3BoAuToq BH3yaJILHo' Tonqlrna

3arqr{rtoro noKpLITI'rt IsMepterct cofiracuo EH 545 n' 6 7'

8,6. A,qresu{ noKpEIrnJI orlpeAe:lrerctr MeroIoM pe[erqarbrx Haap$oB rlo IOCT 15140

Ha patcro.sHrll{ ioo-soo 
"t. 

or rpan rpy6lr' kotl"po.,r" nPou3Bo'qurcq ue paaee 24

qacoa nocre Ha.HeceH[t I]oKpl,Irr'n na rpy6rt'

8.7. !,rr nponegeuuq MexaHI4qecKITX ucnrrrauui ll o[pe'{eJIeHI'If, TBep'4ocrlt MeraJlta

Tpy6 or 
"nu6o.o 

xouqa oro6paanofi rpy6rr orpe3alor KoJIBIIo' Il3 Koroporo

I,I3f OTaBJll,IBarcT Tplt oopa3ua.
n *ro"natt" 1r' trcrlL,rtawe o6pa:qon rpoBoAtrgs corJIacHo r'oul I49l I4 r UUr

27208,8H 545.
8.8. I4cnumrue sa rBep,qocrb MerarJla npono4lrrcr no |OCT 9012'

8.9. Kourpom ylapHot Bt3xocrlr MeraJna rpy6 onpegenffor rlpl{ reMnepaq?e 200C no

|OCT 9454 ua o6Pa:uax 6e: uasPe:a
8.10. fugpar:rrvecroe I4cnbITaHI'te rpy6 upooo4urcr no |OCT 3845'

8.11. ot6op npo6 n:rr *t"""""*o,o o*' Tpo:o.1rTl 
no^fOCT 7565' Xuvrqecrsfi

aHarIIB Merarlra ocyqecrnn-nor no fO CT 22536 '0-22536'5 ' 22536 7 '

8.12. Konrpo:rr vurpocrpyrcqprr nposoAtr no |OCT 3443'
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9. TPAHCIIOPTI4POBAHtrE I4 )PAHEHI{E

9.1. TparrcuoprrpoBaHrre u xpar{eHne rpy6 go:rxuo npoH3BoAHTBcs B coorBgTcrBHr.r c
rpe6ooauzxw |OCT 10692.
9.2. Tpy6u DN 80 u DN 300 rpaucnoprzp)'rorcr KaK B rrarcerax, rar r.r 6e: naxeror. Ha
Korrrrlr rpy6 ycraHaBJrnBarorcr rrJracrMaccoBr,re 3aurlmKr{,
9.3. Tpaucnoprxue cpeAcrBa Aonxr{br 6lrrr no4xoAsulrrMu ,qns [epeBo3Kr,r, norpy3Ku rr
pa3rp)Brlr rpy6. Aff yMeHbmeHr{r prrcKa anapr.rft no rpeu-n rpancnoprr4poBKrr AorDKr ,r
co6nro4arucx c:regyoqrle npaBtrJra:
- He ,EorrycKarr, npsMoro KoHTaKra rpy6 c rHoM rpancnoprHom cpegcrBa
(pacnonarafiTe rpy6br ropl-r3oHTaJIBHo, Ha ABp( napaJlreJr;Hbrx AepeBsuHr,rx 6pycrrx).
- rrpr{ Tpaucloprr4poBKe I{crroJrb3oBarb 6oroarre uo4gepNr<u (ynoprr), B qeJrfi
cra6rzrnasaqr,ru rp1ta.
- 3aKpennrrb r-py3 npu noMorqu reKcrfinBHbx peMHef H Harflnr.rBaloull.ix ycrpotcr8.
- B npoqecce rpaHcrroprr4poBKr{ npoBep.{Tr, vro6x rpyr HzxoAl rc.s B 3arperrJreuHoM
cocTotHu{.
- npu [epeBo3Ke rpy6 anrorpaucnoproM AJIr-rHa cBuca]otrrfx KorrrloB He ,{onxHa
npensrmarr 1,5 v.
- He aorrycrarr corpr,rKocHoBeHr.r.s rpy6 c lrera.r,rr.r.recKrlMrr noBepxHocr.f,Mr,{
TpaHorroprHoro cpeAcrBa go rc6exaHue noBpexAeHur BHeIrIHefo norcpr,rrna, flpu
co6Jrro,EeHr,r[ BbrrrrerBJroxeHHbx upanran, rpy6r'r ug BlIIlIf AorrycKaerce rrepeBcnr6
no6rnan rpancnoprrrbrMrr cpeAcrBaMn.
9.4. Xpaxer*re rpy6 ua cKIIa.4ax H crpofiTeJlrHsx ITJIoIIIaAKax rIpoIt3Bo,qI,ITct B
TpaHcnoprr{Brx naxerax r.r:ru 6eg naxeroB B cneqrraJrbuo o6opyAoBaHHBIX [rra6ertx.
9.4.1. Illm6ernrpoBaHr.re HerraKe"r{poaarnrrx rpy6 AoJrxHo rrpor,r3Bo,uirrcr Ha poBHbx
[poqH6rx ocHoBaHlrnx. PtAbI Tpy6 B uraoelrx,4onxur'r 6r'rrr. y.noxenrr na AepeBtHH6D(
lporuIaAKax. flpu gToM neo6xo,unr,ro flpeaycMarpr]Barb 6oxoshre onopbl,
trpeAorBpauarcufl e caMo[po]BBonbHoe pacxarr,r eauue rpy6.
9.5. Ha rax4'ro orrpyxaer{yro norpe6Nremo napmo rpy6 flocraBrqlr( BEI,4aer
.qoKyMeHT o Kaqecrne rpy6, n roropou go.:rrnu 6nru yra:aurt:
- HatrMeHOBaHrre peanpr.r.frr.u-r,r3roroBr4Tenr;
- ycnoanufi npoxog rpy6 (DN);
- KorntlecrBo It o6ula:r aJrHHa B Merpaxi
- TeopeTr{qecKar Macca;
- Belut fi{a AaBreHr.rr fIrApoLrcTIBITaHrtI;
- npeAen nporrHocrr.r npu pacrrxeHr.ru*i
- oTIrocRTeJIbHOe y,quI{HeHI{e* ;
-'TBep,{ocrb MeraJrJra rpy6*.

* Aaqsrle 3aBo,{a rcroroB4renr ornr.Box (Tp}6).
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10. vKA3ArrwI fl o 3r(crurvATA4{I'l TP}'EOTIPOBOAOB

10.1. Tpy6hr [peAsa3HaqeHEI AJUr [epeKasKu axpeccr]BHrrx cpe'{ rIpH crpolrreJrbcrBe

npor""no""o rpy6onporoaoa. Xapartepncruxu tl r:raccr$nra4lr cpe4 3axa:rux

rrpeAocraBJner npv 3aKa3e rPY6.
10.2. IIpu npoeKrlrpoBarrufl, crpol'neJlhcrBe' MoHTaxe u peMoHTe IrpoMBIcJIoBbrx

rg6onpooogon ueo6xo,4ravo pyKoBoAcrBoBarlc.{ Tpe6oBaHusMH Cn 34-116-97 ' 15

iff"n in-+Z-SO* Pasaerg 9,11,13.40 Ctftrfl 2.05.06-85 pa:4e:ru 1,2,3 (rrynrru 3.1-
3.15,3.18-3.23,3.25,3.27),4 (rqn*ru 4.1,4.2,4.4-4.22),6 (rryurru 6' l -67'6'9-631'
A.Z+-A.ZI1,I -tO,tZ (nynxru 12'1
L2.2, 12.4, 12.5, 12.7, 12.12, 12.15, 12.16, rz.r9, 12.20, 12.30-12.33' 12.35)

"I4ncrpyxquei TIo MoHr Ky neQrerasonpoulrcronrx rpy6onpoaogoe fis

BbrcoKonpoqHofo rryryHa c mapoBl44rrblM rpaQurov Hepa3beMlrblMrr rvryQroarruu

coe,q[HeHr4tMI,I: MeroAoM o6xtltru pacrpy6a, r"ryQroern'r coeAuHeHI{eM o6xlrMKofi I'I

npecconofi noca4rr'r' OOO 'fIK@ ManrIfi Cor" or 03.02.2009 r.

10.3, I4cnrrraxur npour,rclonr'rx rpy6o[poBoAoB aoDr<Hbl [poBoAltrBcs B coorBercrBl{r'I

C IIDOEKTOM.

104. Ilpu nportlBoacrBe pa6or no MoEra:Ky rpy6onpoeogon neo6xo4ravo co6:nogarr

me6osiHus 6egonacnocrl,I 14 oxpaHLI oKpyxalouefi cpe,{El rro CIfuII III-4'

1.4



.Ta6.ruqa A

Ilpu.'roxenne 1

Pa3MepLI Hapyxfi t'rx AltaMerpoB Tpyo

Pa:rraeprr nog
Kaln6poBKY nrl-r
1-ro ucnolnenru

Pa:r',repu uoA
KaJrLI6poBKY AJII
2-ro ficrorlteHut

TrnopasrueP rPY6
DN

HapyxHBIi Pa3MeP
Tpy66t c AonYcKaMIi

B COCm.{HlII,l

or 95,3 ao 97O or 97,1 ao 99,0-
80 98(+1.0 -  2.7)

or 1 15.2 .ao 117,0 or 117,I Io I i9.u
1 0 0 118(+1,0 -  2.8)

or l4i I ro 145.0
144(+1.0 -  2,8) or 141,2 aoi419t 2 ) ^.r 169 I no 171.0170(+1.0 -  29 OT 167,1 ao 169.0

150 or 221,1 rc 223.0
200 0))111+1  0  -  1 or 219 lo 221.0

or 270,9 w 273,0
-or 

213,1 so 2ltP
250 r71 l+ l  n -  ?  0 )

or 322,7 w 325 'O
-or 

125,1 ro 327.0
300 326(+1,0- 3,0)

1 5



Ilpnno,|(eHue 2

Pnc. A

Eopuaun np,y6a. ogHcmp,y6k0

DN
MM.

DE
MM.

DI
MM.

I
MM.

S
MM.

L
MM.

Macca
rpy66r,

Kr.

80 gg+r,0-2,7 I 95,3-' 125 6,6't': 5g00*-50
2 97.0t"'

100 11g+1,0-2,8
I 115.2*r' 140 b,u " 5800*'50 87,7z r17,0-"'

125 144+1,0-2,e
14t.r-r' 140 6,0'r'3 5900-s0 109,5

2 143,0'""

150 170+1,0'2,e
1 167.1*r 175 6,0t' ' 5g00*r0
2 169.0*J

200 222+t,D-3,0
219""'' 230 6,3- t  e 5g00*50 1'7'7 6

2 22t.0-)

250 27 4+t,o-3,1
2709-'" 250 6,8t'u 5800*'50 232,8

2 273,0^'"

300 326+1.0-3,1
322.7-"

325 i ,-1'6 5900"50 tqL n2 325,0' J6

fiprl{ecaHne: .qonycr no uacce rpy6 DN 80-200 paaer+8%, DN 250-300 paaeu*So/o,
rr.racca rpy6 rBrrercr pacqerHoft BeJIIzclixofl

Q
a.

Ta6rlrua A
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Irpn.roxeune2_A 
pqc.E

gopt-to n m m p-v1a : g6ys:nt Pydt':c

npnr.n"turrlre' gotrycx no uacce rpy6 DN 80-200+3%, DN 250-300+5%, Macca rpy6

l 7

Ta6nuqa x puc.E

DN DE
MM.

d
tr

DI
MM.

I
MM.

S
MM.

L
MM.

Macca rpy6bl c
My+rotr rroA
trpeccoEoe

OO€AI]IHEI'llC

80 9g+1,0-2,7
1 95,3*r 125 6,0-r.3 11600*-r00
2 97 ,0*'"

100 l1g+r,0-2,8
1 I r { ,+v.rr

140 6,0-rJ 11600*.100 186
2 I 17,0*r'

125 I /r it + 1.0-2,9 I 141,1*r" 140 6,9't': 1 1600*'rco 230
2 143,0*r'

150 i70+!,0-2.e
1 167,1*" 175 6,0'' ' ' I1600+-100 279,6
2 169,0*"'

200 ZZZ+I,o-3,0
1 2rg*u' 230 11600*100 384
2 221,0-u'

250 a1^+l0-3.1 I z7 0.9*r" 250 6,8u'u 11600*-100z 273,0-"'"

ioo 326+t,0-3,3
1 ?)) 1+e.r6

325 l )'1.6 11600+-r00 6682 325,0 +0,J6

flBrterc.f, DacqerHot gerrrqr-rnofr .



Ilpn.roxenue 3
Pnc.B

3cxus t tyq:rnu qLtn npeccoao?o coegLtHeHUC mpy6

Ta6ruqa c pasuePaMr'I ars Puc. B

Do
MM

Bec
MyOrbr

lI(rl
DN
MM

IICIIOIHCHI.IE
L

MM

L 1
MM

L2
MM

DH
MM

D: uv Dan
MM

80 250 l 0 88 108
96,0-'" 93,7-' 89,0-0 2 8,7 5

2 98.0'r 95,4-r

100
1 280 10 103 133

116,0 ' r ' 113,6- ' r ' 109,0"" 1r ,87
2

119,1-r ' 134,0-u'" 12 ,18
t 2 ) 1 280 10 103 156 142,1'

150
1 350 15 128 r82 168,o-ur165,1- ' ' 160,0-0J 1 5 q

z 170.0 "r 167.0'''
2r7 ,0" 2t3,0'0'3 33,12240

I 460 1 5 183 245
220.0"-

2 )1) n.-u r 219,0-"

250
I 500 20 r93 299 272,0-u''" 263,0'0'32 58,3
2 274,0"" 270,5""

300
1 650 20 268 351

?td n-u 'D 319.7" ' 315,0 
-036 91,2

2 326,0-" 322,0-""

1 8



Ilp[,'roxeurie 4

Prcynor f - nollrsrureuoeni p1'raa gnr rpy6 Br If

Ta6:ruqa r Przc. f
P

* - -ttp"tu pynuuu B IuocKoM (cJIoxeHI{oM BABoe) cocro{HI-I}I'

a3M9pbt

Yc.:rourri npoxon
rov6u. ul.r

L, l'au. o,uHorpy6xaL, r'au. geyxrpy6xax
ceKqllt

L*, t'tu

80 6600 t2600 300

100 6600 r2600 300

r25 6600 12600 400

150 6600 12600 400

200 6600 12600 600

250 6600 r2600 600

300 6600 12600 800

l 9



Ilpu.roxexue 5
(urrQopvaqrollroe)

Knaccr'r K anx rpy6 (errnucra us EH 545)
Holrurra,rrnax ToJrnIIiI{a creHKI{ {yryHEbIX rpy6 paoc-rurrreaerct KaK Q}'HKIII'I{ OT

ycnoBHoro npoxo4a DN no cne,4norqefi Qopr'ry:re c MI'IHr{MarrbHr'IM 3HaqeHlIeM '4JI{

rpY6 - 6 iuu.
E = K (0,5 + 0,001 DI$, r4e:
E - rouuna:rHarl ToJlrIIIrHa creHKI'I B MM'

DN - Ycnoauufi nPoxog
K - KGQQIdrueHT, llclroJll3yeMblfi Ans o6oguaseHus K'[acca roJIIqI{HBl crelrrr'I' O6BrqHo

, aiu o6oinaqentu nr,r6uparor ueJll,Ie qficJla: "" " 8,9,10,11'12' """""

Ta6rlqa A: rornluHa crerru tpy6g BrilII| (K)' corJlacHo tr4CO 253 1' g tr'tt'''r'

(rleRrpo6eNnoe;tame).

Ns
nlfl

AI{aMerp
rnw6rr (T)N)

K9 K10 K 1 1 Krz K l3 K14

1 DN 80 6,0-r,: 6.0-r.: 6,4-t,+ 7,0tr 7 ,5-y+ 8.1- t ,+

6,6-t,+ 7,2-t.+ 7,8-t,q 8,4-r,t
7 DN IOO 6,0-t,: 6,0-r,:

3 DN 125 6,0-t,r 6,0-r,: 6,9-r ,+
'1 .5-v 8.1- t ,+ 8,8-r,+

4 DN I5O 6,0-r,: 6-5-r.s 7,8-r,s 8,5-t,s o  t - ,  <

7,7-t,s 8,4-r,: 9.1-r ,s 9.8-t,s
5 DN 2OO o.J-1,5 / .u- r ,5

6 DN 250 6,8-t,e 7.5-r,o 8,3-t,o 9,0-t,o 9.8-t.o 10,5-r,e

7 DN 3OO 8,0-t,e 8,8-r ,e 9,6- r,o 10,4-t,e 11,Z-te

20



I l. JIncr perlrcrpauHu u3MeHeHufi

Holrep rsrr.renenru I.ara
)"TBepxaeHrxr

flepevenr
U3MCHEHHLX

IIYHKTOB

,{ara anegenlrx e
AefrcrBrie

I.I3MEHCHI.I-{

I 21.12.20t1 Brcro.{eHr,r
nynrcrrr 8.7. -

8.12.

01.01.2012 r .
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1 Пояснительная записка 
 

Настоящие технические условия разработаны на Липецком металлургиче-

ском заводе «Свободный сокол» и распространяются на литые соединительные 

части и стопоры из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом (ВЧШГ). 
Технические требования на соединительные части,   их наружные и внутренние 

антикоррозионные покрытия, стопоры, уплотнительные резиновые кольца раз-

работаны в соответствии с рекомендациями национального стандарта Россий-

ской Федерации ГОСТ Р ИСО 2531-2008. 
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2 Нормативные ссылки 
 

В настоящих технических условиях использованы ссылки на следующие 

стандарты: 
ГОСТ 9.602-2005 Единая система защиты от коррозии и старения. Соору-

жения подземные. Общие требования к защите от коррозии. 
ГОСТ 12.0.004-90 ССБТ Организация обучения безопасности труда. Общие 

положения.  
ГОСТ 12.1.004-91 ССБТ Пожарная безопасность. Общие требования. 
ГОСТ 12.1.005-88 ССБТ Общие санитарно-гигиенические требования к 

воздуху рабочей зоны. 
ГОСТ 12.4.010-75 Средства индивидуальной защиты. Рукавицы специаль-

ные. Технические условия. 
ГОСТ 12.4.011-89 Средства защиты работающих. Общие требования и 

классификация. 
ГОСТ 805-95  Чугун передельный. Технические условия. 
ГОСТ 969-91 Цементы глиноземистые и высокоглиноземистые. Техниче-

ские условия. 
ГОСТ 1415-93 Ферросилиций. Технические условия. 
ГОСТ 1497-84 Металлы. Методы испытаний на растяжение. 
ГОСТ 2787-86  Металлы чѐрные вторичные. Технические условия.      
ГОСТ 3443-87 Отливки из чугуна с различной формой графита. Методы 

определения структуры. 
ГОСТ 4832-95 Чугун литейный. Технические условия. 
ГОСТ 5525-88 Части соединительные чугунные, изготавливаемые литьѐм в 

песчаные формы, для трубопроводов. 
ГОСТ 7293-85  Чугун с шаровидным графитом для отливок. 
ГОСТ 8736-93 Песок для строительных работ. Технические условия. 
ГОСТ 9012-59  Металлы. Методы испытаний. Измерение твердости по 

Бринеллю. 
ГОСТ 9454-78 Методы испытания на ударный изгиб при пониженных, 

комнатной и повышенных температурах. 
ГОСТ 10692-80 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. 

Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение. 
ГОСТ 13841-95 Ящики из гофрированного картона для химической про-

дукции. Технические условия. 
ГОСТ 14192-96 Маркировка грузов. 
ГОСТ 15140-78 Материалы лакокрасочные. Методы определения адгезии. 
ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия. 
ГОСТ 26645-85 Отливки из металлов и сплавов. Допуски размеров массы и 

припуски на механическую обработку. 
ГОСТ 27208-87 Отливки из чугуна. Методы механических испытаний. 
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ГОСТ Р ИСО 2531-2008 Трубы, фитинги, арматура и их соединения из чу-

гуна с шаровидным графитом для водо- и газоснабжения. 
ИСО 4179:2005 Трубы и фитинги из ВЧШГ для напорных и безнапорных 

трубопроводов. Цементно-песчаное покрытие.  
ИСО 8179-2-1995 Трубы из чугуна с шаровидным графитом. Наружное 

цинковое покрытие. Часть 2. Нанесение краски обогащенной цинком и завер-

шающего покрытия. 
ЕН 545:2006 Трубы, фасонные части, оснастка из ВЧШГ и их соединения 

для водопроводов. 
ЕН 598:1994 Трубы, фитинги, оснастка и их соединения для   применения в 

канализационных системах. 
ЕН 14901-2006 Трубы, фитинги и комплектующие из ковкого чугуна. 

Эпоксидное покрытие (усиленное) фитингов и комплектующих из ковкого чу-

гуна. Требования и методы испытаний. 
ЕН 15189-2006 Трубы из ковкого чугуна, фитинги и вспомогательные час-

ти. Наружное полиуретановое покрытие для труб. 
СанПиН 2.1.6.1032-2001 Гигиенические требования к обеспечению качест-

ва атмосферного воздуха населенных мест. 
СанПиН 2.2.2.1327-2003 Гигиенические требования к организации техно-

логических процессов, производственному оборудованию и рабочему инстру-

менту. 
СанПиН 2.1.7.1322-2003 Гигиенические требования к размещению и обез-

вреживанию отходов производства и потребления. 
СанПиН 2.1.5.980-2000 Гигиенические требования к охране поверхност-

ных вод. 
СН 2.2.4/2.1.8.562-96 Шум на рабочих местах, в помещениях жилых, обще-

ственных зданий и на территории жилой застройки. 
ГН 2.2.5.1313-2003 Предельно-допустимые концентрации (ПДК) вредных 

веществ в воздухе рабочей среды. 
ГН 2.2.2.1314-2003 Ориентировочно безопасные уровни воздействия 

(ОБУВ) вредных веществ в воздухе рабочей зоны. 
ГН 2.6.1338-2003 Предельно-допустимые концентрации (ПДК) загрязняю-

щих веществ в атмосферном воздухе населѐнных мест. 
ППБ 01-2003 Пожарной безопасности в РФ. 
ПБ-11-493-2002 ОПБМКПП Общие правила безопасности для металлурги-

ческих и коксохимических предприятий и производств. 
ПБ-11-551-2003 Правила безопасности в литейном производстве.  
СП 34-116-97 Инструкция по проектированию, строительству и реконст-

рукции промысловых нефтегазопроводов. 
СНиП 2.05.06-85 Магистральные трубопроводы. 
СНиП III-42-80 Магистральные трубопроводы» 
СНиП III-4-80 Техника безопасности в строительстве. 
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Руководство по монтажу труб и фасонных частей с соединением «RJ»  

(держатель подлинника ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол»).  
ТУ 1461-075-50254094-2012 «Трубы с раструбно–замковым соединением 

«RJ» из высокопрочного  чугуна с шаровидным графитом  для строительства 

промысловых трубопроводов  на нефтяных месторождениях» (держатель под-

линника ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол»). 
ТУ 2531-077-50254094-2011 Уплотнительные резиновые кольца для строи-

тельства промысловых трубопроводов на нефтяных месторождениях из труб с 

раструбно-замковым соединением «RJ» (держатель подлинника ОАО «ЛМЗ 

«Свободный сокол»). 
ТУ РБ 14556184.002-96  Грунтовки «УНИКОР РБ» (держатель подлинника 

ООО «АВТОСИБ»). 
 

3 Определения 
 

В настоящих технических условиях используются следующие определения: 
Высокопрочный чугун с шаровидным графитом (ВЧШГ): тип чугуна, в 

котором графит присутствует преимущественно в шаровидной форме. 
Труба: отливка с равномерным каналом, с прямой осью, имеющая гладкий, 

раструбный или фланцевый концы. 
Соединительная часть: присоединяемое к трубе изделие, которое обеспе-

чивает отклонение, изменение направления трубопровода. 
Гладкий конец: конец трубы, помещаемый в раструбное соединение. 
Раструб: охватывающий конец трубы. 
Условный проход (DN): округленное цифровое обозначение внутреннего 

проходного сечения, которое является общим для всех компонентов трубопро-

водной системы.  
Отросток: ответвление от основной цилиндрической части отливки, рас-

положенной под углом к ней, с равнозначным или меньшим условным прохо-

дом (dn). 
Номинальное давление (PN): буквенно-цифровое обозначение, связанное 

с комбинацией механических и размерных параметров компонента трубопро-

водной системы, используемая в справочных целях, состоящая из букв PN за 

которыми следует безразмерное число. 
Допустимое рабочее давление: Внутреннее давление, исключая скачки 

давления, которое компоненты трубопровода могут безопасно выдерживать при 

постоянной работе. 
Партия: количество отливок, из которого выбирается образец для испыта-

ний. За партию принимается количество изделий отлитых из металла одного 

ковша. 
Длина: действительная длина изделия, которая показана на рисунках При-

ложения А. 
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Примечание – Для фланцевых соединительных частей действительная 

длина равна полной длине. Для раструбных соединительных частей действи-

тельная длина равна полной длине минус глубина, на которую входит гладкий 

конец в раструб.  
Класс соединительных частей (К) по ГОСТ Р ИСО 2531: коэффициент 

обозначения толщины стенки соединительной части, выбираемый из целого ря-

да чисел – 9, 10, 11, 12 … (пример расчѐта указан в Приложение Б). 
 

4 Область применения 
 

Соединительные части из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом 

(ВЧШГ),  изготовленные способом литья и  предназначены для строительства 

трубопроводов внутрипромыслового сбора и транспорта нефти и сопутствую-

щих ей компонентов -  газа и пластовой воды. 
Соединительные части применимы как для подземной, так и надземной 

прокладки трубопроводов.   
Настоящие технические условия содержат требования к материалам, раз-

мерам, допускам, механическим свойствам, методам испытания соединитель-

ных частей с условным проходом (DN) от 80 до 500 мм, стопоров и уплотни-

тельных резиновым колец. 
 Соединительные части предназначены для эксплуатации в трубопроводах 

с допустимым рабочим давлением 2,5 - 4,0 МПа (таблица А.1, Приложение А) и 

температурой транспортируемой среды до 95°С. 
Соединительные части из ВЧШГ изготавливаются: 
- с раструбной частью с одной стороны и гладким концом с другой; 
-  с фланцем с одной стороны и гладким концом с другой; 
-  с раструбными частями с двух или трѐх (для тройников) сторон. 
Соединительные части с раструбами под раструбно-замковое соединение 

«RJ» изготавливаются двух видов:  
- под уплотнительное резиновое кольцо типа «ВРС» (рисунок А.1 а, При-

ложение А) для DN 80-300 мм; 
- под уплотнительное резиновое кольцо типа «TYTON» (рисунок А.1 б, 

Приложение А) для DN 400-500 мм. 
Изготовитель поставляет соединительные части для раструбных труб со-

единением «RJ» DN80-500 класса К14 в комплекте со стопорами из высоко-

прочного чугуна и уплотнительными резиновыми кольцами. 
Соединительные части «Двойной раструб компенсационный» (рисунок 

А.11, Приложение А) и «Муфта свѐртная» (рисунок А.12, Приложение А), по-

ставляются в комплекте с резиновыми уплотнителями (рисунки А.11.03 и 
А.12.02, Приложение А). 

При заказе на поставку соединительных частей необходимо указывать ин-

декс обозначения, условный проход ствола DN и при необходимости условный 
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проход отростка dn.  Наименования и обозначения соединительных частей ус-

танавливаются согласно таблице 1.  
 
Таблица 1 

Наименование 
Обозначение 

Таблица 
в схемах в документе 

Тройник раструбный  
 ТР 4 

Колено раструбное 
 

УР 5 

Колено раструб - гладкий конец 
 

УРГ 6 

Отвод раструбный 
   

 
ОР 7 

Отвод раструб - гладкий конец  
 ОРГ 8 

Патрубок раструб – гладкий конец  
 ПРГ 9 

Патрубок  фланец - раструб  
 ПФР 10 

Патрубок фланец - гладкий конец  
 ПФГ 11 

Двойной раструб 
компенсационный 

 
 ДРК 12 

Муфта свѐртная  
 МС 13 

Муфта надвижная    
 МН 14 

Примеры записи условного обозначения соединительных частей, стопоров 

из ВЧШГ и уплотнительных резиновых колец при заказе и в других докумен-

тах: 
Соединительная часть «Тройник раструбный» со стволом условного прохода 

200 мм и отростком условного прохода 100 мм,  с раструбным соединением «RJ»: 
-  ТР 200×100 (RJ)  ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Соединительная часть «Колено раструбное» с условным проходом 300 мм, 

с раструбным соединением «RJ»: 
-  УР 300 (RJ) ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Соединительная часть «Колено раструб – гладкий конец» с условным про-

ходом 150 мм, с раструбным соединением «RJ»: 
-  УРГ 300 (RJ)   ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Соединительная часть «Отвод раструбный » с условным проходом 300 мм, 

с центральным углом 45°, с раструбным соединением «RJ»: 
-  ОР 300 45° (RJ) ТУ 1460-076-50254094-2012. 



Технические  условия 
ТУ 1460-076-50254094-2012 

ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол» 

Соединительные части литые с раструбно - замковым соедине-

нием «RJ» из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом 

для строительства промысловых трубопроводов на нефтяных 

месторождениях 

Редакция №2 c.  9  из 42 

ОКП 146000 Группа В61 
 

Соединительная часть «Отвод раструб - гладкий конец» с условным прохо-

дом 400 мм, центральным углом 30 , с раструбным соединением «RJ: 
- ОРГ 400×30  (RJ)  ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Соединительная часть «Патрубок раструб – гладкий конец» с условным 

проходом 250 мм, с раструбным соединением «RJ»: 
- ПРГ 250 (RJ) ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Соединительная часть «Патрубок фланец - раструб» с условным проходом 

500 мм, с раструбным соединением «RJ»: 
-  ПФР 500 (RJ) ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Соединительная часть «Патрубок фланец – гладкий конец» с условным 

проходом 80 мм, с раструбным соединением «RJ»: 
-  ПФГ 80 (RJ) ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Соединительная часть «Двойной раструб компенсационный» с условным 

проходом 150 мм: 
-  ДРК 150 ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Соединительная часть «Муфта свѐртная» с условным проходом 250 мм: 
-  МС 250 ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Соединительная часть «Муфта надвижная» с условным проходом 200 мм: 
-  МН 200 ТУ 1460-076-50254094-2012. 
Уплотнительное резиновое  кольцо типа «TYTON»  DN 500 мм:  
-  кольцо «TYTON» 500 – 5.6  ТУ 2531-077-50254094-2011. 
Уплотнительное резиновое кольцо типа «ВРС»  DN 200 мм: 
- кольцо «ВРС» 200 – 5.6 ТУ 2351-077-50254094-2011. 
Стопоры из высокопрочного чугуна для труб DN 100 мм (левый и правый): 
-  стопор левый ЧШГ-100 ТУ 1460-076-50254094-2012. 
-  стопор правый ЧШГ-100 ТУ 1460-076-50254094-2012. 
По запросу потребителя возможно изготовление соединительных частей, 

не указанных в данных технических условиях. Соединительные части и их раз-

меры изготавливаются и контролируются по чертежам завода-изготовителя.  
Соединительные части поставляются с различными защитными антикорро-

зионными  внешними  и внутренними покрытиями.  Требования к покрытиям 

указаны в разделе 6. 
Соединительные части с внешним защитным покрытием могут применять-

ся во всех типах почв. 
Допускается, по запросу потребителя, поставка соединительных частей из 

ВЧШГ без покрытий. 
 

5 Требования к  сырью и материалам 
 

5.1 Основным сырьѐм для производства соединительных частей и стопо-

ров из ВЧШГ являются передельные и литейные чугуны по ГОСТ 805, ГОСТ 

4832, стальной лом по ГОСТ 2787, Ферросилиций по ГОСТ 1415. 
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5.2 Всѐ поступающее сырьѐ должно иметь сертификаты качества и прото-

колы проведения радиологического контроля. 
5.3 В качестве защитных покрытий для соединительных частей из ВЧШГ 

используются материалы, имеющие высокую стойкость к воздействию нефти, 

нефтепродуктов и пластовых вод. 
5.4 Состав материала, свойства уплотнительных резиновых колец и рези-

новых уплотнителей (для ДРК и МС) регламентируются техническими усло-

виями ТУ 2531-077-50254094-2011. Рекомендуемые резиновые смеси для изго-

товления колец: для внутренней части колец – гидрированные бутадиен-
нитрильные каучуки (ГБНК, HNBR) – группа 5; для наружной части колец – 
бутадиен нитрильные каучуки (БНК, NBR) -  группа 6. Резиновые уплотнители 

изготавливаются из резиновых смесей группы 5.  
 

6 Требования к продукции 
 

6.1 Соединительные части и стопоры должны соответствовать требовани-

ям настоящих технических условий. 
6.2 Соединительные части и стопоры изготавливаются из ВЧШГ с геомет-

рическими размерами, которые указаны на рисунках А.3 - А.13, А.14 и в табли-

цах А.4 - А.14, А.15 (Приложение А). 
6.3 Твердость изделий на наружной поверхности не должна превышать 250 

НВ. 
6.4 Прочность металла соединительных частей и стопоров, определяемая 

при механическом испытании образцов на растяжение, должна быть не менее: 
- временное сопротивление  σв, МПа (кгс/мм

2)    420 (42); 
- условный предел текучести σ0,2, МПа (кгс/мм

2)   300 (30);  
- относительное удлинение δ, %       5,0; 
- ударная вязкость,  кгс·м/см

2      3,0.  
6.5 Рекомендуемый химический состав металла приведѐн в таблице 2. 
 

Таблица 2  
Массовая доля элементов, % 

С Si Mn Mg S  P  
не более 

3,3 – 3,8 1,90 – 2,9 до 0,4 0,025 – 0,05 0,015 0,1 
 

6.6 Микроструктура металла соединительных частей и стопоров должна 

быть ферритно-перлитная с шаровидной формой графита. Доля перлитной со-

ставляющей не должна превышать 40%. Шаровидного графита не менее 95%. 

Количество структурно-свободного цементита  не более 5%.  

                                                 
  - является сдаточной характеристикой 
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6.7 Форма и размеры  и масса соединительных частей и стопоров, а также 

допустимые отклонения на размеры должны соответствовать указанным в кон-

структорской документации, согласованной и утвержденной в установленном 

порядке. 

Допуски на механически обрабатываемые размеры – H14; h14; 2

JT14

. 
Допуски на литые размеры по ГОСТ 26645-85 – класс точности отливки 10. 
Шероховатость литых поверхностей – Rz320. 
6.8 Отливки должны быть очищены от пригара и формовочной смеси руч-

ным шлифовальным инструментом или иным способом. 
6.9 Отливки не должны иметь трещин, раковин и других дефектов, сни-

жающих эксплуатационную надежность соединительных частей. 
6.10 Заливы, заусенцы и места подвода металла должны быть обрублены и 

зачищены заподлицо с соответствующими поверхностями отливки. 
6.11 На внутренней поверхности раструба в месте расположения резиново-

го уплотнительного кольца и на внешней поверхности гладкого охватываемого 

конца соединительной части не допускаются наплывы металла, смещения по 

плоскости разъема,  пригар и раковины, влияющие на герметичность соедини-

тельных частей. 
6.12 На остальных поверхностях соединительных частей допускаются по-

роки, обусловленные способом производства и не влияющие на герметичность 

и прочность соединения при эксплуатации: шероховатости, механический при-

гар, отдельные рассредоточенные раковины глубиной до 2 мм и наибольшим 

измерением до 10 мм, газовая пористость (раковины диаметром до 1,5 мм и 

глубиной до 2 мм) общей площадью до 10 % рассматриваемой поверхности. 

Для придания товарного вида, допускается заделка раковин данного размера на 

наружных поверхностях отливки автомобильной шпатлевкой. 
6.13 Допускается исправление дефектов соединительных частей в виде от-

дельных раковин глубиной не превышающих 1/3 толщины тела отливки и наи-

большей протяженностью до 20 мм методом аргонодуговой сварки с после-

дующей зачисткой мест заварки и проведения повторного гидравлического ис-

пытания согласно п. 6.15. Исправление дефектов осуществляется по методике 

предприятия- изготовителя. 
6.14 Допустимые отклонения по длине соединительных частей с раструба-

ми, с фланцем и раструбом, с фланцем и гладким концом не должны превышать 

± 20 мм, а по длине фланцевых соединительных частей  ± 10 мм. 
6.15 Каждая соединительная часть подвергается заводскому испытательно-

му гидравлическому давлению:  
- не менее  6,0 МПа (60,0 кгс/см

2
) для условного прохода (DN) от 80 до 

300мм; 
- не менее  4,0 МПа (40,0 кгс/см

2
) для условного прохода (DN) от 400 до 

500 мм.  
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Время выдержки испытательного давления составляет 25-30 секунд. Со-

единительная  часть считается выдержавшей испытание  при отсутствии  паде-

ния давления, видимых протечек и отпотевания.  
6.16 Торцы гладких концов соединительных частей, а также торцевые по-

верхности фланцев, должны быть перпендикулярны к осям приведѐнных со-

единительных частей. Оси отростков соединительных частей должны быть 

перпендикулярны к осям ствола соединительных частей.  
Отклонение от перпендикулярности торца гладкого конца, торцевых по-

верхностей фланцев и оси отростка к оси ствола соединительной части не 

должно превышать 0,5 . 
6.17 На наружной поверхности гладкого конца соединительной части ме-

тодом литья выполняется кольцевой валик согласно размерам, указанным на 

рисунке А.1 и в таблице А.2 (Приложение А). Допускается выполнение кольце-

вого валика методом наплавки электродуговой сваркой электродом СВ08Н50. 
6.18 Расположение болтовых отверстий на фланцах (рисунок А.2, таблица 

А.3, Приложение А) соединительных частей должно быть симметрично верти-

кальной и горизонтальной осям фланца и не располагаться на данных осях. Оси 

болтовых отверстий фланцев на противоположных концах соединительной час-

ти должны составлять одну прямую линию. 
Допускаемые отклонения устанавливаются: 

        -  по диаметру отверстий под болты во фланцах +1,0 мм; 
        -  по расстоянию между центрами отверстий ± 0,5 мм; 
        -  по толщине фланца ±1,0 мм; 
        -  смещение центра окружности расположения центров болтовых отверстий 

относительно центра внутреннего диаметра фланца не должно превышать ±1,0 

мм для DN 80-150 мм, ±1,5 мм для DN 200-500 мм и ±2,0 мм для DN свыше 500 

мм; 
- несоосность болтовых отверстий фланцев на противоположных концах 

соединительной части должна быть не более 1,0 мм. 
6.19 Овальность охватываемого конца соединительных частей должна 

быть: 
- для DN 80-200 мм в пределах допуска наружного диаметра; 
- для DN 250-500 мм не превышать 1 % наружного диаметра. 
6.20 По заказу потребителей в зависимости от условий эксплуатации и в 

соответствии с нормативными документами на соединительные части наносят-

ся   защитные антикоррозионные покрытия в различных сочетаниях. 
6.21 Внешние покрытия. 
6.21.1 Цинкнаполненная краска согласно требованиям  ИСО 8179-2. 
6.21.2 Цинкнаполненная краска согласно требованиям  ИСО 8179-2 с на-

несением поверх цинкового покрытия дополнительного покрытия одним из 

следующих материалов: 
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- грунтовка на основе акриловой смолы по ТУ  РБ 14556184.002-96; 
- эпоксидная композиция по ГОСТ 9.602-2005, ЕН 14901-2006, ЕН 15189-

2006;  
-  полиуретан по ГОСТ 9.602-2005, ЕН 14901-2006, ЕН 15189-2006; 
-  клейкие полимерные ленты по ГОСТ 9.602-2005. 
Допускается нанесение дополнительных покрытий на соединительные 

части без цинкового покрытия. По заказу потребителя допускается поставка со-

единительных частей без внешних защитных покрытий. 
6.21.3 Адгезия нанесенных внешних покрытий должна быть не более 1 

балла. 
6.22 Внутренние покрытия. 
6.22.1 Цементно-песчаное из высокоглиноземистого цемента по ГОСТ 

969-91, ЕН 598. 
6.22.2 Химически стойкие к газу, нефти и пластовым водам эпоксидные 

композиции или полиуретановые материалы по ГОСТ 9.602-2005, ЕН 14901-
2006, ЕН 15189-2006. 

