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НАЦІОНАЛЬНИЙ СТАНДАРТ УКРАЇНИ

Н А С Т А Н О В А  Щ О Д О  В И ГО Т О В Л Е Н Н Я , М О Н ТА Ж У  Т А  В И П Р О Б У В А Н Н Я

Т Е Х Н О Л О ГІЧ Н И Х  Т Р У Б О П Р О В О Д ІВ , Щ О  П Р А Ц Ю Ю Т Ь  П ІД  ТИ С КО М  Д О  10 МПа

РУКО ВО ДС ТВО  ПО  И ЗГО ТО ВЛЕН И Ю , М О Н ТА Ж У И ИСПЬІТАНИЮ  
ТЕ Х Н О ЛО ГИ Ч Е С КИ Х  ТР УБ О П РО В О Д О В , КОТОРЬІЕ Р АБ О ТА Ю Т ПОД Д АВЛЕН И ЕМ

Д О  10 МПа

W O R K  M A N U A L ON TH E  M AN U FAC TU R E, IN STALLATIO N  A N D  TESTIN G  OF PRO CESS 
P IPELIN ES W H IC H  O P ER A TE  U N D ER  PR ESSU R E LO W ER  TH AN  10 M Pa

Чинний від 2015-10«01

1 СФЕРА ЗАСТОСУВАННЯ

1.1 Цей стандарт установлює вимоги до виконання робіт з виготовлення, монтажу та 
випробування технологічних трубопроводів з вуглецевої, легованої та високолегованої сталі, які 
працюють під абсолютним тиском до 10 МПа і температурах від мінус 70 °С до плюс 700 °С, 
включаючи трубопроводи вакуумні і трубопроводи холодильних установок, а також трубопроводи, 
футеровані поліетиленом і гумовані.

1.2 Вимоги стандарту не поширюються на трубопроводи електростанцій, шахт, тимчасові, 
радіоактивних речовин, спеціального призначення (атомних установок, киснепроеоди, кріогенні, 
пневмотранспорту тощо), виготовлення, монтаж і випробування яких повинні проводитися від­
повідно до нормативних документів, затверджених у встановленому порядку.

При виготовленні і монтажі мастильних гідравлічних і пневматичних систем загально-про- 
мислового призначення, крім вимог цього стандарту, слід також дотримуватися вимог чинної 
нормативної документації.

1.3 При виготовленні, монтажі і випробуванні трубопроводів пари і гарячої води, трубопроводів 
горючих, токсичних і зріджених газів, компресорних установок, вказаних в 1.1 цього стандарту, слід 
також керуватися вимогами наступних нормативних документів:

-  НПАОП 0.00-1.11;
-  НПАОП 0.00-1.70 у частині газопроводів низького тиску;
-Н П А О П  0.00-1.13;
-  Посилання на інші нормативні документи, що містять спеціальні вимоги до виготовлення і 

монтажу трубопроводів, наведені у розділі 2 цього стандарту.

1.4 Вимоги до виготовлення, монтажу і випробування трубопроводів у цьому стандарті вста­
новлені з  урахуванням категорій трубопроводів згідно з проектною документацією.

1.5 Розробку деталювальних креслень, виготовлення і монтаж трубопроводів слід виконувати 
у відповідності з проектами. Зміни проектів і відхилення від них бажано допускати тільки з дозволу 
організацій, що розробили проекти трубопроводів. Вони можуть бути оформлені у встановленому 
порядку і погоджені із замовником.

1.6 Фарбування трубопроводів слід виконувати згідно з вимогами ДСТУ-Н Б В.2.6-186.

1.7 Зазначені в цьому стандарті операції з промивання, продування, спеціальних видів внут­
рішньої обробки трубопроводів, пневматичного випробування трубопроводів на падіння тиску 
відносяться до пусконалагоджувальних робіт.



2 НОРМАТИВНІ ПОСИЛАННЯ

У цьому стандарті є посилання на такі нормативно-правові, нормативні акти та нормативні 
документи:

Порядок прийняття в експлуатацію закінчених будівництвом об’єктів, затверджений поста­
новою Кабінету Міністрів України від 13.04.2011 №461

Правила охорони поверхневих вод від забруднення зворотними водами, затверджені поста­
новою Кабінету Міністрів України від 25.03.1999 №465 (редакція діє з 30.10.2013)

ДСТУ 1.5:2003 Національна стандартизація. Правила побудови, викладення, оформлення та 
вимоги до змісту нормативних документів

ДСТУ ISO 3651-1:2005 Сталі корозійнотривкі. Визначення тривкості до міжкристалічної корозії. 
Частина 1. Аустенітні та феритно-аустенітні (двофазні) сталі. Випробування на корозію у середо­
вищі азотної кислоти визначенням втрати маси (випробування за Х ’ю)

ДСТУ ISO 3651-2:2005 Сталі корозійнотривкі. Визначення тривкості до міжкристалічної корозії. 
Частина 2. Феритні, аустенітні та феритно-аустенітні (двофазні) сталі. Випробування на корозію 
у сірчанокислотних середовищах

ДСТУ ISO 6309:2007 Протипожежний захист. Знаки безпеки. Форма та колір 

ДСТУ 7237:2011 Система стандартів безпеки праці. Електробезпека. Загальні вимоги та номен­
клатура видів захисту

ДСТУ Б А.2.4-1:2009 Умовні графічні зображення та умовні познаки трубопроводів та їх еле­
ментів

ДСТУ Б А.2.4-4:2009 Основні вимоги до проектної та робочої документації 

ДСТУ Б А.2.4-8:2009 Умовні графічні зображення та умовні познаки елементів санітарно- 
технічних систем

ДСТУ Б А.2.4-10:2009 Правила виконання специфікації обладнання, виробів і матеріалів 

ДСТУ Б В.2.7-262:2011 Гідроізол.Технічні умови 

ДСТУ Б В.2.7-279:2011 Ізол.Технічні умови

ДСТУ 2093-92 Смоли епоксидні діанові неотверджені. Технічні умови 

ДСТУ 2758-94 Вакуумна техніка. Терміни та визначення

ДСТУ ГОСТ 12820-80 Фланцьі стальньїе плоские приварньїе на Ру от 0,1 до 2,5 МПа (от 1 до 
25 кгс/см2). Конструкция и размерьі (Фланці сталеві плоскі приварні на Ру від 0,1 до 2,5 МПа (від 1 до 
25 кгс/см2). Конструкція і розміри)

ДСТУ ГОСТ 12821-80 Фланцьі стальньїе приварньїе встьік на Ру от 0,1 до 20,0 МПа (от 1 до 
200 кгс/см2). Конструкция и размерьі (Фланці сталеві приварні встик на Ру від 0,1 до 20,0 МПа (від 1 
до 200 кгс/см2). Конструкція і розміри)

ДСТУ ГОСТ 12822-80 Фланцьі стальньїе свободньїе на приварном кольце на Ру от 0,1 до
2,5 МПа (от 1 до 25 кгс/см2). Конструкция и размерьі (Фланці сталеві вільні на приварному кільці на 
Ру від 0,1 до 2,5 МПа (від 1 до 25 кгс/см2). Конструкція і розміри)

ДСТУ ГОСТ 17375-83 Детали трубопроводов стальньїе приварньїе из углеродистой и низко- 
легированной стали. Отводьі крутоизогнутьіе типа 3D (R = 1,5 DN). Конструкция (Деталі трубо­
проводів сталеві безшовні приварні з вуглецевої та низьколегованої сталі. Відводи крутовигнуті 
типу 3D (R = 1,5 DN). Конструкція)

ДСТУ ГОСТ 17376-83 Детали трубопроводов стальньїе приварньїе из углеродистой и низко- 
легированной стали. Тройники. Конструкция (Деталі трубопроводів сталеві приварні з вуглецевої 
та низьколегованої сталі. Трійники. Конструкція)

ДСТУ ГОСТ 17379-83 Детали трубопроводов стальньїе бесшовньїе приварньїе из углеродистой 
и низколегированной стали. Заглушки зллиптические. Конструкция. (Деталі трубопроводів сталеві 
безшовні приварні з вуглецевої та низьколегованої сталі. Заглушки еліптичні. Конструкція)



ДСТУ-Н Б А.3.1-11:2008 Настанова з візуального і вимірювального контролю зварних з’єднань 
та наплавок металевих конструкцій

ДСТУ-Н Б А.3.1-23:2013 Настанова щодо проведення робіт з улаштування ізоляційних, оздоб­
люваних, захисних покриттів стін, підлог і покрівель будівель і споруд

ДСТУ-Н Б В.2.1-28:2013 Настанова щодо проведення земляних робіт та улаштування основ і 
спорудження фундаментів

ДСТУ-Н Б В.2.5-66:2012 Настанова з будівництва, монтажу та контролю якості теплових мереж 

ДСТУ-Н Б В.2.6-186:2013 Настанова щодо захисту будівельних конструкцій та споруд від 
корозії

ДБН А.3.1-5-2009 Організація будівельного виробництва

ДБН А.3.2-2-2009 Охорона праці і промислова безпека у будівництві. Основні положення 

ДБН В.1.3-2:2010 Геодезичні роботи у будівництві

ДБН В.2.6-98:2009 Бетонні та залізобетонні конструкції. Основні положення 

ДСТУ В.2.6-199:2014 Конструкції будівель і споруд. Сталеві конструкції. Виготовлення 

НПАОП 0.00-1.11-98 Правила будови і безпечної експлуатації трубопроводів пари і гарячої 
води

НПАОП 0.00-1.13-71 Правила будови і безпечної експлуатації компресорних установок, повіт­
ропроводів і газопроводів

НПАОП 0.00-1.43-85 Правила з техніки безпеки і виробничої санітарії при виробництві аце­
тилену, кисню і газополуменевій обробці металів

НПАОП 0.00-1.59-87 Правила будови і безпечної експлуатації посудин, що працюють під 
тиском

НПАОП 0.00-1.70-71 Правила устройства и безопасной зксплуатации трубопроводов для 
горючих, токсичних и сжиженьїх газов (ПУГ-69) (Правила будови та безпечної експлуатації тру­
бопроводів для горючих, токсичних і зріджених газів (ПУГ-69))

НПАОП 40.1-1.21-98 Правила безпечної експлуатації електроустановок споживачів 

НПАОП 0.00-1.16-96 Правила атестації зварників

НПАОП 0.00-1.63-13 Правила сертифікації фахівців з неруйнівного контролю 

СП 1009-73 Санитарньїе правила при сварке, наплавке и резке металлов (Санітарні правила 
при зварюванні, наплавленні та різкці металів)

СП 1042-73 Санитарньїе правила организации технологических процессов и гигиенические 
требования к производственному оборудованию (Санітарні правила організації технологічних 
процесів і гігієничні вимоги до виробничого устаткування)

ГОСТ 2.317-69 ЕСКД. Аксонометрические проекции (ЄСКД. Аксонометричні проекції)

ГОСТ 9.014-78 ЕСЗКС. Временная противокоррозионная защита изделий. Общие требования. 
(ЄСЗКС.Тимчасовий противокоррозійний захист виробів. Загальні вимоги)

ГОСТ 9.402-80 ЕСЗКС. Покрьітия лакокрасочньїе. Подготовка металлических поверхностей 
перед окрашиванием (ЄСЗКС. Покриття лакофарбові. Підготовка металевих поверхонь перед 
фарбуванням)

ГОСТ 12.1.005-88 ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоньї. 
(ССБП. Загальні санітарно-гігієнічні вимоги до повітря робочої зони)

ГОСТ 12.1.014-84 ССБТ. Воздух рабочей зоньї. Метод измерения концентрации вредньїх 
веществ индикаторньїми трубками (ССБП. Повітря робочої зони. Метод вимірювання концентрації 
шкідливих речовин індикаторними трубками)



ГОСТ 12.1.016-79 ССБТ. Воздух рабочей зоньї. Требования к методикам измерения концен- 
трации веществ {ССБП. Повітря робочої зони. Вимоги до методик вимірювання концентрацій 
речовин)