По заказу потребителя допускается поставка соединительных частей без 

внутренних защитных покрытий. 
6.23 Вес покрытия цинковой краской (не менее 150 г/м

2
), толщина допол-

нительных внешних покрытий (не менее 70 мкм)  регламентируется  ИСО 8179-
2. Толщина внутреннего цементно-песчаного покрытия регламентируется ИСО 

4179. Средняя толщина нанесѐнного внутреннего покрытия эпоксидной компо-

зиции или полиуретанового материала составляет не менее 70 мкм. По требо-

ванию заказчика возможно увеличение толщины слоя до 2 мм. 
6.24 Соединительные части «Двойной раструб компенсационный», «Муф-

та свѐртная»,  «Муфта надвижная» поставляются без внутреннего покрытия.  
6.25 Комплектность. 
6.25.1 Соединительные части поставляются потребителю в комплекте со 

стопорами. Размеры и масса стопоров должны соответствовать рисунку А.14 и 

таблице А.15 (Приложение А). В левый стопор вваривается проволока стальная 

низкоуглеродистая по ГОСТ 3282. Технические требования согласно раздела 6 

настоящих технических условий. 
6.25.2 Соединительные части поставляются потребителю в комплекте с 

уплотнительными резиновыми кольцами. Размеры и масса указаны на рисунках 
А.15, А.16 и таблицах А.16, А.17 (Приложение А). Технические требования со-

гласно ТУ 2531-077-50254094-2011. 
6.26 Маркировка. 
6.26.1  На поверхности соединительной части должна быть нанесена мар-

кировка с указанием: 
- товарного знака или наименования предприятия-изготовителя; 
- условного обозначения соединительной части с указанием номинального 

размера DN (без обозначения ТУ и наименования соединительной части); 
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- года выпуска (допускается две последние цифры);  
- обозначение что материалом соединительной части является чугун с ша-

ровидной формой графита (ЧШГ, ВЧ или GGG); 
- номинального давления для фланцев, МПа (РN). 
6.26.2 Маркировка отливается заодно с литой частью на одной из ее на-

ружной  нерабочей   поверхности. Высота шрифта 10-40 мм, согласно требова-

ниям конструкторской документации. Обозначение номинального давления для 

фланцев (РN) допускается выполнять штамповкой.  
6.26.3 Дополнительная маркировка (ссылка на стандарт, обозначение клас-

са по давлению) наносится краской. 
6.26.4 Стопора имеют литую маркировку на одной из плоскостей с указа-

нием: 
- условного прохода трубы или соединительной части, для которых он 

предназначен (цифровое обозначение); 
- конструктивной особенности   - левый (Л) или правый (П). 
6.27 Упаковка. 
6.27.1  Соединительные части и стопоры транспортируются в специальных 

контейнерах или россыпью. По согласованию с заказчиком допускается другой 

вид упаковки. Транспортная маркировка по ГОСТ 14192. 
6.27.2 Уплотнительные резиновые кольца упаковываются в картонные ко-

робки по ГОСТ 13841 (не более 30 кг). По согласованию с заказчиком допуска-

ется другой вид упаковки. Транспортная маркировка по ГОСТ 14192. 
 

7 Требования безопасности и охраны окружающей среды 
 

7.1 Соединительные части и стопоры для трубопроводов изготовлены из 

взрывобезопасных, нетоксичных и радиационнобезопасных материалов. Специ-

альных мер безопасности в течение  всего срока службы соединительных час-

тей не требуется.  
7.2 При производстве соединительных частей и стопоров должны соблю-

даться  требования безопасности и производственной санитарии согласно: 
СанПиН 2.2.2.1327, СанПиН 2.1.7.1322, СанПиН 2.1.5.980, ГН 2.6.1338, Сан-

ПиН 2.1.6.1032, СП 2.2.2.1327, ПБ-11-493  и  ПБ-11-551. 
7.3 Производственные и складские помещения должны быть оборудованы 

первичными средствами пожаротушения в соответствии с ГОСТ 12.1.004  и 

ППБ 01.   
7.4 При производстве соединительных  частей и стопоров выделяются ве-

щества, предельно-допустимая концентрация (ПДК) которых в воздухе рабочей 

зоны и атмосферном воздухе соответствует требованиям ГН 2.2.5.1313, ГН 

2.2.5.1314 приведена в таблице 3. 
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Таблица 3 

Наименование вещества 
ПДК (мг/м

3
) в воздухе  

рабочей зоны 

Гигиенический норматив 

ПДК (мг/м
3
) в атмосферном 

воздухе 

Пыль 
2,0; 6,0; 8,0 в зависимости от 

участка производства 
0,5 

Углерода оксид СО 20 5,0 
Бензол 15/5,0 0,3 
Диоксид азота 2,0 0,20 
Фенол 0,1 0,01 
Формальдегид 0,05 0,035 
Акролеин 0,2 0,03 

7.5 Производственные помещения должны быть оборудованы общей и ме-

стной приточно-вытяжной вентиляцией согласно ГОСТ 12.1.005. 
7.6 Предельно допустимый уровень шума на рабочем месте не должен пре-

вышать 80 дБА согласно требованиям  СН 2.2.4/2.1.8.562. 
7.7 Лица, связанные с производством соединительных частей и стопоров, 

должны быть обеспечены средствами индивидуальной защиты по ГОСТ 

12.4.010 и  ГОСТ 12.4.011.  
7.8 Все работающие на производстве соединительных частей и стопоров 

должны проходить специальное обучение в объеме выполняемой работы в со-

ответствии с требованиями ГОСТ 12.0.004, предварительный и периодический 

медосмотр в соответствии с приказом Минздрава и соцразвития №83 от 

16.08.2004 г. Не допускается труд подростков до 18 лет.             
7.9 При испытании, хранении, транспортировке и эксплуатации соедини-

тельные части и стопора являются экологически безопасной продукцией. 
7.10 Отходы от производства соединительных частей и стопоров использу-

ются в технологическом процессе без накопления. Соединительные части и 

стопора по истечении срока эксплуатации следует использовать для переработ-

ки. 
 

8 Правила приемки 
8.1 Соединительные части предъявляют к приемке партиями. Количество 

проверяемых в партии отливок устанавливается предприятием-изготовителем. 

Партия должна состоять из соединительных частей одного наименования и ус-

ловного прохода. 
8.2 Каждая соединительная часть подвергается визуальному контролю на 

наличие недопустимых дефектов, указанных в разделе 6 настоящих техниче-

ских условий. 
8.3 Проверка твѐрдости, ударной вязкости, механических свойств и микро-

структуры металла проводится на отдельно отлитых образцах или на образцах, 

изготовленных из соединительной части проверяемой партии. 
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8.4 При получении неудовлетворительных результатов хотя бы по одному 

показателю, проводят повторные испытания по этому показателю на удвоенном 

количестве образцов, взятых из этой же партии. Результаты повторных испыта-

ний распространяются на всю партию. 
8.5 Проверка химического состава чугуна проводится на пробах, изготов-

ленных из жидкого металла одной партии. Микроструктура и химический со-

став (кроме содержания серы и фосфора) чугуна являются факультативными 

характеристиками и не считаются браковочными признаками при соблюдении 

механических свойств металла. 
8.6 Гидравлическому испытанию на герметичность подвергается каждая 

соединительная часть. Результаты испытания на герметичность считаются удов-

летворительными, если на наружной поверхности изделия не обнаружено види-

мой протечки, выпотевания или другого признака повреждения.  
8.7 Толщина внешних и внутренних защитных покрытий проверяется не 

менее чем на одном изделии от партии.  
8.8 Контроль массы цинкового покрытия проверяется в процессе произ-

водства не реже одного раза в смену по методике завода-изготовителя.  
8.9 Каждая соединительная часть, имеющая гладкий конец, подвергается 

контролю наружного диаметра гладкого конца при помощи шаблонов. 
8.10 Каждая партия соединительных частей должна сопровождаться доку-

ментом о качестве (сертификат), содержащий: 
- обозначение настоящих технических условий; 
- товарный знак или наименование предприятия-изготовителя;                   
- наименование предприятия-потребителя; 
- номер заказа; 
- дату выписки документа о качестве; 
- наименование и обозначение соединительных частей; 
- вес партии и количество изделий в штуках;        
- величина давления гидроиспытания; 
- временное сопротивление; 
- относительное удлинение; 
- предел текучести; 
- твѐрдость металла соединительных частей; 
- химический состав чугуна; 
- металлографический анализ; 
- виды внешнего и внутреннего покрытий;      
- тип и количество уплотнительных резиновых колец;  
- подтверждение о соответствии изделий требованиям настоящих техниче-

ских условий;  
- штамп технического контроля. 
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9 Методы испытаний 
 

9.1 Для определения механических свойств металла соединительных час-

тей применяют отдельно отлитые заготовки согласно ГОСТ 7293 или образцы, 

изготовленные из деталей. Изготовление и испытание образцов проводятся со-

гласно ГОСТ 1497 и ГОСТ 27208, ГОСТ Р ИСО 2531. 
9.2 Контроль ударной вязкости металла проводится при температуре 20°С 

по ГОСТ 9454 на образцах без надреза. Результат испытаний оформляется как 

среднеарифметическое значение согласно СП 34-116-97. 
9.3 Контроль микроструктуры проводят по ГОСТ 3443. 
9.4 Испытание на твердость металла проводится по ГОСТ 27208, ГОСТ 

9012  и ГОСТ Р ИСО 2531. 
9.5 Геометрические размеры соединительных частей контролируются 

стандартными мерительными инструментами или инструментом, изготовлен-

ным по чертежам завода-изготовителя. 
9.6 Осмотр изделий производится визуально, без применения увеличи-

тельных приборов. 
9.7 Гидравлическое испытание проводится по ГОСТ Р ИСО 2531. 
9.8 Состав и свойства цементно-песчаного покрытия регламентируются 

технической документацией предприятия-изготовителя,  ГОСТ 969 и ГОСТ 

8736. 
9.8.1 Контроль качества цементно-песчаного покрытия, нанесѐнного на со-

единительную часть,  производится визуально и с помощью инструментальных 

методов контроля согласно ЕН 598 п. 6.9.  
9.8.2 Толщина внутреннего цементно-песчаного покрытия контролируется: 
-  непосредственно после его нанесения путем прокалывания специальным 

щупом, изготовленным по чертежам завода-изготовителя. 
- после отверждения цементно-песчаного покрытия замер производится 

толщиномером покрытий. 
 9.9 Контроль качества внешнего защитного покрытия производится визу-

ально. Толщина защитного покрытия измеряется согласно ЕН 545 п. 6.7.  
9.9.1 Адгезия покрытия определяется методом решетчатых надрезов по  

ГОСТ 15140. Контроль производится не ранее 24 часов после нанесения покры-

тия. Адгезия нанесенного покрытия должна быть не более 1 балла. 
9.10 Контроль массы цинкового покрытия производится по методике, из-

ложенной в ИСО 8179-1. 
9.11 Контроль качества уплотнительных резиновых колец производится 

согласно ТУ 2531-077-50254094-2011. 
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10 Транспортирование и хранение 
 

10.1 Соединительные части, стопоры и уплотнительные резиновые кольца 

транспортируют любым видом транспорта открытого типа с соблюдением пра-

вил перевозок, установленного для данного вида транспорта. 
10.2 Соединительные части и стопоры могут храниться в закрытых и дру-

гих помещениях с естественной вентиляцией, неотапливаемых хранилищах и 

под навесами. 
10.3 Условия транспортирования и хранения соединительных частей 

должна удовлетворять категориям 2С, Ж3, Ж2 по ГОСТ 15150. 
10.4 Стопоры  хранятся в открытой таре, рассортированные по диаметрам.  
10.5 Уплотнительные резиновые кольца должны храниться в закрытом по-

мещении в условиях, исключающих деформацию и повреждения при темпера-

туре от 0 до 35°С и находиться на расстоянии не менее 1 метра от отопитель-

ных приборов, а также не подвергаться воздействию солнечных лучей и ве-

ществ, разрушающих резину. 
10.6 Допускается хранить уплотнительные резиновые кольца в не отапли-

ваемых складах при температуре не ниже минус 40°С, но при этом запрещается 

подвергать их какой-либо деформации и ударным нагрузкам.  
Уплотнительные резиновые кольца после  транспортирования или хране-

ния при температуре ниже 0 °С, перед монтажом должны быть выдержаны при 

температуре (20 5) °С в течение 24 ч. 
 

11 Указания по эксплуатации трубопроводов 
 

11.1 Соединительные части, стопора, уплотнительные резиновые кольца 

предназначены для применения в агрессивных промысловых средах при строи-

тельстве промысловых трубопроводов.  
11.2 Монтаж трубопроводов должен осуществляться с учетом требований 

СНиП III-42-80 «Магистральные трубопроводы» (разделы 9, 11, 13), СНиП 

2.05.06-85 «Магистральные трубопроводы» разделы 1, 2, 3 (пункты 3.1-3.16; 
3.18-3.23; 3.25, 3.27), 4 (пункты 4.1; 4.2; 4.4 – 4.22), 6 (пункты 6.1 – 6.7; 6.9 – 
6.31; 6.34 – 6.37), 7 -10, 12 (пункты 12.1; 12.2; 12.4; 12.5; 12.7; 12.12; 12.5; 12.16; 

12.19; 12.20; 12.30 – 12.33; 12.35), СП 34-116-97 Инструкция по проектирова-

нию, строительству и реконструкции промысловых нефтегазопроводов и Руко-

водства по монтажу труб и фасонных частей с соединением «RJ»  (держатель 

подлинника ОАО ЛМЗ «Свободный сокол»).  
11.3 Испытания промысловых трубопроводов должны проводиться в соот-

ветствии с проектом. 
11.4 При производстве работ по монтажу трубопроводов необходимо со-

блюдать требования безопасности и охраны окружающей среды по СНиП III-4. 
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Приложение А 
(обязательное) 

 
 

Т а б л и ц а  А.1 Допустимое рабочее давление  

Условный проход,  
мм 

Допустимое рабочее  
давление, МПа 

80 4,0 

100 4,0 

125 4,0 

150 4,0 

200 4,0 

250 3,6 

300 3,4 

350 3,0 

400 2,5 

500 2,5 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 

b 

D 

h 

DЕ DN 

 S1 

 S 

l 
l1 

а) Кольцевой валик на гладком конце соединительной части    
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Рисунок  А.1 – Раструбное соединение  «RJ»: а) – с уплотнительным резиновым коль-

цом типа «ВРС»; б) -  уплотнительным резиновым кольцом типа «TYTON». 
 
Раструбная часть труб под соединение «RJ», с уплотнительным резиновым кольцом 

типа «ВРС», конструктивно отличается от раструбной части труб под соединение «RJ», с уп-

лотнительным резиновым кольцом типа «TYTON», конфигурацией посадочного места уп-

лотнительных колец (рисунок А.1), а так же длиной l1 самого раструба (таблица А.2). Трубы 

с различными типами уплотнительных колец аналогичны по своим прочностным и эксплуа-

тационным характеристикам, полностью взаимозаменяемы при монтаже, демонтаже труб и 

соединительных частей. 
 

Таблица А.2  Основные размеры, мм  
Условный 

проход,  DN 
D DE S S1 l l1* h b 

80 156 98 1,0
2,7

+  8,1 4,2  3 2,0
1,5

+  86 4 127 
127 

5,0 0,5
1,0

+  8 2 

100 173 118 1,0
2,8

+  8,4 4,2  3 2,0
1,5

+  91 4 135 
133 

5,0 0,5
1,0

+  8 2 

125 205 144 1,0
2,8

+  8,8 4,2  3 2,0
1,5

+  96 4 143 
139 

5,0 0,5
1,0

+  8 2 

150 229 170 1,0
2,9

+  9,1 5,2  3 2,0
1,5

+  101 4 150 
144 

5,0 0,5
1,0

+  8 2 

200 287 222 1,0
3,0

+  9,8 5,2  3 2,0
1,5

+  106 4 160 
155 

5,5 0,5
1,0

+  9 2 

250 345 274 1,0
3,0

+  10,5 6,2  3 3,0
1,5

+  106 4 165 
165 

5,5 0,5
1,0

+  9 2 

300 401 326 1,0
3,3

+  11,2 6,2  3 3,0
1,5

+  106 4 170 
175 

5,5 0,5
1,0

+  9 2 

400 513 429 1,0
3,5

+  12,6 7,2  5 3,5
2,0

+  115 5 190 
185 

6,0 0,5
1,0

+  10 2 

500 618 532 1,0
3,8

+  14,0 8,2  5 3,5
2,0

+  120 5 200 
200 

6,0 0,5
1,0

+  10 2 

 - В графе l1 верхняя цифра – длина раструба под уплотнительное резиновое кольцо типа 

«ВРС», нижняя цифра – под уплотнительное резиновое кольцо типа «TYTON».  

б) 

l1 
l 

b h 

D DN DЕ 

 S1 

 S 

Кольцевой валик на гладком конце соединительной части    
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Рисунок А.2 – Фланец 

 
Таблица А.3  Основные размеры (мм) и масса 

DN 
PN, 
бар 

D1 D2 D3 d 
n, 

шт. 
a b 

Масса 

фланца, кг 

80 
25 

200 160 133 19 8 19 3 2,8 
40 

100 
25 

235 190 159 23 8 19 3 3,8 
40 

125 
25 270 220 184 19 8 19,0 3 4,7 
40 270 220 184 19 8 23,5 3 5,9 

150 
25 300 250 214 28 8 20,0 3 6,0 
40 300 250 214 28 8 26,0 3 7,9 

200 
25 360 310 274 28 12 22,0 3 8,7 
40 375 320 281 31 12 30,0 3 13,4 

250 
25 425 370 331 31 12 24,5 3 13,0 
40 450 385 343 34 12 34,5 3 21,7 

300 
25 485 430 389 31 16 27,5 4 17,7 
40 515 450 406 34 16 39,5 4 31,1 

400 
25 620 550 503 37 16 32,0 4 33,2 
40 660 585 835 40 16 48,0 4 61,2 

500 
25 730 660 613 37 20 36,5 4 47,2 
40 755 670 617 43 20 52,0 4 82,0 

а 

DN 

D3 D2 D1 

d 

nотв

. 

b 
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Рисунок А.3 – Тройник раструбный (ТР) 

 
Таблица А.4 Основные размеры, мм  

DN × dn 
Ствол Отросток 

DN × dn 
Ствол Отросток 

S1 L1 S2 L2 S1 L1 S2 L2 

80х80 8,1 -2,4 175 8,1 -2,4 85 400х200 12,6-2,7 325 9,8 -2,5 260 
100х80 8,4 -2,4 165 8,1 -2,4 90 400х250 12,6-2,7 440 10,5 -2,6 265 
100х100 8,4 -2,4 195 8,4 -2,4 100 400х300 12,6-2,7 440 11,2 -2,6 270 
125х80 8,8 -2,4 175 8,1 -2,4 105 400х400 12,6-2,7 560 12,6-2,7 280 
125х100 8,8 -2,4 195 8,4 -2,4 115 500х100 14,0-2,8 215 8,4 -2,4 295 
125х125 8,8 -2,4 225 8,4 -2,4 115 500х200 14,0-2,8 330 9,8 -2,5 310 
150х80 9,1 -2,5 180 8,1 -2,4 120 500х300 14,0-2,8 450 11,2 -2,6 315 
150х100 9,1 -2,5 200 8,4 -2,4 125 500х400 14,0-2,8 565 12,6-2,7 335 
150х150 9,1 -2,5 260 9,1 -2,5 130 500х500 14,0-2,8 680 14,0-2,8 350 
200х80 9,8 -2,5 180 8,1 -2,4 145      
200х100 9,8 -2,5 200 8,4 -2,4 150      
200х150 9,8 -2,5 260 9,1 -2,5 155      
200х200 9,8 -2,5 320 9,8 -2,5 160      
250х100 10,5 -2,6 205 8,4 -2,4 190      
250х150 10,5 -2,6 265 9,1 -2,5 190      
250х200 10,5 -2,6 320 9,8 -2,5 190      
250х250 10,5 -2,6 380 10,5 -2,6 190      
300х100 11,2 -2,6 210 8,4 -2,4 220      
300х150 11,2 -2,6 265 9,1 -2,5 220      
300х200 11,2 -2,6 325 9,8 -2,5 220      
300х250 11,2 -2,6 380 10,5 -2,6 220      
300х300 11,2 -2,6 440 11,2 -2,6 220      

dn 

S2 
L2 

L1 

S1 

 DN 

dn 

L2 

L1 

S2 

S1 

 DN 
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Рисунок А.4 – Колено раструбное (УР) 
 
 

Таблица А.5 Основные размеры, мм  

DN S L 

80 8,1 -2,4 100 
100 8,4 -2,4 120 
125 8,8 -2,4 145 
150 9,1 -2,5 170 
200 9,8 -2,5 220 
250 10,5 -2,6 270 
300 11,2 -2,6 320 
400 12,6 -2,7 430 
500 14,0 -2,8 550 
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Рисунок А.5 – Колено раструб - гладкий конец (УРГ) 
 
 

Таблица А.6 Основные размеры, мм  

DN S L L1 

80 8,1 -2,4 102 312 
100 8,4 -2,4 123 333 
125 8,8 -2,4 150 374 
150 9,1 -2,5 175 419 
200 9,8 -2,5 226 491 
250 10,5 -2,6 280 580 
300 11,2 -2,6 330 600 
400 12,6 -2,7 430 700 
500 14,0 -2,8 550 795 
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Рисунок А.6 – Отвод раструбный (ОР) 
 
 

Таблица А.7 Основные размеры, мм  

DN S α = 11 15′ α = 22 30′ α = 45

L L L 
80 8,1 -2,4 30 40 55 
100 8,4 -2,4 30 40 65 
125 8,8 -2,4 35 50 75 
150 9,1 -2,5 35 55 85 
200 9,8 -2,5 40 65 110 
250 10,5 -2,6 50 75 130 
300 11,2 -2,6 55 85 150 
400 12,6 -2,7 65 110 195 
500 14,0 -2,8 75 130 240 
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Рисунок А.7 – Отвод раструб – гладкий конец (ОРГ) 
 
 

Таблица А.8 Основные размеры, мм  

DN S α = 45   α = 30   α = 22 30′ α = 11 15′

L L1 L L1 L L1 L L1 
80 8,1 -2,4 65 265 55 253 55 248 45 240 
100 8,4 -2,4 70 274 60 260 60 253 50 243 
125 8,8 -2,4 80 301 70 283 65 274 55 261 
150 9,1 -2,5 87 331 80 309 70 299 60 284 
200 9,8 -2,5 109 374 90 345 80 330 70 311 
250 10,5 -2,6 130 380 100 345 90 330 75 315 
300 11,2 -2,6 155 390 110 345 95 330 80 315 
400 12,6 -2,7 200 443 140 383 110 353 90 315 
500 14,0 -2,8 240 485 170 415 135 380 95 330 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

α α 
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Рисунок А.8 – Патрубок раструб – гладкий конец (ПРГ) 
 
  

Таблица А.9 Основные размеры, мм  

DN S L 

80 8,1 -2,4 350 
100 8,4 -2,4 360 
125 8,8 -2,4 370 
150 9,1 -2,5 380 
200 9,8 -2,5 400 
250 10,5 -2,6 420 
300 11,2 -2,6 440 
400 12,6 -2,7 480 
500 14,0 -2,8 520 
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Рисунок А.9 – Патрубок фланец -  раструб (ПФР) 

 
 
Таблица А.10  Основные размеры, мм  

DN S L 

80 8,1 -2,4 130 
100 8,4 -2,4 130 
125 8,8 -2,4 135 
150 9,1 -2,5 135 
200 9,8 -2,5 140 
250 10,5 -2,6 145 
300 11,2 -2,6 150 
400 12,6 -2,7 160 
500 14,0 -2,8 170 
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Рисунок А.10 – Патрубок фланец – гладкий конец (ПФГ) 

 
 
Таблица А.11  Основные размеры, мм  

DN S L 

80 8,1 -2,4 350 
100 8,4 -2,4 360 
125 8,8 -2,4 370 
150 9,1 -2,5 380 
200 9,8 -2,5 400 
250 10,5 -2,6 420 
300 11,2 -2,6 440 
400 12,6 -2,7 480 
500 14,0 -2,8 520 
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Рисунок А.11 – Двойной раструб компенсационный (ДРК) 
 
 
Таблица А.12  Основные размеры, мм 

DN D L L1 d n, шт 

100 180 320 200 М20 4+4 
150 240 340 210 М20 6+6 
200 295 340 210 М20 8+8 
250 350 350 220 М20 12+12 
300 400 350 220 М20 6+6 

 
 

Поз. Наименование 
DN100 DN150 DN200 DN250 DN300 
штук штук штук штук штук 

1 Корпус 1 1 1 1 1 
2 Крышка 2 2 2 2 2 
3 Резиновый уплотнитель 2 2 2 2 2 

4 Шпилька М20-6g 65.58 
ГОСТ 22034-76 

8 12 16 24 12 

5 
Гайка М20 
ГОСТ 5915-70 

8 12 16 24 12 

6 
Шайба 20 
ГОСТ 11371-78 

8 12 16 24 12 

 
 

L1 
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L 

   1 

 4 
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Рисунок А.11.01 – Корпус раструба 
 
                                                                                                                         Размеры в мм 

DN D D1 D2 S L l l1 d n 

100 122 152H12+0,400 180 14,0 200 55 220 М20 7H 8 
150 176 207H12+0,460 240 14,5 210 60 280 М20 7H 12 
200 228 262H12+0,520 295 16,0 210 60 335 М20 7H 16 
250 280 327H12+0,570 250 16,0 220 65 395 М20 7H 24 
300 332 370H12+0,570 400 16,5 220 65 440 М20 7H 12 
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Рисунок А.11.02 – Крышка раструба 
 

Размеры в мм 

DN D D1 D2 L l d n 

100 122 152 0,28
0,68  180 50 30 22 4 

150 176 207 0,38
0,84  240 50 30 22 6 

200 228 262 0,48
1,0  295 55 35 22 8 

250 280 317 0,6
1,17  350 60 40 22 12 

300 332 370 0,68
1,25  400 60 40 22 6 
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Рисунок А.11.03 – Резиновый уплотнитель 

 
 

Размеры в мм 

DN D D1 D2 R R1 

100 118 150 100 25 5,0 

150 170 205 249 28 5,0 

200 222 260 200 30 5,0 

250 273 315 251 32 5,5 

300 325 368 303 32 5,5 
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Рисунок А.12 –  Муфта свѐртная (МС) 
 
Таблица А.13  Основные размеры, мм 

DN D1 D2 D3 D4 D5 L L1 L2 L3 
Болты 

Кол-во, 

шт. 
Ди-

ам.р. 
100 220 155 118 143 185 180 85 210 10 4 М16 
150 265 205 170 193 232 230 130 258 10 4 М20 
200 320 251 222 239 285 230 110 320 12 4 М20 
250 370 309 274 297 350 300 180 390 12 4 М24 
300 435 358 326 346 398 325 200 440 12 4 М24 
400 504 464 429 454 504 340 220 540 15 6 М24 
500 610 569 532 560 610 368 250 646 15 6 М24 
 

Поз. Наименование 
DN100 DN150 DN200 DN250 DN300 
штук штук штук штук штук 

1 Корпус 2 2 2 2 2 
2 Резиновый уплотнитель 2 2 2 2 2 

3 
Болт М16 90.58 ГОСТ 7798-70 4     
Болт М20 110.58 ГОСТ 7798-70  4 4   
Болт М24 130 ГОСТ 7798-70    4 4 

4 
Гайка М 16.5  ГОСТ 5915-70 4     
Гайка М 20.5  ГОСТ 5915-70  4 4   
Гайка М 24.5  ГОСТ 5915-70    4 4 

5 
Шайба 16 65 ГО29 ГОСТ 6402-70 4     
Шайба 20 65 ГО29 ГОСТ 6402-70  4 4 4 4 
Шайба 24 65 ГО29 ГОСТ 6402-70      

L 

D4 
D5 D1 

L1 

L2 

L
2 

D2 D3 L3 

2 

3 
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Рисунок А.12.01 –  Корпус муфты 
 
 

Размеры в мм 

DN А Б С h1 h2 a b D1 D2 D3 D4 D5 d 

100 250 195 180 35 5 210 85 0,1 143 220 185 155 175 17 

150 302 232 230 40 5 258 130 193 265 232 205 225 21 

200 360 295 230 41 6 320 110 0,1 239 320 285 251 275 22 

250 446 346 300 46 6 390 180 297 370 350 309 340 26 

300 490 410 325 46 6 440 200 0,5 346 435 398 358 388 26 
 

А 
Б 

D2 
D3 

D1 

h1 

h2 

3 3

D5 D4 

b 

d 
4 отв. 

а 

С 



Технические  условия 
ТУ 1460-076-50254094-2012 

ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол» 

Соединительные части литые с раструбно - замковым соедине-

нием «RJ» из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом 

для строительства промысловых трубопроводов на нефтяных 

месторождениях 

Редакция №2 c.  36  из 42 

ОКП 146000 Группа В61 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    1:M5

I
 

 
 
 

 
 
  
 
 
 

Рисунок А.12.02 –  Резиновый уплотнитель 
 
       Размеры в мм 

DN D1 D2 L l 

100 155 118 145 144 

150 205 170 195 - 

200 251 222 193 192 

250 309 274 260 - 

300 358 326 289 288 
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Рисунок А.13 – Муфта надвижная (МН) 

 
 
Таблица А.14   Основные размеры, мм  

DN D S L 

80 109 8,1 -2,4 160 

100 130 8,4 -2,4 160 

125 156 8,8 -2,4 165 

150 183 9,1 -2,5 165 

200 235 9,8 -2,5 170 

250 288 10,5 -2,6 175 

300 340 11,2 -2,6 180 

350 393 11,9 -2,7 185 

400 445 12,6 -2,7 190 

500 550 14,0 -2,8 200 

S 
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Рисунок А.14 – Стопоры из высокопрочного чугуна для соединения «RJ» 
 

Т а б л и ц а  А.15  Основные размеры и масса 

DN, 
мм 

b 1, 

мм 
b 2, 

мм 
b 3, 

мм 
h, 

мм 
R, 
мм α β

 c 
с, 

мм 

Масса стопора 

левого со 
стопорной 

проволокой, 

кг 

 
правого, 

кг 

80 48 38 24 17 49 78 12 92 90 0,23 0,20 

100 50 38 24 17 59 78 11 93 107 0,26 0,22 

125 52 40 25 18 72 78 10 94 128 0,37 0,32 

150 55 43 26 18 85 78 9 95 152 0,43 0,38 

200 60 48 26 19 111 78 8 96 197 0,60 0,54 

250 65 53 28 21 137 80 7 97 243 0,85 0,77 

300 70 58 30 22 163 50 6 56 167 0,77 0,70 

350 75 63 34 23 189 50 5,5 54,5 188 0,99 0,92 

400 80 67 38 24 214 50 5 53 207 1,18 1,10 

500 85 72 38 24 266 48 4,5 51,5 248 1,46 1,38 
Комплект поставки на одну трубу: DN80 -  DN250 – стопор прав. 1 шт., стопор лев. 1 шт.;  
                                                            DN300 -  DN500 – стопор прав. 2 шт., стопор лев. 2 шт. 

 

Аr 

В – В  

b3 
b2 

     А – А  

h 

R b3 
b1 

Аr 
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Рисунок А.15 – Уплотнительное резиновое кольцо типа «TYTON» 

 
 
Т а б л и ц а  А.16 Основные размеры и масса  

Размеры, мм Масса, кг 
(справочная) DN d1 d2 d3 h1 t1 t2 r 

80 126 1,0 124 1,0 16+0,5 10+0,3 26 5 0,4
0,2

+  3,5 0,13 

100 146 1,0 144 1,0 

16+0,5 10+0,3 26 5 0,4
0,2

+  3,5 
0,21 

125 173 1,0 171 1,0 0,29 
150 200 1,5 198 1,5 0,36 
200 256 1,5 254 1,5 

18+0,5 11+0,3 30 
6 0,4

0,2
+  4,0 

0,50 
250 310 1,5 308 1,5 32 0,72 
300 366 1,5 364 1,5 

20+0,5 12+0,3 34 7 0,4
0,2

+  4,5 
0,94 

350 420 2,0 418 2,0 1,25 

400 475 2,0 473 2,0 22+0,5 13+0,3 38 8 0,5
0,3

+  5,0 1,54 

500 583 3,0 581 3,0 24+0,5 14+0,3 42 9 0,5
0,3

+  5,5 2,45 

h1 

d2 

d3 

t1 

t2 

r 

d1 

Группа 6 Группа  5 
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Рисунок А.16 – Уплотнительное  резиновое кольцо типа «ВРС» 

 
Т а б л и ц а  А.17  Основные размеры и масса        

Размеры, мм Масса, кг 
(справочная) DN d 1 d 2 d 3 d 4 b t 1 t 2 r  

80 122,0 1,0 111,0 1,0 80,5 1,0 116,5 1,0 28 5,5 13,3 4,5 0,12 

100 146,5 1,0 134,5 1,0 99,5 1,0 140,5 1,0 30 5,5 14,3 5,0 0,17 

125 172,5 1,0 160,5 1,0 123,0 1,0 167,0 1,0 31 5,5 15,3 5,0 0,28 

150 203,5 1,5 189,5 1,5 151,0 1,5 196,0 1,5 32 5,5 15,3 5,5 0,41 

200 260,0 1,5 244,0 1,5 202,0 1,5 250,0 1,5 33 5,5 15,3 6,0 0,50 

250 315,0 1,5 299,0 1,5 257,0 1,5 305,0 1,5 33 5,5 15,3 6,0 0,63 

300 369,0 1,5 353,0 1,5 311,0 1,5 359,0 1,5 33 5,5 15,3 6,0 0,95 

350 424,0 2,0 406,0 2,0 361,0 2,0 413,0 2,0 36 5,5 16,0 7,0 1,14 

400 477,0 2,0 459,0 2,0 414,0 2,0 465,0 2,0 36 5,5 16,0 7,0 1,35 

500 587,0 3,0 568,0 3,0 529,0 3,0 576,0 3,0 38 5,5 17,1 7,5 2,43 

d 4 

t1 t2 

b 

d 1 d 2 

d 3 

 r 

Группа 5 
 

Группа 6 
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Приложение Б 
(справочное) 

 
 

Классы К для труб и соединительных частей (Выписка из ГОСТ Р ИСО 2531) 
 
Номинальная толщина стенки чугунных труб и соединительных частей 

рассчитывается как функция от условного прохода DN по следующей формуле, 

с минимальным значением для труб  - 6 мм и для соединительных частей – 7 
мм: 

 
е = К(0,5 + 0,001DN), 

 
где 
е – номинальная толщина стенки в мм; 
DN – условный проход; 

        К – коэффициент, используемый для обозначения класса толщины стенок. 

Обычно для обозначения выбирают целые числа: … 8, 9, 10, 11, 12… 
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1 Пояснительная записка 
 

Настоящие технические условия разработаны Липецким металлургиче-

ским заводом «Свободный сокол» и  ООО «ЧугунСпецСтрой» (г. Липецк) в 

связи с расширением номенклатуры производства  соединительных частей для 

строительства трубопроводов внутрипромыслового сбора и транспорта нефти и 

сопутствующих ей компонентов  -   газа и пластовой воды, и служат дополне-

нием к ТУ 1460-076-50254094-2011 на соединительные  части  литые.  
Технические требования на соединительные части,   их наружные и внут-

ренние антикоррозионные покрытия разработаны в соответствии с рекоменда-

циями национального стандарта Российской Федерации ГОСТ Р ИСО 2531-
2008. 
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2 Нормативные ссылки 
 

В настоящих технических условиях использованы ссылки на следующие 

стандарты: 
ИСО 4179:2005 Трубы и фитинги из ВЧШГ для напорных и безнапорных 

трубопроводов. Цементно-песчаное покрытие. 
ИСО 8179-2-1995 Трубы из чугуна с шаровидным графитом. Наружное 

цинковое покрытие. Часть 2. Нанесение краски обогащенной цинком и завер-

шающего покрытия. 
ЕН 545:2006 Трубы, фасонные части, оснастка из ВЧШГ и их соединения 

для водопроводов. 
 ЕН 598:1994 Трубы, фитинги, оснастка и их соединения для   применения в 

канализационных системах. 
ЕН 14901-2006 Трубы, фитинги и комплектующие из ковкого чугуна. 