ГОСТ 12.2.052-81 ССБТ.Оборудование, работающее с газообразньїм кислородом. Общие 
требования безопасности. (ССБП. Устаткування, що працює з газоподібним киснем, Загальні 
вимоги безпеки)

ГОСТ 12.3.002-75 ССБТ. Процессьі производственньїе. Общие требования безопасности 
(ССБП. Процеси виробничі. Загальні вимоги безпеки)

ГОСТ 12.3.003-86 Работьі злектросварочньїе. Общие требования безопасности (Роботи елек­
трозварювальні. Загальні вимоги безпеки)

ГОСТ 12.3.004-75 Термическая обработка металлов. Общие требования безопасности (Тер­
мічна обробка металів. Загальні вимоги безпеки)

ГОСТ 12.3.008-75 ССБТ. Производство покрьітий металлических и неметаллических неорга- 
нических. Общие требования безопасности (ССБП, Виробництво покриттів металевих і неме- 
талевих неорганічних. Загальні вимоги безпеки)

ГОСТ 12.4.009-83 ССБТ. Пожарная техника для защитьі обьектов. Основньїе видьі. Разме- 
щение и обслуживание (ССБП. Пожежна техніка для захисту об’єктів. Основні види. Розміщення і 
обслуговування)

ГОСТ 12.4.035-78 Средства индивидуальной защитьі Щитки защитньїе лицевьіе для сеарщи- 
ков. Технические условия (Засоби індивідуального захисту. Щитки захисні лицьові для електро­
зварників. Технічні умови)

ГОСТ 17.2.3.02-78 Охрана природи. Атмосфера. Метод определения величиньї каплеуноса 
после мокрьіх пьшегазоочистньїх аппаратов (Охорона природи. Атмосфера. Метод визначення 
величини краплеунесення після мокрих пилогазоочисних апаратів)

ГОСТ 1077-79Е Горелки однопламенньїе универсальньїе для ацетиленокислородной сварки, 
пайки и подогрева. Типьі, основньїе параметру и размерьі и общие технические требования 
(Пальники однопопуменеві універсальні для ацетиленокисневого зварювання, пайки і підігріву. 
Типи, основні параметри, розміри і загальні технічні вимоги)

ГОСТ 1497-84 (ИСО 6892-84) Металльї. М етоду испьітания на растяжение (Метали. Методи 
випробування на розтягування)

ГОСТ 2246-70* Проволока стальная сварочная. Технические условия (Дріт сталевий зварю­
вальний. Технічні умови)

ГОСТ 2601-84 Сварка металлов. Терминьї и определения основньїх понятий (Зварювання 
металів. Терміни та визначення основних понять)

ГОСТ 3134-78 Уайт-спирит. Технические условия (Уайт-спірит. Технічні умови)

ГОСТ 3242-79 Соединения сварнью. Методьі контроля качества (З'єднання зварні. Методи 
контролю якості)

ГОСТ 5191-79Е Резаки инжекторньїе для ручного кислородного резания. Типьі, основньїе 
параметрьі и общие технические условия (Різаки інжекторні для ручного кисневого різання. Типи, 
основні параметри і загальні технічні вимоги)

ГОСТ 5614-74 Машиньї для термической резки металлов. Типьі, основньїе параметру и раз- 
мерьі (Машини для термічного різання металів. Типи, основні параметри і розміри)

ГОСТ 6032-89 (ИСО 3651/1-76, ИСО 3651/2-76) Стали и сплавьі коррозионностойкие. Методьі 
испьітания на стойкость против межкристаллической коррозии (Сталі і сплави корозійностійкі. 
Методи випробування на стійкість проти міжкристалічної корозії)

ГОСТ 6465-76 Змаль ПФ-115. Технические условия (Емаль ПФ-115. Технічні умови)

ГОСТ 6613-86 Сетки проволочньїе тканьїе с квадратньїми ячейками. Технические условия 
(Сітки дротяні ткані з квадратними гніздами. Технічні умови)



ГОСТ 6616-74 Преобразователи термозлектрические. Общие технические условия (Пере­
творювачі термоелектричні. Загальні технічні умови)

ГОСТ 6996-66 Сварньїе соединения. Методьі определения механических свойств. (Зварні 
з’єднання. Методи визначення механічних властивостей)

ГОСТ 7122-81 ІІІвьі сварньїе и металл наплавленньїй. Методьі отбора проб для определения 
химического состава (Шви зварні та метал наплавлений. Методи відбору проб для визначення 
хімічного складу)

ГОСТ 7512-82 Контроль неразрушающий. Соединения сварньїе. Радиографический метод 
(Контроль неруйнівний. З'єднання зварні. Радіографічний метод)

ГОСТ 8505-80 Н е ф р а с -3  50/170. Технические условия (Н е ф р а с -3  50/170. Технічні умови) 

ГОСТ 8732-78 Трубьі стальньїе бесшовньїе горячедеформированньїе. Сортамент (Труби ста­
леві безшовні гарячедеформовані. Сортамент)

ГОСТ 8734-75 Трубьі стальньїе безшовньїе холоднодеформированньїе. Сортамент (Труби 
сталеві безшовні холоднодеформовані. Сортамент)

ГОСТ 9293-74 Азот газообразньїй и жидкий. Технические условия (Азот газоподібний і рідкий. 
Технічні умови)

ГОСТ 9466-75 Злектродьі покрьітьіе металлические для ручной дуговой сварки сталей и 
наплавки. Классификация и общие технические условия (Електроди покриті металеві для ручного 
дугового зварювання й наплавлення. Класифікація і загальні технічні умови)

ГОСТ 9467-75 Злектродьі покрьітьіе металлические для ручной дуговой сварки конструк- 
ционньїх и теплоустойчивьіх сталей. Типьі (Електроди покриті металеві для ручного дугового 
зварювання конструкційних та теплотривких сталей. Типи)

ГОСТ 9812-74 Битумьі нефтяньїе изоляционньїе. Технические требования (Бітуми нафтові 
ізоляційні. Технічні умови)