Эпоксидное покрытие (усиленное) фитингов и комплектующих из ковкого чу-

гуна. Требования и методы испытаний. 
 ЕН 15189-2006 Трубы из ковкого чугуна, фитинги и вспомогательные час-

ти. Наружное полиуретановое покрытие для труб. 
ГОСТ Р ИСО 2531-2008 Трубы, фитинги, арматура и их соединения из чу-

гуна с шаровидным графитом для водо- и газоснабжения. Требования и методы 

испытаний. 
  ГОСТ 9.602-2005 Единая система защиты от коррозии и старения. Соору-

жения подземные. Общие требования к защите от коррозии. 
ГОСТ 12.0.004-90 ССБТ Организация обучения безопасности труда. Общие 

положения.  
ГОСТ 12.1.004-91 ССБТ  Пожарная безопасность. Общие требования. 
ГОСТ 12.1.005-88 ССБТ Общие санитарно-гигиенические требования к 

воздуху рабочей зоны.  
ГОСТ 12.4.010-75 Средства индивидуальной защиты. Рукавицы специаль-

ные. Технические условия. 
ГОСТ 12.4.011-89 Средства защиты работающих. Общие требования и 

классификация. 
ГОСТ 969-91 Цементы глиноземистые и высокоглиноземистые. Техниче-

ские условия. 
ГОСТ 1497-84 Металлы. Методы испытаний на растяжение. 
ГОСТ 2246-76 Проволока стальная сварочная. Технические условия. 
ГОСТ 3443-87 Отливки из чугуна с различной формой графита. Методы 

определения структуры. 
ГОСТ 6996-66 Сварные соединения. Методы определения механических 

свойств. 
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ГОСТ 7512-82 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиогра-

фический метод. 
ГОСТ 8736-93 Песок для строительных работ. Технические условия. 
ГОСТ 9012-59 Металлы. Методы испытаний. Измерение твердости по 

Бринеллю. 
ГОСТ 9454-78 Методы испытания на ударный изгиб при пониженных, 

комнатной и повышенных температурах. 
ГОСТ 10692-80 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. 

Маркировка, упаковка, транспортирование и хранение. 
ГОСТ 12821-80 Фланцы стальные приварные встык. 
ГОСТ 13841-95 Ящики из гофрированного картона для химической 

продукции. Технические условия.  
 ГОСТ 14192-96 Маркировка грузов. 
 ГОСТ 14782-86 Соединения сварные. Методы ультрозвуковые. 
 ГОСТ 15140-78 Материалы лакокрасочные. Методы определения адгезии. 
 ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия.  

ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные 

типы, конструктивные элементы и размеры. 
        ГОСТ 24297-87 Входной контроль продукции. Основные положения. 
 СП 34-116-97 Инструкция по проектированию, строительству и реконст-

рукции промысловых нефтегазопроводов. 
        СанПиН 2.2.2.1327-2003 «Гигиенические требования к организации техно-

логических процессов, производственному оборудованию и рабочему инстру-

менту». 
СанПиН 2.1.7.1322-2003 «Гигиенические требования к размещению и 

обезвреживанию отходов производства и потребления». 
СН 2.2.4/2.1.8.562-96 «Шум на рабочих местах, в помещениях жилых, об-

щественных зданий и на территории жилой застройки». 
ГН 2.6.1338-2003 «Предельно-допустимые концентрации (ПДК) загряз-

няющих веществ в атмосферном воздухе населѐнных мест». 
ППБ 01-2003 «Пожарной безопасности в РФ». 
ТУ 1461-075-50254094-2011 «Трубы с раструбно–замковым соединением 

«RJ» из высокопрочного  чугуна с шаровидным графитом  для строительства 

промысловых трубопроводов  на нефтяных месторождениях» (держатель под-

линника ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол»). 
ТУ 1460-076-50254094-2011 «Соединительные части с раструбно-

замковым соединением «RJ» из высокопрочного чугуна с шаровидным графи-

том для строительства промысловых трубопроводов на нефтяных месторожде-

ниях» (держатель подлинника ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол»). 
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ТУ 2531-077-50254094-2011 «Уплотнительные резиновые кольца для 

строительства промысловых трубопроводов на нефтяных месторождениях из 

труб с раструбно-замковым соединением «RJ» (держатель подлинника ОАО 

«ЛМЗ «Свободный сокол»). 
ТУ РБ 14556184.002-96  «Грунтовка водно-дисперсионная УНИКОР РБ» 

(держатель подлинника ООО «АВТОСИБ»). 
ТИ 01-СН-2011 «Сварка труб из высокопрочного чугуна с шаровидным 

графитом  для обустройства нефтяных и газовых месторождений» (держатель 

подлинника ООО «Чугун СпецСтрой»). 
       КД - 01-2012 «Классификатор допустимых поверхностных дефектов труб»  
(держатель подлинника ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол»). 

 
3 Определения 

 

В настоящих технических условиях используются следующие определения: 
Высокопрочный чугун с шаровидным графитом (ВЧШГ): тип чугуна, в 

котором графит присутствует преимущественно в шаровидной форме. 
Соединительная часть сварная: присоединяемое к трубе изделие (де-

таль), которое обеспечивает отклонение, изменение направления трубопровода. 
Условный проход (DN): округленное цифровое обозначение внутреннего 

проходного сечения, которое является общим для всех компонентов трубопро-

водной системы.  
Отросток: ответвление от основной цилиндрической части отливки, рас-

положенной под углом к ней, с равнозначным или меньшим условным прохо-

дом (dn). 
Труба: отливка с равномерным каналом, с прямой осью, имеющая гладкий, 

раструбный или фланцевый концы. 
Гладкий конец: конец трубы, помещаемый в раструбное соединение. 
Раструб: охватывающий конец трубы. 
Допустимое рабочее давление: внутреннее давление, исключая скачки дав-

ления, которое сварные фасонные части должны безопасно выдерживать при по-

стоянной работе. 
Номинальное давление (PN): буквенно-цифровое обозначение, связанное 

с комбинацией механических и размерных параметров компонента трубопро-

водной системы, используемая в справочных целях, состоящая из букв PN за 

которыми следует безразмерное число. 
Класс соединительных частей (К) по ГОСТ Р ИСО 2531: коэффициент 

обозначения толщины стенки соединительной части, выбираемый из целого ря-

да чисел – 9, 10, 11, 12 … (пример расчѐта указан в Приложение Б). 
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Партия: количество отливок, из которого выбирается образец для 

испытаний. За партию принимается количество изделий отлитых из металла 

одного ковша.  
Длина: действительная длина изделия, которая показана на рисунках 

Раздела 12. 
Примечание – Для фланцевых соединительных частей действительная 

длина равна полной длине. Для раструбных соединительных частей 

действительная длина равна полной длине минус глубина, на которую входит 

гладкий конец в раструб.  
 

4 Область применения 
 

Настоящие технические условия распространяются на соединительные 

части изготовленные методом сварки из высокопрочного чугуна с использова-

нием в ряде случаев стальных заготовок и предназначенные для комплектации 

трубопроводов из труб ВЧШГ с раструбно-замковым соединением «RJ» соеди-

няя или изменяя их направление.  
Соединительные части сварные применимы как для подземной, так и над-

земной прокладки трубопроводов. 
Настоящие технические условия содержат требования к материалам, раз-

мерам, допускам, механическим свойствам, методам испытания соединитель-

ных частей сварных с диаметром условного прохода (DN) от 80 до 500 мм. 
Соединительные части сварные  предназначены для эксплуатации в трубо-

проводах с допустимым рабочим давлением 1,6 - 4,0  МПа (таблица А.1, При-

ложение А)  и температурой транспортируемой среды до 95°С. 
 Соединительные части сварные  изготавливаются: 
 - с раструбной частью с одной стороны и гладким концом с другой; 
 - с фланцем с одной стороны и гладким концом с другой; 
 - с раструбными частями с двух или трѐх (для тройников) сторон; 
 - с раструбной частью, фланцем и гладким концом (для тройников); 
 - по согласованию с   заказчиком возможны другие варианты изготовления  

сварных соединительных частей.  
Соединительные части с раструбами под раструбно-замковое соединение 

«RJ» изготавливаются двух видов:  
- под уплотнительное резиновое кольцо типа «ВРС»;  
- под уплотнительное резиновое кольцо типа «TYTON».  
Изготовитель поставляет соединительные части сварные для раструбных 

труб соединением «RJ» DN80-500 класса К9 в комплекте со стопорами из высо-

                                                 
 - исключение по рабочему давлению составляют равнопроходные тройники. Допустимое рабочее давление 

для: тройников  Ду500х500, 400 400 составляет -1,6 МПА; тройников Ду350х350, 300х300, 250 250 - 2,5 МПа. 
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копрочного чугуна и резиновыми кольцами по ТУ 1460-076-50254094-2011 и 

ТУ 2531-077-50254094-2011. 
По заказу потребителя возможна поставка соединительных частей сварных 

для труб с толщиной стенки класса К10-14. (см. таблицу Г.1, Приложение Г  ТУ 

1461-075-50254094-2011). 
При заказе на поставку соединительных частей необходимо указывать ин-

декс обозначения, условный проход ствола DN, класс толщины стенки, при не-

обходимости условный проход отростка dn. Наименования и обозначения уста-

навливаются согласно таблице 1. 
Соединительные части поставляются с различными защитными антикор-

розионными внешними и внутренними покрытиями. Требования к покрытиям 
указаны в разделе 6. 
        Соединительные части с внешним защитным покрытием могут применять-

ся во всех типах почв. 
 
Таблица 1 

Наименование 
Обозначение Рисунок/ 

Таблица  в схемах в документе 
1 2 3 4 

Тройник  раструб – гладкий конец 
 

ТРГ 1/2 

Тройник раструб – фланец  –

гладкий конец  ТРФГ 1/2 

Тройник раструбный  
 ТР 2/3 

Тройник раструб - фланец 
 

ТРФ 2/3 

Колено раструб-гладкий конец  
 

УРГ 3/4 

Колено раструбное 
 

 
УР 4/4 

Отвод раструбный 
   

 
ОР 5,6/5,6 

Отвод раструб – гладкий конец  
 ОРГ 5,6/5,6 

Патрубок фланец – гладкий конец  ПФГ 7/7 

Патрубок фланец - раструб  
 ПФР 8/8 

Патрубок раструб – гладкий ко-

нец сталь 

 

 
 ПРГ ст. 9/9 
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Примеры записи условного обозначения соединительных частей при заказе 

и в других документах: 
Соединительная часть сварная «Тройник раструб – гладкий конец» под но-

минальное давление 4,0 МПа (40 кгс/см
2
) со стволом условного прохода 200 мм 

и отростком условного прохода 100 мм, с раструбным соединением «RJ»: 
- ТРГ 200х100 (RJ)  PN40  ТУ 1460-078-50254094-2012. 
Соединительная часть сварная фланцевая «Патрубок фланец - гладкий ко-

нец» длинной  555 мм под номинальное давление 4,0 МПа (40 кгс/см
2), с услов-

ным проходом 100 мм, фланец - из стали 20 исполнение 1, с раструбным соеди-

нением «RJ»: 
- ПФГ 100 (RJ) L555 PN40  ТУ 1460-078-50254094-2012 (фланец 1-100-40 

Ст20 ГОСТ 12821-80). 
Соединительная часть сварная «Колено раструб-гладкий конец» под номи-

нальное давление 4,0 МПа (40 кгс/см
2) с условным проходом 200 мм, раструб-

ным соединением «RJ»: 
- УРГ 200 (RJ) PN40  ТУ 1460-078-50254094-2012. 
 

5 Требования к материалам 
 

5.1 Основными  материалами для производства соединительных частей 

сварных  являются заготовки труб  по ТУ 1461-075-50254094-2011, углероди-

стая  конструкционная сталь. 
5.2 Контроль заготовок и материалов для соединительных частей сварных 

осуществляется по геометрическим  параметрам, внешнему виду и по докумен-

там о качестве завода-изготовителя на соответствие нормативной документа-

ции. 
5.3 Механические свойства трубных заготовок соединительных частей 

сварных, определяемые при испытании образцов на растяжение, должны быть:   

   - временное сопротивление σв, МПа (кгс/мм
2
) не менее  420(42); 

- условный предел текучести σ0,2, МПа (кгс/мм
2
) не менее  300 (30);  

- относительное удлинение δ, % не менее     10,0; 
- ударная вязкость,  кгс·м/см

2 не менее           3,0. 
 - твердость, НВ не более        230. 
5.4 На наружной и внутренней поверхностях трубных заготовок допуска-

ются дефекты, обусловленные способом производства, которые не превышают 

допуска на толщину стенки и не влияют на прочность и герметичность готовых 

изделий при гидравлическом испытании.   
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5.4.1 Дефекты, не влияющие на эксплуатационные характеристики труб 

(трубных заготовок), указаны в Классификаторе допустимых поверхностных 

дефектов труб, разработанном заводом-изготовителем (КД 01-2012). 
5.5  Присадочная проволока Св08Н50 по ГОСТ 2246. 
5.6 В качестве защитных покрытий для соединительных частей из ВЧШГ 

используются материалы, имеющие высокую стойкость к воздействию нефти, 

нефтепродуктов и пластовых вод. 
 

6 Требования к продукции 
 

6.1 Соединительные части сварные из высокопрочного чугуна с шаровид-

ным графитом, для строительства трубопроводов внутрипромыслового сбора и 

транспорта нефти и сопутствующих ей компонентов -  газа и пластовой воды, 
  изготавливаются из трубных заготовок отвечающих требованиям ГОСТ Р 

ИСО 2531:98,  ТУ 1461-075-50254094-2011. 
6.2 Соединительные части сварные фланцевые комплектуются фланцами по 

ГОСТ 12821-80, возможна комплектация фланцами по другой нормативной до-

кументации (НД) согласованной с потребителем. 
 6.3 Механические свойства сварных швов, определяемые при испытании 

образцов  должны быть: 
- временное сопротивление σв, МПа (кгс/мм

2
) не менее  400(40); 

- твердость в околошовной зоне, НВ не более     230; 
- угол загиба α, ° не менее      18. 
6.4 При контроле неразрушающими методами сварные соединения браку-

ют, если в них обнаружены следующие дефекты: 
- трещины любых размеров, всех видов и направлений, расположенные в 

металле шва и околошовной зоне; 
- непровар в корне одностороннего шва глубиной более 10 % толщины 

стенки или суммарной длиной более 30 % его протяженности независимо от 

глубины; 
- поры и шлаковые включения согласно ТИ 01-СН-2011. 
6.5 Поверхность сварных швов должна быть слегка выпуклой. Подрезы, 

кратеры и прожоги не допускаются. 
6.6 Допускается исправление дефектов сварного шва, если общая длина 

участка с недопустимыми дефектами не превышает 30 % его общей длины при 

глубине этих дефектов не более 50 % толщины стенки, а длина трещины не бо-

лее 50 мм. 
6.7 Дефектные места должны быть устранены, заварены вновь и подверг-

нуты контролю неразрушающими методами. Односторонний шов с непроваром 

корня шва может быть исправлен подваркой корня. 
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6.8 Форма и основные размеры соединительных частей сварных указаны 

на рисунках и в таблицах раздела 12. Возможна поставка соединительных час-

тей сварных другой конструкции по чертежам заказчика.  
6.9 Каждая соединительная часть подвергается заводскому испытательно-

му гидравлическому давлению равному 1,25 от рабочего давления. Время вы-

держки испытательного давления составляет 10-15минут. Соединительная часть 

считается выдержавшей испытание при отсутствии видимых протечек и отпо-

тевания.  
 6.10 Отклонение фактической массы соединительных частей сварных от 

теоретической не должно превышать ± 8 %. 
 6.11  Отклонение по длине соединительных частей сварных 2%. 
6.12 Торцы гладких концов соединительных частей, а также торцевые по-

верхности фланцев, должны быть перпендикулярны к осям приведѐнных со-

единительных частей. Оси отростков  должны быть перпендикулярны к осям 

ствола соединительных частей. 
Отклонение от перпендикулярности торца гладкого конца, торцевых по-

верхностей фланцев и оси отростка к оси ствола соединительной части не 

должно превышать 2 . 
6.13  Расположение болтовых отверстий на фланцах соединительных час-

тей согласно ГОСТ 12821. Допускаемые отклонения устанавливаются: 
        - по диаметру отверстий под болты во фланцах + 1,0 мм; 
        - по расстоянию между центрами отверстий ± 0,5 мм; 
        - по толщине фланца ±1,0 мм. 

- смещение центра окружности расположения центров болтовых отверстий 

относительно центра внутреннего диаметра фланца не должно превышать ± 1,0 
мм для DN 80-150 мм, ± 1,5 мм для DN 200-500 мм  и  ± 2,0 мм. 

- несоосность болтовых отверстий фланцев на противоположных концах 

соединительной части должна быть не более 1,0 мм. 
6.14 Овальность охватываемого конца соединительных частей должна 

быть: 
- для DN 80-200 мм в пределах допуска наружного диаметра; 
- для DN 250-500 мм не превышать 1 % наружного диаметра. 
6.15 По заказу потребителей в зависимости от условий эксплуатации и в 

соответствии с нормативными документами на соединительные части наносят-

ся   защитные антикоррозионные покрытия в различных сочетаниях. 
6.16 Внешние покрытия. 
6.16.1 Цинкнаполненная краска согласно требованиям  ИСО 8179-2. 
6.16.2 Цинкнаполненная краска согласно требованиям  ИСО 8179-2 с нане-

сением поверх цинкового покрытия дополнительного покрытия одним из сле-

дующих материалов: 
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- грунтовка на основе акриловой смолы по ТУ  РБ 14556184.002-96; 
- эпоксидная композиция по ГОСТ 9.602-2005, ЕН 14901-2006, ЕН 15189-

2006;  
-  полиуретан по ГОСТ 9.602-2005, ЕН 14901-2006, ЕН 15189-2006; 
-  клейкие полимерные ленты по ГОСТ 9.602-2005. 
Допускается нанесение дополнительных покрытий на соединительные 

части без цинкового покрытия. По заказу потребителя допускается поставка со-

единительных частей без внешних защитных покрытий. 
6.16.3 Адгезия нанесенных внешних покрытий должна быть не более 1 

балла. 
6.17 Внутренние покрытия. 
6.17.1 Цементно-песчаное из высокоглиноземистого цемента по ГОСТ 

969-91, ЕН 598. 
6.17.2 Химически стойкие к газу, нефти и пластовым водам эпоксидные 

композиции или полиуретановые материалы по ГОСТ 9.602-2005, ЕН 14901-
2006, ЕН 15189-2006. 

По заказу потребителя допускается поставка соединительных частей без 

внутренних защитных покрытий. 
6.18 Вес покрытия цинковой краской (не менее 150 г/м

2
), толщина допол-

нительных внешних покрытий (не менее 70 мкм) регламентируется ИСО 8179-
2. Толщина внутреннего цементно-песчаного покрытия регламентируется ИСО 

4179. Средняя толщина нанесѐнного внутреннего покрытия эпоксидной компо-

зиции или полиуретанового материала составляет не менее 70 мкм. По требо-

ванию заказчика возможно увеличение толщины слоя до 2 мм. 
6.19 По заказу потребителя допускается поставка соединительных частей 

без внутреннего защитного покрытия. 
6.20 Маркировка. 
6.20.1  На наружной поверхности соединительной части должна быть на-

несена маркировка с указанием: 
- товарного знака или наименования предприятия-изготовителя; 
- условного обозначения соединительной части (без обозначения ТУ и на-

именования соединительной части); 
- года выпуска (допускается две последние цифры);  
- обозначение, что материалом соединительной части является чугун с ша-

ровидной формой графита (GGG); 
- номинальное давление для фланцев (PN). 
6.20.2  Маркировка наносится на одной из наружной  нерабочей   поверх-

ности соединительной части ударным способом. Высота шрифта 10-40 мм, со-

гласно требованиям конструкторской документации. 
6.20.3  Допускается нанесение маркировки краской. 
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6.21 Упаковка. 
6.21.1  Соединительные части сварные и стопоры транспортируются в спе-

циальных контейнерах или россыпью. По согласованию с заказчиком допуска-

ется другой вид упаковки. Транспортная маркировка по ГОСТ 14192. 
6.21.2 Уплотнительные резиновые кольца упаковываются в картонные ко-

робки по ГОСТ 13841 (не более 30 кг). По согласованию с заказчиком допуска-

ется другой вид упаковки. Транспортная маркировка по ГОСТ 14192. 
 

7 Требования безопасности и охраны окружающей среды 
 

7.1 Соединительные части сварные для трубопроводов изготовлены из 

взрывобезопасных, нетоксичных и радиационно-безопасных материалов. Спе-

циальных мер безопасности в течение  всего срока  службы соединительных 

частей не требуется.  
7.2  При производстве соединительных частей сварных должны соблюдать-

ся требования безопасности и производственной санитарии согласно: СанПиН 

2.2.2.1327, СанПиН 2.1.7.1322, ГН 2.6.1338,  СП 2.2.2.1327. 
7.3 Производственные и складские помещения должны быть оборудованы 

первичными средствами пожаротушения в соответствии с ГОСТ 12.1.004  и 

ППБ 01.   
7.4 Производственные помещения должны быть оборудованы общей и ме-

стной приточно-вытяжной вентиляцией согласно ГОСТ 12.1.005. 
7.5 Предельно допустимый уровень шума на рабочем месте не должен пре-

вышать 80 дБА согласно требованиям  СН 2.2.4/2.1.8.562. 
7.6 Лица, связанные с производством соединительных частей сварных, 

должны быть обеспечены средствами индивидуальной защиты по ГОСТ 

12.4.010 и  ГОСТ 12.4.011.  
7.7 Все работающие на производстве соединительных частей сварных 

должны проходить специальное обучение в объеме выполняемой работы в со-

ответствии с требованиями ГОСТ12.0.004-90, предварительный и периодиче-

ский медосмотр в соответствии с приказом Минздрава и соцразвития №83 от 

16.08.2004г.  
7.8 При испытании, хранении, транспортировке и эксплуатации соедини-

тельные части сварные являются экологически безопасной продукцией. 
7.9 Отходы от производства соединительных частей сварных  используют-

ся в технологическом процессе без накопления. Соединительные части по исте-

чении срока эксплуатации следует использовать для переработки. 
 

8 Правила приемки 
 



Технические  условия 
ТУ 1460-078-50254094-2012 

ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол» 

Соединительные части сварные из высокопрочного чу-

гуна для строительства промысловых трубопроводов на 

нефтяных месторождениях с соединением «RJ» 
Редакция №1 c.  14 из 30 

ОКП 146000 Группа В61 
 

 

8.1 Соединительные части сварные предъявляют к приемке партиями. Ко-

личество проверяемых в партии отливок устанавливается предприятием-
изготовителем. Партия должна состоять из соединительных частей одного на-

именования и условного прохода. 
8.2 Каждая соединительная часть сварная подвергается визуальному кон-

тролю на наличие недопустимых дефектов, указанных в разделе 6 настоящих 

технических условий. 
8.3 Каждая соединительная часть сварная, имеющая гладкий конец, под-

вергается контролю наружного диаметра гладкого конца при помощи шаблонов 

или универсальных измерительных инструментов. 
8.4 Гидравлическому испытанию на герметичность подвергается каждая 

соединительная часть. Результаты испытания на герметичность считаются 

удовлетворительными, если на наружной поверхности изделия не обнаружено 

видимой протечки, выпотевания или другого признака повреждения.  
8.5 Механические свойства соединительных частей сварных определяются 

на специально изготовленных образцах, сваренных по технологии изготовления 

данной партии соединительных частей. Механические испытания сварных со-

единений осуществляются с периодичностью, предусмотренной на заводе – из-

готовителе. 
8.6 Толщина внешних и внутренних защитных покрытий проверяется не 

менее чем на одном изделии от партии. 
8.7 Контроль массы цинкового покрытия проверяется по методике завода-

изготовителя.    
8.8  Каждая партия соединительных частей должна сопровождаться доку-

ментом о качестве (сертификат), содержавшим:  
- обозначение настоящих технических условий; 
- товарный знак или наименование предприятия-изготовителя; 
- наименование предприятия-потребителя; 
- номер заказа; 
- дату выписки документа о качестве; 
- наименование и обозначение соединительных частей; 
- массу партии и количество изделий в штуках;        
- величина давления гидроиспытания;  
- виды внешнего и внутреннего покрытий;      
- тип и количество уплотнительных резиновых колец;  
- подтверждение о соответствии изделий требованиям настоящих техниче-

ских условий;  
- штамп технического контроля. 

 
9 Методы испытаний 
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9.1 Осмотр поверхности на наличие свищей, трещин, раковин и качества    

покрытий производится визуальным осмотром без применения увеличительных 

приборов. Свищи и трещины не допускаются. 
9.2 Геометрические размеры соединительных частей контролируются 

стандартными мерительными инструментами или инструментом, изготовлен-

ным по чертежам завода-изготовителя. 
9.3 Механические испытания металла заготовок труб  проводятся согласно 

ГОСТ 1497 и ГОСТ 27208, ГОСТ Р ИСО 2531.  
9.3.1 Механические свойства сварных соединений определяются по ГОСТ 

6996-66.    
9.4 Испытание на твердость металла проводится по ГОСТ 27208 и ГОСТ  Р 

ИСО 2531.  
9.5 Гидравлическое испытание проводится по ГОСТ Р ИСО 2531   
 9.6 Состав и свойства цементно-песчаного покрытия регламентируются 

технической документацией предприятия-изготовителя, ГОСТ 969 и ГОСТ 

8736. 
 9.7 Контроль качества цементно-песчаного покрытия, нанесѐнного на со-

единительную часть, производится визуально и с помощью инструментальных 

методов контроля согласно ЕН 598 п. 6.9.  
9.8 Толщина внутреннего цементно-песчаного покрытия контролируется:  
- непосредственно после его нанесения путем прокалывания специальным 

щупом, изготовленным по чертежам завода-изготовителя.  
- после отверждения цементно-песчаного покрытия замер производится 

толщиномером покрытий. 
9.9 Контроль качества внешнего защитного покрытия производится 

визуально. Толщина защитного покрытия измеряется согласно ЕН 545 п. 6.7.   
9.10 Адгезия покрытия определяется методом решетчатых надрезов по 

ГОСТ 15140. Контроль производится не ранее 24 часов после нанесения покры-

тия. Адгезия нанесенного покрытия должна быть не более 1 балла.   
9.11 Контроль массы цинкового покрытия производится по методике, из-

ложенной в ИСО 8179. 
9.12 Контроль неразрушающий соединений сварных по ГОСТ 7512-82. 

 
10 Транспортирование и хранение  

 

10.1 Соединительные части сварные транспортируют любым видом транс-

порта открытого типа с соблюдением правил перевозок, установленного для 

данного вида транспорта. 
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10.2 Соединительные части сварные могут храниться в закрытых и других 

помещениях с естественной вентиляцией, неотапливаемых хранилищах и под 

навесами.  
10.3 Условия транспортирования и хранения соединительных частей 

должна удовлетворять категориям 2С, Ж3, Ж2 по ГОСТ 15150. 
10.4 Стопоры  хранятся в открытой таре, рассортированные по диаметрам.  
10.5 Уплотнительные резиновые кольца должны храниться в закрытом по-

мещении в условиях, исключающих деформацию и повреждения при темпера-

туре от 0 до 35°С и находиться на расстоянии не менее 1 метра от отопитель-

ных приборов, а также не подвергаться воздействию солнечных лучей и ве-

ществ, разрушающих резину. 
10.6 Допускается хранить уплотнительные резиновые кольца в не отапли-

ваемых складах при температуре не ниже минус 40°С, но при этом запрещается 

подвергать их какой-либо деформации и ударным нагрузкам.  
Уплотнительные резиновые кольца после  транспортирования или хране-

ния при температуре ниже 0 °С, перед монтажом должны быть выдержаны при 

температуре (20 5) °С в течение 24 ч. 
 

11 Указания по эксплуатации соединительных частей сварных 
 

11.1 Соединительные части сварные, стопора, уплотнительные резиновые 

кольца предназначены для применения в агрессивных промысловых средах при 

строительстве промысловых трубопроводов.  
11.2 Монтаж трубопроводов должен осуществляться с учетом требований 

СНиП III-42-80 «Магистральные трубопроводы» (разделы 9, 11, 13), СНиП 

2.05.06-85 «Магистральные трубопроводы» разделы 1, 2, 3 (пункты 3.1-3.16; 
3.18-3.23; 3.25, 3.27), 4 (пункты 4.1; 4.2; 4.4 – 4.22), 6 (пункты 6.1 – 6.7; 6.9 – 
6.31; 6.34 – 6.37), 7 -10, 12 (пункты 12.1; 12.2; 12.4; 12.5; 12.7; 12.12; 12.5; 12.16; 

12.19; 12.20; 12.30 – 12.33; 12.35), СП 34-116-97 Инструкция по проектирова-

нию, строительству и реконструкции промысловых нефтегазопроводов и Руко-

водства по монтажу труб и фасонных частей с соединением «RJ»  (держатель 

подлинника ОАО ЛМЗ «Свободный сокол»).  
11.3 Испытания промысловых трубопроводов должны проводиться в соот-

ветствии с проектом. 
11.4 При производстве работ по монтажу трубопроводов необходимо со-

блюдать требования безопасности и охраны окружающей среды по  СНиП III-4. 
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12  Таблицы размеров и рисунки 
 
   
                  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
ТРФГ       ТРГ 

 
 
 
Рисунок 1 – Тройник   
 
Таблица  2   Размеры (мм) Тройников 

Условный проход 
DE, de L1 L2 L3 L4 S 

DN dn 

80 80 98 1,0
2,7

+  150 125 125 252 6,0-1,3 

100 100 118 1,0
2,8

+  200 150 150 285 6,0-1,3 

125 125 144 1,0
2,8

+  225 200 200 343 6,0-1,3 

150 
100 170 1,0

2,9
+  200 150 150 300 

6,0-1,3 150 250 200 200 350 

200 
100 

222 1,0
3,0

+  
225 200 200 360 

6,3-1,5 150 225 200 200 360 
200 300 250 250 410 

250 

100 

274 1,0
3,0

+  

250 200 200 365 

6,8-1,6 
150 250 200 250 365 
200 275 250 250 415 
250 300 250 250 415 

300 

100 

326 1,0
3,3

+  

275 200 250 370 

7,2-1,6 

150 275 200 250 370 
200 300 250 250 420 
250 300 250 250 420 
300 300 300 300 470 
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350 

100 

378 1,0
3,4

+  

300 200 250 380 

7,7-1,7 

150 300 200 300 380 
200 300 250 300 430 
250 325 250 300 430 
300 325 300 300 480 
350 350 300 300 480 

400 

100 

429 1,0
3,5

+  

325 200 300 390 

8,1-1,7 

150 325 250 300 440 
200 350 250 300 440 
250 350 250 300 440 
300 350 300 300 490 
400 400 300 350 490 

500 

100 

532 1,0
3,8

+  

375 200 350 400 

9,0-1,8 

150 375 250 350 450 
200 400 250 350 450 
250 400 250 350 450 
300 425 300 350 500 
400 425 400 400 600 
500 500 400 400 600 

 
 L4  по требованию заказчика может быть увеличена до 1,5 метров. 
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ТРФ                          ТР 

 
 
Рисунок 2 – Тройник   
 
Таблица 3   Размеры и масса Тройников 

Условный проход 
DE, de L1 L2 L3 S 

DN dn 

80 80 98 1,0
2,7

+  150 125 125 6,0-1,3 

100 100 118 1,0
2,8

+  200 150 150 6,0-1,3 

125 125 144 1,0
2,8

+  225 200 200 6,0-1,3 

150 
100 

170 1,0
2,9

+  
200 150 150 

6,0-1,3 
150 250 200 200 

200 
100 

222 1,0
3,0

+  
225 200 200 

6,3-1,5 150 225 200 200 
200 300 250 250 

250 

100 

274 1,0
3,0

+  

250 200 200 

6,8-1,6 
150 250 200 250 
200 275 250 250 
250 300 250 250 

300 

100 

326 1,0
3,3

+  

275 200 250 

7,2-1,6 
150 275 200 250 
200 300 250 250 
250 300 250 250 
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300 300 300 300 

350 

100 

378 1,0
3,4

+  

300 200 250 

7,7-1,7 

150 300 200 300 
200 300 250 300 
250 325 250 300 
300 325 300 300 
350 350 300 300 

400 

100 

429 1,0
3,5

+  

325 200 300 

8,1-1,7 

150 325 250 300 
200 350 250 300 
250 350 250 300 
300 350 300 300 
400 400 300 350 

500 

100 

532 1,0
3,8

+  

375 200 350 

9,0-1,8 

150 375 250 350 
200 400 250 350 
250 400 250 350 
300 425 300 350 
400 425 400 400 
500 500 400 400 
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а - УРГ (трехсекторный)       в - УРГ (четырехсекторный)      с -  УРГ (пятисекторный) 

 
 
Рисунок 3 – Колено  

 
 

 
 
 
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
а - УР (трехсекторный)       в - УР (четырехсекторный )           с - УР  (пятисекторный) 
 

 
Рисунок 4 – Колено  
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Таблица  4  Размеры  Колена 

DN DE S q 
R = 1,5DE R = 2DE R = 3DE R = 5DE 

L L1 L L1 L L1 L L1 

80 98 1,0
2,7

+  6,0-1,3 30 
147 127 196 127 294 127 490 127 

а а в с 

100 118 1,0
2,8

+  6,0-1,3 40 
177 135 236 135 354 135 590 135 

а в с 

125 144 1,0
2,8

+  6,0-1,3 40 
216 143 288 143 432 143 720 143 

а в с  

150 170 1,0
2,9

+  6,0-1,3 40 
255 150 340 150 510 150 850 150 

в с 

200 222 1,0
3,0

+  6,3-1,5 40 
333 160 444 160 666 160 1110 160 

в с 

250 274 1,0
3,0

+  6,8-1,6 40 
411 165 548 165 822 165 1370 165 

с 

300 326 1,0
3,3

+  7,2-1,6 40 
489 170 652 170 978 170 1630 170 

с 

350 378 1,0
3,4

+  7,7-1,7 50 
567 180 756 180 1134 180 1890 180 

с 

400 429 1,0
3,5

+  8,1-1,7 50 
643,5 190 858 190 1287 190 2145 190 

с 

500 532 1,0
3,8

+  9,0-1,8 50 
798 200 1064 200 1596 200 2660 200 

с 
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ОР                ОРГ 

 
Рисунок 5 – Отвод  α = 10 /15 /30

 
Таблица  5    Размеры (мм) Отвода;   S по К9.  

DN DE S q 
α = 10 α = 15 α = 30

L L1 L L1 L L1 

80 98 1,0
2,7

+  6,0-1,3 30 95 127 95 127 96 127 

100 118 1,0
2,8

+  6,0-1,3 40 126 135 127 135 129 135 

125 144 1,0
2,8

+  6,0-1,3 40 146 143 147 143 149 143 

150 170 1,0
2,9

+  6,0-1,3 40 165 150 166 150 169 150 

200 222 1,0
3,0

+  6,3-1,5 40 205 160 206 160 209 160 

250 274 1,0
3,0

+  6,8-1,6 40 205 165 206 165 209 165 

300 326 1,0
3,3

+  7,2-1,6 40 205 170 206 170 209 170 

350 378 1,0
3,4

+  7,7-1,7 50 236 180 238 180 241 180 

400 429 1,0
3,5

+  8,1-1,7 50 276 190 277 190 281 190 

500 532 1,0
3,8

+  9,0-1,8 60 354 200 356 200 362 200 

 
Угол α по требованию заказчика может быть изменен в пределах от 5 до 45 °. 
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Рисунок 6 – Отвод  α = 45 /60
 

Таблица  6    Размеры (мм) Отвода 

DN DE S q 
α = 45 α = 60 

L L1 L L1 

80 98 1,0
2,7

+  6,0-1,3 30 99 127 104 127 

100 118 1,0
2,8

+  6,0-1,3 40 132 135 139 135 

125 144 1,0
2,8

+  6,0-1,3 40 153 143 159 143 

150 170 1,0
2,9

+  6,0-1,3 40 174 150 181 150 

200 222 1,0
3,0

+  6,3-1,5 40 215 160 225 160 

250 274 1,0
3,0

+  6,8-1,6 40 215 165 225 165 

300 326 1,0
3,3

+  7,2-1,6 40 215 170 225 170 

350 378 1,0
3,4

+  7,7-1,7 50 248 180 259 180 

400 429 1,0
3,5

+  8,1-1,7 50 290 190 303 190 

500 532 1,0
3,8

+  9,0-1,8 60 373 200 387 200 

 
Угол α по требованию заказчика может быть изменен в пределах от 45 до 88 °. 
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Рисунок 7 – Патрубок   фланец – гладкий конец (расположение сварного шва зависит 

от вида фланца) 
 

Таблица  7    Размеры (мм) Патрубка 

DN DE S L 

80 98 1,0
2,7

+  6,0-1,3 560 

100 118 1,0
2,8

+  6,0-1,3 565 

125 144 1,0
2,8

+  6,0-1,3 570 

150 170 1,0
2,9

+  6,0-1,3 569 

200 222 1,0
3,0

+  6,3-1,5 585 

250 274 1,0
3,0

+  6,8-1,6 595 

300 326 1,0
3,3

+  7,2-1,6 512 

350 378 1,0
3,4

+  7,7-1,7 610 

400 429 1,0
3,5

+  8,1-1,7 635 

500 532 1,0
3,8

+  9,0-1,8 640 

 
 

Длина патрубка  по требованию заказчика может быть изменена в пределах до 

2 метров. Патрубок может быть изготовлен с двумя фланцами (патрубок флан-

цевый - ПФ) или с двумя гладкими концами (патрубок – гладкий конец – ПГ). 
 
 

DE 

S 

L 



Технические  условия 
ТУ 1460-078-50254094-2012 

ОАО «ЛМЗ «Свободный сокол» 

Соединительные части сварные из высокопрочного чу-

гуна для строительства промысловых трубопроводов на 

нефтяных месторождениях с соединением «RJ» 
Редакция №1 c.  26 из 30 

ОКП 146000 Группа В61 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
       
 
 

Рисунок 8 – Патрубок   фланец – раструб (расположение сварного шва зависит от вида 

фланца) 
 

Таблица  8    Размеры (мм) Патрубка 

DN DE S L 

80 98 1,0
2,7

+  6,0-1,3 100 

100 118 1,0
2,8

+  6,0-1,3 100 

125 144 1,0
2,8

+  6,0-1,3 100 

150 170 1,0
2,9

+  6,0-1,3 100 

200 222 1,0
3,0

+  6,3-1,5 100 

250 274 1,0
3,0

+  6,8-1,6 150 

300 326 1,0
3,3

+  7,2-1,6 150 

350 378 1,0
3,4

+  7,7-1,7 150 

400 429 1,0
3,5

+  8,1-1,7 150 

500 532 1,0
3,8

+  9,0-1,8 150 

 
Длина патрубка  по требованию заказчика может быть изменена в пределах до 

2 метров.  
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Рисунок 9 – Патрубок   раструб – гладкий конец сталь 
 
Таблица  9    Размеры (мм) Патрубка 

DN DE S L 

80 98 1,0
2,7

+  6,0-1,3 200 

100 118 1,0
2,8

+  6,0-1,3 200 

125 144 1,0
2,8

+  6,0-1,3 200 

150 170 1,0
2,9

+  6,0-1,3 200 

200 222 1,0
3,0

+  6,3-1,5 200 

250 274 1,0
3,0

+  6,8-1,6 250 

300 326 1,0
3,3

+  7,2-1,6 250 

350 378 1,0
3,4

+  7,7-1,7 250 

400 429 1,0
3,5

+  8,1-1,7 250 

500 532 1,0
3,8

+  9,0-1,8 250 

 
Длина патрубка  по требованию заказчика может быть изменена в пределах до 

2 метров.  
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Приложение А 
 
 

Т а б л и ц а  А.1 Допустимое рабочее давление  

Условный проход,  
мм 

Допустимое рабочее  
давление, МПа 

80 4,0 

100 4,0 

125 4,0 

150 4,0 

200 4,0 

250* 3,6 

300* 3,4 

350* 3,0 

400* 2,5 

500* 2,5 
 

    - исключение по рабочему давлению составляют равнопроходные тройники. 