ГОСТ 10052-75 Злектродьі покрьітьіе металлические для ручной дуговой сварки вьісоко- 
легированньїх сталей с особьіми свойствами. Типьі (Електроди покриті металеві для ручного 
дугового зварювання високолегованих сталей з особливими властивостями. Типи)

ГОСТ 12221-79 Аппаратура для плазменно-дуговой резки металлов. Типьі и основньїе пара­
метри (Апаратура для плазмо-дугового різання металів. Типи і основні параметри)

ГОСТ 12707-77 Грунтовки фосфатирующие. Технические условия (Ґрунтовки фосфатуючі. 
Технічні умови)

ГОСТ 12815-80 Фланцьі арматурьі, соединительньїх частей и трубопроводов на Ру от 0,1 до 
20 МПа (от 1 до 200 кгс/см2). Типьі. Присоединительньїе размерьі и размерьі уплотнительньїх 
поверхностей (Фланці арматури, з’єднувальних частин і трубопроводів на Ру від 0,1 до 20 МПа 
(від 1 до 200 кгс/см2). Типи. Приєднувальні розміри і розміри ущільнювальних поверхонь)

ГОСТ 14782-86 Контроль неразрушающий. Соединения сварньїе. Методьі ультразвуковеє 
(Контроль неруйнівний. З’єднання зварні. Методи ультразвукові)

ГОСТ 15180-86 Прокладки плоские зластичньїе. Основньїе параметрьі (Прокладки плоскі елас­
тичні. Основні параметри)

ГОСТ 16037-80 Соединения сварньїе стальньїх трубопроводов. Основньїе типьі, конструк- 
тивньїе злементьі и размерьі (З'єднання зварні сталевих трубопроводів. Основні типи, конст­
руктивні елементи та розміри)

ГОСТ 16504-81 Система государственньїх испьітаний продукции. Испьітания и контроль ка- 
чества продукции. Основньїе терминьї и определения (Система державних випробувань продукції. 
Випробування та контроль якості продукції. Основні терміни та визначення)

ГОСТ 18442-80 Контроль неразрушающий. Капиллярньїе методьі. Общие требования (Конт­
роль неруйнівний. Капілярні методи. Загальні вимоги)



ГОСТ 20799-88 Масла индустриальньїе. Технические условия (Мастила індустріальні. Тех­
нічні умови)

ГОСТ 23055-78 Контроль неразрушающий. Сварка металлов плавлением. Классификация 
сварньгх соединений по результатам радиографического контроля {Контроль неруйнівний. Зва­
рювання металів плавленням. Класифікація зварних з’єднань за результатами радіографічного 
контролю)

ГОСТ 23479-79 Контроль неразрушающий. Методьі оптического вида. Общие требования 
(Контроль неруйнівний. Методи оптичного виду. Загальні вимоги)

ГОСТ 25129-82 Ґрунтовка ГФ-021. Технические условия (Ґрунтовка ГФ-021. Технічні умови)

ГОСТ 26388-84 Соединения сварньїе. Методьі испьітаний на сопротивляемость образованию 
холодньїх трещин лри сварке плавлением (З'єднання зварні. Методи випробувань на опірність 
утворенню холодних тріщин при зварюванні плавленням)

СНиП 3.03.01-87 Несущие и ограждающиеконструкции (Несучі та огороджувальні конструкції)

СНиП 3.05.05-84 Технологическое оборудоеание и технологические трубопроводу (Техноло­
гічне обладнання та технологічні трубопроводи)

СНиП ІІІ-42-80 Магистральньїе трубопроводьі (Магістральні трубопроводи)

З ТЕРМІНИ ТА ВИЗНАЧЕННЯ ПОНЯТЬ

У цьому стандарті використано терміни, встановлені у ГОСТ 2601, ГОСТ 16504.
Нижче подано терміни, додатково використані у цьому стандарті, та визначення їх понять.

3.1 високолегована сталь
Сталь, в якій сумарний вміст легуючих елементів складає більше ніж 10 %

3.2 гаммаграфічний контроль
Метод неруйнівного контролю, який використовує властивість гамма-випромінення радіоак­

тивних ізотопів (кобальту-60, цезію-137, іридію-192 тощо) проникати крізь товщу металу

3.3 зварювальне обладнання
Основне та допоміжне обладнання, що призначене для виконання зварювання

3.4 зварювальні матеріали
Матеріали, за допомогою яких виконують зварювання (електроди, дріт)

3.5 капілярний метод
Використання капілярного проникнення індикаторних рідин у поверхневі порожнини та 

наскрізні несу цільності матеріалу об’єкта контролю та реєстрації індикаторних слідів візуальним 
способом або за допомогою перетворювача

3.6 кольоровий метод
Виявлення дефектів по кольоровому індикаторному сліду у візуальному випромінюванні

3.7 контрольний стик
Стик, який виконується перед виконанням зварювання конструкції з метою перевірки техно­

логи зварювання та зварювальних матеріалів

3.8 корозія
Природне руйнування металу як результат хімічної чи фізико-хімічиої взаємодії з навколишнім 

середовищем



3.9 магнітопорошковий метод
Метод неруйнівного контролю, побудований на реєстрації магнітних полів розсіювання над 

дефектами з використанням в якості індикатора феромагнітного порошку або магнітної суспензії

3.10 металографічні дослідження
Комплекс випробувань та аналітичних заходів, які спрямовані на вивчення макроструктури та 

мікроструктури металів, дослідження закономірностей утворення структури і залежностей впливу 
структури на механічні, електричні та інші властивості металу (сплаву)

3.11 механічні випробування
Комплекс випробувань, які зазвичай проводять для того, щоб з’ясувати поведінку металу у 

певному напруженому стані (види випробувань: статичний розтяг, статичний вигин, сплющування)

3.12 мікрокристалічна корозія
Вид корозії, за якого руйнування металу відбувається переважно вздовж меж зерен (кри­

сталів)

3.13 низьколегована сталь
Сталь, в якій сумарний вміст легуючих елементів складає менше ніж п'ять відсотків

3.14 радіографічний метод
Метод неруйнівного контролю, побудований на перетворенні радіаційного зображення конт­

ролюючого об'єкта в радіографічний знімок або запис цього зображення на запам’ятовуючий 
пристрій з подальшим перетворенням у світлове зображення

3.15 різнорідні сталі
Сталі різних структурних класів

3.16 сплющування
Технологічна проба, яка полягає в сплющуванні зварної трубної заготовки для визначення 

пластичності стикового з’єднання труб. Заготовка стискається під пресом до появи першої тріщини 
на поверхні труби або до певної величини просвіту, яка задана технічними умовами

3.17 статичний вигин
Технологічна проба, яка полягає у вигині певним чином підготовленого зразка з повільно 

зростаючим зусиллям. Випробування проводять для визначення здатності металу витримувати 
задану пластичну деформацію

3.18 статичний розтяг
Технологічна проба, яка полягає у розтягуванні певним чином підготовленого зразка, що 

вирізаний із зварного з’єднання, на спеціальній розривній машині. Випробування проводять з 
метою визначення границі плинності, тимчасового опору ту відносного подовження металу

3.19 стилоскопіювання
Спектральний аналіз з метою визначення хімічного складу основних та зварювальних мате­

ріалів

3.20 термічна обробка; термообробка
Процес зміни структури сталей, кольорових металів та сплавів при нагріванні до певних 

температур і наступному охолодженні з певною швидкістю

3.21 технологічні трубопроводи
Трубопроводи, що призначені для транспортування в межах промислового підприємства або 

групи цих підприємств сировини, напівфабрикатів, готового продукту, допоміжних матеріалів, що 
забезпечують ведення технологічного процесу і експлуатацію устаткування (пара, вода, повітря, 
гази, холодоагенти, мазут, мастила, емульсії тощо), відходів виробництва при агресивних стоках, 
а також трубопроводи оборотного водопостачання



3.22 ударний вигин
Технологічна проба, яка полягає у руйнуванні зразка з V- або U-подібним розрізом ударом 

маятникового копра. Випробування проводять з метою визначити ударну в'язкість або роботу 
удару, або процентне співвідношення крихкої і в’язкої складових поверхні зламу

3.23 ультразвуковий контроль
Метод неруйнівного контролю, який використовує пружні коливання та хвилі ультразвукових 

частот

3.24 умовний прохід
Номінальний параметр, який застосовується при описі трубопровідних систем, і характеризує 

ознаку при монтажі і підгонці один до одного деталей трубопроводу (труб, фітингів, арматури)
Умовний прохід приблизно відповідає діаметру просвіту елемента трубопроводу. Він не має 

одиниці виміру і вказується, наприклад, як DN 100 або Dy100.

4  ПОЗНАКИ ТА СКОРОЧЕННЯ

У цьому стандарті використано загальноприйняті познаки та скорочення, встановлені у 
ДСТУ 1.5.

Нижче подано скорочення, які додатково використані у цьому стандарті, та визначення цих 
скорочень.

4.1 ЕСЗКС -  єдина система захисту від корозії та старіння

4.2 КДК -  комплект деталювальних креслень

4.3 ПВР -  проект виконання робіт

4.4 СПДБ -  система проектної документації для будівництва

4.5 ССБП -  система стандартів безпеки праці

5 СКЛАД І ПРАВИЛА ВИКОНАННЯ ДЕТАЛЮВАЛЬНИХ КРЕСЛЕНЬ ДЛЯ ВИГО­
ТОВЛЕННЯ ТРУБОПРОВОДІВ

5.1 Генпідрядник забезпечує, а монтажна організація одержує від генпідрядника (або за 
узгодженням з ним безпосередньо від замовника) необхідний комплект робочої документа ції з 
підписом замовника на кожному кресленні (екземплярі) про приймання їх до виробництва.

5.2 Деталювальні креслення, як правило, розробляють для трубопроводів з умовним діа­
метром 50 мм і більше (у межах окремих установок, цехів тощо), що мають своє маркування (номер) 
у робочих кресленнях*. В окремих випадках на замовлення монтажних організацій можуть бути 
розроблені деталювальні креслення для трубопроводів з умовним діаметром менше ніж 50 мм.

5.3 Деталювальні креслення розробляються, як правило, проектними групами підрядних 
організацій на об’єкт в цілому, окрему його частину, групи ліній трубопроводів або їх частин.

5.4 При виконанні деталювальних креслень слід дотримуватися вимог Системи проект­
ної документації для будівництва, зокрема ДСТУ Б А.2.4-1, ДСТУ Б А.2.4-4, ДСТУ Б А.2.4-8, 
ДСТУ Б А.2.4-10 тощо.

5.5 Комплект деталювальних креслень (КДК) може містити: зведену відомість документів, 
пояснювальну записку, відомості документів, зведені специфікації матеріалів і виробів, деталю­
вальні креслення.

5.6 Зведена відомість документів визначає склад розробленої документації і виконується 
відповідно до ДСТУ Б А.2.4-4.

* Деталювальні креслення можуть також розроблятися на трубопроводи із пластмас. Для трубопроводів зі 
спеціальних матеріалів (із внутрішнім покриттям, графітопластових, керамічних, каменеливарних тощо) у 
складі проекту можуть бути розроблені аксонометричні схеми із вказівкою їх розмірів і специфікації 
матеріалів.



5.7 Пояснювальна записка складається на об’єкт в цілому, його частину, групу ліній трубо­
проводів або частин, на які розробляються деталювальні креслення, і призначена для характе­
ристики об’єкта розробки. У пояснювальній записці можуть бути зазначені, за наявності, місця 
відхилень від проекту, які погоджені з розробником проекту.

5.8 Відомість документів складається з метою визначення складу документації кожної частини 
об’єкта.