Допустимое рабочее давление для: тройников  DN 500 500, 400 400  составля-

ет -1,6 МПа; тройников DN 350 350, 300 300, 250 250  - 2,5 МПа. 
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Приложение Б 
 

 
Классы К для труб и соединительных частей (Выписка из ГОСТ Р ИСО 2531) 

 
Номинальная толщина стенки чугунных труб и соединительных частей 

рассчитывается как функция от условного прохода DN по следующей формуле, 

с минимальным значением для труб  - 6 мм и для соединительных частей – 7 
мм: 

 
е = К(0,5 + 0,001DN), 

 
где 
е – номинальная толщина стенки в мм; 
DN – условный проход; 

        К – коэффициент, используемый для обозначения класса толщины стенок. 

Обычно для обозначения выбирают целые числа: … 8, 9, 10, 11, 12… 
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,rp"*"4rqr4"to" x rpy6e-IBAeJMe, Ko{opoe o6ecneqreaqr oT{,]loHeHlrt'

rBMerreHI,Ie HarrpaBJleHr'rf, TpyoolpoBoaa*" 
ilor""u""i"tr parnrei (Dy - ycnoBslfi npoxog): oKpyrrlelrr4e 4t$poaoe

o6o:narerue au5rrpennero 
"po"o4noro 

coqeragl4s' Koropoe m:r-tercs o6nuM ans

Bcex KoMrroHeHToB rpy6onporo4rofi cucreurr'

Ilaprun: KoJrrrlecrBo terefi'ufr, r43 Koroporo err6npaercr o6Pa:eq gm

IrclrbrTalrut B npoqecce [por{3BoacrBa'

.llrr.rsa: aeficrarrejlbl{a,I aJuHa IBAeJIItf,' Koropati rroKa3aHa Ha prrcyHKax

pa3,4ejra.
"-Iottytttto" pa6ovee 4an'nenxe Py - nnyrpenHee AaBneHI'Ie' ucKJIIoqM

cKaqKI{ ,[aBJIeEffI, Koropoe 
"uapnt'e 

$a"outte cacru aortc{bl 6esonacro

BhlAepxffBarb flptr noctorr+rofi pa6ore'

Orpocror: orBerBrel {e or ocHoBHo[ qnnun4prnecnofi qac"ta r43aelfilr'

pacnoloxeunoft flo,q yrnoM r nei, c palno:naqulfi\'I rurll MeHburI{M ycJIoBHEIM

npoxonoM (dn).- 
,{onycruuoe uctrbrrareJrr'Hoe AaBJreHtre: MaKcIrMaJrbHoe fl{ApocraruqecKoe

AaBII€HII€' (OTOpOe B TeqeEI'IU OTHOCET€IbHO KOpOTKO|O npOMeX\JTKa BpeMeHX'

npagt*"u""*o" aJUI trCrrbrTaEr'rt IIeJIOCTHOCTIi I{ repMeTI{qHOCTIT KOMIOHeHTOB

rpy6onpoaoga.
' , i

i)

i
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5'Texnuqecxue rPe6onauun'

5 . 1 . Ceapxrre coeAHHltrejlbHbr€ rracrr{ 4oJDKflr'r coorBercrBoeaG rpe6oeauaav

HacTotwlx TexHEtIecKHX yCJroBr',rfl '

5.2. Csaprrsle coear{EureJrbubr€ rracr:z r43 Br'rcoKonpoqHoro rryftrra c

mapoBlrnrrbrM rpaQrnorr'r IcroraBJlrrBiuorct Mero'4oM ceapxu rt rpybulx

#ffiff;;*;;""t* ro rocr P' uco 5231- 2008' Tv I46r-07s-502s40e4-
20 1 1 c xaparcrepllcrlrxaMz "oo*"t"*1ro'1"*t 

rpe6oBal 4JIM launoro TY'

"t"toro"" ""p-$"*ut"t 
KarrecrBa' c trcnotl'3oBanrteM [pr'rcaAoqnoi npoBoJloro-r

Ce08H50 no IOCT 2246'
5.3. Caapune coeAuHqrerr'nue qacru fI(Df KoM[neKrylorct $:rau{aur.r no

IOCT 1282i-80 " @nanqr'r crairrnue npmapurre acrrrx'"
- - 

lJ. Tu"ooo"t" IEAe 4r Ha Hapyt*ofi noBepx'ocrlr r{e AoJlxI{o flpeB}Illrarb

Mera:llra cBaplibD( coeAtrIrureJlblr;D( qacrei' onpeAertreMafi

ncnrrranwr o6pa:qoB Ha pacrtx(enr4e, 'qonNna 6r'r:m ue

250 HB.
5.5. flpoYnocrr

flpn MexaH[qecKoM
MCHEE:
- rDe.fler flpocHocrlt (BpeMetrHoe coflporBnerme) - 420 MfIa i42'0 rrc/vru2)l

- ryeaer rirfrectta - 300 MIla (30'0 rrc/r"rrd);
- OTHOCHTeJIbHOe Ynfl4HeHXe 

- )"/o

Ilpnuevanue: tseJE{sEEa [pe.4ena Te(yceqlE (oHlpoflrpysrct no TpeooBaEEIO

norpe6urenr.
5.6. X[r'rrsecKrd cocraB, Mr4Kpocrpyl(r]?a cBapHsx-co-entrHHTerr'Hblx rracrel4

o""*";;;;;;;;Barb rocr i' uCoziit' e8; Tv 1461-075-s02540e4'20r1
grlr rpy6 B1IIlIl rcroroBJIer{EED< qerrpo6encrrn'r cuoco6or'l :rrltrs' tBJutroullrxct

ncXoAttbIMH 3aroToBKaMlT. -_ , ,a ̂0/- -^ _ rnof-
5.7. Y,qapHas Bt3KocrL Mela;r;ra npu reMrlepar)?e 61 + 40 L qo - ov !-

aooou Aioi 
"" "enee 

3 rrc' u/''rz
5,8. @oprraa I{ pa3Mepbr cnapi*ri coegnrurenbHblx qacrei' a rarxe

6orry""*l,J orr,toHe'll" Ha piBMepEr AoJD[tHbI coorBercrBoBarb )rKa3aHIisM B

(oHcrp)rKropcKotr aolryI{er{rargu, cor'lacogausoft -r'r 
yrBepxneulroft B

ycrar{oBJIeHHoM noptgrce, rcoroplre o6osnauenrr s ra6[I4rrax I{ Ha pl4cyHKax

pa3Aena 11.' j.s. Hu naplucroi ra euy'rpeunefi noBepxsocr{x c-Bapu6x coeAIfir4reJIEHlIx

uacrefi 4onycxarorct nopoKx' o6ycnoerernrre cnoco6atw- [poli3Bo[crBa I.I He

B]rrrJrroq.Ie Ha repMeTmHocTb coe;trEl'meJlLI{Erx racrei' ,{eQercmr' Ile BJ 'IJIroIqlIe

r{a sKCnJryaTaqI'IOHr{He xapalcrepucrlfiH )rya3aH6l 1 
KnaYQrararope aorrycruurrx

;;;;;t;""; ae6e.og, pa:pa6oranuou oAo rIM3 "c""i:oy-::::.1]:;
Toe6oganr'ls K cBapoqlrbrM Coe'4rnenlrn'a comacuo Texrolorllrecr<or'r

nncrpyxqna TLI 01-CH-201 I '

Tv | 4 68-0 1 4 :239 6'7 4 I 4 -20 1 1



5.10. Orx,.rorlerrltr Qarru'recr<ofi Maccbr cBapH6rx coeAIirtI'ITe[EHbD( sacrefr or

reoperr.ruecxofi ue AoJDr(Ho npeBbr[arb +8o/o' Orxnonernas rlo Macce rre xBJrtlorc{

6paroaourrrnur'r r4lrl:EaKaMll'-' 
i.ti. Toptr"tir" [oBepxlocrtr tpnawlee 4ornxxsl 6brr'' flepflelAuxyrtpnn K

octM coear-ruuTeJr;Hbrx rlacrerl' lr"iotpo"*o" "oeAr{Hr4TeJrFIrbIx 
qacrefr aorxH;I

6rrrr nepnen4nrympurl K octM crBo;ra coeal{Hr4TeJIrHBD' qacrelr'

5. 12. Orxlonenre IIo Armre coe'EtHureJ6s5Dl.1vs7sfa +zV

s.is. 
-pu""ooo*""ue 

6omoBbD( oBepcrr{fi na $raruax coearrHr{reJlL[{bD(

qacreii AorrKHo coorsercrBosarb IOCT 12821-80'

-[orrycraetrute orx;toHeHr-Ig ycranaBlrllBa;orct:
- nJorJ""tpy ot"epcrlri noa 6oflrsl lo Qnanuax +l'0 uv;

-no paccrotHvlo Mex'Q/ ueHTpaMr't orBepcr[i + 0'5 MM:

- no rolqure Snanua + 1,0 MM;

5.14. Cnapnsre coear'nm'reJlbHble qacrtr trocraBJrllorct:

- c Hap)tIGbIM noKpblrtreM;
- 6e: napyruoro r'r Bryrpensefo trorpBrrut'

5.15.' IIo sara:y notpe6u:reJu Ha Hap)DKH)'ro lroBepxsocrb cBapHI'D(

"o"o"o*"o"oo 
qacrefi r'aoxer 6irrr narreceno 3arlrt4Tnoe rrrrHKoBoe

(co4epxarnle IrtrHKa He vreuee 99oZ) rIoKpbITEe c nocne4yrolrll{M IIoKpbITr'reM

'*;:il: 
Kaxaa-q cBapHa'I coe@ffetbHae qacrb 

,l:j::ll",ttt:
nneBMarr.rtrecxol{y ncrrBlTa'r.uo Ha AaBregqe 94 

Mn?, l4Krc/oM '' u

MApaBrI{qecKoMy I.IcIrblTaHno Ha aaBnerure 6'0 MIIa (60xrc/ct''4

5.17. Pe3yn;Tarhl rllIpaBrlr{qecKlt( ucl:-r';rry 4ir cqr{Talorct

VnoBJreTBopr-lTel'HrirMlr, ecnnn Ha flO;ep)Gocrra na^",rsq He o6HapyxeHo flpoTetl*n

,* uorno,"uuttll-n e reqeHxe 3 Mtlg)n'

5.18. Mapxupoma 
MrertBHofi qacrr.r

i.is.r. tu napprmor nooeplcovm xaxgofi clapnoit coeptl

aorNcra 6trrr nagecena MapKI'IpoBKa c )'Ka3arlr{eM:
- TOBapI{oro 3HaKa I' llt Har'rMeHoBaHI'It npeanpl-rsTIIr - Ir3roToBrreff;

- Vc'oBl{oro o6o:"u'"a,nr 
"uap,rolt "o"a^'."o"''or 

uacrr,r 16er o6o:rrauervx TY

t'i*""oo"ut-" 
"oegrmrrrermnoi 

uacm);

- roga er rycra (aorrycKaerc.' lFe nocne,@{e ryQpbr);

- o6osuauemae, qro MarepnaJloM coe'@tlre:trHoft qacrn tBnxerct qyryE c

lraponn,4Hoft Qoplrofi rpaQrra-(GcG); -
- 

"orr-tan"oo" 
,q*nenue ,4Jts Qralqea (Plo'

5.18'2. Mapruponxa r{ar{ocl{Tc{ Kpac(o

.f .!$.!. Tpaucrogrna'I MaplupoBrc -n9 |OCT 14192'
" 5.19. Ynaroexa.

5.19.1. Caapuue coeqllHllTerbnhle qzrcrl{ lpaucloprl4pyotcq :1061114 sl4aol'I

TpaHcnopra orr(pFlToro rsna - poccbfiblo' c co6rnoaenuelr npaBIrJI IIepeBo3oK'

y""utroun"tr*oto attt AaHEOTO BEAa TpaHcnopTa'



6.Tpe6oraxnn 6esotracuocrtr lr oxpaul't orpytN€mtrrefi cpeabr'

6.l.CnapusrecoeAI,IIIITTeJIbEbIeqacTI,IAJUI,rpy6onpoeo4ooIi3foToB[eH6II{3

n:pmo6e:onacgsn<' 
geToKcI{qIIED( r,r paSr,raqlrorrrro6e3oflacHsx MaTepI,IaIoB.

Cneqr.ra,rsnrn< Mep 6e:onacsocrn u t"""*" Bcero cpoKa cn''rx6Ll

c oeAt{HlireJrb H bx qacreE He rpebyerc

6,2. flpu flporr3BoAcrBe tuup"uo 
"o"p'tn*relc'sux-^-qactefi 

ao:txsrt

co6rno.4arr,cl rpeooBauml o"toou""o*" I,I [poY:1o4c:YHoil caI{l'rrapI.II,I

corracno casrlnH 2.2.2'1327 ' c;;;;ii'lt :rzi'taz'o'r338'crr2-z'z' 1327 '

6.3. flpou:eo4crueurtrt " "**"*"" 
IIoMeIqeHgt lo:rNxsr 6url

o6opy,Eogar*,r [epBr[qHblMr'l cpeAcrBaMll noxapor]'rxeHrif, B coorBercrBgrl c

roct 12.1.004 n rlrls o1'
6.4. rlporlrno4crneHnble IroMeqeHut TT:1"-:"":6fl{1Tffi" 

o6rqei rr

uecrHoi npuro+to-BblTtxcloE BeHTruLcryet comacHo I vvr Iz r'

6.5. Ilpegelrno aoriycrlrM;d lpoBelrr' ItryMa na pa6ouerur Mecre r{e aorxeH

npeerruarr 80 46.4 corracno r:pe6oe asnn"r CH 2'2'412'1'8'562

6.6. IbnJa, cBf,3ar{HLre c rPorl3BoAcrBoM "":A"T:TY.iacret' 
AorxHEr

6rrrr o6ecneqeurr 
"!"o"out" 

*o*"ryaJbuofi 3alql'rrbl no |OCT 12 4 010 u

rocT 12.4.011
6.7. Bce paoomroug'Ie Ea lrpol'l3BoacrBe coeal{Hr{TeJll'Hr'Ix,-qacret aorxHbl

IrDoxoallTb cne{traJlbHoe ooy'"*n" s o6leMe Blfio:rrl-ret',rof nporpaMMll B

"ioru"r"*- " 
rp"6ou**n[-iOC' 'Z.O.OO+-90, npe,'eapurensxsri r'r

nepsoatr'recKrii MeAocMorp B coorBercrBr'Ir c flpurasov Mrm:lpara u

coqpa:aurrar Nl 83 or 18'06'2004 ro'4a'

.6.8. . Ilpu scrlr'rraHlrll, xpaHeHlu! rpancroprr4poBKe " ,:l:yy***
coeal{Hurellbubre qu"* *n-ol& 

"*onorrqecxu 
6egonacHofi [poayKqueu'-^^-^'

6.9. Orxogrr or rlporl3BogcrBa cBapHbrx coeAl{Hrrerlsl{rrx qacrell

t"*rl*t""Ttexuorortrsec(oM [poqecce 6e: uarou'nesus'-Coerrtlnenrnrre

qacrl{ ro tcreqeHE]{ cpoKa 3l(cruryaraqlfi cJleryer I',ICnOJrE3OBars ailt

nepepa6orlol '

't]y | 468-01+2396't 414-201 |



T.Ilpanu.ra lpteurcn'

7.1. Ceapnrre coeAI,IHETenBFr're qacrr'r flpeAt-f,Br-fror K npI{eMKe rraprl'IrMrl'

Konr{ecrso [poBepteMbD( B naprl'Iu coeallur{Terblrbx qacrefi ycraHaBr[Barorcg

npeauplttrl4eM n3roroBlrreJreM. llaprrr go:rNua cocrotrE I'rs coeqI4Hr-ITeJIbHbrx

sacrefi oasoro na[MeHoBaHwI Ir ycjloBlroro lTpoxoAa.

7 .2. KuKAafl cBapHafl coeAI{Er'ITeJrr,Ha{ qacrr' rro,4Beplrrerct BrByaJIbHoMy

KonTpoffo Ha HaJII{tIr{e HeaorrycrlrMrD( 4eQerroa, )'Ka3aHHbrx r pa:4ele 5

Hacror q1x rexHutt ecKr{)( YcnoBhX'
7.3. Csapnrre coealrHl,rreJl6Hbre rlacrH no,{Bepra}orc-s cneA}muIHM BI'I,qaM

KOII'IPOJUI:
- Bl.j3yajlbHbri KoHTpoJtb - 1000/o u:Aeruafil

- rl3MeprrenbHErfi Konrponr - 1000/o I,I3geruIfi;
- nHeBMarwqecKoe *cnurarrne 0,4 Mfla 14xrc/cv2.1 - 100 o/o r:ae:rui;
- rx,{DaBJlr.{qecKoe ncnsrrarine 6,0 MIa (60xrc/c# ) - | 00 7o rcaelrfi.

7.4. P*ynsrarlr ucm'rral{trJl I{a ICDMETITTIHOCTS CqI-ITA]OTC'

yAoBfierBopr,menbHbrMrr, ecJwt Ea Hapf,I{Eofi noBep)clocrli u3aeJIHt He

o6napyreno sngn'{ofi [poreqrcr, Br'rloreBaHut r{ Apyrcro [pIBHaKa

rloBpenq4eHr4rl.
7.5. MexaHLrqecKI,Ie Ecrr6ITaEr4J{ cBapHBrx coe,4llHeHHi ocyqecrBr'f,Iorct c

nepuoAl.rqsocrr,rc, npe,4ycMorpelffoi Ha 3aBoAe - I43roroBlrrele.

7.6. Tomwnra nnellrnero 3a@Txoro nolgrrrrrt npoBep{elcg He MeHee qeM Ha

oAHOM I.BAelLIe OT napTEr.r.
7.7. KaxJiax naprtrtr coeAlrnr{TerBHBrx qacret,4oJDKHa conpoBoxAarbc.{

,4OLy[4eHTOM O KaqecTBe, coaepntaHl-{eM:
- o6o:naqegne nacro rm( TexnuqecKr yc[oBu[:
- ronapnsrfi :uar nrur HaJ.rMeHoB:rHue npeAfipu-rrlt - rl:roroBl4TeJrf,;
- Ear.rMeHoBarflte npegnpnarru - uorpe6ure.nx;
- HOMep 3aKa3a;
- aaly BbmLTcKtr aoI(yMeHTa o I(aqecrBe;
- HafiMeHoBagfie q o6o:Hacelfie coean{irenbnaD( cacrefi;
- Maccy aprlrrr a KoJIr4tIecrBo I8,4erni B ffryxax;
- BeJlIquHa AaBreHI4t fxapol'lcrlErraE JI;
- npeAen npormocTl{ npa pacTs)KeHlrr,l;
- oTgocrxenbEoe yAJrEgeHrle;
- TBep4OCTb Mer:una coeaHH]trerbHbD( qacrefi;

- xl{r\mqecKIri cocTaB qj.ry'Ha;
- p*ynbrarbl Irae'raruIorpa$mecxdro aHanmai
- BEA BHeITIHeIO nOKpbITWI;
- noATBepxneHr,Ie o coorBercrBl'Ill ra:genlfi rpe6oaaHlitM Hacroql4{x

rexnnueclux yc:roaui;
. MTAMII TEXHI{tICC(OIO KOIfIPOJUI.

l
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8.Meroarr llcn]'rraHEft .

8.1. Arr onpeAenenu I MexaHuEIecKIt( croiicte ceapnsrx coearrrflTerrHr'rx
vacrefr oupege:rxrorcr Ha crle4iaJrbHo I{3roroBneHHbD( o6pa:uax. cBapeHHbD( no

TexHoJIorHr{ rrromBJleHrtt ganuofi naprrrl4 coeAHIrIrreJII'HErx -{acrei.

ZgrorogresNe z acnrrranr.re o6pa:uoB rrpoBoaxTc.t comacso fOCT 1497 ufOCT

27208, EN 54s.
8.2. Koimporr Mrxpocrpylcryphl npoBoAtr no fOCT 3443 na sanoae -

u:rororrrere rpy6br - 3aroroBKr.r !3 Bqlltr.
8.3. Zcnuranue Ha rBep.qocrr MeraJrla coear,rullTell,ltux qacrefi npoBoanrct

no fOCT9O12.
8.4. feoMerpuqecKrie pa3Meplr coeAuHHTeJrEHbrx -{acre[ Kosrpomlp)'rorc.{

CTaH,4apTIII'IMI'I MepI'ITeJIbHLIMI4 IIHCTPyI{eHTaMZ v]Ir4 ItHCTp)'}4eHToM'

LI3TOTOBJTeHHbTM rIO qeprel(aM 3aBo.4a - u3foToBr',rrert.

8.5. Ocuorp raa4enrfi npoN:noAurcs BIBya[6uo, 6e: rpI'rMeEeHIlt

)BeJrr4r 4reJrbH bD( npu6opoa.
8.6. fugpanruvecKoe I4clrhrrar{fe cBapEbD< coeAriHHTeJIr'HrJx qacrerr

npoBoArarct no fOCT 3845 na Kor{rIhI coeAlrrrrzreJlBllLxK qacret craBtrc{

3afJryu1K4, c oaHofo KoHqa 3arlryIIlKa c rro,qBo,4oM BoAbr oT Hacoca c aanopHoi

apuar;pofi (orcenarenell), c gpyroro Konrra 3arJryrrrKa c MarloMerpoM.

flocne na6opa ,aa;Jlelrrt a cnapnoi coe4rlrrrlrorrnot vacru 6,0 MIIa,

3aKpBlBaercf, orceKarell' It B TeceEte J MrrE. Bbllepxr'IBaerct noA AaBneHI{eM.
IIpu orcl"rcrauu rraAeEEI ,qaBJIeEI{u Ha MaHoMe'rpe r,r 31'I'4sMbx nporeqeK n

elrnoteaaua-r, pe3ynbTaT M,4paBnrtqecKofo acITbITaH { Crlr4Taerct

IIOJIOXHTCJI6H6IM.

8.7. fLreeuarrnecKoe IlcnbITaHHe coeAEHrrreJILHbx'racreil npoBoAurct ro

MeTolHIe 3a;o,qa lrroroBaTeta. Ilcr:l,tla:lue npoBoAI4Tc.{ [)'TeM norpy)KeHllt

P13Iie[tv'' B Bols/ ruI'r rryTeM Ha.geceHr'I{ Ha noBepxHoc'TE IEaelruJI rleHHofo

pacrBopa, c noaa.{eft ,qaBnelfit eo:44<a 0,4 MfIa (4 :r;-.c/cvl)

8.8. Konrpo.nr KaqecrBa Blrelrleto 3anll{THoro uoKpEITI'IJI npoli3Bo.4r4rca

Br,ByaJr6Ho. Torqmra:aqs'rsom norpbrrlls It3Meptrerct corJlacxo FH 545 n 6'7 '

8.9. Aaregss rroKp;rrx.t olrpeaeJlterct MeroaoM pelnefiarrD{ HaApe3oB no

focT 15140.
8.10, Koqrporn MaccBI MfioBoro TIoKpEITI{I npol{3Bo,&rrcl rlo Mero'4u(e'

ainbxennofi s I4CO 8197-1.
8.11. ffiop [po6 anfi xxMr,rqecroro aEaJII'Ba npoBoal.Ircs conracuo |OCT

7565. Xttuni;ecx-lirit aHaJM3 MeraJIJIa ocyurecrBlnor no fOCT 22536.0-22536 '5 '
22536.7.
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9 .TPancnoPtuPoBau[e rl xpanentre'

9 , 1 . Csapnr're coe.4srrr'ITeJrElrrre rracrl'I TpaHcnoprlip)mr Juo6s${ er'raora

Tpaucnopra orKphrrofo rr{na c co6rro,qenr'rertl npaBEJl rrepeBo3oK'

ycTaHoBJTeHHOIO AJrjt IaHHOTO Bn'qa Tpi rcfiopTa'

9.2. Coe.4zrure.mHl're qacrll Mofyr xparrnr6c.E B 3al(pl'rrblx u npyrux

IroMetrIeHr.nDt c ecrectseggoii BeHTrartryefi, a rarcKe B HeoraflrlrBaeMbx

xPaHwrl,Iqzx u noA HaBeCaMI'I.

lO.Yxasaque uo :KcrrJryaraqu{

10.1. Ceapnue coealrHrrreJlblrble casru npeaHasHaqeHbl Ar'f, crporrer;crBa

rrpoMblcJroBrlx rPy6onPoao4oa.
10.2. Mosrax rpy6onponogoe aoiDKeE ocylItrecrBlttrbcs c ) {eroM

rpe6oBanltf "I4ncrpyxwrn no uonra:rcy neQrera:orpoMbrcnoBErx rpy6onpoeo4oa

r,r3 BbrcoKonpoqHofo q)rry1{a c IuapoBI'IIHbIM rpaQlrrotr't Hepa3leMHEIMT{

coeAfiHeutilMtr: Mero,{oM o6xrr,oal pacrpy6a r'r uy$roesnr coeAI'IHeI{rreM

o6xruxofi ra npeccoBoft noca,ryofi" OOO "IIK@ Marurft Cor"

10.3. I4cnrrrar*re nporursrcnorru< rpy6onporonor,4oJD$ro npoBo'4llrbct B

coorBeTcTBUr,I C npOeKTOM'

Ty 1 468-0 | 4-239 6'1 4 | 4 -20 | 1



I l . Ta6nuua pasMepoB H PltcYEI(H.

Pncyror 1 - Tpoilunr

ul2-aruua rcatv6ponarruofi uacrn, paeuat '4n[He flonoBuHbl MyOTr'r'

Ta6ruua Ns 2
Pagr'a I.I|{acca OB

YcJroBIILrI
npoxoa
Dv. MM.

0603EaseEtre

Pa3MepoB

YcJroBs6ri trpoxoA mryqepa DY, uu. I)|I, MM. S, MM.

80 100 150 200 300

80 L 550 98-".17 7.0'r.o

L1 550
Illlacca, Icr. 19.3

100 L 550 560 I t8*'r.rs 7 . 1 - ,  o

LI 560 560
Macca" Kr. 22.6 24.3

150 550 560 56t 170'' '-z g 1 2ul

L1 585 585 585
Macca. Kr. l2 37.7

200 L 550 560 585 6 1 0 7 3 r o

L1 610 6r0 610 610

Macca. I.r. 39.6 44.2 47
250 L 550 560 585 610 640 7.4to

L1 640 640 640 640 640

Macca. ICr, 50 58 63.9 J I

300 550 560 585 610 640 665
L1 665 665 66s 665 665 665

Macca" Kr. 61.1 64.2 't0.4 '16.8 84.5 92.3
d s, MM.

{
?

S r, MM.

w | 468 -0 | 4 :239 6'1 4 | 4 -20 r I
JIac'l

t4
kl:'u. JIIicr N9 .troxYtreFra TOAITSCE TA'I?



a) B)

p,112- gn[Ha rcaJru6poBalrEofi qacrtr' paBHatl'4JIr'rHe noJroBI'IHLI MyOTbI'
c)

Pr,rcyHoK 2 - KoneEo

XOJICHA
Ta6:rrqa Ns 3

LI

Dy Dn, uu S, utu. O6o:uaqeune R, nIu.
1,5 D 2 D 3 D 5 D

80 98-"-zr 7.0-t o R. mu. 147 196 294 490

L=L1, wu. 600 656 745 902
M, rcr. 13,99 15,03 r6,67
Pqc. 2a 2s 2c

100 1 I8' '  u-: 
s 7 1 - r o R. uttr. 171 236 354 590

L=Ll, uru. 630 690 795 985

M. xr. 18.13 19.41 21,85 26,14

PEc. 2a 2e Zc 2c

150 170
'1-2t.a R. utu, 255 340 510 850

IFLI. MM. 7 1 0 790 925 1200

lL rr. 30.02 32-'77 3?.13 46,68

PEc. 2R 2c 2c 2c

200 7.3+o R uu. 333 444 666 1 1 1 0

L=Ll, tum. 790 880 1060 r4l5
M, ro. 40,17 48,35 s6.6 72,'79

Pnc. 29 2c 2c 2c

250 27 4"' ' -3 
|

'7.4-t.o
R MM. 411 548 822 1370
L=Ll, uttr' 810 9'70 1 1 8 5 1625

M. rr. 58-2'1 68,86 81.61 107,95

Ptrc. 2c 2c 2c 20

300 7.5-r.o R MM. 489 652 978 .1630

I;Ll, uu. 925 1055 t320 1840

M. rr. 83.66 91,47 113.58 152,8

PEc, 2c 2c 2c

Tv | 468 -0r 4 -239 6't 41 4'20 | |



t
i

Mlz' Nrr|FLa Kufil1poBaHHofi qacrl'I, paBHaq AJItrHe IoJIoBI'IHEI MyQTEI'

Psc)'HoK 3 - Oreoa 10/15/300

Ta6ruua Nq 4
PagrteDtt u Macca oreo,4a

Dy Dn, utu. S, uttl. L, utu. a.rq cu Macca, rr. a.lts tr"

10u 15' 30" 10" 15" 30"

80 98'' '-u.z 7.0-r.o 504 506 ) t J 12,3 12.4 1 1  q

100 118-' "-z s 7.1-r.o 505 508 ) l t t 15 ,3 15,3 r 5,5
150 110-' ' -z.g 7 .2 t0 507 5 1 1 523 23 1?, '' 23.8

200
'7.3+o 5 1 0 5 1 5 530 3t,2 11 ,5

250 7-4t.0 s12 519 ) 5 1 4r , l 4t,6
300 J .ZO - l3 7.5-r.o 5t4 522 544 { r l 52,9

Tv | 468-014:239 61 41 4-20 1 1
Jlucr

t 6
I,bM. Jfucr Ns noKvMema IIO,AIIINCB TATA



'

i

MD-Ajn1ffIa yaJtgi'PoBasHoi qacrri, paBHat,4Jrr{He nonoBr'rH6l MyQrbI'

Prcluor4-Orsoa45/60"

Ta6ruqa Ne 5
PagrrreDu r.r Macca oreoaa

Dy DH, MM. S, uu. L, nrm. 4.ra c' Macca, xr. A.lrs cu

4* 600 4* 60"
80 98-'"-z.r 7.0-r.o 565 574 13,7 5 14,48

100 118*"-z a 7.1-r.o 578 593 17 .48 t7 ,6
150 170'' ".2.q 588 625 26,74 27,8

200 / . J -1 .0 649 .659 39.82 ? q 1

250 7.4-r.o 615 666 49.36 52.\
300 7.5,r.0 705 673 71,49 66,5

Tv t468-014-239 67 414:20 I \
JI}rcr

l 7
I,Isit. J]lrcr Ng roKyMeEm floalrtlcb '.Atm



€W,

i _
////-
V/A
Y/4
@

. tv1 | M../2

I

v|2-atuna xum6poaanxoil uacra, paeHat AJII'IHe IIoJIoBI'Inu uy$rlr

Pucl'nor 5 - flarpy6or Qiraxeq - uaAKui KoHeIr

Ta6ruua Ns 6
Pa.:ueprr u luacca narPY6xa

Dy Dn, mrtr S.rvru Lr*ru Macca, xr

555 10,980 98*''u-z.z 7,0 .r.o

100 1 l8*' u-z.a 7,1-r .o s65 t4,6

150 170*tu-2.e 7,2 +o 569 24,6

200 zzL -l-0 7,3 t.o 585

250 27 { ''u -t.r 7.4 595
6r2300 JZg - l !  l 7,5 -r.o

w t 468-014:2396'7 414-201 1
JItcI

1 8
IlbM. JIscr N9 aoK'r'r,teHra no,q cB aam



$

M/2-AnI,IEa KaJrH6poBaHEofi qacr'I, PaBH:u AJIqHe nonoB|4HH MyoTH'

Pucy'nor 6 - flepexoa r.naarulfi xoneq

Ta6nrqa Ns 7
Pa:rrreprr n uacca nePexo4a.

Dy/aly Dn, uu. dn, uu. S, mu Sl, uv.
L, tutu. Macca'

KT.

100x80 118'"-2.8 98-'''.1r 7.ll'-o 7 0-r.o 1080 l 7

150x100 I  l u  : 2 9 118-'"-z.s x.2t.o 7.1-t.o 1090

200x150 110'' " -zs 7.3-r o
'7 2t.o 1095 33,8

250x200 7.4-r.o 7.3-t.o 1 100 45,6

300x250 Jzo - l3 7.5,r.0
'1.4t.0 1105

w 1468-01 4-2396'1 414-20 r r
Jlncr

1 9
I&M. JLrcr l& noKvMerrm rroaflucE Iara



IlPn.loxenue J\! 8
(anSoPuauaonnoe)

Knaccrr K gir.{ Tpy6 (arrucxa rc EH 545)
HoMrurarr,Eat rorn&Ha creHKrl qyryHur,D(T py6 paccurrsmaercx rar< Qynr<qux or

ycnoBHoro npoxoga DN no cne4yloqet Qoplryle c MI'IHr.lMullrbHErM 3HaqeHueM

g:rxrpy6-6IraLa.
E=K (0,5 + 0,001 DN), r4e:
E - gol,ttma.irrgal roltquna creglo{ B MM.

DN - ycroaNrrfr nPoxog
K - rossQuqlenr, rlcnolr:yeuufi affr o6o:naqenru KJIacca ToJIIIIITHT'I creHKu'

O6rr.rso.unso6ognauenaxnx6r4larorue:lblequcna:'......8'9,10'11,12,. ""

Ta6.xuqa 8 roluprna crenrlr rpy6sr BqIIIf (It)' corrlacro I4CO 2531' e MM'

(qesmo6excroe rulrre).

Ta6rn(a 9. Altna (M) xalu6ponanuofr uacrx panua rloJroBtrHe aJIITHbI

uyQrr,I .

.',;

J\!
nlt

,{nauerp
TDv6Lt fDI{)

K9 K10 Kl1 K12 K13 Kl4

1 . DN 80 6,0-r.: 6,0-r.r. 6'4t.+ 7 ,o -t.q 7,5.lr.q 8,1- r.+

2 DN 1OO 6,0-r.: 6,0-r.: 6,6-r.q 7 '2-r.t 7 '8-t.q 8,4-r.+

3 DN i25 6,0-r.r 6,0-r.: 6,9-r.q 7 ,5 -t.t 8,1-r.+ 8,8-r.+

4 DN 150 6,0-r.: 6,5-r.s 7 ,2-t.s 7,8-t.s 8,5-r.s 9,1-r.s

5 DN 2OO 6,3-r.s 7,0-r.s 7 '7 -t .s 8,4-r.s 9,1-r.s 9,8-r'.s

6 DN 250 6,8-r.e 7 ,5 -r.e 8,3-r.e 9'o-t.e 9,8-r.o 10,5-1.6

7 DN 3OO 7 ,2t.a 8,0-r.e 8,8-r.o 9,6;.e 10,4-1.6 1 1,2-y .6

J\}
n/tr

.{uauerp
rnv6r,r (DN)

,{.rnua lryrfrrr M ruu MJZ - a.nnua
rtalr6pbgasnofi qabru

DN 80 250 125

z DN 1OO 280 140

DN 125 280 140

4 DN 150 350 175

5 DN 2OO 460 230

6 DN 250 500 250

7 DN 3OO 650 3 Z )

w | 468-01 4-23967 4 14-20 r r



12 Jlncr perncrPaq{tr rl3MeseErlfi

Aara BBeAeIIIltr B

Ty 1468-014-2396'1 41 4-20 | |
JL.rcr

2l
LbM. JII,qr Ng roKyMesra Ilo.4IuC6 aam



I lparoxenrze fI.7

wBEPIXAA|O:

Cnaprca rpy6 ns Bbrcorconpoqnoro qyryHa c apoBrrAHbrnr rpaQnrorvr g;rx o6ycrpofi-
crna neQrrrrblx rr ragoBbrx *recropor4gennft.

Texnororuqecrtur r{HcrpyKrlr,ur
TI4 01-CH-201I

Jfuneux 20I Ir.



OOO <9yryerCneuCrpoft> | 2
Tr{ 0r-cH-2011 |

COIEPXAH14E

1. O6qEe nonoxeRr,ra.

2. Marepnaru.

3. Tpe6onauur K KBarJM$r,rKarI[lr cBaprqr{KoB.

4. Crapo.nroe r,r repMrrecroe o6opyAoBanr4e.

5. flo.urorosra r{ c6opra.qeftrJrefi no4 cnaprcy.

6. Crapr4 reprr.roo6pa6orra.

7. Kour:ponr raqecrBa cBapKr,r.



OOO <gyrynCneuCrpol> | :
Trr o1-cH-2011 |

1. OEIIII4E IIOJIOITGHT{'

Hacr:onqaa rexnoJron4qecKzur r4Ecrpyrrln{ onpeAeJrrer rpe6oBaHnr K peMoHTHoft Texr{oJron4r,r
cBapKIr BHyrpl.rlpoMricJroB6D( Tpy6onpoBo.qoB Tparicfloprr4pyroqrrx BoAHrre pacrBoprr ne(frxnrx r.r
ra3oBbrx clrcreM, [pr4 ,uaBJreuuu Ao 4,0 MlIa (40 rrc/cr.l') r,r3 BbrcoKoflporruoro {yryHa c mapoBrrA-
HbrM fpa(br4roM. Hacrosrqar rexHoJron4qecKar{ rrHcrpyKrlnr pa:pa6orana OOO "q1ryuCneqCrpofi"
r. Jhaneqx.