5.9 Зведена специфікація обладнання, матеріалів і виробів розробляється у відповідності з 
ДСТУ Б А.2.4-10 та визначає типорозміри та кількість матеріалів і виробів для кожної з частин 
об’єкта. Зведена специфікація складається з розділів, які слід розташовувати в зазначеній 
послідовності: труби; деталі трубопроводів; арматура; кріпильні вироби; прокладки і кріплення 
трубопроводів. У межах кожного розділу вироби слід групувати згідно з державними, галузевими 
стандартами або технічними умовами, видами матеріалів і розмірами. До специфікації не вклю­
чають окремі види виробів і матеріали, номенклатуру і кількість яких визначає будівельно- 
монтажна організація, виходячи з чинних технологічних та виробничих норм.

5.10 Деталювальні креслення, які розробляються на кожну групу трубопроводів, можуть міс­
тити графічне зображення загального виду цієї групи у вигляді аксонометричної схеми без 
масштабу відповідно до ГОСТ 2.317^ яка пояснюється даними (найменування і номер продукту, 
класифікація лінії трубопроводу, робочі параметри {тиск і температура), види і параметри випро­
бування на міцність і герметичність, кількість вузлів у групі, номери трубопроводів, що підклю­
чаються, номери креслень вихідної документації, особливі умови на виготовлення і випробування 
групи трубопроводів) і специфікацію матеріалів і виробів.

5.11 Деталювальні креслення можуть виконуватись одним із двох варіантів: з  розбивкою на 
елементи, які специфікуються за системою шифрування (приклад креслення -  додаток А); 
із проставлянням ланцюжків розмірів (приклад креслення -  додаток Б).

5.12 На кожному деталювальному кресленні лінії технологічного трубопроводу доцільно 
показувати: габаритні розміри ділянок трубопроводів; висотні відмітки як мінімум однієї точки; 
прив'язки до осей будівельних конструкцій як мінімум однієї із точок трубопроводів; кріплення 
трубопроводів; місця проходу трубопроводу через будівельні конструкції та їх координуючі розміри; 
місця встановлення засобів контролю і автоматизації; напрямок руху продукту, який транспор­
тується по трубопроводу; номери трубопроводів і номери апаратів, до яких підключають дану лінію; 
номери вузлів і їх межі; номери позицій деталей, арматури, патрубків або елементів з їх границями 
по специфікації матеріалів і виробів на трубопроводи; таблиця зварених стиків. Для ліній І і II 
категорій стики слід нумерувати.

5.13 На деталювальному кресленні, виконуваному з розбивкою на елементи, які специфіку­
ються у відповідності з системою шифрування, крім відомостей, перерахованих у 5.12 цього 
стандарту, можуть бути показані розміри, що координують місця встановлення арматури і номери 
позицій елементів і їх  межі.

5.14 У таблиці елементів деталювального креслення, яке виконується у відповідності з сис­
темою шифрування, у графі "характеристика елементів" вказується габарит елемента і перелі­
чуються одна за одною усі складові його деталі, розташовані в ньому по технологічному про­
суванню продукту. Елементи доцільно групувати згідно з типорозмірами, стандартами і матеріа­
лами труб.

5.15 Умовні познаки в деталювальних кресленнях відповідають вимогам ДСТУ Б А.2.4-1, 
ДСТУ Б А.2.4-4, ДСТУ Б А.2.4-8 (таблиці 1 -6)



Таблиця 1 -  Умовні графічні зображення технологічних трубопроводів та їх елементів

Найменування Умовне зображення

1 Трубопроводи: 
а) видимі

б) невидимі

2 З’єднання трубопроводів: 
а) загальне позначення

б) з невикористаною можливістю приєднання

- 4 г -
в) з використаною можливістю приєднання

- 4-

3 Місце приєднання (для відбору енергії або вимірювального 
приладу):
а) у неприеднаному положенні

б) в приєднаному положенні
— х < —

4  Перети н трубоп ровод ів

4 -  4
або

5 Злив рідини з системи:
а) без можливості приєднання елемента для зливу

б) з можливістю приєднання елемента для зливу

*

6 Місце випуску повітря (газу):
а) без можливості приєднання елемента для відводу

V  ^

б) з можливістю приєднання елемента для відводу

<7
7 Трубопровід з вертикальним стояком --------- • --------

--------- •

8  Трубопровід гнучкий, шланг X J -  H r n v

9 Ізольована ділянка трубопроводу
Ч Ш г

10 Трубопровід у трубі (футлярі) І .  І 

І І

11 Трубопровід у сальнику І і  І 

г  і— 1



Продовження таблиці 1

Найменування Умовне зображення

12 З’єднання трубопроводів рознімне: 
а) загальне позначення

б) фланцеве

в) штуцерне різьбове

г) муфтове швидко рознімне
- в -

д) муфтове різьбове —

е) муфтове еластичне о
ж) розтрубне

13 Поворотне з’єднання: 
а) однолінійне

б) трьохлінійне

14 Кінець трубопроводу під рознімне з'єднання: 
а) загальне позначення І

б) фланцеве

в) штуцерне різьбове --------------------- [

г) муфтове швидко рознімне --------------------- г

д) муфтове різьбове --- г

є) муфтове еластичне
----------------- М г

15 Кінець трубопроводу з заглушкою (пробка): 
а) загальне позначення

б) фланцевий

в) різьбовий -------------------  -

г) розтрубний
— 6

16 Деталі з'єднання трубопроводів*: 
а) трійники різні

- L -  у -  ^

б) хрестовини різні +



Продовження таблиці 1

Найменування Умовне зображення

в) коліна, відводи з різними кутами /

г) розгалуження, колектор, гребінка

д) підставка пожежна - о —

є)трійник з пожежною підставкою

ж) хрестовина з пожежною підставкою

+
з)випуск ' j

17 Перехід, перехідник, патрубок перехідний: 
а) загальне позначення <3
б) фланцевий КІ
в) штуцерний м
г) розтрубний XI
д) розтруб-фланець хі
е) розтруб-гладкий кінець ха
ж) вентиляційний

18 Трійник перехідний: 
а) прямий

б) прямий низький
> ^ ]

19 Трійник прямий низький

20 Трійник прямий компенсаційний

Т

21 Хрестовина двоплоскісна

22 Муфта:
а) загальне позначення ) — с
б) насувна > = <



Продовження таблиці 1

Найменування Умовне зображення

23 Швидкорознімне з’єднання в з’еднанному положенні: 
а) без запірного елемента — >..|ч—
б) з запірним елементом