Hncrpyrcqru penriueuTr,rpyer rpe6oBaur.rr rexHorro {ra cBapoqrrbrx pa6or n npe4n&3uaqeHa Ant
3JreKTpocBaprqr{ron pyruofi A},ToBofi cBapru-r, py(oBo,urzreJreft cBaporrH6x pa6or u r.ruxeuepoB rro
cBapKe.

tr4ucrp1'r<uur coAeptuT ).Ka3arrur no nrr6opy o6opy4onarrur, cBapoqubrx MareprlanoB rr cfloco-
6on pe:xu, a raK)I(e no noAroroBKe rr c6opice ua4enufi noA cBapKy, TexuoJrorlr[ cBapru4 r.r KoHTpoJ]rc.

Llucrp;'rcr1ur cocraBJreHa Ha ocuoBarr.{[ cneAyrorqvx,uoKyr{euToB:
o |OCT 16037-80. Coegrnenu-r cBapHlre cra.rrnru< rpy6onpoBoAoB;
o I{CO 2531:98 <Tpy6u, $urauru, apMaltT,a u rrx coeArrueHr4s rlg .ryryga c rtrapoBnAHBM

rpaQurov AJrr Boao- u rarocxa6xenrr>;
r BCH 012-88 CrpoureJrEcrBo Man4crpailBn6x u [poMhrcnoB6D( ::py6onpono4or. Konrponr

(aqecTBa ra npuerrar<a pa6or. r{acrr 1
o BCH 005-88 <CrpoureJrBcrBo npoMrrcJroBbD( crrr;rrHbrx rpy6onpono4on. Texuonoua.r r.r op-

raHr43aJllu))

2. MATEPI,IAJIbI

2.1. Peuoury c [pI4MeHeHr,reM cnapovnofi TexHoJrorfiu [oAJrexar rpy6r,r us Brrco(olpoquoro {yryua
o6:raAaroque cJreA)'roqnMn MexaruqecKrrMrr csoficrnaMr.r:
- fipe,qeJr npoqHocrr.r o" > 420 MlIa;
- fipe.qen reKyqecrr4 or > 300 MIIa;
- ornocr.rreJrruoe yrJrrruHeHve 6 > I0 yo,

rr, r,rMerorque cneA)'rorq)'ro crp)'Krypy Meranna:
- ocuora - Qeppur;
- nepJrrrrurur cocraBlsrotqarr He AolNua npenrrmarr 20olo;
- KoJrr4qecrBo crp)'ro)?Ho cso6oAHoro rleMeHTr.rra He aonxHo npeBbrmau, 5%o;
- HaJrr.rq[e rpaQrara n:racrranuaroi lpopurr ne Aorryc(aercs.

2.2. ,{nr perlronrrrofi cBapKrr peKoMerrAyercr r{cfionr3oBarr, 3ireKTpoA6r Ha xeJre3ourrreJrenoft u nure-
nesofi ocHose. Heicoroprre lrap(I4 per(oMeHAyeMbrx 3neKTpoAoB rrpr.rne4ensr n ra6n. J\i: 1.
flo cornacoeaul4ro c paspa6orulrrou TI,I 4onycraercr npuMeHeH[e apyfnx MapoK gnerTpoAoB Ha
xeJle3oHv KeneBoi tt nr.Kenesofi ocHoBe, LIMeIoIqItx Br,IcoKIle cBapoqHo-TexHolorr.r'recxue cgofi-
crBa Bo Bcex npocrpaucrBeHubx fioJloxeulxrx, o6ec[e.n Barorqux KaqecrBeunoe rpoplruporaulre
urna a neo6xo4uM6re xapaxTeprrcruKu cBapHoro coeAuHeH[s.

Ta6nraqa 1 3 A}I ras BIIIIIf

]',l! r/n Mapxa sJreKrpoAa flpo[3BoAHTerf,
CraHAapr no AW-

sA-5.15
Tnn

HZTIUIABJIEHHOTO METAIJIA

I CAST Ni Fe B SZ-Elektrode Jesenice.dj j., Croreuua E N i F e C l xere3o-HuKereBbIi

2 SUPER Ni SZ-Elektrode Jesenice.dj j.. Cnoeerra.r E N i C I HnxereBblfi

3 z-Ni 99 NC ELECTRODE WORKS ZIKA LTD
Vzpaunr ENI-CI HI-iKEIEBI'Ifi

4 GEKATEK Fe -
CAST GEDIK KAYNAK, Typuu ENiFeCL XCIC30-HI,IKEIEBT,I fi



5 oK 92.18 ESAB ENi:CI HU(EJIEBbIi

6 oK 92.60 ESAB ENiFe-Cl xere3o-HuKereB6rt

7 UTP 85 FN Bdhler ENiFe-Cl xere3o-HuKeJreBbrt

8 UTP 86 FN B0hler ENiFe-Cl xere3o-H KereBbrf

OOO (llyryHCneucrpofi)
TI'I01-CH-2011

3. TPEEOBAHI4' K KBAJII,IOI,IKAUI4I,I CBAPIIII,IKOB.

3.1. K cnapre rpy6onpoBo,qoB rr3 BbrcoKonpoqnoro qyryua AonycKarorcr cBaprqlrKr{, rroJ4rqxBmlre
cnerlr4anbr+Io no.qroroBKy fio cBapKe BqIIIf.

3.2. HegaBracul,Io or Htulliqut coorBercrBylolqero yAocroBepeHr.ir cBaprqr.rKr4 AoJrxubr nepea HaqaJ'roM
pa6oTbl 3aBapIrTL oIE{o (oHTpoirr,uoe cBapEoe coeAr,rHeHr4e B ycnoBr.rrx cooTBeTcTB}'roqnx 86r-
noJIHeH[Io ocHoBHofi peMoHTHofi pa6oTbl. Ka.recrgo KCC nponeprercr BH3yan6HbM KoHTponeM
14 r,rccJreloBaHrreM MaKporllnu(boB.

3.3. I,b KCC Aonxubr 6rrrr errpesanr,r u uccJreAoBaubr He Merree AB)D( MaKpomJrr,r$oB.
3.4. Peyrirrarrr Br.r3yaJrrHoro Koqrponr Aonlrubr yAoBnerBopsrB Tpe6oBaHr4rM, r.r3Jro)r(eHr{brM B pa3-

Aere 7. PByrbrar6l I4cclleAoBzlHufi MaJcpomru(boB crrararorcr yAoBnerBopr,rreJrbHbrMr.r, ecn 06-
HapyxeEHbre Aetperrrr ne npenr,rmaror pa3Mepbr, )'KzBaHHbre B ra6raqe 4.

4. CBAPOqHOEOBOPYNOBAIII,IE

4.1. lrtr pyurofi AyroBoft cBapKIr rpy6 I43 BrlcoKonpotluoro rryryHa peKoMeHAyerc{ fipr.rMeurrb ric-
TorIsI.IKI4 nocTojIHHOrO TO(a C Kp)'Tofla,Ualoueft xapaKTepI.]cTI,IKofi, HanpxMep, BbmprMr,rTenra Trr-
na B[V-506, BI-300. B tpaccoorx ycnoBntx peroMeuAyercr rrpr{MeHeHrre r.rHBepropHbD( cBa-
poqubD< rrcrortrruKoB \la'ranfil., o6ecne. 4Barorqrax cnapo.rnrrfi ToK He MeHee 1604..

4.2. ,{:rr no4orpena r.r repuuuecroft o6pa6orrrl cBapnbx coeAr.rHeHnii Ha MonraKe peKoMeuAyerct
npuMeuilTb KoJrbrleBbre Bo3Ar.mno-fiponarroBbre fopenKrr (puc. 1) nnz HcTorrur4rr4 EHAyKIr4orrEo-
ro EarpeBa, o6ecneql4Baloql4e rpe6yeMbre pe)Io4Mbr repMoo6pa6orru. B cryrae BbmoJrHeHHr Jro-
KaJr6Hbx peMoHrHLrx pa6or Ha rpy6ax r.r3 Bq[If Anr noAorpeBa noA cBapKy r,r repuoo6pa6o,rxra
Aolycraercs upr,rMeneur.re KncnopoAuo-EporrauoB6D( ropeJroK, npu co6JrroAetr4u rrqareJrr,Horo
T9MnepaTypHofo KoHTpoJUr 3a pexrrMoM TepMraqecKoro qI,IKjra.

I
Pac. 1 YcrpoiicrBo nporraHoBo - no:4yunofi xo:rqedofi ropeJrKr.r.

l.Kopnyc roperKr.r. 2.I-{enrparop. 3.3avor. 4.Con:ro. 5.Cnapunaerraax tpy6a. 6.ZuxexropHbrft
y3eJr

l '



o"" "ry;'';:ffi;$li | '

5. NOAIOTOBKA I{ CEOPKA AETAJIEfr TIOA CBAPKY

5.1. Pesra rpy6 3arucrKa no.q cBapKy rI cHtrLIe (lacor 4orxnrr Epor43Bo,u4Tbcr MexaHr.rqecKuM clo-
co6orrr rrnra$uarnurr ofi c a6pa.:uBHhrM apMrlpoBarrHbrM Kp)'roM.

5.2. Kporlrrn cr6rKyeM6x Aera-nefi fl npr4nerarcqne K HnM noBepxHocru (cuapyxt n nryrpu) nepeg
cnaprofi ,UoJIxHhI 3aqr4rqarbcr ,qo MeraJrJrrrqecKoro 6.necra Ar'. y&arelF.fis. rpr3u, MacJra u p)I(aB-
r{IiHbI Ha I[[pI4I{e He Menee 10 rru or npeAlonaraeMofi :ourr cnlan:reH[r cBapuofo rrrBa c oc-
HOBHbIM MCTAJIJIOM.

5.3. flpr.rxnarlca, B cnyqae neo6xogulrocrr.r r{x BbmoJrneHbr, AoJrxubr cBaprrBarbcs Ha rex xe pexu-
Mirx ra no rofi xe rexHororlIll, qro IE ocHosHofi Ilron. flpr,r cBapKe ocHoBHoro rnBa npuxBarK
AoJrxHbI 6lrrr nomtoctrto [epennaBneHBl. Ecnr.r rpe6yercr cBapr4Tb ro:bqeaoft uroB, pa3Mepr,] u
paccrorHr.rr Mex,uy [pr{xBarKaMr4 norasamr na przc. 2.

5.4. llpu no4roronne cBapr4BaeMbD( KpoMoK rr c6opxe ue qonycrarorcr 3anop6r 6o.nee 1r5 uu.
5.5. firr crapxu crbr(oBoro coe.uuHeHrrr srmonusercs V-o6pa-:Hax pa-:gema rpouox (60").

6. CBAPKA

6.1. Cnapra rpy6 zs BlIlIIf N,Ioxer npor.r3BoAurbcr roJr6r(o B ycJroBr.rrx HaAdxnoft garqr.rru or Berpa ra
nonaAauurr Ha crum aruoclpepubD( ocaIKoB vt rpr3u.

6.2. flepe4 cnaprofi ueo6xo4ulrao fipocyrtrr4Tb gJre(TpoA6r corJracHo pexr,rM{lM yKa3axHbrM r{a yrraKoB-
Ke.

6.3. Cnapr<a ocyrqecrBJurercr Ha rrocrorHroM rore o6panrofi flonrpHocrr4.
6.4. PeNzIr.r crapxr.r ycTaHaBJII,IBaeTcr B 3aBrrcrrMocTr4 oT rrpocrparrcTBeHHoro nolloxe:gllrs. tr Evar\tsrpa

gne(Tpo.ua:
flpra 4r.raverpe gJreKTpoAa: 2,5 uu - I"" = 60...80 A

3,0 (3,25)un - I"" : 80...1 10 A
4 uu - Ic* : 1 10... 140 A.

6.5. Craprcy rpy6 Ay 100 u 150 rr,rrrr rraoxno ocyrqecrBJrrrb 6es npe4napure:rrHoro nololpeBa, rrpr4
cnapre rpy6 Ay 200, 250, 300 Irru neo6xo4lrrra npegnaplrrenrnui ro.uorpeB 150...250'C. flpe4-
Bap[TerbHbrfi lo4orper neo6xo4zMo ocylqecrBntrb KolrBrIeBbrME ra3oBbrMr4 ropeJrKaMr.t (puc. 3).

6.6. flpu reuneparype o(pyx:uoqero Bo3Ayxa nr.rNe 8oC Heo6xoAr,rM [peABapr{TeJrbHbrfi no4orpen
1 50. . . 250"C He3aBr.rcr4Mo or 4rzarraerpa rpy6rr.

6.7. Cnapurre IITBBI Haura.qr,rBarorcr He Meuee.reu r 2 npoxo4a. I-{enr rrrnonneHr,rr fiepBoro fipoxoaa
- o6ecneqenug [ponnaBneultl ropuenoft qacrr.r cBapuoro nrea. I]elr B6morueHr4.f, rrocJreAyroultfi
npoxoAoB - 3alonHeHfie pa3AeJrKIr, AJUI crblKoBbx IIBoB r,urr4 Htuloxel{t4e tpeoyerrloro Kare.ra, N6
yuloBbrx rnBoB.

6.8. floprgor< HalroxeHut cnoeB fipu cBapKe KonbrleB6rx rtrBoB, KaK crbrKoBbx raK rr yuroBbx, noxa-
san na prac. 3.

6.9. flocre crapxr.r nepBoro flpoxoAa ueo6xograuo rroJrHocrb]o yAaJtnrt rrrJraKoB]'rc KopKy MeraJrJn4-
vecxoft n1errofi.

6.10. Crapra 4onNlra ocyqecrBrsrbcr <rcoporrcofi ayrofi) c Mr,{Hr4MaJr6HbMr4 rone6anr4sMu r,r orp6rBa-
Mr4 3JIeKTpO.4a.



1 5 . . . 2 0

I- t - - - - - - - -
I
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Puc.2 floprron nrmorrueur.rr fiprrxBaroK nprz ,{y cnume 100 uu.

A - A

Pnc. 3 flopr4ox HaJroxenr,rr cnoeB npr{ cBap(e (oJrbrleBbD( rrrBoB (crrrronr,x pr }TJroBbrx):
a) plts rpy6 4uavrerpoM .qo 219 lau:

6) n'rs rpy6 ,urlaMerporvr 6onee 219 urra.

I
I
Y

A
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6.11. Beprrar<anrurre HeloBopornbre crbrKu cBapuBarcTcr B HarrpaBneur4r4 (cHr{3y-BBepx)). HannasKy
cjlos B rloToJlorrlrofi qacTl4 cTbIKa cneAyeT HaqrrHarb, oTcTynar Ha 10...30 MM oT Hr4xHeft TotrKn.

6.12. flocre oxon.rau[t cBaplc{ An-r ycrpaxeHrrr crpyKT}p o'r6e av 3aKaJr(rr B or(onornoBHoft 3oHe He-
o6xoAr.rMo npoBecrlr orxr4r cBaproro ursa u Oru3 uo perr<nMy: HarpeB Ao 920...950"C 3a 5...7
MIIH, BbIIepXKa Upr.r SrOfi reMnepaTlpe | ...2 uurt,3rMeAJreHHoe oxraxleHr4e rroA cJroeM TerrJro-
H3OJItUTIOHHO|O MarepUZLna. Tenneparypy noaofpeBa r+eo6xo4avo KoHTpoJrr.rpoBaTb orrTrrqecKhM
nr.rpoMerpoM c lr.{ana3oHoM u3MepreMbD( TeMneparyp or 50,qo 1100'c z c ro.ruocrtrc I 5oc.

6.13. Bce caapnrre coeAr4Heur.rr AoJrxcrbr 6srrr sar<.neftueHhr cBaprqr4(aMr.r, Br,moJrHrBmr4Mr,r cBapKy.
K-rieftuo peroueuAyercr Hauocr.rrb HecMlrBaelrofi xpacrofi Ha paccroflHtru 3 0 . . . 40 uu or crbrra.

7. KOHTPOJIb KAIIECTBA CBAPKI4

7 .1. Cnapnr're coealrneHwl rpy6 ras BVIII| Ao:rxnrr no,qBeprarbcr crrcreMarr,rqecroMy KorrrpoJrrc,
Koropblfi AoJrt(eH cocroflTb rr3 flpe,qBapr,rreJrbrroro, noofiepaq[or{Horo r4 oKonqareJrbHoro.

7.2. Knpe4napr.r'rorlHoMyKouTponrc orHocrrcr:
a) npoBepKa ruanu$uraqrau cBaprqlr(oB;
6) ronrponr ravecrBa cBapoquoro Marepr,rzura;
a) rponepxa o6opyAoBaHr,rr Anr cBapKrr.

7.3. B noonepaqrouurni ronrpols 4oJucra Bxo.qr,rrb npoBepKa:
a) rovnocrr.r c6oprn floa cBapKy;
6) .nacrorrr ocnoBHoro u lpr4caAoqnoro Marepr{arna;
n) r<avecrna u r<onr4qecrBa rrp[xBaroK;
r) co6mo4enux rpe6oeaulrfi AaHHofi rexnonorran ra pexr4MoB cBapKri.

7.4. Konrpo:rr, KaqecrBa cBapr{6D( coe4unenufi nrmouaer s ce6x:
a) :anapr<y KoHTpoJrbHoro cBapEoro coeArrHerrur c noc:re4yrorqeft nrrpesrcofi r4 r4ccneloBasr4 rMr.r
IrlaxpOrrr.lu.rQOn;
6) au:yanursrft fi r.r3MepaTen bH br fi roHrporn:
n) rrE4poucnrnarrr4r c AaBJreHueM 1,25 or pa6overo lrJnr nHeBMor4cnr,rrarrfir 4aanenraeru 4 a:rur c
HaHeceHHeM Ha cBapHofi rrroB neHHono pacrBopa.
Busyanruouy KoHTpoJrro noaBepraroTcr 100 o/o crapurx coe4r,rnenui. Busyalrnrrfi ocMoTp pe-
KoMeHAyerc.f, npox3BoAnr6 c npvMeueur,reM rynu 3 -10-rpar:Horo )tsenr4qeHr4r.

7.5. Cnapnrre coeAI4HeH[s nplr3Halrorcr HeyroBJrerBopureJrbHbrMrr ecna 6y4yr nrraBneHbr cneA].roque
4e$er<rrr:
a) rpelII4HbI Bcex BaAoB u nanpanneHrii, paclono)Keurrbre B MeraJrJre rnBa uJrrr or<oriomosuofi :o-

6) uecn:rannenlrr, pacfionoxeuxrre Ha floBepxnocrr,r cBapHoro coeAuHeHr,rr;
n) cnurqu, 6yrpncrocm noBepxHocrl4, He 3aBapeHr$re Kparepbr, [po)Korr{;
r) orrcnonenra-r or rpe6yelroft neJrrrqunbr Karera.
a) pa:lrepu ra KoJII{qecrBo o6rertrrx nrmoqenuia u sanaaanuft iuexAy BzrJrraKaMr4 He aoJrxHbr
ripeBbrlrarb 3uarrenufi, npune4enr{bx B Ta6Jrrrqe 2;

e) pa:Irreprr nenpoBapa, BorH)"Tocrtl r.r npeBbrrneHrre flponnaBa B Kopue rnBa crr,rKoBbrx coeAuHe-
uufi, nrmonriennrx 6eg ocrarorqerocr flo.qK;ra,qnoro xo:rqa (npra Bo3Moxuocrr4 ocMorpa crbrKa
iasnyrpu rpy6u), He AonxHbr npeBr,rrrarb 3Havenzii, npHBeAeHHbD( B m6m.rqe 3.

7.6. ,{e(ferrrr arrruelrurle Ha Marporlnr,r1|ax, Brlpe3ar{Hr,x r{3 KoHTponBHoro cBapr{oro coeAr,rHeur,rt
He AonxHbI npeBLIIrrarE, 3uaqeurzfi, npune46nnrx s ra6m{qe 4.

7.7. Crrrxu, ne yroBnerBoprrouue fiepeq cneHHrm rpe6oaanruu, nornexar r4cnpaBneHrrro r4lru yAa-
JICHI-IIO.
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2

AeOeKr

Marcuua.nr,no
AonygrllMbrfi rI|-
HefiHbri pa3Mep

aeQeKra, MM

Mancuua.nruo go-
nycTHMoe

quc.ilo

aeoeKroB Ha nro6bre
100 ruMl,rrlHH ursa

O6teMHoe sKfloqeHr,re okpyfnofi nl.r y.{nnHeHHofi OopM;r npu rroMr,rrraJrb-
Ho[ Torulr4He cTeHKL cBapr-rBaeMbrx 'Tpy6 n crHxosHx coe,UlHeHrrrx u]IH
MeHbIIIeM KaTeTe mBa B yrJroBbrx coeaItIIeHI{rIx, MM:
ao 5,0
cn. 5,0 go 7,5
) 7,5 ) 10,0
cn. 10,0

3a[aAaH{e (yuy6reuue) ueNgy ranr.rraMu r.i qeuyfqaroe crpoeHxe no-
BepxHocTL lrrBa npfi ItoMLIHarhHoi Torqr,rHe cTeHKI-I cBapIIBaeMBIx rpy6 B
cTbIKOB6IX COe4. IeHIUrX I-IJIL IIpV MeHbrneM KaTeTe IIIBa B yIJIOBBIX COeAI{He-
HIIJDL MM:

ao 15,0

cB. 15,0

0,8
0,8
1,0
1 1

2.0

2
3
4
4

He orparurqr.rBaerct

Toxe

,[eQerr
Maxcnua,rrno AorrycruMafl Bbrcore
(rny6riHa), %o HoMuHanr,Hoft To,'r[lr.t-

HI,I CTEI|KI'

Marccuua,nrno gonycrriMar cyM-
MapHas anlHa IIo fiepnM€Tpy crbrlta

Borrryrocrr u uenpoBap B Kopue rrrBa.

flpeBbrmeHr]e IlponnaBa.

10, Ho He 6oree 2 MM

20. Ho He 6oree 2 MM

20 %o nepnuerpa

Toxe

Ta6maqa 3

7.8. Penrrenoncr<ufi t4 yJrbrpa3B)'KoBofi KoHTpon6 Haxrecrortrrbx n yrnoBbD( cBapHBx coeAr4neHr.rft He
nporBBoAr,rTcr.

7.9. ,{onycrcae,rc.r peHTreHoBcKlifi (onlponr, crbrKoBbrx cBapHbrx coeAr.rueur,rfi na rpy6ax r.r3 BqIIIf c
IIeJIbIO BbUTBJIeHI,I' HefipoBapa.

S.TEXHI4KA EE3OIIACHOCTI,I

flprz npouarogcrBe crpor,rrelrLuo-MouTzDxubx pa6or pyxoBoAcrBoBarLcr no:roxeHr.rrMr.r:
CHxII III-4-80*. Texuara 6egolacnocrr{ B crpovrenbcrBe.
CHuII 12-03-99. Eesonacnocrs rpy,ua B crpozrenbcrse. 9acrr 1. O6rqlre rpe6oBarfi4r.

I 4

HotuNna.nrnag
TOJIIq[[a CTeHKII

rpy6u, nrnr

Ilpege.rrno 4onycrlrMl're pa3M€pbr nop H BKrro.{eHHft, MM CyMMapHas InIlHa
[op I| BKJrroqeHufi Ha
,rro6ue 100 mv una,

MM

oTAeJILHLIX cKo[,'leHIlfi uenoqeK

IxnpI|Ha
(nnaMerD)

AJIUHA ruuprrHa
(,[uaMerp)

AJII'HA IXHpnHa
(nHaMerD)

AJII|HA

[o 2,0
Cg. 2,0 ao 3,0
Ca. 3,0 ao 5,0
Cs. 5,0 ao 8,0
Cs. 8,0 ao 11,0
Cs. I1,0 ao14,0
Cs. 14.0 ro 20.0

0,5
0,6
0,8
1,2

2,0
) \

2,0

4,0
5,0
5,0
6.0

0,8
1,0
1,2
2,0
) \
3,0
4.0

2,0
) \

4,0
5,0
5,0
6.0

0,5
0,6
0,8
1,2
l 5

2,0
) \

3,0
4,0
5,0
6,0
8,0
8,0
9.0

4,0
6,0

10,0
15,0
20,0
20,0
25.Q
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ВВЕДЕНИЕ 
 

Настоящее руководство содержит указания по монтажу труб и фасонных 
частей с раструбным замковым соединением «RJ» из высокопрочного чугуна с 

шаровидным графитом (ВЧШГ) предназначенных для строительства 

промысловых трубопроводов  на нефтяных месторождениях. 
В руководстве рассмотрены вопросы, касающиеся применения труб и 

фасонных частей из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом изго-
тавливаемых ОАО ЛМЗ «Свободный сокол» по ТУ 1461-075-50254094-2012, 
ТУ 1461-076-50254094-2012. 

Приведены основные показатели труб с условным проходом (DN) 80-500 
мм, соединительных фасонных частей и уплотнительных резиновых колец, 

рассмотрены вопросы монтажа, ремонта и испытаний трубопроводов, а также 

техника безопасности при производстве строительно-монтажных работ. 
 

1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ 
 

Трубы из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом (ВЧШГ) изго-
товленные центробежным способом и фасонные части предназначены для 

строительства трубопроводов внутрипромыслового сбора и транспорта нефти и 

сопутствующих ей компонентов – газа и пластовой воды. Трубы и фасонные 

части применимы как для подземной, так и надземной прокладки 

трубопроводов. 
Трубы из ЧШГ имеют раструбную часть с одной стороны и гладкий конец  

с другой под следующие типы соединений в трубопроводе: 
- трубы с условным проходом (DN) от 80 до 500 мм под раструбно-

замковое соединение «RJ» с уплотнительным резиновым кольцом типа «ВРС»; 
- трубы с условным проходом (DN) от 80 до 500 мм под раструбно-

замковое соединение «RJ» с уплотнительным резиновым кольцом типа 

«TYTON». 
Трубы и фасонные части предназначены для эксплуатации в 

трубопроводах с допустимым рабочим давлением 2,5-4,0 МПа (таблица 1) и 

температурой транспортируемой среды до 95 С. 
 

Т а б л и ц а 1 - Допустимое рабочее давление для трубопроводов из ВЧШГ  
с соединением «RJ»  

Условный проход, мм Допустимое рабочее давление, МПа  
80 4,0 
100 4,0 
125 4,0 
150 4,0 
200 4,0 
250 3,6 
300 3,4 
350 3,0 
400 2,5 
500 2,5 
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Трубопроводы из ВЧШГ с внешним защитным покрытием могут приме-
няться во всех типах почв. 

Трубопроводы и трубы могут испытывать большие диаметральные про-
гибы при эксплуатации, сохраняя все функциональные характеристики, что 

позволяет им выдерживать большую толщину почвенного покрытия и большие 

дорожные нагрузки. 
Раструбное соединение «RJ» не является жестким и позволяет отклоняться 

соединѐнным трубам на угол от 3 до 5°, в зависимости  от диаметра труб, при 

сохранении полной герметичности стыка. Допустимые углы отклонения от 

осевой линии трубопровода указаны на рисунке 1 и в таблице 2.  
 
 

 

 

 

 

 
 
Рисунок 1  – Допустимые углы отклонения труб от осевой линии трубопровода  

 
Т а б л и ц а 2 Характеристики соединения «RJ» для изгиба 

  

DN, мм 
Допустимый угол 

отклонения при 

укладке Δ , град. 

Радиус изгиба трубо-
провода R, м 

Смещение трубы длиной 6 

м от осевой линии Δd, см 

80-150 5 69 52 
200-300 4 86 42 
350-500 3 115 32 

 
Соединение «RJ» - стыковое раструбное соединение под уплотнительное 

резиновое кольцо. Данное соединение обеспечивает невозможность рассоеди-
нения труб при прокладке трубопровода в сложном рельефе местности, в ме-
стах опасности осадки грунта и при ударных нагрузках. Наплавленный валик на 

гладком конце трубы и стопора, вдвигаемые после стыковки труб в выемку 

раструба и фиксируемые стопорной проволокой, не позволяют нарушить со-
единение. Это особенно важно при монтаже трубопроводов в неустойчивых 

грунтах, в гористой местности и в вертикальном положении труб. Также со-
единение «RJ» рекомендуется для прокладки трубопроводов бестраншейными 

методами.  
 

Δ Δd 

R 
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2 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 
 

2.1 Настоящее руководство определяет правила монтажа, ремонта, ис-
пытаний и условия сдачи в эксплуатацию промысловых трубопроводов на 

нефтяных месторождениях. 
2.2 Строительство, монтаж и ремонт трубопроводов из высокопрочного 

чугуна с шаровидным графитом с соединением «RJ» должны осуществлять 

организации, имеющие соответствующее оборудование, обученный персонал и 

необходимую техническую документацию. 
Готовность предприятия к выполнению указанных видов работ подтвер-

ждается Свидетельством об оценке соответствия предприятия требованиям 

системы экспертизы и аккредитации в области промышленной безопасности. 
2.3 Установленные в настоящем руководстве технические решения 

подлежат уточнению и корректировке в дальнейшем, по результатам эксплуа-
тации и по мере накопления опыта проектирования и строительства промыс-
ловых трубопроводов  из ВЧШГ. 

2.4 Поступающие на монтаж трубы и фасонные части из ВЧШГ должны 

иметь сертификат, в котором указываются механические свойства  и величина 

ударной вязкости (таблица 3), химический состав (таблица 4) и сведения о 

проведенных на заводе изготовителе испытаниях, в соответствии с требова-
ниями технических условий ТУ 1461-075-50254094 и ТУ 1460-076-50254094. 
 
Таблица 3 – Механические свойства металла труб, фасонных частей и стопоров 
 

Характеристика Величина (трубы/ фасонной 

части и стопора) 

- Временное сопротивление  σв, МПа, не менее 420 / 420 
- Условный предел текучести σт, МПа, не менее 300 / 300 
- Относительное удлинение δ, %, не менее 10,0 / 5,0 
- Ударная вязкость, кгс·м/см

2
, не менее,   3,0 

 

Таблица 4 – Химический состав металла труб, фасонных частей и стопоров 
 

Массовая доля элементов, % 

C Si Mn Mg 
S P 

не более 
3,3-3,9 1,9-2,9 до 0,4 0,025-0,050 0,015 0,10 

 
2.5 Конструкция соединения «RJ» представлена на рисунке 2. Основные 

размеры труб, согласно техническим условиям ТУ 1461-075-50254094, пред-
ставлены на рисунке 3 и в таблице 5. 
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Рисунок 2 – Раструбное соединение  «RJ»: а – с уплотнительным резиновым 

кольцом типа «ВРС»; б -  с  уплотнительным резиновым кольцом типа 

«TYTON». 
Раструбная часть труб под соединение «RJ», с уплотнительным резиновым 

кольцом типа «ВРС», конструктивно отличается от раструбной части труб под 

соединение «RJ», с уплотнительным резиновым кольцом типа «TYTON», 

конфигурацией посадочного места уплотнительных колец (рисунок 2), а так же 

длиной l1 самого раструба (таблица 5). Трубы с различными типами 

уплотнительных колец аналогичны по своим прочностным и 

эксплуатационным характеристикам, полностью взаимозаменяемы при 

монтаже, демонтаже труб и соединительных частей. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунок 3 — Труба раструбная под соединение «RJ». 
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Т а б л и ц а 5   Основные размеры и масса 

Размеры, мм 

Мас-
са 

раст-
руба, 

кг 

Масса 1 

м трубы 

без рас-
труба  

(с цем. 

покрыти-
ем), кг 

Номинальная расчѐтная  
масса (кг) трубы с 

раструбом (без цем. по-
крытия / с цем. покрытием) 

длиной L, мм DN D DE** S** S1 l l1* h b 

5800 6000 

80 156 98
1,0
2,7

+

 6,0-1,3
 

3
2,0
1,5

+

 85 
127 
127 

5,0 8 2 5,4 14,1 76,0 87,0 78,5 90,0 

100 176  118 1,0
2,8

+  6,0-1,3 3 2,0
1,5

+  91 
135 
133 

5,0 8 2 6,9 17,5 95,0 108,0 98,0 112,0 

125 205 144 1,0
2,8

+  6,0-1,3 3 2,0
1,5

+  95 
143 
139 

5,0 8 2 8,8 21,7 118,0 135,0 122,0 139,0 

150 230 170 1,0
2,9

+  6,0-1,3 3 2,0
1,5

+  101 
150 
144 

5,0 8 2 10,7 26,2 143,0 163,0 148,0 168,0 

200 288 222 1,0
3,0

+  6,0-1,5 3 2,0
1,5

+  106 
160 
155 

5,5 9 2 16,8 35,3 194,0 222,0 200,5 229,0 

250 346 274 1,0
3,0

+  6,8-1,6 3 2,0
1,5

+  106 
165 
165 

5,5 9 2 23,2 46,0 255,0 290,0 264,0 299,0 

300 402 326 1,0
3,3

+  7,2-1,6 3 2,0
1,5

+  106 
170 
175 

5,5 9 2 29,6 57,5 323,0 363,0 334,0 375,0 

350 452 378 1,0
3,4

+  7,7-1,7 5 3,5
2,0

+  110 
180 
180 

6,0 10 2 35,7 75,4 401,0 473,0 415,0 488,0 

400 513 429 1,0
3,5

+  8,1-1,7 5 3,5
2,0

+  115 
190 
185 

6,0 10 2 44,5 90,3 480,0 568,0 497,0 586,0 

500 618 532 1,0
3,8

+  9,0-1,8 5 3,5
2,0

+  120 
200 
200 

6,0 10 2 62,8 122,9 666,0 776,0 689,0 800,0 

 - В графе l1 верхняя цифра – длина раструба под уплотнительное резиновое кольцо типа «ВРС», 

нижняя цифра – под уплотнительное резиновое кольцо типа «TYTON».  
** - Допуски DE, S, указаны для труб без покрытий. На другие размеры допуски не регламентируются. 

Толщина покрытий согласно ИСО 8179-1 и ИСО 4179 (п.6.18.3). 
 

2.6 Состав материала и свойства уплотнительных резиновых колец 

регламентируются техническими условиями ТУ 2531-077-50254094-2011. 
Рекомендуемые резиновые смеси для изготовления колец: для внутренней части 

колец – гидрированный бутадиен нитрильный каучук; для наружной части колец – 
бутадиен нитрильный каучук. Уплотнительные резиновые кольца имеют 

двухслойную конструкцию, а ее форма максимально повторяет конфигурацию 

раструба (рисунки 4; 5, таблица 6; 7). 
 
 

 

 

 

 

 t1 

t2 

r 

h 1
 

d 1
 

d 3
 

d 2
 

Рисунок 4 – Уплотнительное резиновое кольцо типа  «TYTON» 
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Т а б л и ц а  6  -  Основные размеры и масса 
 

Размеры, мм Масса, кг 
(справочная) DN d1 d2 d3 h1 t1 t2 r 

80 126 1,0 124 1,0 16+0,5 10+0,3 26 5 0,4
0,2

+  3,5 0,13 

100 146 1,0 144 1,0 

16+0,5 10+0,3 26 5 0,4
0,2

+  3,5 

0,21 

125 173 1,0 171 1,0 0,29 

150 200 1,5 198 1,5 0,36 

200 256 1,5 254 1,5 

18+0,5 11+0,3 
30 

6 0,4
0,2

+  4,0 
0,50 

250 310 1,5 308 1,5 32 0,72 

300 366 1,5 364 1,5 

20+0,5 12+0,3 34 7 0,4
0,2

+  4,5 
0,94 

350 420 2,0 418 2,0 1,25 

400 475 2,0 473 2,0 22+0,5 13+0,3 38 8 0,5
0,3

+  5,0 1,54 

500 583 3,0 581 3,0 24+0,5 14+0,3 42 9 0,5
0,3

+  5,5 2,45 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунок 5 – Уплотнительное резиновое кольцо типа  «ВРС» 
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Таблица 7 -  Основные размеры и масса 
 

Размеры, мм Масса, кг 
(справочная) DN d 1 d 2 d 3 d 4 b t 1 t 2 r  

80 122,0 1 111,0 1 80,5 1 116,5 1 28 5,5 13,3 4,5 0,12 

100 146,5 1 134,5 1 99,5 1 140,5 1 30 5,5 14,3 5,0 0,17 

125 172,5 1 160,5 1 123,0 1 167,0 1 31 5,5 15,3 5,0 0,28 

150 203,5 1,5 189,5 1,5 151,0 1,5 196,0 1,5 32 5,5 15,3 5,5 0,41 

200 260,0 1,5 244,0 1,5 202,0 1,5 250,0 1,5 33 5,5 15,3 6,0 0,50 

250 315,0 1,5 299,0 1,5 257,0 1,5 305,0 1,5 33 5,5 15,3 6,0 0,63 

300 369,0 1,5 353,0 1,5 311,0 1,5 359,0 1,5 33 5,5 15,3 6,0 0,95 

350 424,0 2,0 406,0 2,0 361,0 2,0 413,0 2,0 36 5,5 16,0 7,0 1,14 

400 477,0 2,0 459,0 2,0 414,0 2,0 465,0 2,0 36 5,5 16,0 7,0 1,35 

500 587,0 3,0 568,0 3,0 529,0 3,0 576,0 3,0 38 5,5 17,1 7,5 2,43 

 
2.7 Стопоры для фиксирования гладкого конца трубы в раструбе 

выполнены из ВЧШГ (рисунок 6, таблица 8).  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунок 6 - Стопоры из высокопрочного чугуна под соединение «RJ» 
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Т а б л и ц а 8  -  Основные размеры и масса 

DN, 
мм 

b 1, 

мм 
b 2, 

мм 
b 3, 

мм 
h, 

мм 
R, 
мм α β

 c 
с, 

мм 

Масса стопора 
левого со 
стопорной 

проволокой, 

кг 

 
правого, 

кг 

80 48 38 24 17 49 78 12 92 90 0,23 0,20 

100 50 38 24 17 59 78 11 93 107 0,26 0,22 

125 52 40 25 18 72 78 10 94 128 0,37 0,32 

150 55 43 26 18 85 78 9 95 152 0,43 0,38 

200 60 48 26 19 111 78 8 96 197 0,60 0,54 

250 65 53 28 21 137 80 7 97 243 0,85 0,77 

300 70 58 30 22 163 50 6 56 167 0,77 0,70 

350 75 63 34 23 189 50 5,5 54,5 188 0,99 0,92 

400 80 67 38 24 214 50 5 53 207 1,18 1,10 

500 85 72 38 24 266 48 4,5 51,5 248 1,46 1,38 
Комплект поставки на одну трубу: DN80-DN250 – стопор прав. 1 шт., стопор лев. 1 шт.; 
                                                            DN300-DN500 – стопор прав. 2 шт., стопор лев. 2 шт. 

 

2.8 Условные обозначения применяемых фасонных частей указаны в та-
блице  9. 
 
Таблица 9 – Условные обозначения 

Наименование 
Обозначение 

в схемах в документе 

Тройник раструбный  
 ТР 

Колено раструбное 
 

 
УР 

Колено раструб – гладкий конец 
 

УРГ 

Отвод раструбный 
   

 
ОР 

Отвод раструб – гладкий конец  
 ОРГ 

Патрубок раструб – гладкий 

конец 
 

 ПРГ 

Патрубок  фланец - раструб  
 ПФР 

Патрубок фланец - гладкий конец  
 ПФГ 

Двойной раструб 
компенсационный 

 
 ДРК 

Муфта свѐртная  
 МС 

Муфта надвижная    
 МН 
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Требования к основным размерам, защитным покрытиям, методам 

контроля фасонных частей отражено в ТУ 1461-076-50254094. 
 

3 ТРАНСПОРТИРОВКА И ХРАНЕНИЕ 
 

3.1 Упаковка, транспортирование, оформление документации и хранение 

труб из ВЧШГ должно производиться в соответствии с требованиями ГОСТ 
10692-80. 

3.2 Трубы и фасонные части из ВЧШГ допускается перевозить в любых 

транспортных средствах в закрепленном состоянии, препятствующем их 

перемещению. При перевозке труб автотранспортом длина свисающих концов 

не должна превышать 25% длины трубы. 
3.3 При транспортировке труб из ВЧШГ и погрузочно-разгрузочных ра-

ботах запрещается подвергать их ударным нагрузкам. 
3.4 Погрузку и разгрузку труб, фасонных изделий следует производить с 

помощью мягких строп или других специальных устройств, обеспечивающих 

сохранность внешних и внутренних покрытий. 
3.5 Хранение труб на складах и строительных площадках должно произ-

водиться в штабелях, уложенных на ровных площадках. Нижние и последую-
щие ряды укладываются на прокладки. Раструбы в каждом ряду должны быть 

направлены попеременно в противоположные стороны. Допускается склади-
рование труб без прокладок на специальных стеллажах, исключающих раска-
тывание и повреждение труб, а также в пакетах. 

3.6 При хранении труб высота штабеля не должна превышать 2 метра. 

При этом устанавливаются боковые опоры, предотвращающие самопроиз-
вольное раскатывание труб. 

3.7 Фасонные части и стопоры должны храниться рассортированными по 

виду и диаметрам. 
3.8 Уплотнительные резиновые кольца должны храниться в соответствии 

с требованиями ТУ 2531-077-50254094-2011.  
 

4  ПРОКЛАДКА ТРУБОПРОВОДОВ 
 

4.1  Входной контроль материалов 
 

4.1.1 Трубы, фасонные части и комплектующие изделия, поступающие 

на стройплощадку, должны проходить входной контроль качества.  
4.1.2 Допустимые отклонения труб по толщине стенки и наружному 

диаметру приведены в таблице 5 настоящего руководства. 
4.1.3 Допустимая овальность гладкого конца труб и фасонных частей 

вычисляемая по формуле: 
 

100% х 
Dmin) (Dmax 

 Dmin) -Dmax (
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не должна превышать 1% и оставаться в пределах допуска на диаметр, 

где 
Dmax, Dmin - максимальный и минимальный наружный или внутренний 

диаметр труб, измеряемых в одном сечении. 
4.1.4 На защитных покрытиях труб и фасонных изделий  не должно быть 

сколов, трещин и других повреждений.  
4.1.5 Проверка качества уплотнительных резиновых колец производится 

согласно таблице 10. 
 

Таблица 10 – Поверхностные дефекты уплотнительных резиновых колец  
 

Показатель внешнего вида 

Допустимый размер отклонения, мм 

на уплотнительной  
поверхности 

на остальной  
поверхности 

Трещина, расслоение и 

механическое повреждение 
Не допускается 

Искажение формы сечения 

(смещение по месту разъ-
ема пресс-форм) 

Допускается в пределах допуска на размер 

Включение, возвышение, 

углубление, отпечаток на 

поверхности 

Допускаются не более: 

глубиной (высотой) 0,5мм; 

диаметром 3,0 мм 

Допускаются не более: 

глубиной (высотой) 

1,5мм; диаметром 5,0 мм 

Выпрессовка 
Допускается высотой не 

более 1,0 мм. 
Допускается высотой не 

более 2,0 мм. 

Недооформленность 
Допускаются не более: 

глубиной 0,7 мм; 

диаметром 3,0 мм. 

Допускаются не более: 

глубиной 2,0 мм;  
диаметром 5,0 мм 

Втянутая кромка 
Допускается глубиной не 

более 0,5 мм на одной 

трети длины окружности 

Допускается глубиной не 

более 2,0 мм на одной 

трети длины окружности 

Пузырь Не допускается 
Допускаются не более:  

высотой 2,0 мм; 
диаметром 3,0 мм. 

Разнотон, разноцвет Допускается, в том числе в месте стыка резин 

Следы от стыковки заго-
товок 

Допускается 

 
4.2 Земляные работы 

 

4.2.1 Маршрут и профиль трубопровода определяется в соответствии с 

проектом. 
4.2.2 Земляные работы по планировке трассы, разработке, засыпке и 

приемке траншей при строительстве трубопроводов следует производить в 

соответствии с требованиями СП 34-116-97 и СНиП 3.02.01-87, а также настоя-
щим руководством. 
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4.2.3 При разработке траншеи следует уделить внимание стабилизации 

ее стенок, либо укреплению их трамбовкой, размещению выбираемого грунта 

так, чтобы оставить не менее 0,4 м расстояние между трубопроводом и стенкой 

траншеи, очистке краев траншеи от комьев для предотвращения их обвала. 
Для защиты от обвалов края траншеи либо скашиваются, либо 

укрепляются. 
Наиболее распространенные способы укрепления: установка деревянных 

панелей (отдельных или сборных), рядов деревянных или металлических шпун-
тов. 

4.2.4 Грунт, вынутый из траншеи, следует укладывать в отвал с одной 

(левой по направлению работ) стороны траншеи на расстояние не ближе 0,5 м 

от края, оставляя другую сторону свободной для передвижения и производства 

прочих работ. 
4.2.5 Глубина заложения трубопровода должна находиться ниже точки 

промерзания грунта.  
4.2.6  Дно траншеи должно быть выровнено и удалены все выступы. 
4.2.7 Максимальная и минимальная глубины заложения зависят от типа 

труб и условий укладки (засыпки). 
Последующая таблица 11 показывает максимальную глубину заложения 

для труб класса К9 с дополнительной нагрузкой со стороны транспорта (10 т на 

колесо), и с учетом условий закладки, определенных далее. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Глубина 
заложения 

Уровень земли 
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Таблица 11 -  Максимальная глубина заложения труб в зависимости от типа 

укладки. 
 
 
 

Тип 1 

 
 
 

Тип 2 

 
 
 

Тип 3 
 
 
 
 
 
 
 

Тип 4 

 
 
 

Тип 5 

 

Максимальная  глубина, м 
Глубина 
заложе-
ния, м 

DN (условный проход труб) 
80 100 125 150 200 250 300 350 400 500 

          

1           

2           

3       
2 
 

   

2    

2    

    

4       
    

    

    

    

5           

6        
   

   

   

   

7           
 

8        
   

 

 
   
 

9       
 

    

 
 

10           

11          
 

 

 

12         
 

  

 

13        
 

   

 

14           
15           
16           
17           
18           
19           
20           
21           
22           
23           
24           
25 

 

          

26           
27           
28           
29           
30 

 

          

 
Заполнение меняется в зависимости от области, где производится укладка 

(сельская, городская) и учитывает стабильность дороги. 
Другие ограничения также влияют на условия укладки: 
- недопущения замерзания магистрали (минимальная глубина заложения); 

Тип 1 

Тип 2 

Тип 3 

Тип 4 

Тип 5 
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- пересечение областей, критичных к безопасности (железные дороги, ав-
тострады); 
 На практике принято различать: 

- окружение трубы; 
- заполнение. 
Окружение обеспечивает стабильность 

и/или защищает трубы. Оно зависит от: 
- характеристик трубы (жесткая, полу-
жесткая, гибкая); 
- нагрузок грунта сверху (глубина 

заложения, нагрузки со стороны 

транспорта); 
- характера почвы (грунта) – скалистая или 

разнородная. 
 
 Применительно к трубопроводам из ВЧШГ определено 5 типов условий 

укладки (таблица 12), соответствующих наиболее распространенным «окру-
жениям». 

 
Таблица 12 - Типы укладки 
 

 Типы закладки 
Тип 1 Тип 2 Тип 3 Тип 4 Тип 5 

      

Дно тран-
шеи 

Плоское 

дно
Плоское дно 

Труба уложе-
на на мини-
мум 10 см 

слой рыхлого 

грунта

Труба уложе-
на в песок, 

гравий или 

щебень на 

глубину 1/8 

DN и мини-
мум 10 см под 

трубой 

Труба уложена 

до  осевой ли-
нии  в утрам-
бованный пе-
сок, гравий 

или щебень, 

минимум 10 

см под трубой 

Окружение 

Простое. 

Неуплотнен-
ный выбран-
ный матери-
ал***  

Слегка 

уплотненный 

до осевой ли-
нии трубы, 

выбранный 

материал 

Слегка 

уплотнѐнный 

до верха тру-
бы, выбран-
ный матери-
ал 

Утрамбованн

ый до верха 

трубы вы-
бранный ма-
териал (при-
близительно 

80% по стан-
дарту Прокто-
ра)

Утрамбованны

й выбранный 

материал
 
до 

верха трубы 

(приблизи-
тельно 90% по 

стандарту Пр-
октора) 

Е´ (бар) 
 ( ) 

11 
30

21 
45

28 
60

35 
90

49 
150

Выбор мате-
риалов 

Независимо от используемого типа укладки, оригинальные или привезѐнные 

материалы (сортированные или нет), при прямом контакте с трубой не должны 

содержать камней или быть сильно коррозионными. 

Заполнение 

Окружение 
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*  - Для труб DN350 мм и труб большего диаметра необходимо рассмот-
реть возможность условий укладки, исключающих тип 1.   

** - «Плоское дно» определяется как ненарушенный грунт. 
*** - «Рыхлый грунт» или «выбранный материал» определяются как 

«естественный грунт, вынутый из траншеи, не содержащий камней, инородных 

материалов и оледенелой земли». 
**** - Для определения уплотнения грунта по стандарту Проктора руко-

водствоваться ГОСТом 22733-2002 (приложение Д – Коэффициенты приведе-
ния значений максимальной плотности и оптимальной влажности грунта к 

значениям, полученным методами Проктора). 
 
Конструктивные предложения, сделанные для каждого типа условий за-

кладки: 
- нагрузка со стороны почвы: вес призмы грунта над трубой; 
- нагрузка со стороны транспорта: динамически 10 т на колесо; 
- условия закладки, характеризующиеся углом основания (α) и модулем 

пассивного сопротивления окружающего грунта Е´ (таблица 12); 
- конструктивный базис: уравнивание давления и овализации; 
- критерии: максимальное вертикальное отклонение (ΔD/D) (овализация), 

максимальное давление на стенки (σmax). 
4.2.8 При наличии воды разработку траншеи следует производить, на-

чиная от более низких участков к более высоким. 
При прокладке траншеи через участки, находящиеся ниже уровня грун-

товых вод, то воду необходимо удалить из траншеи путем ее выкачивания, либо 

напрямую из траншеи, либо из отстойника, создаваемого рядом. 
4.2.9 Приямки для монтажа и заделки стыковых соединений труб диа-

метром до 300 мм следует отрывать перед укладкой каждой трубы на место. 
Расстояние между приямками устанавливается в зависимости от длины укла-
дываемых труб. Приямки для труб диаметром более 300 мм допускается от-
рывать за 1-2 дня до укладки труб в траншею, с учетом фактической длины 

труб и расстояния между стыками. 
   

4.3 Монтаж труб 
 

4.3.1 Монтаж труб производится согласно рисунка 9. 
Наружная поверхность гладкого конца трубы очищается от посторонних 

предметов и загрязнений с помощью щетки и шпателя (рисунок 7). 
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Рисунок 7 - Комплект для монтажа труб 

 
4.3.2 Наружную поверхность гладкого конца трубы (особенно фаску)   

покрывают смазкой, поставляемой предприятием изготовителем труб. Смазка 

поставляется в достаточном объеме, и в случае необходимости может быть 

дополнительно заказана в любом количестве. 
4.3.3 Внутренняя поверхность раструба трубы (особенно паз для уплот-

нительного кольца) очищается от посторонних предметов и загрязнений с по-
мощью щетки и скребка (рисунок 7). 

4.3.4 В кольцевой паз раструба вкладывают уплотнительное кольцо с 

проверкой правильности размещения его гребня (рисунок 8). 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
Рисунок 8 -  Схема укладки уплотнительного кольца 
         

 

шпатель скребок щуп щетка 
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Очистка гладкого конца 
 

  
Смазка наружной поверхности гладкого конца трубы 

 
Очистка раструба 

 
Установка уплотнительного кольца в раструб 

 
Смазка внутренней поверхности уплотнительного  
кольца  
 

 
Стыковка труб и установка стопоров 

 
Смонтированное соединение 

 

 
 

Рисунок 9 — Порядок монтажа труб под соединение «RJ» 
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4.3.5 Внутренняя поверхность уплотнительного кольца покрывается 

смазкой. Следует избегать стекания смазки под наружную поверхность 

уплотнительного кольца. 
4.3.6  Монтируемая труба подается к ранее уложенной трубе, центриру-

ется по конусной поверхности уплотнительного кольца и с помощью монтаж-
ного приспособления или ломика (при малом диаметре труб) вводится в рас-
труб. Схемы монтажных приспособлений для соединения труб приведены на 

рисунке 10. 
 

 
 
 

а) при помощи лома и 
деревянного бруса  

 
 
 
а) при помощи лома и деревянного бруса 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

б) при помощи петли и вильчатой штанги  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

в) при помощи петли и тросовой тяги  
 

 

 

 

 

 

г) при помощи экскаватора и деревянного 

бруса  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

д) при помощи двух замковых штанг 

монтажно-демонтажное приспособление) 

 

    

Рисунок 10 — Типы приспособлений для монтажа и демонтажа труб 
 

брус 

лом 

вильчатая штанга 

вилка 
петля, 2 м 

В  
Б 

 

петля  2 м для Ду 100-200,  3 м для Ду 250-300 

тросовая тяга 

 

деревянный брус 

 

 

2 замковые штанги 
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4.3.7 При снятии усилия монтажного приспособления гладкий конец 

смонтированной трубы должен войти в раструб. Правильность установки 

уплотнительного резинового кольца в раструб проверяется специальным щу-
пом (рисунок 7). Расстояние от торца раструба до торца резинового кольца 

должно быть одинаковым по всему периметру. Неравномерное расстояние 

свидетельствует о выталкивании кольца из паза раструба, и монтаж следует 

повторить, так как этот стык при гидроиспытании даст течь. 
4.3.8 При монтаже труб под соединение «RJ», после их стыковки необ-

ходимо: 
- вставить правый стопор в выемку раструба и продвинуть его вправо до 

упора; 
- вставить левый стопор в выемку раструба и продвинуть его влево до 

упора; 
- стопорную проволоку загнуть внутрь выемки раструба. Для облегчения 

установки стопоров допускается производить их монтаж без снятия усилия 

монтажного приспособления. 
4.3.9 Уложенный трубопровод с соединением «RJ» имеет возможность    

осевого удлинения в каждом стыке за счет технологического зазора между   

наварным буртом и приливом в раструбной части трубы. При требовании -  
абсолютно исключить удлинение - необходимо растягивать трубопровод при  

прокладке по участкам с помощью канатной тяги. 
4.3.10 Уложенные трубы, при необходимости, можно разъединить. Трубы 

вытягивают с помощью реечного домкрата и составной обоймы. Для разъеди-
нения труб под соединение «RJ» необходимо предварительно удалить стопора. 
В случае повторного соединения труб следует использовать новое уплот-
нительное кольцо. 

4.3.11 Монтаж трубопровода следует производить методом последова-
тельного наращивания из одиночных труб непосредственно в проектном по-
ложении трубопровода (на дне траншеи). 

4.3.12 При использовании для монтажа трубопровода труб немерной 

длины (менее 6 м), их гладкие концы необходимо предварительно отрезать до 

требуемой длины, при этом необходимо на гладком конце выполнить фаску 
ручной шлифовальной машиной. Размеры фаски указаны в разделе 9.1 на ри-
сунке 19. 

  
     4.4 Восстановление  валика 
 

4.4.1 После укорачивания трубы необходимо восстановить на гладком 

конце валик методом наплавки электродуговой сваркой (рисунок 12) или ис-
пользовать специальное приспособление вместо наварного валика – стяжное 

кольцо (рисунок 13). 
4.4.2  Для наплавки валика необходимы: 
- электрический сварочный аппарат постоянного тока, дающий как ми-

нимум 160 А; 
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 - электрическая шлифовальная машинка; 
 - сварочные электроды на железоникелевой основе; 
 - медное направляющее кольцо (рисунок 11) для позиционирования шва, 
которое имеет характеристики, указанные в таблице 13. 
 
 

 
      

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 11 - Медное направляющее кольцо 
 

Таблица 13 -  Основные размеры медного кольца 
 

 
 

DN 

Медное направляющее кольцо  
Масса, 

кг 
Кольцо Лапки держателя Болты 

D 
мм 

е 
мм 

b 
мм 

C 
мм 

g 
мм 

i 
мм 

d 
мм 

d1 
мм 

l 
мм 

80 96 5 25  
 
 
 
 
8 
 
 

 
 
 
 
 

40 

 
 
 
 
 

12,5 

 
 
 
 
 
9 

 
 
 
 
 
8 

 
 
 
 
 

80/50 

0,630 

100 116 5 25 0,7 

125 142 5 25 0,79 

1503 168 5 25 0,89 

200 220 5 25 1,1 

250 271 5 35 1,7 

300 323 5 35 1,9 

400 627 5 35 2,6 

500 528 5 35 3,2 

 
4.4.3  Технология наплавки валика  на трубу:  
- Отметить место наплавки валика на гладком конце при помощи медного 

кольца. Сделать кольцевую отметку. 
- Тщательно зачистить участок для наплавки валика шириной 25 мм. 

Зачистка не должна повлиять на толщину трубы. 

i 

b 

d 

g 
10 

e 

e 

D 

20 

d1 × l болт 

С Лапки 

  r = 10 
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 - Установить и зажать медное кольцо непосредственно за местом буду-
щего валика,  при этом необходимо обратить внимание на размер валика, 
сварного шва и его расположения  на гладком конце трубы. После того, как 

кольцо будет выставлено и зажато, его необходимо слегка обстучать молотком 

для плотного прилегания к трубе. 
 - Сварной шов наносится по медному кольцу с целью получения выступа, 
вертикального по отношению к трубе. Наварной буртик наносится за один 

проход покрытыми электродами Ø 3-4 мм. 
- Работать желательно между отметками А и В, придерживаясь этого ра-

бочего участка путем вращения трубы. 
- После сварки зачистить наваренный буртик от шлака и произвести 

восстановление внешнего защитного покрытия. 
 

    

     
       

1)     2)                             

         

3)         4)   
 
Рисунок 12 — Технология нанесения наварного валика 
 

4.4.4  При невозможности наплавления валика в полевых условиях, при-
меняют стяжные кольца под соединение «RJ» (рисунок 13). 
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Рисунок 13 — Стяжные кольца, заменяющие наварной валик  

 
4.4.5  Основные размеры и масса стяжного кольца указаны в таблице 11 и 

на рисунке 14.           
  
Таблица 11 — Основные размеры и масса стяжного кольца 
   
 
DN 

Размеры, мм Мас

са, 

кг 

болт, 

ГОСТ 

7798-70 

гайка, 

ГОСТ 

5915-70 

шайба, 

ГОСТ 

6402-70 d1 d2 d3 d4 B1 B2 B3 B4 B5 B6 B7 H R1 

100 119±0,3 152±1,0 117±0,3 121 50 24 25 37 18 40 5 68 80 1,4 М8х70 М8,5 8,65Г 

150 171±0,3 206±1,0 169±0,3 173 58 26 32 46 21 40 5 95 108 2,1 М8х70 М8,5 8,65Г 

200 223±0,5 260±1,5 221±0,5 225 58 26 40 46 21 40 5 121 136 2,6 М8х70 М8,5 8,65Г 

250 275±0,5 316±1,5 273±0,5 277 60 28 50 46 24 40 5 148 166 3,7 М8х70 М8,5 8,65Г 

300 327±0,5 370±1,5 325±0,5 329 62 30 55 46 24 35 10 175 193 4,6 М8х70 М8,5 8,65Г 

400 430±0,5 477±2,0 428±0,5 432 64 38 65 50 28 40 10 225 248 5,8 М10х80 М10,5 10,65Г 

500 533±0,5 580±2,0 531±0,5 535 66 38 75 50 28 40 10 277 300 6,1 М10х80 М10,5 10,65Г 
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Рисунок 14 — Стяжное кольцо 
  

4.5 Полиэтиленовый рукав 
 

4.5.1 Покрытие труб полиэтиленовой пленкой выполняется во время 

монтажа трубопровода непосредственно перед его укладкой в землю, и за-
ключается в надевании на трубы полиэтиленовых рукавов в виде цилиндров, 
подогнанных до плотного прилегания к поверхности трубопровода. 

Полиэтиленовое покрытие применяется в дополнение к основному 

внешнему покрытию труб (цинковое, битумное) в ряде случаев, когда отмеча-
ется повышенная коррозионность почвы или в ней присутствуют блуждающие 

(наведенные) токи. 
Размеры полиэтиленового рукава для труб различных диаметров указаны 

на рисунке 15  и в таблице 12. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Рисунок 15 — Полиэтиленовый рукав для труб 

L 

 Полиэтиленовый рукав  
 

 

l 
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Таблица 12 -  Размеры полиэтиленового рукава 
 

Условный проход трубы, мм  L, мм l*, мм 

80 6600 300 

100 6600 300 

125 6600 400 

150 6600 400 

200 6600 600 

250 6600 600 

300 6600 800 

400 6600 950 

500 6600 1150 

* – ширина рукава в плоском (сложенном вдвое) состоянии 

 
4.6 Засыпка трубопровода 

 

4.6.1  Засыпка трубопроводов (рисунок 16) должна осуществляться в два 

приема – частичная засыпка до предварительного испытания и окончательная 

засыпка после предварительного гидравлического испытания. Частичная за-
сыпка трубопровода производится для предотвращения перемещения труб под 

воздействием давления во время предварительного гидравлического 

испытания. 
4.6.2  Частичная засыпка траншеи производится в следующем порядке: 

предварительно проводится подбивка пазух и частичная засыпка труб грунтом, 
не содержащего включений размером свыше  диаметра труб на высоту 0,2 м 

над верхом трубы. Во время засыпки производится равномерное послойное 

уплотнение грунта с обеих сторон трубы до проектной плотности. Приямки и 

стык должны быть открыты: 

 

  

 

  
 

 
 
Рисунок 16 - Порядок засыпки траншеи 
  

4.6.3 Окончательная засыпка траншеи производится после предвари-
тельного испытания трубопровода. Предварительно присыпаются приямки и 

стыки с тщательным уплотнением грунта. 
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4.7 Скорость укладки труб 
 

 Трубы с раструбными соединениями под уплотнительное резиновое коль-
цо отличаются простотой сборки и высокой скоростью прокладки. Ниже при-
ведены данные по укладке труб с одновременной разработкой траншеи (та-
блица 13) и то же в подготовленную траншею (таблица 14). 
 
Таблица 13 — Скорость прокладки труб одновременно с разработкой траншеи* 

 
DN, мм 80-100 125-150 200-250 300 400 500 

Длина  труб, м 6 6 6 6 6 6 

Количество труб/8 часов 50 50 50 48 43 37 

Длина трубопровода  за 8 

часовую смену, м 
300 300 300 288 258 222 

 

* - в данном случае протяженность монтируемого участка ограничена 

скоростью разработки грунта под траншею. За основу расчѐта принимается 

работа одного гидравлического одноковшевого экскаватора конструкции 

обратная лопата, ѐмкость ковша V=0,65 м
3 

при разработке навымет грунта 2 

кат. 
 
Таблица 14 - Скорость прокладки труб в заранее подготовленную траншею** 
 
DN, мм 80-100 125-150 200-250 300 400 500 

Длина  труб, м 6 6 6 6 6 6 

Количество труб/смена 102-96 96 84-76 70 60 48 

Длина трубопровода  за 8 ча-
совую смену, м 

612-576 576 504-456 420 360 288 

 

** - при работе полноштатной бригады (6 чел.) с использованием крановой 

техники (1 ед.) и монтажных приспособлений. 
 

4.8 Устройство электрохимической защиты трубопроводов 
 

4.8.1 При решении вопроса о целесообразности защиты от коррозии труб 

ВЧШГ при опасном действии блуждающих токов следует различать два случая: 
- трубы изолированы одна от другой; 
- имеется металлическая связь между трубами. 
4.8.2 В случае надежной изоляции стыков труб, электрохимической 

защиты (ЭХЗ) трубопровода в зоне влияния блуждающих токов не требуется. 

Отказ от ЭХЗ обоснован малой вероятностью опасного действия коррозионных 

микропор от контакта с посторонним катодом, или коррозией под действием 

блуждающего тока.  
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4.8.3 Трубы из ВЧШГ производятся с номинальными длинами равными 

6,0 и 5,8 метров и содержат систему соединений с уплотнительным резиновым 

кольцом. Таким образом, трубопровод из ВЧШГ представляет собой 

проводники небольшой длины, которые электрически независимы друг от 

друга. Вследствие этого отсутствует накопление электрического потенциала, 
который оказывает разрушающее действие на трубопровод.  

4.8.4 Точки замыкания в трубопроводе, возникающие вследствие 

контакта двух труб, например, при максимальном отклонении трубопровода от 

оси и возникшем контакте между гладким концом и раструбом или контакт 

через элемент замка (стопор), через некоторое время утратят свое значение 

вследствие окисления металла в точках контакта и будут развивать достаточное 

сопротивление со временем, чтобы считаться прерываемыми по отношению к 

блуждающим токам. 
4.8.5 Применение для защиты труб и элементов замковых соединений 

полимерных материалов (полиуретановых и эпоксидных), имеющих высокую 

плотность и электросопротивление, значительно увеличивает защиту 

трубопровода от блуждающих токов.  
4.8.6 Использование в системе покрытий труб металлического цинка, 

нанесенного газотермическим методом, совместно с защитным лакокрасочным 

покрытием создает пассивную элетрохимическую защитную оболочку, 

способную длительное время защищать основной металл труб при точечном 

нарушении сплошности защитного диэлектрического покрытия. 

Металлический цинк, контактирующий с металлом трубы, создает катодно-
анодную пару, создающую защитную среду препятствующую развитию 
коррозии трубопровода. 

4.8.7 Эффект электрической неоднородности соединения может быть 

значительно увеличен путѐм обѐртывания трубы свободным изоляционным 

полиэтиленовым рукавом. Электрическая прерываемость трубопроводов из 

ВЧШГ и защитный эффект полиэтилена являются эффективными 

препятствиями на пути накопления блуждающего тока, а также достаточными в 

большинстве сред блуждающего тока. Это включает в себя любые пересечения 

трубопроводов с катодной защитой и / или, где трубопроводы из ВЧШГ 

проходят параллельно трубопроводу с катодной защитой.  
4.8.8 Применение ЭХЗ обязательно только в тех случаях, когда имеется 

металлическая устойчивая связь между трубами (например, сварное соединение 

труб) и трубопровод из ВЧШГ находится в зоне опасного действия 

блуждающих токов (например, вблизи действия электротранспорта). 
Электрохимическая защита (ЭХЗ) от коррозии проложенных в земле 

трубопроводов из ВЧШГ с соединениями, обеспечивающими непрерывную 

электрическую связь по металлу, должна производиться в грунтах высокой 

коррозионной агрессивности (p < 15 Ом*м) и (или) при опасном действии 

постоянного блуждающего и переменного тока промышленной частоты. 
4.8.9 Для выбора типа ЭХЗ трубопроводов из ВЧШГ необходимо 

руководствоваться ГОСТ 9.602-2005. 
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5 ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ ИСПЫТАНИЯ ТРУБОПРОВОДОВ 
 

5.1 Испытания промысловых трубопроводов, смонтированных из  высо-
копрочного чугуна с шаровидным графитом, должны проводиться в соответ-
ствии с проектом и с учетом требований СП 34-116-97, СНиП 2.05.06-85  и 

СНиП III-42-80 с использованием типовых технологических процессов и ис-
пытательного оборудования, аналогичного тому, которое применяется при 

гидравлическом (пневматическом) испытании напорных трубопроводов из 

других материалов.  
 

6  СДАЧА И ПРИЁМКА В ЭКСПЛУАТАЦИЮ 
  

6.1 Сдача в эксплуатацию, законченных строительством, промысловых 

трубопроводов  из чугунных труб и фасонных частей из ВЧШГ, осуще-
ствляется в соответствии с проектом, а также с учетом требований СНиП 

3.01.04-87, СП 34-116-97, СниП 2.05.06-85 и СниП III-42-80 
6.2 При необходимости проведения промывки и дезинфекции трубо-

проводов  из труб и фасонных частей из ВЧШГ, руководствоваться СниП 

3.05.04-85*. 
 

7  ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ 
 

7.1  При выполнении земляных и монтажных работ, связанных со строи-
тельством промысловых трубопроводов из ВЧШГ с соединением «RJ», а также 

работ при испытании трубопроводов, следует выполнять требования 

безопасности, предусмотренные СНиП III-4, а также СНиП 12-03 (часть 2) и 

проектом производства работ. 
 

8 ОХРАНА ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ 
 

8.1 Меры по охране окружающей среды должны соответствовать требо-
ваниям СНиП 3.01.01-85, а также требованиям настоящего руководства. 

8.2 Без согласования с соответствующей организацией не допускается 

производить земляные работы на расстоянии менее 2 м от стволов деревьев и 

1м от кустарников. Не разрешается перемещение грузов кранами на расстоянии 

0,5 м от крон или стволов деревьев. Не допускается складирование труб или 

других материалов ближе двух метров от стволов деревьев без временных 

ограждающих или защитных конструкций вокруг них. 
8.3  Слив воды после проведения испытаний следует производить в места 

предусмотренные проектом производства работ. 
8.4  После завершения строительства трубопровода территория  производ-

ства работ должна быть очищена и восстановлена согласно проекту. 
8.5  Отходы труб ВЧШГ и других строительных конструкций необходимо 

вывозить на специализированные заводы для дальнейшей их переработки или 

утилизации. 
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9 РЕМОНТ ТРУБОПРОВОДОВ 
 

9.1 Укорачивание трубы 
 

Монтаж трубопровода по определѐнной траектории обычно требует ис-
пользования фасонных частей, а также укорачивания труб на месте укладки. 

Для гарантированной стыковки труб после отрезки рекомендуется уко-
рачивать на длину до 2/3 только калиброванные трубы со специальной марки-
ровкой (рисунок 17), которая указывает на максимально возможную длину 

отрезания. Калиброванные трубы (количество, номенклатура и вид соединения) 
поставляются заводом-изготовителем по согласованию с покупателем при 

оформлении заказа. 
       

        
 
     
Рисунок 17 -  Маркировка для калиброванных труб 
 
Трубы ВЧШГ режутся очень легко. Для резки можно используется    дисковая 
фреза, или роликовые резаки (рис. 18) 
 

  
    
Рисунок 18 — Резка трубы 
 

Процедура резки: 
- перед тем, как резать трубу, необходимо измерить ее внешний диаметр 

вместе разреза, чтобы убедиться, что он соответствует размерам гладкого конца 

(таблица 5); 
- обрезка трубы с помощью вышеуказанных инструментов; 

снятие фаски. После разрезания и перед сборкой необходимо с помощью 

напильника или шлифовальной машины зачистить гладкий конец трубы и 

скруглить наружный угол отреза, чтобы избежать повреждения 

уплотнительного кольца при монтаже труб. Внешний вид торца трубы  после 

обработки показан на рисунке 19. 
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Рисунок 19 — Фаска на гладком конце трубы 
 

9.2 Восстановление окружности трубы 
  

Эллипсность трубы, возникшая в результате транспортировки и погру-
зочно-разгрузочных работ, может стать причиной невозможности сборки эле-
ментов трубопровода. 

Восстановление трубы должно быть выполнено без повреждения це-
лостности внутреннего покрытия. 

  

Восстановление с помощью лебедки 
Для работы используются: 
- лебедка со стальным тросом; 
- седло поддержки с направляющим шкивом для веревки; 
- пластина основания с двумя направляющими шкивами. 
Оборудование установить на гладкий конец трубы (рисунок 20).  
После проведения операции восстановления окружности необходимо 

убедиться в том, что получена требуемая окружность и что процедура не по-
вредила внутреннее покрытие. 

Далее производить сборку трубопровода, не удаляя оборудования, чтобы 

избежать влияния упругой деформации трубы. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Рисунок 20 — Восстановление окружности с помощью лебѐдки 

R5 
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Восстановление при помощи гидравлического домкрата 
Для работы используются: 
- гидравлический домкрат; 
- брусок или регулируемая поддержка; 
- две покрытые резиной пластины основания соответствующего размера. 
Оборудование установить (рисунок 21). Отрегулировать поддержку в 

соответствии с диаметром трубы. Поршень домкрата поднимать, пока гладкий 

конец трубы не примет форму правильной окружности. 
После проведения восстановления убедиться, что операция не повредила 

внутреннего покрытия трубы. Перед сборкой трубопровода оборудование 

удалить. 
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рисунок 21 — Восстановление окружности с помощью домкрата 
 

9.3 Ремонт внутреннего покрытия 
 

Цементное покрытие может быть повреждено случайно либо в результате 

грубого обращения и для восстановления первоначального состояния покрытия 

требуется выполнение нескольких простых и быстрых операций. 
Повреждения, подлежащие восстановлению. Любое случайное 

повреждение цементного покрытия или повреждение в результате небрежного 

обращения могут быть восстановлены на месте укладки, если повреждение не 

слишком серьезное: 
- участок меньше, чем 0,1 м2; 
- длина меньше, чем четверть длины окружности трубы; 
- нет локальной деформации трубы. 
В противном случае, следует отрезать поврежденный участок трубы. 

 
 Процедура ремонта 

Восстановление покрытия должно проводиться при температуре от 0 до    
+ 25ºС. Для проведения ремонта внешнего цементно-песчаного покрытия 

применяется песчано-цементный раствор согласно таблице 15. 
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Таблица 15 -  Состав для ремонта внутреннего ЦПП 
 

Компоненты Марка, ГОСТ 
Массовая доля 

компонентов 

Глинозѐмистый цемент 
ГЦ-50 ,  

ГОСТ 969 
1 

Песок мелкозернистый 
Песок для строительных 

работ, ГОСТ 8736 
1 

Вода питьевая  0,3-0,5 

Примечание – Мелкозернистый песок получают при просеивании через 

сито с ячейками размерами 0,20 мм. 
  

Песок и цемент засыпаются в емкость, перемешиваются вручную лопаткой 

до получения однородной смеси. В смесь добавляется вода, и раствор 

перемешивается лопаткой вручную  до получения однородной консистенции, 
способной ровно укладываться на ремонтируемую поверхность. Наличия 

комков в растворе не допускается. 
Место дефекта смачивается тонким слоем жидкого стекла мягкой кистью. 
Раствор наносится в трубу на место дефекта с помощью резиновой 

перчатки, уплотняется, заглаживается и затем затирается флейцевой кистью.  
Для проведения мелкого ремонта (размер дефекта меньше 1,0 см, глубина 

меньше толщины покрытия) применяется водоцементный раствор. Вода 

добавляется в цемент. Раствор вручную перемешивается до получения одно-
родной консистенции, способной ровно укладываться на ремонтируемую 

поверхность. Наличия комков в растворе не допускается. 
Место дефекта смачивается тонким слоем жидкого стекла. Ремонтный 

раствор наносится в трубу на место дефекта с помощью резиновой перчатки, 
уплотняется, заглаживается и затирается флейцевой кистью. 

Ремонтное покрытие после нанесения и заглаживания должно иметь 

ровную формообразующую поверхность с прилегающим покрытием и не от-
личаться по цвету. 

После ремонта дефекта покрытия, не допускается наличие остатков ЦПП в 

раструбе и на наружной поверхности гладкого конца трубы. 
  

9.4 Ремонт внешнего покрытия 
 

Внешнее покрытие труб может быть повреждено в процессе   транспор-
тировки, хранения или укладки труб. Оно может быть восстановлено на месте 

укладки или на складе при помощи соответствующего лакокрасочного мате-
риала.  Исправлению подлежат непокрытые поверхности трубы, а также 

участки, имеющие дефекты (вздутия, явно выраженные подтеки).  
Покрытие должно быть сухим, ровным, без сорности и посторонних 

включений.  
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Процедура ремонта 
- провести подготовку поверхности трубы, отслоения (вздутия), подтеки и 

другие дефекты покрытия должны удалятся любым способом, обеспечи-
вающим чистоту поверхности от загрязнения и остатков покрытия; 

- исправление производят нанесением слоя покрытия вручную кистью или 

краскопультом; 
- слой покрытия наносят перекрывающимися параллельными полосами с 

перекрытием в одну треть полосы. Для уменьшения разнотолщинности слой 

покрытия наносят полосами, расположенными перпендикулярно к полосам 

предыдущего слоя. 
 

9.5 Сборка с использованием ремонтных частей 
 

В случае небрежного ведения строительно-монтажных работ, несоблю-
дения требований при транспортировке труб, а также при необходимости вре-
менного демонтажа участка трубопровода, предусматривается возможность 

ремонта трубопровода с помощью патрубков фланец-раструб (рисунок 22, 

таблица 16), муфты надвижной (рисунок 23, таблица 17), муфты свѐртной 

(рисунок 24) и двойного раструба компенсационного (рисунок 25).  
 

 
 

Вырезать участок трубы длиной L2. Края трубы с вырезанным участком 

обработать и нанести антикоррозионную защиту 
 

 
Демонтировать оставшийся участок трубы и установить на него патрубок 

фланец-раструб с уплотнительным кольцом. Установить на левый конец трубы 

с вырезанным участком патрубок фланец-раструб. 

L3 

L2 L1 T 

L 

2) 

1) 
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Участок трубы с патрубком фланец-раструб установить в раструб трубы с 

правой стороны трубопровода. Патрубок фланец-раструб передвинуть влево на 

длину L4. Патрубок фланец-раструб (на левом участке трубопровода) 
передвинуть вправо, установить между фланцами уплотнительные кольца и 

соединить их болтами. 
 