24 Швидкорознімне з’єднання в роз’єднаному положенні: 
а) без запірного елемента >||< —
б) з запірним елементом

25 Компенсатор:
а) загальне позначення

л
б) П-лодібний

s

в) ліроподібний Q
г) лінзовий

д)хвилястий

є) Z-подібний - Г\ г
ж) сильфонний

•

з) кільцеподібний Q
і) телескопічний

к)патрубок

26 Місце опору з витратами:
а) залежними від в'язкості робочого середовища

б) не залежними від в'язкості робочого середовища

X

27 Опора трубопроводу: 
а) нерухома

- х -
б) рухома (загальне позначення)



Кінець таблиці 1

Найменування Умовне зображення

в) шарикова п а

г) напрямна

д) ковзна
У / Ш

є)коткова о
ж) пружна f

28 Підвіска: 
а) нерухома X
б) напрямна

в) пружна

29 Гаситель гідравлічного удару
-  з -

ЗО Мембрана прориву ~тт~
_L  J_

31 Гідрант підземний на мережі Jb-
32 Гідрант підземний на відгалуженні

33 Гідрант надземний на мережі -5-
34 Гідрант надземний на відгалуженні

£ _
35 Колонка водорозбірна

36 Колодязь - О

37 Колодязь промивний ч >
38 Дощоприймач

39 Дюкер -о  о-
* Позначення елементів допускається зображати в відповідності з їх дійсною конфігурацією.
Примітка. З’єднання деталей з’єднань (16) і компенсаторів (25) з іншими елементами трубопроводів 

зображують відповідно до 12 цієї таблиці



Таблиця 2 -  Умовні графічні зображення напрямку потоку рідини, повітря, ліній механічного 
зв'язку та регулювання, елементів приводу

Таблиця 3 -  Умовні графічні зображення баків, насосів, вентиляторів, форсунок

Найменування Умовне зображення

1 Бак:
а) відкритий під атмосферним тиском

б) закритий з тиском вище атмосферного о
в) закритий з тиском нижче атмосферного о

2 Форсунки — <
3 Насос ручний

4 Насос відцентровий -єі
5 Насос струминний (ежектор, інжектор, елеватор)

6 Вентилятор: 
а) радіальний (§7
б) осьовий 0

Найменування Умовне зображення

1 Напрямок потоку рідини ►

2 Напрямок потоку повітря — о —

3 Лінія механічного зв’язку

4 Регулювання

/

5 Привід: 
а)ручний

б) електромагнітний 1

1

в) електромашинний
® =

г) мембранний

ф =

д) поплавковий
< ! >



Таблиця 4 -У м овн і графічні зображення сифонів, вставок, ревізій, підводу рідини та повітря 
під тиском

Найменування Умовне зображення

1 Сифон (гідрозатвор)

І Г  І Г  І Я

2. Вставка:
а) амортизаційна

б) звукоізолююча

в) електроізолююча

Ф
3 Ревізія

х >—

4 Підвід рідини під тиском
►—

5 Підвід повітря під тиском
D ---------------

Таблиця 5 -  Умовні графічні зображення арматури {вентилів, клапанів, затворів, засувів, кранів, 
водомірів)

Найменування Умовне зображення

1 Вентиль (клапан) запірний: 
а) прохідний

м

б) кутовий
&

2 Вентиль (клапан) триходовий
№

3 Вентиль (клапан) регулюючий: 
а) прохідний

б)кутовий

&

4 Клапан зворотний: 
а) прохідний

X

б)кутовий

5 Клапан запобіжний: 
а) прохідний

&

б) кутовий

h



Кінець таблиці 5

Найменування Умовне зображення

6 Клапан дросельний ж
7 Клапан редукційний

8 Клапан повітряний автоматичний (вантуз) V
9 Засувка IX]
10 Затвор поворотний ч
11 Кран:

а) прохідний м
б) кутовий

12 Кран триходовий:
а) загальне зображення №
б) з Т-подібною пробкою №
в) з Г-подібною пробкою

13 Кран чотириходовий

ф
14 Кран кінцевий: повне спрощене

а) загальне зображення о+ -+
15 Водомір -ЕЇШг

Таблиця 6 -  Умовні додаткові позначення на деталювальних кресленнях технологічних 
трубопроводів

Найменування Позначення на деталювальному кресленні

Межа елемента і

І
і

Межа вузла V
і

А
Позиція елемента ®
Позиція вузла:
1 -  порядковий номер вузла 
4 -  кількість вузлів у  лінії ©



Кінець таблиці б

Найменування Позначення на деталювальному кресленні

Ділянка трубопроводу, яка встановлюється на 
монтажі

К .  П ГК  /Л
)------ 1 > — (111 X  II— С h-J

IS  U IV  4 J  \ !

Лінія, яка не розроблюється на даній схемі k

/_ _ _  лін_1020_ 

57x3,5

Прохід трубопроводу через будівельні 
конструкції, через стіну, через перекриття

’----------Р--------*

6000
.1.

Кути повороту в площині

у  N L

х  >Г ------------------------»
у / ,  ь

Кути повороту в просторі



5.1 S Координатна сітка об'єкта -  графічна безмасштабна схема послідовного розташування 
будівельних осей і рядів -  виконується відповідно до рекомендованого додатка В.

5.17 Умовні познаки деталей, що застосовуються в деталювальних кресленнях, які викону­
ються у відповідності з системою шифрування:

відводи безшовні з кутом повороту 90° -  Г90 
відводи безшовні з кутом повороту 60° -  Г60 
відводи безшовні з кутом повороту 45° -  Г45 
відводи безшовні з кутом повороту 30° -  ГЗО 
трійники рівнопрохідні -  Т
трійники перехідні -  Т57*
переходи концентричні -  П57*
переходи ексцентричні -  ПЕ57*
заглушки еліптичні -  Д
заглушки пласкі -Д п
* Цифра визначає зовнішній діаметр труби, що приєднується, або деталі, що відрізняється від діаметра, 

відповідно до якого групують елемент. В умовну познаку зварних деталей вводиться буква 3, наприклад, 
ЗГ90, ЗП57.