Рисунок 22 -  Ремонт трубопровода при помощи патрубков фланец-раструб. 
 
Таблица 16 – Основные размеры для ремонта с использованием патрубков 

фланец-раструб 
DN L L1 L2 L3 L4 Т 

80 500 373 230 550 230 127 

100 500 365 240 550 220 135 

150 500 350 260 550 195 150 

200 600 440 280 655 280 160 

250 600 435 290 660 270 165 

300 600 430 300 660 260 170 

400 600 410 330 670 225 190 

500 600 400 360 680 210 200 

L – минимальная длина. При увеличении L, соответственно увеличиваются 

L1, L3, L4. 
 

 

Вырезать участок трубы длиной L2. Края трубы с вырезанным участком 

обработать и нанести антикоррозионную защиту.  

1) 

3) 
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Демонтировать оставшийся участок трубы и установить на него на-

движную муфту. Уплотнительное кольцо вставить только в раструб с правой 

стороны надвижной муфты. Затем вставить  2 стяжных кольца в специальные 

пазы, не затягивая их, с обеих сторон надвижной муфты. 
 

 
Участок трубы с надвижной муфтой установить в раструб трубы с правой 

стороны трубопровода и закрепить соединение стопорами. Вставить в раструб 

(с левой стороны надвижной муфты) уплотнительное кольцо. Надвижную 

муфту передвинуть влево на расстояние L3.Установить в раструбы надвижной 

муфты стяжные кольца и  затянуть стяжные. 
 

Рисунок 23 -  Ремонт трубопровода при помощи надвижной муфты 
 

Таблица 17 – Основные размеры для ремонта с использованием  надвижной 

муфты  
DN L L1 L2 L3 T 

80 600 473 140 335 127 

100 600 465 140 320 135 

150 700 550 160 390 150 

200 800 640 170 475 160 

250 800 635 180 465 165 

300 800 630 190 455 170 

400 900 710 200 515 190 

500 900 700 210 495 200 

L – минимальная длина. При увеличении L, соответственно увеличиваются L1 
и L3. 

2) 

3) L3 
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Установить с двух противоположных сторон трубы на дефект половинки корпуса 

муфты с уплотнителями и соединить болтами. При установке муфты дефект должен 

располагаться по центру уплотнителя.  
 
Рисунок 24 -  Ремонт трубопровода при помощи муфты свѐртной 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунок 25 -  Ремонт трубопровода при помощи двойного раструба 

компенсационного 
 
 

Гладкий конец 

трубы 
Резиновые 

уплотнители 

Корпус Крышка 

дефект 
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10 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ 
 

В настоящем руководстве приведены ссылки на следующие нормативные 

документы: 
ГОСТ 9.602-2005 Единая система защиты от коррозии и старения. 

Сооружения подземные. Общие требования к защите от коррозии; 
ГОСТ 10692-80 Трубы стальные, чугунные и фасонные части к ним. 

Приемка, маркировка, упаковка, транспортировка и хранение; 
ГОСТ 22733-2002 Грунты. Метод лабораторного определения макси-

мальной плотности;  
СНиП 2.05.06-85 Магистральные трубопроводы; 
СНиП 3.01.01-85* Организация строительного производства; 
СНиП 3.01.04-87 Приемка в эксплуатацию законченных строительством 

объектов. Основные положения; 
СНиП 3.02.01-87 Земляные сооружения, основания и фундаменты; 
СНиП 12-03-2001 Безопасность труда в строительстве; 
СНиП III-4-80 Техника безопасности в строительстве; 
СНиП III-42-80 Магистральные трубопроводы; 
СП 34-116-97 Инструкция по проектированию, строительству и ре-

конструкции промысловых нефтегазопроводов; 
ТУ 1461-075-50254094-2012 Трубы с раструбно-замковым соединением 

«RJ» из высокопрочного  чугуна с  шаровидным графитом  для строительства 

промысловых трубопроводов  на нефтяных месторождениях; 
ТУ 1460-076-50254094-2012 Соединительные части литые с раструбно-

замковым соединением «RJ» из высокопрочного чугуна с шаровидным 

графитом для строительства промысловых трубопроводов не нефтяных 

месторождениях; 
ТУ 2531-077-50254094-2011 Уплотнительные резиновые кольца для 

строительства промысловых трубопроводов на нефтяных месторождениях из 

труб с раструбно-замковым соединением «RJ». 
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1. Общие положения и цель испытаний 
 

1.1 Одной из нерешѐнных проблем при обустройстве нефтяных место-

рождений является защита от коррозии трубопроводных систем. Стальные 

нефтегазопромысловые трубопроводы из-за сильной коррозионной агрессив-

ности продуктов скважин имеют небольшой ресурс. Увеличения ресурса 

трубопроводов можно добиться, применяя трубы с повышенной стойкостью 

в коррозионно-активных средах. Одно из решений данной проблемы связано 
с применением трубы из высокопрочного чугуна с шаровидным графитом 

(ВЧШГ).  
1.2 Такие трубы обладают рядом положительных качеств. По сравне-

нию с трубами из нелегированных сталей коррозионная стойкость труб из 

ВЧШГ в 4…10 раз выше, стоимость ниже, прочность практически на том же 

уровне. Такое благоприятное сочетание свойств способствовало тому, что в 

последние 20 лет производство труб из ВЧШГ в мире стабильно растѐт. Тру-

бы из ВЧШГ нашли широкое применение в некоторых жизненно важных от-

раслях, в частности, в водопроводных, канализационных, газопроводных се-

тях и системах теплоснабжения крупных городов мира. В связи с этим про-

должаются исследования свойств и совершенствование структуры металла 

труб и соединительных элементов. Так, выяснилось, что трубы из ВЧШГ об-

ладают высокой хладостойкостью, что очень важно для северных регионов. 

Трубы из ВЧШГ практически не подвергаются старению, в том числе под 

воздействием сероводородсодержащих сред. Эта особенность востребована 

при обустройстве месторождений с большим содержанием серы.  
1.3 Однако, чугун, в том числе ВЧШГ, из-за высокого содержания уг-

лерода плохо поддаѐтся сварке, особенно в трассовых условиях. На предпри-

ятии сварку чугуна выполняют специальными никельсодержащими электро-

дами в защитном газе; свариваемые детали предварительно нагревают, а по-

сле сварки подвергают длительной термообработке. Поэтому, монтаж трубо-

проводов из чугунных труб предпочтительно выполнять методами, исклю-

чающими сварку. Из известных видов безогневых соединений труб для неф-

тегазовой отрасли в наибольшей степени пригодны следующие: 
1) соединение раструбно-замковое типа “RJ”; 
2) соединение типа “прессовая посадка” (ПП). 
По предварительным результатам исследований, такие соединения 

наиболее просты в исполнении и обеспечивают прочность и герметичность 

трубопроводов. 
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1.4 Целью настоящих испытаний является оценка соответствия труб и 

соединительных деталей из ВЧШГ, а также их соединений требованиям про-

мышленной безопасности в условиях строительства, реконструкции и капи-

тального ремонта и эксплуатации нефтегазопромысловых трубопроводов. 
 
2. Требования к программе испытаний 
 

2.1 Испытания должны проводиться на трубных плетях, содержащих 

один или несколько стыков, выполненных по технологиям “RJ” или “ПП”. 
2.2 Трубы и соединительные детали должны быть приняты службой 

ОТК предприятия и соответствовать сертификатам качества. При гидравли-

ческих испытаниях напряжения в стенке трубопровода должны находиться в 

тех же пределах, что и в реальных трубопроводах.  
2.3 При испытаниях образцов нагрузки должны соответствовать сле-

дующим требованиям: 
1) результаты испытаний должны быть воспроизводимы; 
2) должна быть обеспечена возможность оценить герметичность, проч-

ность и ресурс трубопровода при всевозможных режимах эксплуатации в 

рамках проектных показателей. 
2.4 Объѐм испытаний должен быть достаточным, чтобы сделать вывод 

о безопасности труб, соединительных деталей и трубопроводов из ВЧШГ, 

смонтированных c применением соединений раструбно-замковых (RJ) или 

прессовой посадкой (ПП). 
2.5 При испытаниях на прочность испытательное давление должно 

быть не менее 1,5 от рабочего давления. 
2.6 При испытаниях на ресурс количество перепадов давления должно 

быть не менее 10 тысяч.  
2.7 При испытаниях на герметичность давление не должно падать в те-

чении заданных сроков. 
2.8 Соединения типа “RJ” должны сохранять герметичность и проч-

ность при поворотах до 4-х°, что обеспечивает гибкость трубопровода в це-

лом при местных грунтовых деформациях. 
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3. Программа испытаний 
 
3.1 Испытания внутренним давлением 
 

Цель испытаний – проверить прочность раструбно-замкового соедине-

ния типа “RJ”. 
Образец имеет вид, показанный на рисунке 1. 
 

 
 

Рисунок 1 – Образец для гидроиспытаний соединения “RJ” (1 – катуш-

ки трубы из ВЧШГ; 2 – приварные заглушки; 3 – сварной шов; 4 – 
штуцера для закачки испытательной жидкости и выпуска воздуха; 5 – 
стопор; 6 – уплотнительное резиновое кольцо; 7 – наплавленный валик) 

 
Размеры: диаметр условный DN = 100 мм, длина плети 1 м. 
Режим испытаний:  
1) закачка воды и подъѐм давления до 10,0 МПа; выдержка 10 минут; 

сброс давления до 0; 
2) подъѐм давления до 15,0 МПа; выдержка 10 минут; сброс давления 

до 0; 
3) подъѐм давления до 20,0 МПа; выдержка 10 минут; сброс давления 

до 0. 
Испытания ведутся  до разрушения стыка. 
Результаты:  
1) максимальное достигнутое давление; 
2) герметичность соединения в ходе испытаний и характер разрушения. 
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3.2 Испытания внутренним давлением и изгибом 
 

Цель испытаний – проверить прочность труб и раструбно-замкового 

соединения типа “RJ” в условиях действия изгибающего момента. 
Образец представляет собой плеть из двух труб с соединением типа 

“RJ” (рисунок 2). 
Размеры: диаметр условный DN = 100 мм, длина труб по 6 м. 
Режим испытаний:  
1) Заполнение плети водой и создание внутреннего давления 1,6 МПа. 

2) Закрепление грузов F1 и F2 на расстоянии  м4L  от середины и 

подъѐм плети. Выдержка 10 минут в поднятом состоянии, спуск плети и ус-

тановка на опоры без снижения давления. 
3) Перемещение грузов F1 и F2 так, чтобы расстояние уменьшилось на 

0,25 м, подъѐм плети до отрыва грузов от земли. Выдержка 10 минут. 
4) Повторение этапа 3 до тех пор, пока соединение не разрушится или 

плеть не получит необратимые (пластические) деформации. 
Результаты:  
1) максимальное достигнутое значение изгибающего момента; 
2) герметичность соединения в ходе испытаний и характер разрушения. 
 

 
 

Рисунок 2 – Схема испытаний соединения “RJ” 
на внутреннее давление и изгиб. 
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3.3 Циклические испытания внутренним давлением и  
поперечным изгибом 
 

Цель испытаний – проверить прочность труб и раструбно-замкового 

соединения типа “RJ” при циклических изменениях внутреннего давления. 
Образец представляет собой плеть из двух труб с соединением типа 

“RJ” (рисунок 3). 
Размеры: диаметр условный  DN = 300 мм, длина труб по 6 м. 
Режим испытаний:  
1) Установить плеть на ровную поверхность, заполнить водой и под-

нять давление до 6,0 МПа с 10-минутной выдержкой через каждые 2,0 МПа. 
2) Выдержка под давлением 1 час при давлении 6,0 МПа. 
3) Циклические изменения давления в диапазоне 0  6,0 МПа; количе-

ство циклов 100. 
4) Создание давления 6,0 МПа, подъѐм плети за середину (положение 

А), выдержка 1 мин. и укладка на две опоры (положение Б). 
5) Подъѐм и укладка плети на опоры 100 раз, сохраняя внутреннее дав-

ление 6,0 МПа. 
6) Укладка плети на ровную площадку, сохраняя давление 6,0 МПа. 

Циклические изменения давления в диапазоне 0  6,0 МПа с выдержкой на 

высоком давлении по 1 мин. Количество циклов 100. 
7) Подъѐм плети за середину и в поднятом состоянии циклические из-

менения давления в диапазоне 0  6,0 МПа с выдержкой на высоком давле-

нии 1 мин. Количество циклов 100. 
8) Снятие всех нагрузок и разборка соединения. Тщательное обследо-

вание состояния всех элементов соединения. 
Результат: герметичность и прочность стыка после каждого этапа. 
 

 
 

Рисунок 3 – Циклические испытания на внутреннее давление и изгиб. 
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3.4 Типовые испытания труб и соединений с соединением “RJ”  
в соответствии с ГОСТ ИСО 2531-2012. 
 

Цель испытаний: проверить герметичность соединений “RJ”, находя-

щегося под рабочим давлением, при следующих видах дополнительных воз-

действий: 
1) при поперечных нагрузках; 

2) при взаимном повороте осей труб до 4 ; 
3) при циклических изменениях давления с перепадом 

МПа,50РР minmax , количество циклов 24 тысячи. 

Схемы испытательных стендов показаны на рисунках 4. 
Порядок испытаний и параметры испытаний должны соответствовать 

требованиям ГОСТ ИСО 2531-2012 “Трубы, фитинги, арматура и их соеди-

нения из чугуна с шаровидным графитом для водо- и газоснабжения”.  
Результат: герметичность и прочность труб и стыка в процессе испыта-

ний. 
 

 
 

Рисунок 4 – Схема типовых испытаний по ГОСТ ИСО 2531-2012. 
 
 
 
3.5 Испытания соединений типа прессовая посадка “ПП” 
 

Цель испытаний: проверка прочности труб и соединения типа “прессо-

вая посадка” (ПП) при циклических нагрузках внутренним давлением и изги-

бающим моментом. 
Стенд представляет собой двухтрубную плеть, содержащую стык типа 

“ПП” (рисунок 5).  
Размеры: диаметр труб DN = 100 мм; длина плети 10 м.  
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Внутреннее давление создается водой, изгибающий момент создаѐтся 

подъѐмом плети за середину (рисунок 5). Для усиления изгибающего момен-

та на концах плетей могут быть подвешены грузы Q. 
 

 
 

Рисунок 5 – Циклические испытания соединения типа “ПП” 
на внутреннее давление и изгиб. 

 
Этапы испытаний: 
1. Заполнить плеть водой, установить давления 5,0 МПа.  
2. Совершить 10 подъѐмов-опусканий плети без грузов, затем с грузами 

по 50 кг, подвешенными на концах плети.  
3. Создать давление 15,0 МПа и совершить 10 подъѐмов-опусканий 

плети с грузами по 50 кг. 
4. Создать давления 20,0 МПа и совершить 10 подъѐмов-опусканий с 

грузами по 50 кг. 
Результат: герметичность и прочность труб и соединения в процессе 

испытаний. 
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3) floardlr Aas:reHltt Ao 20,0 MIIa; B6IAepxKa 10 rr'rr'ruyr; c6poc 4annerur 4o 0'

Aga o6pasqa sruepxaJll4 Bce rplr STara ucflbrranufi'

Tperufi o6pa:eq BblAepxan nepBble .{ra 9rara, a }ra rperbeM gTane flpol'I3oltrJro pa3py-

rrreHr,re npl .qaBneuurl 19,0 MfIa.

2 llcnumaaue etympenHuw daeneauan u uszadotw

I4curnarrrunpoBeAeHLIBcooTBeTcTBIII,Icn.3.2flporpal'lMbl[cfi6lTaHI'I.
I4cnrrranu rylr o6pa:ua, rpe,qcraBJrrlourl4e co6oft AByxrpy6nyro nnerr rpy6 us BHIIIf

ycJroBHbrM Ar4r*"tpor nNiOO 
"oeA"rre"""r 

t"na <RJ> Ha B'yrpe'Hee AaBJreHve u uzru6.

floprAor< racurrranr'rfi :
1) 3anolnenr'Ie nleru nogofi fi [o,{Aepx rl4e AaBneHI4t 1 '6 MIIa'

2) 3arpenneulre ABlx rpy3oB no 500 rr Ha paccTotrHl4l4 4 n or cepe4unbl flner; 110A6-

e* n:renr;'n"qepxxa 10 Mr{Hyr B noAIIsToM CocTO'HIIII; CIIycK nJIeTv I4 ycTaIIOBKa Ha onoprr 6eS

cHuxeHut .{aBJIeHr{t.



3) Ileperueqenr.re rpy3oB K IIeHTpy ua 0,25 u; no,qleM rnetu Ao orprrBa rpy3oB or 3eM-
Jrr.r; BbrAeprr(a l0 unnyr; cnycx Ha orlopbr.

4) floaroperrlre srana 3 ao rex rrop, noKa coeALIHeHne He pa3py[m€t UJIII r rerb He
nonyuur neo6parr,rurre (rrracrruecrre) 4elpopuaqm.

B pesy.ntrare ucnu,anuft neprrrfi o6paseq corrryJrct rrJracrlrqecru [pI,I paccrotHll]I
rpyson 3 M or rIeHTpa; Broprur u rperbt rrJIerI,I - rrp]r paccrotHnr{ 2,75 u m qerrrpa. Bo ncex
cJryrrlurx repMerrqHocrl crbrra coxpan:l:nacl.; co ryJrl{cr caruu rpy6rr n pafione ctrrra'

Ha pucynxax 5 l,r 6 norasarrEr qpoqecc rncnrrranrrfi n BI{n rIJIerIl nocne rlcnuranufi (cu.
3arinosenne).

3 Ilutcluvecxue ucnbrmanan snlmpeulurt daanenueu u uszu6om
I,Icnurauux npoBeAeull B coorBercrBlrl,I c r.3.3 flporpauurt racrurranqfi.
llcnrrranx gra o6pasqa - 4ryxtpy6nue IrJrerlr c ycJroBnbrM AlraMerpoM DN 300 c co-

e.nanenueu tr.tna "RJ".
flopraox ucnrrranufi:
l) Ycranouxa rrJrETIt Ha poBIrFo rroBepxHocrb, 3anoJlueHne soAofi u noflbeM AaBrermt

4o 6,0 MfIa c lO-nararyrnofi srrAepmoft vepes raxgrre 2,0 MfIa.
2) Bsrgepxo<a noA AaBrreHueM I 'rac npn 4alleuun 6,0 MfIa.
3) I-lr.rrurlruecxr,re [3MeHeHI4t AaBrenus B Altarla3o]re 0 .t 6,0 MfIa; xonrwec, ro qfirsloB

100.
4) Cos4arue AaBJTeHI{t 6,0 MIIa, no4t€rra nrern 3a cepeAI,IHy (nonoxenr're A), nn4epx-

xa I rr,run. B rro.qrrroM cocrotnllu, u yrura.qKa na ,qre onoprr (nonoxenue E).
5) Ilop€rra r.r yruraAKa rrJIerI,I Ha onopu 10 pa3, coxpau t Bl{yrpeuuee Aannewte 6,0

MfIa.
6) Vxnaara ruIerlr Ha poBlryrc uIoEa,{Ky, coxpuls{t AaBJIeHI'Ie 6,0 MIIa. Idm:ruuecxne

rBMeHer rf, AaBJreHxr B Ar,rarra3oHe 0 ++ 6,0 MfIa c nrrgepxxofi na nEIcoKoM AaBneunn no 1 rr,rr'ur.
Konlqecrso qnKros I00.

7) Ilorrreu ruIern 3a cepe.qnuy lr B noAurroM cocrotHllt quur'tqecxr'Ie rrtMeueurat AaB-
JreHr,rr B Ar,rana3oge Q <-+ 6,0 MfIa c rrr4epxroi Ha BBIcoKoM AaBJreHr'Ifi I Mr,rn. Konnqec, so

ryffros 100.
8) Cnrme Bcex Harpy3oK r,r pas6opra coe.u.rnenrls. Tqaremnoe o6cne,qonauue cocrot-

HU' BCEX 3JICMEIITOB COEJIUHEIII{'.

Pesynrraru ucnrrramd:
l) flpounocm u repMerr{rrrrocrb coeA[Herrur o6ecneqr.rsasrcx Ha Bcex grarlrx ficlrBrra-

suft.
2) flocle r,rcnrrrarnrfi coe.utHerrne B IIeiroM u ero orAeJrbHhre sJleMelrrbr lre IIoTJ II4JILI

nu4rnr,mrx nOnpexgenuft .

ryproororA.tu. J

fyuepor K.M.

Crpaen A.f.

Augponoo B.B.

Pen€s C.B.



llprl.uoxenze fI.12

YTBEPXNAIO
,{rpertop no uo
ooo

TEXHOJIOIIUIM

4nrrfi coron>>
A.B. Mr.ur.Ieuxos

2014 r.o{

r. Jlr,Iueqx

rnasHrrft TexHoJIor - 3aM. AllpeKTopa flo Ho-

- 3aB. or.IlerroM lS27 fyfl I{ITI3P PE, ettc-

rrepr;
Cr.rpaen A.f. - sae. la6oparopr'Iefi fyII I4|IT3P PE, srcnepr;

AHgponoa B.B - na'{. 6ropo no tpy6olrareinoMy lrpolr3BoAcrBy Ar'IpeKqI4I'I no

ucrrtrasuir rPY6 rae BIIIII|

KoMltccuq B cocraBe:
IrpeAceAarerlb KYPgroxon A.M. -

BI'IM TeXHOJIOrL{M;
qJIeHbr KoMII ccran fYruePor K'M.

HOBbIM TEXHOJIOIIItrM;

Perr€gC'B.-HaaI.ceKTopa3fI,{uperqultIIoHoBbIMTexHoJIorIryIM

cocTaBlrJra nacrosflIZft aKT B ToM, qTo B rreprloA c rlepBgro 1ro ABaAqaTb celbMoe

tno;1x 2014 r. Ha LrcflbrTaren6roft rrJrorrlaAKe ooo (JITK <cro6o4nlfi coKoJI) !rpo-

BeAeHbI rllApaBr[qecKr4e I'Ic[bITaHIrt rpy6 c coeArrHeHveM <<RI>> na qpoqHo'lTb 14

repMeTI,IqHOCTb:

1. I,Icnrrranue coeAI{HeI{[t rpy6 DN 200, c y[JIoTHUTeJIrHIIM pe3IIHoBI'IM

KOJIbUOM TI,Ina <BPC>, [oJIOXI'TeJIbHbIM BHyTpeHHIiM rI'IApOCTaTUqecKI4 M AaBJIeHI',I-

err,r 65 6ap c MaKCr.rM€rJrbHBrM KOJrbrIeBbIM IIpOcTpaHcTBOM I',I nOnepe' roft Harpy3-

rcoft. B xoAe [poBe.4eHItJI IICIIbITaHII.tr, B TerIeHIlIe 2,2 lacoP', BI'IAI',IMbIX [pOTe'IeK BO-

Abr He o6Hapyx(eHo.
2. I4cnsrarrue coeA[HeHr4s rpy6 DN 200, c yIIJIoTHLITeJIbHbIM pe3rHoBLIM

KOJIbTIOM Tnfla <(BPC)), rroJroxIrTeJIbHLIM BIryTpeHH[M TI4ApOCTaTI',IaIeCKIIM [aBI[':IlI4'

erra 65 6ap c MaKcI'IMtuIbHbIM KoJIbIIeBbIM npocrpaucrBoM u yruroM orrronenps 4o'

B xore [poBeAeHrrt rrcrtbrraltrt) B TerIeHI{e 2,1 uacon, BIzAnMr'Ix nporeqer BoALI He

o6napyxeno.
3. ]1lcrsrranvre coeAr4HeHlrr ryy6 DN 200, c ymornl{TeJlbHblM p$I{HoB6IM

KOJILTIOM TLlIIa (BPC), TII4KTII{rrecKr'rM BID/TpeHHUM TIIApaBJII'FIeCKUI',I ganlenlrelrl 48

- 43 6ap. B xoAe [poBeAeHr{r 24000 UurC.rroB VTCItbITAHr,dfl. BI',IAIIMbIx [poTeqeK BOAbI

He ooHapyxeHo.
4.I4cnsttattue ryy6rr DN 200, C yUnOrruITeJIbHEIM pe3I{HoBbIM KOJIbUOM TI4na

(BPc). c ronuunofi cTeHKr4 5,2-6,8 MM, MaKcIIMaJI6HbIM BI{yTpeHHI4M [OJIOXI4TeIb-

HbrM AaBJreHveM AO pa3pyruenux. IIpu AaBII)]fILwT 160 6ap [poII3OIIIeJI OTp6IB TOpIIe-

Bofi 3arnylrrKl,I no cBapHoMy InBy' pa3pyruenuft crenolc rpy6bl He o6Hapyxeuo'



5. zcnrrranrae coeAllHeHr4{ rpy6 DN 200, c yulo'THIITeJIbHbIM pe3I4HoBbIM

KOJTLTIOM T}rna <TYTON>>, noloxureJrbHLlM BITyTpeHHUM n4ApOCTaTI'IqeCKIIM AaB-

JreHr4eM 65 6ap c MaKcuMElJrbHbrM KOJILIIeBbIM IIpOCTpaHCTBOM II nOnepeunofi na-

rpysrcoft. B xo4e npoBeAeHLIt ucrIbITaHI'LI' B TeqeHI'Ie 2,2 tacon, BI4'4I'IMbrx nporprleK

BoAEI He o6napYxeno.

6. l4crrcrranue coeAr.rHeHn r ryy6 DN 200, c ynJIoTHLITeJIbHbIM pe3fiHoBLIM

KOJTbUOM rZna <TYTON>, nonoxureJrbHblM BHyTpeHHI,IM nIApOCTaT[qecKI4M AaB-

JreHveM 65 6ap c MaKcr.rMzurbHbrM KOJTLTIeBbIM [pOCTpaHCTBOM I4 yfJIOM OTKJI0HeHUq

4". B xo.qe [poBeAeHru vcfr:6rTaFlvrfl, B TeqeHkle 2,1 uacou, BI'IAIIMLIX [pOTeqeK Bo.{bI

ne o6uapyrreno.
7. l&crtr;rarrue coeAr4HeHr4Jr ryy6 DN 200, c yIJIoTHIITeIbHbIM pe3IIHOBbIM

KOJrbrIOM .rZna <TYTON>>, qr'rrnzqecKlrM BHyTpeHHItM rUApaBIutIeCKI4M AaBneHLIeM

4g - 43 6ap. B xo4e 4poBeAeHr4{ 24000 qnr.noB l{cflblraHl{.f, BIIAIIMLIX npoTeqeK Bo-

4rr ue o6uapyxeuo.
8. I,Icnrrtanrze ryy6u DN 200, c ynnornureJrbHblM pe3I,IHoBbIM KoJIbIIoM TI'Ira

(TYTON>, c ronulunoft cTeHKr{ 5,4-6,9 MM, MaKCIIMaJIbHbIM BHyTpeHHI'IM IIonOXtI4-

TeJrLHbrM AaBJreHr4eM Ao pa3pyrrreH w. npu AaBJIeHfipI 165 6ap nporaeoru€n orpun

ropqeroft 3afJIyIxKIt r1o cBapIIoMy IIIBy, pa3pyuesnfi crenox rpy6rr ne o6napyxeuo'

9. I4cn:I;rcatrue coeAr.rHeHr4r ryy6 DN 400, c ynlorHI4TeJIbHbIM pe3I{HOBbIM

KOJTLTIOM Tr4rra (BPC>, rloJroxr4TeJrbHbrM BHyTpeHHI4M rII.UpOCTaTUqecKI'IM AaBJIeHI',I-

erra 50 6ap c MaKcraMaJrbHBrM KOJrbrIeBbrM [pocTpaHcTBOM Lt nOnepeunofi Hafpy3-

KOfi. B XOAe [poBeAeHr4rr r{cn6rTaHl4r, B TeqeHI,Ie 2 tacov' BIIAI4MLIX npoTeqeK BoAbI

He o6Hapy)KeHo.
10. I4cnrrranue coeAr4HeHr4fl ryy6 DN 400, C yulotHIITeJIbHbIM pe3I'IHOBbIM

KOJrbqoM Tr.{fia (BPc>, noJroxorTeJIbHbIM BIIyTpeHHLIM n{ApOCTaTI'IqecKI'IM AaBJIeHI4-

ev 50 6ap c MaKcr4 MUrJrbHbrM KOJILTIeBLTM rrpocTpaHcTBOM I4 ynIOM O.I,tC.ltosesnq 3o.

B xo.qe npoBeAel{llq Lrcrr]I;fia]Flv'^, B TeqeHI'Ie 2,1 taca, BI'IAIIMbIX nporeqeK BoAbI He

o6napyxeuo.
I I . Llcnrrranlre coeAr{HeHr{r ryy6 DN 400, C yulorHllTeJIbHbIM pe3[HOBbIM

KOJTbTIOM rr.rna <<BPC>>, qIIKJIIIqecKr.rM BTIyTpeHHLIM r[ApaBJIIfIeCKUU 4a.nlenuelr 36

- 31 6ap. B xo4e [poBeAeHlrr 24000 qunnoB I,ICIIbITaHI4.' BIIAITMEIX [poTeqeK Bo,4bI

ne o6napyxeno.
12. L{zrnuuecKoe r{c[brTaHue coeAr4HeHLIJI rpy6 DN 400, c ynlo'THI4TeJIbHEIM

pe3rlHoBbrM KOJTbTIOM rrana <BPC> BHyTpeHIII{M nOJIOXV TeJIbHrrU 4annenueu 60 6ap

c fla,IIeHI'IeM AaBJreHwI 4o 0 6ap - 20 qnn'non' B xoAe npoBeAeHus I'IcIrbIraHI'I{ Ae-

$oprr,raqrara coeAr{HeHr{lr, pa:pyureuafi cTeHoK "Ipy6 v BIIAIIMbIX IIpOTeqeK BOA6I He

o6uapyxeuo.
13. Zcnrnanne coeArrHeHrrr rpy6 DN 400, C ynlo:nu{TeJIbHBIM pe3I'IHoBbIM

KOJTLTIOM rrEna <TYTON>>, nonoxr'rreJrbHblM BITyTpeHHI,IM r[ApOCTaTLI IeCKIIM AaB-

,eHr4eM 50 6ap c MaKCr4MaJrbHbrM KOJIbIIeBbIM [pocTpaHcTBOM I{ nonepeqnofr Ha-

rpyrrcofi. B xo4e [poBeAeHr4r vrcrr]6rTa]flIls5 B TeqeHlle 2 uacoe, BIiAI'IMbIX flpoTeqeK

Bo,qbr He o6uapyxeno.
14. l4cnsragiue coeAr{HeHr.nr rpy6 DN 400, c ynlorHureJlbHblM pe3I{HoBbIM

KoJTLTIOM mna <TYTON>>, noloxzreJrEHblM BHyTpeHHI4M rI{ApOcTaTuqecKI4M ,qaB-

JreHrreM 50 6ap c MaKclIMurJrbHErM KOJIbTIeBbIM [pOCTpaHCTBOM fi yHIOM OTKJIOHeHIIfl



3o. B xo4e [poBeAeHr,u{ I4cIIbITarI}Ir{, B Teqenlie 2,1 uaca, BI/rA}rMbD( porerleK BoAbr
ne obnapyxeHo.

15. Hcnuranue coeAlrHeHlrfl tpy6 DN 400, c ymotuureilbnrrM pe3IiHoBbIM
KoJrbqoM rrna <TYTON>>, qaMruecKl4M BHyrpeHIrI{M fl,I,4p€lBr[rIecKI4M AaBJIeH[eM
36 - 31 6ap, B xo4e npoBeAeHlrr 24000 qrucroB lrcnblTarll4f, Br4A]tMbrx Eporeqe( Bo-
4u ue o6napyxeuo.

16. I{urnuvecKoe r{crrrrraHr,re coeAI{HeH}Itr tpy6 DN 400, c ynlo:nu.IreJlbublM
p$[troBbrM KonbrloM tuna <TYTON> tnyrpenn]rM rroJIo)KI{TeJIbHbIM Aasretl,Iev 60
6ap c na4enneM A€rBJreurrrr 4o 0 6ap - 20 qunton. B xoAe IIpoBeAeHut I4c[brra]M
Ae$oprvraqaz coeAr4HeHrlr, parpyteuut crenoK tpy6 N BuAnMbrx flporeqer BoAEr He
o6napyxeno.

17. Ilcnrrranue coeAuHeHrt rpy6 DN 100, c yuotH[TeJIbHbIM pe3IlHoBbIM
KoJrbrIoM runa <BPC>, BnyrpeHHI,IM tIoJIo)K[TerbHbIM AaBJIeH[eru 60 6ap c naAe-
HlreM AaBJreHrrr ao 0 6ap u neprioArlrrecKl,IM lI3MeHeHIreM yrrra s coeAltueH[u Ao 5o.
B xoAe rrpoBeAer {r LreRibrrarrvs ae$opuaqut coeAl{Heultt, paspyrueuufi creHoK
rpy6 r,r ra4r,rrvrbrx nporeqeK BoAbr He o6napyxeno.

18. Hcnrrranue coe,{r.rHeHr4r tpy6 DN 100, c ynxotufireJlbHblM pe3]IHoBhIM
KoJrEr{oM rnua <TYTON>, eryrpenur{M noJIoxc4TeJIbHbIM AaBJTeHI{eM 60 6ap c na-

AeHr4eM AaBJreHlrr ao 0 6ap ri nepraoAuqecKllM yrura B coeAI,IEeHI4LI AO
5o. B xoAe flpoBe.qeH[r ]rcrrrlT€tHr.rr ae$opuaqnn coeAuIreHIDI, paspyueuuft creuoK
rpy6 u Br{,qlrMbrx Eporerrer BoAbI ne o6napyxeno.

Kounccnr nocraHoBl{na p$yJlbrarrr ucnrrranuft cqurarb noJIoxI,ITeJIbIrErMI4.

t 
A.M.Kyp4roron

K.M. fyrrrepor

A.f. Cupaen

B.B. Au4ponou

C.B. Pends

'/ffiu
a4



TIPOTOKOJI J\b 1
muno sbtx ucnbtmanafi pacmpyfittbx mW6 BVIIIr c co ed aHeru ueM" RI"'

c ynJtomnumenbnbmt pnavoob'M Konb4oM muna <BPC>t,

6 cootnqemcmeuu c |OCT IICO 2531-2012

flpe4npuxme u3roToBr{TeJrb: ooo <JITK <Cso6oAHBIfi coKoJD), r. JLaneqx, Poccr',Lt

,{ara ucnrrranus: 01.07 .2014 r'
flpeArvret [crIbITaIrLIJI: rpy6rr DN 200' pa6o-ree AaBJIeHI'Ie 40 6ap'

flpegcrarurenv np e Nrpr4srLrr-lnroroBrITeJrt :

.{npercop rlo HoBbIM TexHoJIorurIM - MuHqeHros A'B'

nau. 6ropo no rpy6onnreftnolry nponsnoACTBy AI,IpeKIII{I no HoBbIM TexHoIo 4gM -

AnApouon B.B.
Haq. celcropa 3fI 4rperqnr rro HoBbIM TexHoJrorlltM - Penes C'B'

Hegasuc[N{ue I,IHcleKTopEI :

sane4yrorqzfi orAerloM Ns27 I-yfI (lIITI3b PE - fynaepon K'M'

eaae.4yrorqufi na6oparopueft lyTI <I4IIT3b PE - Cvpaea A'f'

nDu nonepequofi narPYgxe:

flpegcmamelr't
npeAnpl4tTHjl-

H3IOTOBI{TEJI' I-I

HE3ABI4CI4MLIE

Pe:ym'rar ncnrna-
Ilt4fl

J , L

c,1;
.e*

Hem euduuua
npomeqeK.
Pesynumam no-

Jto cumerbHbtu

t3200

NDII OTKJIOHEHIII:

flpe4cranale,rr.r
npe,{ap}frlt{-

H3IOTOBAT9J'I9 H

He3aBI'lCI-lMLIe

Pe:ynlrar rac-
nbtTaHIl{

Hem euduJwl'tx
npomeqeK-
Pesytamam
noro)Eumellb-
tlbtu



TIPOTOKOJI J\} 2
mr.tnonozo ucnbtma*un pocmpy6ttb'x mpy6 c coeduueuaen <<RJ>'

c ynJahmrtumeJtbHb,M pesbttohbtM KOnl'l1OJ|4 mUnA <BPC>>'

,<racca Kg s coomoemcmeuu c EH 545-2010*

flpe4npux:rae r.r3roroBtrTeJrb: ooo <JITK <Cno6o4nufi coKorl), r. Jluneqx, Poccraq

,{ara ucnrrranus': 02-05.07 '2014 t.

Ilpegrvrer rcrlbrraHrrfl: rpy6rr DN 200, pa6ovee AaBTIeHI'Ie 40 6ap'

llpe4ctarureru rrp eArIpI{trI'IJI-Ir3f oroBI'ITeJIt :

,{lrpercrop no HoBbIM TexHoJrorzllM - MItr'reHKos A'B'

ua.r. 6ropo IIo rpy6ontrrefinorvry npousuoAcrBy AI4peKUIiI{ rro HoBbIM TexHoJIofl4tM -

AnAponos B.B.
Harr. ceKTopa 3II Auperqzra rlo HoBbIM TexHoJIoru'IM - Penes C'B'

Heganr.tcr,Iurre ITHcTIeKToPLI:
sane,qyroqui orAerloM I'1b27 ryTI d4fITSb PF - fynaepos K'M'

aare,qlTorqzfi na6opa:ropueft fyTI (I4IIT3P> PE - Cnpaen A'f'

c nonepeqnoft narpYgxoft :

3alaHHrIe gHaqeunc llorryreuurte suaueuux

Pesy.nrrar
LICTIbTTAHU'

Ilpegcranlne:lr
IIpeAnpxsTl.rq-

II3|OTOB}ITEJI' H HE-

3ABI{CHMEIE IHCNEK.

TOpbr

P, 6ap Harpysra
w,H

Harpl':xa W, H Konnqe-
oTBO q[K-

noB

Teunepa-
rwa, "c

Marc
48

Muu
43

12677 13500 24000 21-23 Hem eudu-
l4btx npo-
meqeK.
Peeya'mam
noJloctcu-
men'uati

* - llcnsrrauRe npoBeAeEo B coorBeTcrB(rr c ueroanroft EN 545-2010 (ra6.luua I l. nyunr 4)



IIPOTOKOJI J\b 3
ucnbrmanun pacmpyflHbx mW6 BVIII| c coeduuenuem "RJ"'

c yrutomHumeJtbttbt" pnUHOB\"M KoJtbtloM munA <BPC>'

MAKCrr.rtoJrbItbrM 6HympeH.HUJ)t nono cumeJ'bHbtM daoneauetn do paopyweuua

flpegnpzr:rue r.t3foToBr4TeJrb: ooo <JITK <Cno6o,4nuft coKoJI))' r. Jluueqr' Poccr'Ir

,{ara racnrrtanus: 06.07.2014 t.
flpegver vrcrfitralLrlri rpy6lr DN 200, pa6ouee AaBrreHlre 4O 6ap'

flpe4cranurelll flpeAflptl trrr.fi -Il3roroBLITeJUI :

,{nperrop rro HoBbrM TexHoro {sM - Mr'rHqeHros A'B'

,ru". 6topo no rpy6onureftnouy npozsroAcrBy AIIpeKIII{II IIo HoBbIM TexHoloru{.tM -

An4ponor B.B.
Haq. ceKTopa 3fI Azperuuz no HoBbIM TexHoron{sM - Penes C'B'

Heganr.rczlrrre I4HcrIeKToPbr:
saneAyloqrfi orAerloM Ns27 I-yII <I4|IT3P) PE - fylraepos K'M'

sane,qy+oquft na6oparopuefi fyTI (I4IIT3b PE - Crapaes A'f'

nDrl nonepe.rnofi HarDYsICe:

flpegcraerrelu nPeg-
npr,rtTLI{-!I3roToBI{TeJIt

X HE3ABIICI,IMbIE UHCNEK-

rlr*" l-'J 
..t l^- /''(dz;l'
,Q0.,

Ilpotnou4t om-
pu6 mopqegou
3AznWKU nO
caapHo^4y xuay,
pa3pweHui cme'
norc myry6at ue
o6napycrceuo.

Maxcuua:t no
BO3MO}KIIOE



IIPOTOKOJI J\b 4
munoubr ucnbrmauufi pocmpyfiHbs mpy6 BVIII| c coeduueHueM "RI",

c ywomnumatbHbLw pesuHoabtM KonbqoM muna <TYTONtt,

6 coomaemcmeuu c IOCT IICO 2531-2012

flpe4npraxure LBToToBI{TeJIb: OOO <JITK <Cso6oAHblft coKoJI)' r. Jft'rneqr, Poccr'r-fl

,{ara ucnrrranux: 07 .07 .2014 r.
flpe4rvrer ucrblraHr4t: rpy6rr DN 200, pa6ovee AaBJreHue 40 6ap'

Ilpe4oraaz:relu [pe,{flplltrr{t-n3roroBurers :

,{upexrop rro HoBBIM TexHoJIor]lfM - MuHqeHros A'B'

nav. 6ropo no rpy6olureinouy upolrsnoAcTBy AZpeKIII{I rIO HOBLIM TeXIIOJIOTU'M -

AnAponor B.B.
Haq. ceKropa 3II 4upexqxu rro HoBbrM TexHoJIorwIM - Penen C'B'

HesaB[cl4l\4rre ItHcleKToPbI :

:ane4yrorquft orAerloM Ne27 ryTI d{flT3b PB - fyrlepos K'M'
:ane,qyroquft na6opatopuefi fyII <I4IIT3b PF - Cnpaen A'l'

1. I4cnbrraHue Ha repMetuqgocrlr suYrpeuH[Dl rfirpoc.ra.rllqeclcuM aaeren[eNr

nDn noneDeqHoft narDYsICe:

o l

3a.nar tsle gHaqeuras llolryqeHusre :uaqeHaq

P, 6ap Harpy:xa
W , H

D

6ap
Harp1,:xa

w,H
Bpeur

Bbraepx-
KI,I, q

Teunepa-
Typa, oc

Pesynrrar r,rcnrt-
TaHX-{

I lpeAcraBn rcn
npeAnpH.f,Tl4-f,-

I,I3|OTOBI4TEJI{ 14

HE3ABI{CItMSIE

rrHclreKTOpsI

65 12677 r3200 .> '') 1 7 Hem eudu,uwx
npome4eK.
Pesynr'mam no-
JrocrcumenbHbru t?

2. I4cnrrran[e na reDprernqnocrr nHYrpeHunn rurpocrarn'recrcul{'rasregueM
w

3a.nangrte 3uaqegr,n flonJrqeuHrre gHa.{eHnt

P,6ap Yrol or-
KJIOHE.HWI
p , "

P, 6ap Yror ot-
ruIOHEHI,I'
p, "

Bpeur rr'r-
Aep)K-KI4, q

Teunepa-
Typa, "c

Pe:y:rsrar rcrn-
TAHll.s

I lpeAcraBl4reru
[peanputTHt-

II3TOTOBI{TEJI' H

HE3ABI,ICI,TMLIE

r,rHcneKlopbl

b) 4 65 4 2,1 1 8 Hetn eudunwx
npomeqeK.
Pesynt'mam no-
nocrcumenauutu



IIPOTOKOJI J\b 5
munonozo ucnbrmanun pdcmpydtthtx mpy6 coedunenue"u <<RJ>t,

c ywromHumenbHbut psuHosbw Konb4oM muna <<TYTON>4
tazacca K9 6 coomoemcrneuu c EH 545-2010*

Ilpegnptarue rr3roToBrrTe.nr: ooo <JITK <Cso6o4nrrfi coxor>>, r. Jhaneqx, Poc-

cr4t

.Ilara ncnrrranns: 08-1 1.07.2014 r.
Ilpegrvler [crr'ITanl{ff: rpy6u DN 200, pa6ovee AaBrIeHlIe 40 6ap'

flpe gcraalttelIa qpeAflpuqrr'rt-It3roroBlrreJlt :

.{zperrop rro HoBbIM TexHotloruulM - M[H'reuros A.B.

na.r. 6rOpo nO rpy6onnrefinOrvry npOuenOAcTBy AI'IpeKIII{I{ IIO HoBbIM TexHOIofl{.gM -

Auaponon B.B.
Harr. ceKTopa 3fI Anperqun rlo HoBbIM TexHoJIorluIM - Penen C'B'

HegasucuN,rrre I{HcrIeKTopEr:
gaseAyrorqrft orAerloM Il!27 fyII <I4|IT3P)) PE - lyruepos K.M.

3aBeAyroqrft na6oparopl,Ieft fyTI <llITI3P> PE - Cnpaen A.f.

1. IlcflbrTarr[e reDMe'r[qHoCTII IIIHaMIIqecKIIM BHI"TpeHHHM AaBJIeHIIeM

c nonepeqnoft narpYgrcoft :

3a-nanurre gnaqeHuc florryveauue :Havenn-r

Pesymrar
IICTIbITAH H-,I

flpegcraeure:ra
rlpeanplltTl,lt-

I'3|OTOBI,ITEJI' I-i HE.

3ABI,TCI,IMbIE HHCNEK-

TOPI,I

P, 6ap Harpy:ra
W , H

Harpyrrca W. H Koruqe-
CTBO IIHK-

JIOB

Teunepa-
Typa, oC

Marc
48

Mun
43

12677 13500 24000 z l - z J Hem eudu-
^4b$ npo-
meqeK-
Pesynamam
noJlo}tcll-

menuuati

* - I{cnrrrasne npoBeAeHo B cooTBeTcrBrrtr c MeroA[Koi EN 545-2010 (ra6,rnqa 11' nynnr 4)



IIPOTOKOJI J\b 6
ucnbtmaHun pacmpyfHbtx mpy6 BVIII| c coeduHeHuem "RJ",

c ynJromHumenbubrM peluHosblM KoJtbtloM muna <TYTON>,
MaKcuntoJ,bnbtJ|t sHympewHam nono cumeltbublw daeneuuen do pazpyweuua

llpe4nprarrue LBroroBItreJIb: OAO <JIM3 <Cno6o4nrrfi coKoJI>, r. Jluneqx, Poccrlq

nar a ucnrtramur.:, 12.07 .20 | 4 r
flpegrr,rer r4cn:;rraltrfli:rpy6u DN 200, pa6o'ree AaBJTeHI'Ie 40 6ap.

flpe4c:ranlrreru.t 4peAlpurlTllt-Il3roroBl4reJu{ :
Haq€urbHr{K TexHrrrlecKoro orAeJIa - Munqeu or A.B.
uav. 6ropo no rpy6o.nrzteftnouy upoueno,qcrBy TO - Au4ponon B.B.

Haq. ceKropa 3n TO - Penes C.B.
Hegas[cullrre uHc[eKTopbr :
sane,qyrorquft orAerloM Ns27 fyTI (I4|IT3P> PE fytrtepon K.M.

saae,4ytorquft na6oparopueft fyTI <I4IIT3P> PE Cnpaen A.f.

1. Ilcnrrran[e Ha reD]rer[qnocrr suYTpeHH[Nr rltrDocraruqecKrll{ aaBreH[eM
nDrl nonepe.rnofi HarpygKe:

JIUI{IIIHT,IE 3HAqEHX{ flo,rsiveHnste 3HaqeHwI

P, 6ap Tom{r.rna
CTEHKI,I, MM

P, 6ap Terraneparypa, oC Pesynrrar nc-
NbITAHI4q

flpegcraBrrrerl npen-
np'{ATVA-

I.I3IOTOBI,ITEJI' 14 HE3A.

Bricl.lMble r{HcleKTopbl

MaKcL ,Iamno

BO3MO)KEOE

5,4-6,9 165 1 8 Ilpotsorudn om-
pd6 mop4e6o
3aerwKu no
cgapHoMy utgy,
paspytueuufi
cmenox mpy6at
te o6uapycre-
HO-



IIPOTOKOJI J\E 7
munoebrx ucnbtmattufr pecmpydtrbrx mpy6 coed uneuuetr,t "RJ",

c ynJromHammrbHbrrlt psUHOsbLM KOnbqOM mana <BPC>,
a coomaemcmauu c |OCT IICO 2531-2012

flpe4npnxrue r6roToBuTeJrb: ooo <JITK <Cno6oAnr'rfi coKoJr>, r. Jluneqr, Pocczs

.[ara ucnrrraun* 14.07.2014 r.
flpe4rr,re:r :zctrbrraltrs: rpy6rr DN 400, pa6ouee AaBJTeHI'Ie 30 6ap.

flpe4ctaeurelv fip e Arrpl4sTr4t-I'BroroBI'ITeJIt :

,,{upexrop rro HoBbIM TexHoror[sM - Mrufieuros A.B.

uav. 6ropo rro Tpy6oJIr4TeftUOUy npollsnoAcTBy AlrpeKrl n IIo HoBbIM TeXHOIoruqM -

An4ponoe B.B.
Haq. ceKropa 3fI 4uperquz rro HoBbIM TexHoJIorurIM - Penes C.B'

H$as[cLINIrre I,IHc[eKToPbI :

:ane4yrorquft orAerloM Ns27 I-yil (I4ITf3b PE - fyvepos K.M.

aane,4yrou1nft na6oparopl4eft fyTI (I4fIT3b PB - Crapaea A.f.

1. I4Cnrrranue Ha repMeuqnoCrr eHV'rDeHHnM rulpOCtaruqeCrcun'r AasleHuel'l

nprl nonepeqnoft narDYgxe:

2. IlCnrrranue Ha repnreruqnOCrr gHl"TDeHHrlM r[ApOcrar[qecruM las.treHr,reN'l

TIDII OTKJIOHEHUII:

flpe4crasrre.:ru
npeanpr.rrrllJt-

H3TOTOBI{TEJI' },I

HE3ABHCHM6IE

Pe:ym,rar ucnrtra-
Iltal{

Hem euduut'tx
npomeqeK.
Pesynamam no-
Jro)EumenbHbri

25500

3a-nangrre ggaqeur,u flolyqesnue gnaqenuq

P,6ap Vror or-
KIIOHE-HI,I'

8, "

P, 6ap Vrol or-
KJIOHE-HI.I'

9, '

Bpeur
Bbraepx-

KI,I, q

Teunepa-
rypa,'c

Pe:yrurar ucru-
TAHT4[

I lpeAcraBurer H
npeanpr4rrng-

H3TOTOBHTEJI.'{ 14

HE3ABI,ICI'MbIE

I,rHCneKropbI "
50 3 5 ? 5 J 2,1 t9 Hem euduMbtx

npomeqeK.
Pesynamam no-
nowumenauaui



IIPOTOKOJI J\b 8
munoaozo ucnbtmaHun pacmpydHb& mpy6 c coeduneruuem <<RJ>t ,

c ynnomHamenbHblM pesuuorbtM KoJrbtloM mana <BPC>,
ruwcca R9 a coomqemcmeuu c EH 545-2010*

lpegnpnarue lr3roroBrrreJn: OOO <JIIK <Cso6o4nsrft coroo>, r. Jluneqr, Poccraq

,{ara ucnrrrauuq: l5-18.07.2014 r.
IlpeAnaer ucnbrraHrrfl: :rpy6rr DN 400, pa6ouee AaBTIeHI{e 30 6ap.

flpe4cranrnrel v np e Artpprfl'tLrt-u3roroBrreJlt :

,{rzperrop rro HoBbIM TexHoJIof[rIM - Munqenros A.B.
nav. 6ropo no :rpy6omarefinorvry npou:noAcrBy AupeKIII4I'I rro HoBbIM TexHoJIorI4lIM -

An4ponor B.B.
Haq. ceKTopa 3fI 4uperquu rro HoBbIM TexHoJIorwIM - Penes C.B.
Heganucraurre IrHcrIeKTopbI :
:ane.qy+oqlrft orAerloM Ns27 fyTI (I4|IT3P) PE - fynrepon K.M'
saseAlrorqui;ra6oparopr.refi fyTI <I4IIT3b PE - Cupaer A.f.

1. Ilcnrrran[e rep]reuqnocru runalrrl'recrcnM eHYrDeuHnM,qasfleHueM

c noneDe.rnofi HarDygrcoft :

* - Ilcnrrrauue rpoBe.qeuo B coorBercrBtrrr c merogxrofi EN 545-2010 (ra6rllrla l1' nyurr 4)

J1UI HHbIE 3HAqEHHJI flolryqeHnHe gHaqeHIa{

Pesyrlrar
I{CNHTAHN'

flpe4cranri e,nrl
npeAnprxrTrrr-

I'3TOTOBI{TEJI' It HE-

3AB}ICI,IMBIE I4HCNEK-

TOPbI

P, 6ap Harpysra
W , H

Harpyera W, H Konraqe-
CTBO III,IK-

JIOB

Tevnepa-
rypa" "C

Max
36

Mun
J T

24801 25400 24000 20-22 Hem eudu-
Mdx npo-
meqeK.
Pesynamam
noro)tcu-
menuuuti

I



IIPOTOKOJI J\} 9
ucnbrmawun pacmryOubtx mpy6 c coedaaeruuent <RJ>,

c ywromHumeJtbHbbt peSuH.onbw, KoJtb4oM muna <BPC>,
r<ttucca R9

Ilpe4upunrne rr3roroBrrreJn: OOO <JITK <Cso6o4nrrft coxol>>, r. Jftaneqr, Poccu-t

,{ara ncnrrrasus: 19.07.2014 r.
Ilpe4rvrer ncrblTaHrrs:T py6u DN 400, pa6ovee AaBTIeHI'Ie 30 6ap.

flpegcranu:renfi rrp e rnprtlTLrt -I{3roroBI4TeJI{ :

,,{r,rperrop rro HoBIIM TexuoJrorvrlM - MIln'reuros A.B.

na-r. 6ropo no rpy6olurefinorry nporasnoAcrBy AI4peKIILIU rro HoBbIM TexHoJIoruItM -

An4ponor B.B.
Haq. ceKTopa 3fI 4zperquz rro HoBbIM TexHoJIorIlrIM - Penen C.B.

Hesanficurlrre r{HcIreKToprI :
aane4yroqnfi orAerroM Ns27 fyTI (I4[IT3P) PE - fynrepon K.M.

aaae,41'rorqrafi na6oparopueft fyTI (I'IIITSb PE - Cupaee A.f.

1. I{cnrrranne nepMeruqnocru nlrnatrllqecrculr sHYTpeHHnlu,ua greHuen'r

c nonepeqnofi HarpvsKoii:

3aaaHHlIe euaqeHr.rt flony.resuue gnaqeunq

Peay:u,rar
IrcnblTaHu.f,

flpegcraanre:rlt
npeAnpI{tTHt-

II3IOTOBHTEJI' 14 HE-

3ABI,ICI'M6IE I4HCNEK-

TOp6I _

P, 6ap Harpysxa
W , H

Harpysra W, H Kom.r.{e-
CTBO III,IK-

JIOB

Terranepa-
rypa, "c

Max
60

Mun
0

HET HET 20 20 Hem audu-
^4bN npo-
meqeK.
Pesynumam
nololcu-
menuutrti l"'fut''



IIPOTOKOJI J\b 10
munogbtx ucnbtmaHurt pacmpyqHbx c coeduHeuueM "RJ"'

c yruomHurneJtbHbr t pauHorblu Konb4oM mana <TYTON>,
6 coomgemcmeua c |OCT nCO 2531-2012

Ilpe4npnrrne I,I3roroBI,ITeJrb: OAO <JIM3 <Cno6o4nufi coKorD), r. Jllrueqr, Poccrs

.Ilara racnrrraru s: 21.07 .201 4 r.
flpegnrer vrc brrauttfli rpy6u DN 400, pa6ovee.4aBrreHfie 30 6ap.

flpe4crarure.nv p e NrpvflTrtfr-u3roroBl{TeJul :

,{upexrop rro HoBbIM TexHoJrorurlM - Manqenxoe A.B.
nav. 6ropo uo rpy6onrreftuouy upoueao,qcrBy AI,IpeKIII'In rro HoBBTM TexHoJIonlJIM -

AH4ponon B.B.
Haq. cerropa 3lI 4lrperquz rlo HoBbIM TexHoJIoflrJIM - Penee C'B.

He:asuc[rlrre lrucrreKTopbl :
rare4y'rorqufi orAerloM J\b27 fyTI (I4ITI3P> PE - fyrrlepon K.M.

sanegyrorqraft na6oparopuefi fyTI (I4|IT3P> PE - Czpaen A.f.

1. Ilcnrrranne na repMeruqnocrb gHyrDeHHItM r[apocrarnqeclcnM aanreH[enr
npll nonepe.rHofi Harpysre:

I

3a-naHnHe gHaqeHrif, floryreHHHe gHaqeHus

P,6ap Harpy:ra
W , H

P, 6ap Harpycxa
W , H

Bpelrx
BbIAep)K-

M ' 9

Teunepa-
rypa, "c

Pe:ymrar r.rc-
IILITaHI'tt

flpe4crarnre.nrl
npeallpHtTHt-

I43|OTOBHTEJIS I'

He3aBI'ICI-iMLIe I'lH-

cIIeKropbl

50 24801 ) U 25500 2 2 l Hem euduuwx
npomeqek.
Pesynt'mam
noro)r merb-
uuti

. t \

\.i \t'"v' '
t / t

, ,/,{ Lt.t"t '
d,4 rz/z

) 6
TIPI' OTKJIOHEHNII:

JAIAHHbIE 3HAqEHI,I' florryqennrte gnaqenrit

P,6ap Vror or-
KIOHE-HIt'

P'

P, 6ap Yror or-
KJIOHE-HI,I'

p, "

Bpeur
Bbraepx-

Kll, q

Terr,rnepa-

rypa,'c
Pesymrar r.rc-
II},ITAHI-I'

flpe4craen're,ru
npennpvtrrrs-

H3TOTOBI{TEJI' A

HE3ABHCI,IMbIE HH.

cneKrop6I

50 J 50,5 3 2,1 21 Hem audwaaa
npotleqeK.
Pesyaamam
nonoucumerb-
urrtti :ffi



IIPOTOKOJI Ns 11
munonozo ucnbtmaHun pacmpyfirntx mpy6 c coedunenuetlt <RI>,

c ynnomHurnettbHbM pe3uHo^brM KonI'qoM muna <TYTON>),
nracca R9 6 coomqemcmeuu c EH 545-2010*

Ilpe,qnpuarue l{3roroBareJn: OOO <JITK <Cso6o4ulrft corol>>, r. Jlltneqr, Poccrl{

,{ara ncnsrranusz. 22-25.07.2014 r.
Ilpegrvrer rcrrbrraurrfl: rpy6rr DN 400, pa6ovee AaBTIeHI{e 30 6ap.

flpe4crarrErenv fip e NrpvtfrTva-LcroroBl,ITeJrt :

fllrper<rop rro HoBbIM TexHoro 4.sM - Muu'reuros A.B.
nau. 6rOpO uo rpy6OnureftnOrrry npoUSroAcTBy AI,IpeKqLIlI IIO HoBbIM TexHoJIo l.tM -

An4ponon B.B.
Haq. ceKropa 3II gupexqr.ru rlo HoBbrM TexHoJIofuJIM - Penes C.B.
Hesanucurrrre IlHcleKTopbI :
sageAlrorquft orAerloM Il!27 fyn <AT[3P)) PE - fyvepon K'M.
aane4yroqnfi na6oparopueft fyII (I4|IT3P> PE - Cupaer A.f.

1. Ilcnr,rranr.re reptvrerrlqnocrrl .uunapr['recrnM gHyrDeHHnM aaereHne*l
c noneDeqnoft narDysxoft :

* - I{cnrrranne npoBeAeHo B coorBercrBlrtr c uerogxnofi EN 545-2010 (ra6.rInqa 11, nyrnr 4)

JiutaHHbre 3HaqeHI{t flo,ryveHnue :uaveun-n

Pesyrsrar
IICIIbITAHIUI

flpe4crarrarera
flpe.qnpH.sTLI.s-

I,BTOTOBHTEJI' Ti HE-

3ABI'CI,IMbIE I{HCNEK-

TOpbr

P, 6ap Harpycra
w , H

Harpysra W, H Komrqe-
CTBO III,IK-

JIOB

Teunepa-
Typa, "c

Max
-to

Mrln
J I

24801 2s400 24000 t4-20 Hem eudu-
n4dx npo-
meqeK.
Pesyntmam
noroJtcu-
menuuwfi

"#y'''



IIPOTOKOJI J\b 12
acnbtmaHun pacmryOHbtx mpy6 c coeduueuuem <RJtt,

c yruromHumeJtwrbtw pesuHorbw Konbqo muna <TYTON>,
rutacca K9

Ilpegnpnrrne lr3roroBrrreJrs: OOO <JTIK <Cso6o4uufi corol>>, r. Jluneqr, Poccus

,{ara ucnrrrasus,z 26.07.2014 r.
ilpeAnrer rcrlblTaHnq: rpy6r,r DN 400, pa6ovee AaBJTeHI'Ie 30 6ap.

flpe4crarrnenv fip e Atrpwtrprfl-I{3roroBl'ITeJlt :

.ftperrop rro HoBbrM TexHoJIoflLf,M - MI'In'rerroe A.B.
nav. 6ropo no rpy6onnrefinoruy npousaoAcTBy AvpeKqIrII IIo HoBbIM TexHoJIoflIfiM -

Au4ponoa B.B.
Haq. ceKropa 3II ALrperqrau rro HoBbIM TexHoJIorwIM - Pesen C'B.
Hesa.ericuMrre I,IHcneKTopbI :
eane4yrorqnfi orAerloM J\!27 fyII (I4[IT3P> PE - f1'rr'repon K.M.
:are,4yrorqufi na6opatopnef fyII dIIIT3b PE - Clrpaen A.f.

l. I{cnsrranue reppre:ru.rHocr[ r[Han'r[qecrcnM enyrpeHgrlM rasreHxeM

c floneperrnofi HarltySKoft :

JAIAHHbIE 3HAqEHI,I' floirrreHH sre gHa'leHft{

Peym,rar
I4CN6ITAHI,i'

flpegcranuren.r
npeAllpl4tT['I.{-

ITTOTOBHTEJI' U HE-

3ABHCI,IMbIE NHCNEK-

TOpbr

P, 6ap Harpyera
W , H

Harpysra W, H Kolr.rqe-
CTBO III'K.

JIOB

Telrnepa-
rypa, "C

Max
60

Mzn
0

HET 20 1 8 Hem sudu-
MbN npo-
meqeK.

Pesynamam
noro)tcu-
menauatit

(



IIPOTOKOJI J\T 13
ucnbrmaHufl pacmpydHbx mW6 c coeduuenuen <<RJ>,

c ynJtOmnumeJtbHI'LM pe3Anto6btM KonbqOM mUnA <<BPCtt,

rutacca R9

Ilpe4npurrne nsroToBrrTeJrr: ooo <JITK <Cgo6o4nrrft coron>, r. Jluueqr, Pocclrx

Aara ncnrrrasusz 27.07.2014 r.
Ilpeguer ncrblTauuq: rpy6u DN 100, pa6ovee AaBTIeHLIe 40 6ap'

llpe4ctaer.rrenu rrp e,qfipntrr'rt-a3f oroBI'ITeJUI :

,,{npextop no HoBbIM TexuoJror[lM - Munqenroe A'B'

nav. 6ropo no rpy6onr.rrefinouy npousroAcTBy AnpeKrllrrr no HoBbIM TeXHOJIOn'I'M -

An4ponon B.B.
Haq. ceKropa 3fI Arperqun no HoBLIM TexHoJIorrItM - Penes C'B'

Hegasvcr\lrre I4Hc[eKToPbI :
rane4rrorquft orAerloM Ne27 fyII (I4|IT3P) PE - fyrvlepos K'M'

3aBeA''roullrft na6opa'roplleft lyfl <nITISP> PE - Cnpaea A.f'

1. I4cnrrran[e replretrlqnocrrl .urlnaMrlqecrrlM nnYrpenrrrltvr AasreHuetvl

c flonepeqHoft HarpY3Kofi :

3araHHHe gua,{eHlr.fl florqtueHxrte tHaveuN-r

Pe3ynbrar
UCNHTAHI,T'

flpeactaara', cru
IrpeanpHtTI{t-

U3TOTOBT,ITEJI{ I.I HC-

3ABI'CIIMI'IE IiHCNEK.

TOp6I

P, 6ap Vror or-
KJIOHE-HIfi

8 , "

Vrol orxroHe-nu.s

8, "
Ko l.{e-
oTBO qI.rK-

JIOB

Teunepa-
Typa, 'c

Max
60

Mun
0

5 Max
5

Muu
0

20 19 Hem eudu-
I4UX npo-
meqeK.
Pesyrumam
nono cu-
ment'uwi



IIPOTOKOJI J\b 14
ucnbrmaHun pacmpydHbrx mpy6 c coeduHeHueM (RJ))t

c ynJtomHumenbnt tJ'}t pesuHo^btM Konb4oM muna <TYTON>,
KJTACCA K9

IlpeAnpunrue rr3roToB[TeJrr: ooo <JITK <Cso6o4nrrft coro.ir>>, r.. JIurIeuK, Poccuq

,llara ucnsrranns'z 27.07.2014 r.
Ilpe4ue'r rcnblTanrrfl: rpy6u DN 100' pa6ovee AaBrIeHre 40 6ap'

flpe4cranutelu qpeA[pIlrITI{t-[3roroB[TeJIt :

.{rapexrop rro HoBbIM TexHoJIorIrJIM - Munqenron A-B.

Haq. 6ropo IIo Tpy6OJIII Tefinouy nponSaoACTBy ALIpeKqIIE IIo HoBbIM TexHolor[gM -

An4pouon B.B.
Harr. ceKropa 3fI 4I,Ipexqzn IIo HoBbIM TexHoJlornf,M - Peuen C'B'

Hegasrlcllrlrre I4Hc[eKToPbI :
3aBeAyloql4fi orAerloM Ne27 fyTI (I4[IT3P> PE - fyuepon K.M'

saeeA)rcrqrft ra6oparopuefi fyTI <I4lIT3b PB - Cupaen A.f.

1. I4cnsrranne repNrertlqnocrfi rrlnalrfiqecrrltrr sn]'Tpeun[lvl aanJren[eM

c flolleperrHofi Harpy3Koft :

JIUIAIIHbIE 3HAqEHI{' flory.reHHlte sHaqeHlrt

Pesy:rlrar
I,ICN6ITAHI,IC

flpegcranure,'rrl
npeAnpuJITHt-

H3TOTOBIZTEIS T: HE-

3ABHCI'MbIE HHCIIEK-

TOPI'I

P, 6ap Vror or-
KIIOHE.HI,I'

p, "

Vror otxnoHenat

8 , "
Ko:trqe-

CTBO IIHK-

JIOB

Teunepa-
rlpa, 'c

Max
60

Mun
0

5 Max

Mzu
0

20 1 9 Hem eudu-
MUX npo-
meueK.
Pesynumam
noroctcu-
menauwit ,,4'(u,*,,

&kL
{



flpu.noxeHr.re fI.l3

YTBEPXIAIO
,{uperrop rro HoBLTM TexrroJlotlltM
ooo coKoD)

A.B. Mrlrrqenxos
>> 06 2014 r.

ucnrrraunft coegr,rnenlrfi rpy6 trg BqIIIf

r. Jlmreqx

Kolrnccu.r s cocraBe:
l. flpe4ce4arem Kyp,4oxor A.M. - ffrasHlrfi rexuoJror - 3aM. ArlperTopa rro HoBbrM Tex-

HOJION'JIMI

2. Llnersr rcouuccraz fprepor K.M. - saB. maenolr Ne27 fyII LIIITSP PE, srcnepr rncmeft
KaTeropun;

3. Cupaer A.f. - san. ra6oparopueft IYfI LII]T3P P5, ercnepr;
4. Angpouor B.B - uas.6lopo no rpy6orrrefinouy npousBoAcrBy AI,IpeKIII{I4 no HoBbIM

TEXHOJION4'M;

5. Pendn C.B, - nau. cerropa 3fI gupexqru no I{oBbrM TexuoJloflitM

cocrllBr4;ra Hacrorql4ft aKT B ToM, qro B rleplro4 c ABaArIar6 Tperbero no ,@a,qllarb Irlecroe ltront
2014 r, na xcnrlratenrnofi rrJrorqaAre OOO (dITK <Cno6o4rufi coKoJI> qpoBeAenrl trcIrEITaHru

ryy6 us BTIIII| r,r coear,rnerufi rr,ua <<npeccoBirt nocaaro (I[I) Ha npoqHocrr I,I repMerl,rrlHocrb B
coornerc'rnmn c flporparuuoft r,rcnrrranr.rft, yr:eepxadssoit' 27.05.2014 r.

I,{cnwntrns qpoBeAeubr B coorBercrBtrl4 c n.3.5 flporpauunr racnrrranr,rfi.
I{cnumr o6pa:eq - gnlxr:py6na.r IrJIerb c ycJroBHbrM 4uarvrerpou DN 100 c coeAr'rnemleru

Tlrna <([peccoBar noca,ryD) (IIfl). furna ruerr,I 10,82 v.
Myrfra crantnaa c pa3MepaMI,I: Anr.rsa 300 urta, napyxrnrft 4r.rarverp 133 trlrr,r, ToJrql'ma cren-

xr,r 9 lru.
flopr4or racnrrranrai:
1, 3anonnerme rnern no4ofi, ycrauoBKa AaBJreHur 5,0 MfIa.
2. 10 noAr€ruon-onycranufi rueru 6ea rpyeon,3areM c rpy3iMlr no 50 rr, [oABemeHHErMrI

rra KoHrIix [nerr.r. Teuu u pa:pymenr.rfi Her.
3. CogAanre lamenur 15,0 MfIa u l0 no,4rduor-orrycrarryrfi rr'rgrn c rpy3aMlr no 50 xr. Te-

vu r,r parpymenni ner.
4. CogAamre Aasrenne 20, MfIa u no4r€ur,r-onyxaHlrt lrJrerlr c rpy3aMI,I no 50 xr. Ha 3-u

noAr€rr,re [porr3orrrJro pzt3pyrnenl{e cr6lKa.
B rr.ronrerrr pa:pymeurl B crenKe 'rpy6 roruqenue HarlprlxeHut cograBunn 706, 6 MIl4

rpoAorrbnbre Harrprxesne - 144,5 MIIa.
Paspymeuue crrrKa rrpor,r3orrrJro npr.r AaBJreHI ,r, [peBbrm:uoqeM 3aBoAcKoe ncrlrrrareJrbHoe

4aueuue r 1,8 paa.

. t
Kyp4orouA.M. i,l4urt 

'

AnaponosB.B. &d'

lyrr,repon K.M.

Cnpaen A.f.

Pends C.B.



          Приложение П.14 
 

 



 



                                                                                     Таблица №1 скв.727 
 

Физико-химические свойства и фракционный 
состав разгазированной нефти 

Иренское поднятие 
 

Наименование 

Пласт Бш1 
Кол-во 

исследованных Диапазон 
изменения 

Среднее 

значение 
скв. проб. 

1 2 3 4 5 
Вязкость динамическая,  

мПа·с 
при 20°С 
      50°С 

Вязкость кинематическая,  
мм

2
/с 

при 20°С 
       50°С 

Температура застывания, С 
Температура 

насыщ. парафином, С 

4 4  
 

32,20-61,88 
10,33-17,37 

 
 

45,55 
13,34 

4 4  
 

35,66-67,70 
11,69-19,40 

 
 

50,06 
14,94 

4 4 -9…-20 -15 
18,5 

Массовое 
содержание, 

% 

Серы 
Смол 
силикагелевых 
Асфальтенов 
Парафина 
Солей 
Воды 
Мехпримесей 

4 
 
4 
4 
4 
 
4 

4 
 
4 
4 
4 
 
4 

2,08-2,40 
 

12,90-17,97 
4,40-6,13 
2,13-2,36 

 
0,5-3,7 

2,26 
 

15,45 
5,33 
2,23 

Температура плавления  
парафина, С 

4 4 52-54 52,6 

Объёмный 

выход 
фракции, % 

н.к – 100  
до 150 С 
до 200 С  
до 300 С 
до 350 С 

 

4 
4 
4 
4 

4 
4 
4 
4 

0,5-3 
8,5-13 
19,0-23 
44-56 

2 
11 
21 
48 
н/о 

Классификация нефти Тяжёлая, вязкая, смолистая, высокосернистая, 

парафинистая 
 
Данные предоставлены ООО «Лукойл-Пермь». 



                                                                                     Таблица №2 скв.97 
 

Физико-химические свойства и фракционный 
состав разгазированной нефти 

Чураковское поднятие 
 

Наименование 

Пласт Бш1 
Кол-во 

исследованных Диапазон 
изменения 

Среднее 

значение 
скв. проб. 

1 2 3 4 5 
Вязкость динамическая,  

мПа·с 
при 20°С 
      50°С 

Вязкость кинематическая,  
мм

2
/с 

при 20°С 
       50°С 

Температура застывания, С 
Температура 

насыщ. парафином, С 

2 2  
 

13,22-17,79 
5,07-7,35 

 
 

15,52 
6,22 

2 2  
 

1485-20,10 
5,82-8,50 

 
 

17,48 
7,16 

4 4 -20…-21 -20,5 
18,5 

Массовое 
содержание, 

% 

Серы 
Смол 
силикагелевых 
Асфальтенов 
Парафина 
Солей 
Воды 
Мехпримесей 

2 
 
2 
2 
2 
 
2 

2 
 
2 
2 
2 
 
2 

2,15-2,70 
 

16,31-17,78 
2,12-3,07 
1,75-2,50 

 
 

2,42 
 

17,04 
2,60 
2,12 

Температура плавления  
парафина, С 

2 2 53-54 53,5 

Объёмный 

выход 
фракции, % 

н.к – 100  
до 150 С 
до 200 С  
до 300 С 
до 350 С 

 

2 
2 
2 
2 

2 
2 
2 
2 

4-5 
12-18 
22-26 
44-56 

4,5 
15 
24 
45 

 

Классификация нефти Тяжёлая, вязкая, смолистая, высокосернистая, 

парафинистая 
 
Данные предоставлены ООО «Лукойл-Пермь». 
 



          Приложение П.15 
 



 

 



          Приложение П.16 
 

Копии разрешительных документов экспертной организации 
 

 
 



 
 





 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 



@EAEPAJIbHA' CJIYXBA
IO 3ITOIOTUTIEC(OMY, TEXIIOJIO| I{qECITOMY

It ATOMHOMy HAA3OPy
(POCTEXHAI3OP)

BepxHe-AoHcRoe ynpaB,'rerrue O€Aeparr,Hof, o'Iyx6Lr IIo
sKororrqecRoMy, TexrroJroruqecKoMy ri aToMrroMy Harcopy

T e neo o H(47 3)263 -26 - 12, O axc: (4't 3) 27 8 -9 I -39
E-mail: vdon@gosnadzor-m: vi priemnaya@vdon.eosnadzor.ru

www,vdon.gosnadzor.ru
oKllo 00257667, O|PH

nHt,Knn 3665004949/36650 1001

OOO 'JITK "Cno6oguufi cor<on"

398007, r. Jlr4nerrK, rrrr. 3ano4crax,
BnaAgHr.ie 1

BHeCeHO B peecTp

c [pI4 cBoeI{I4eM

YBENOMJIEHI,IE
O BHECEHI|H CBCtrEHI{IT

B peecTp 3aKfl roqeHufi gKcneprr{sr,r IIpoMbrrrr.,'reHHofi 6e3o[acHocru

Bepxne-,{oncKoe ylpaBneHrde oeAep€rnBuoft cryx6'r .'o g*oror'u,recKoMy,

TexHoJrorr4qecKoMy r1 aroMHoMy HaA3Opy paccMorpeno 3a"f,BJreHrre ooo "JITK

"Ceo6o4nrrfi coKor" l'(b 889 ot 17.04.2015 o tsHeoelrrarr 3aKJrrorreHnr gKcrreorr,r3br

npoMbrrrrJreHHoft 6esonacsocrr4 Ha rpy6u u neral 4 r43 BbTCOKOIIpOqHOTO qyryHa c

IIrapoBI4AHhIM rpaQI4TOM AJI' CTpOr4TeJrbCTBa, peKOHCTpyKrIr{r4 r4 KarruraJrbHofo peMoHTa

ue$rerasonpoMblcJloBLlx rpy6onpoeogoe Ne 1 or 15.01.2015, rroAroroBrrerrnoro fVlI

"lIlIT3P" PE, e peec:rp saKrlo.reHr.rfi 9Kc[eprr{3Er ripoMsitrrJreHuofi 6e:onacHocrrz z

coo6ulaer.

3arnroqeulre sKcrreprr,r3br rrpoMbllrlJreHHofi 6esonacHocfl4

garutoqesuft gKcleprra3br npolrtruuenuoi 6esouacHocrr4

perr{crpargzoHHoro HoMepa 13-Ty-025 1 8-2015.

3avrecrute.nl pyKoBoALITentr

Ynpanneuzx

I4cn. A.B. B,racos
Te,r.70-55-28

E.H. lllapanon