5.18 Умовні познаки фланців, що застосовувуються в таблиці елементів на деталювальному 
кресленні, відповідають вимогам таблиці 7. Умовна познака фланця складається із записаних по 
порядку один за одним зліва направо умовної познаки типу фланця, величини його умовного тиску 
(у МПа) і виконання ущільнювальної поверхні відповідно до ГОСТ 12815.

Таблиця 7 -  Умовні познаки фланців у таблиці елементів на деталювальних кресленнях

Тип фланця Нормативний документ Умовна познака фланця

Плоский приварний ДСТУ ГОСТ 12820 Ф1-1

Приварний в стик ДСТУ ГОСТ 12821 ФВ4-2

Вільний на приварному кільці ДСТУ ГОСТ 12822 ФК2,5-1

5.19 При виконанні деталювальних креслень технологічних трубопроводів із застосуванням 
засобів електронно-обчислювальної техніки вхідною інформацією для проектування є набір 
необхідних відомостей про кожний виріб (кожну характерну точку) трубопровідної лінії, що включає 
в себе: найменування виробу (умовна познака у відповідності з нормативним документом), його 
масові і геометричні характеристики, абсолютні координати центра виробу в просторі, прив’язані 
до оброблюваного об'єкта (в даному стандарті цей спосіб проектування не розглядається).

6 ПРИЙМАННЯ, СКЛАДУВАННЯ ТРУБ, ДЕТАЛЕЙ, АРМАТУРИ ТА ІНШИХ ВИРОБІВ 
І МАТЕРІАЛІВ

6.1 Основні технічні вимоги

6.1.1 До початку монтажних робіт монтажна організація отримує від замовника супровідну 
документацію (паспорт, сертифікати тощо) підприємств-постачальників на труби, деталі, арматуру 
та інші вироби і матеріали, що підтверджують їх якість і відповідність технічним умовам на виго­
товлення. Згідно з супровідною документацією доцільно перевірити відповідність марок, розмірів 
та інших характеристик виробів і матеріалів робочій документації, згідно з якою повинен здій­
снюватися монтаж трубопроводів.

6.1.2 У межах терміну дії гарантії підприємстеа-виробника арматура розбиранню і ревізії не 
підлягає, за винятком випадків, коли це передбачено чинною нормативно-технічною докумен­
тацією.



6.1.3 Арматура, на яку минув гарантійний строк, зазначений у технічних умовах, а при від­
сутності такої вказівки -  після закінчення року після виготовлення, може бути прийнята для монтажу 
тільки після проведення замовником ревізії, виправлення дефектів, випробувань, а також інших 
робіт, передбачених експлуатаційною документацією. Результати проведених робіт мають бути 
занесені у формуляри, паспорти й іншу супровідну документацію.

6.1.4 Розбирання виробів трубопроводів, які поступили опломбованими з підприемств-вироб- 
ників, забороняється, за винятком випадків, зазначених у 6.1.3 цього стандарту.

6.1.5 Труби, деталі та інші вироби (крім арматури), що не мають сертифікатів або паспортів 
заводів-виробників, а також такі, що були у використанні, можуть бути використані для монтажу 
трубопроводів II категорії і нижче за наявності документів, підписаних відповідальними пред­
ставниками замовника, про їхню перевірку та випробування на відповідність вимогам проектної 
документації або стандартам.

6.1.6 При прийманні труб і деталей візуально-оптичним методом неруйнівного контролю до­
цільно перевіряти:

-наявн ість маркування і клейма ВТКзаводу-постачальника;
-  розміри зовнішнього діаметра, товщини стінок та овальності на приєднувальних кінцях у 

перпендикулярних площинах;
-  якість зовнішньої і внутрішньої поверхонь- Поверхня не може мати пелен, закатів, тріщин, 

розривів, а також глибоких вм’ятин, рисок і інших дефектів, що приводять до мінусових відхилень 
товщини стінки більше допустимих;

-  якість різьби на кінцях труб;
-  відповідність марок матеріалів, механічних властивостей, хімічного складу, технологічних 

випробувань і режимів термообробки тим, які зазначені у проекті.

6.1.7 При прийманні трубопровідної арматури доцільно перевіряти:
-  наявність документів, що підтверджують проведення заводом-виробником випробувань на 

міцність і герметичність;
-  відповідність маркування та відмітного фарбування її  призначенню, матеріалу, а також 

наявність стрілки, що вказує напрямок руху продукту;
-  комплектність (наявність відповідних фланців і кріпильних деталей спеціального призна­

чення);
-  плавність і легкість ходу шпинделя і запірних пристроїв, пристроїв затягування сальників;
-  наявність заглушок на прохідних отворах і ущільнювальних поверхнях фланців і відсутність 

ушкоджень ущільнювальних поверхонь;
-  наявність на фланцях отворів під болти і шпильки;
-  відсутність тріщин на корпусах і кришках.

6.1.8 При прийманні лінзових, сильфонних і сальникових компенсаторів доцільно перевіряти:
-  комплектність -  наявність стяжного пристрою (якщо він обумовлений поставкою), відповідних 

фланців, прокладок і кріпильних деталей (для фланцевих компенсаторів), інструкцій, паспортів;
-  відсутність механічних ушкоджень на корпусі і стяжних пристроях;
-  відповідність компенсуючої здатності компенсатора тій, яка наведена в паспорті.

6.1.9 При прийманні фланців, прокладок, опор, підвісок і болтів (шпильок) з гайками доцільно 
перевіряти їхню комплектність, відсутність механічних ушкоджень ущільнювальних поверхонь 
фланців і різьблень болтів і шпильок.

6.1.10 Усунення дефектів, виявлених у процесі приймання, є обов’язком постачальної орга­
нізації.



6.2 Складування, зберігання і транспортування

6.2.1 Труби, деталі, арматуру та інші вироби і матеріали, що отримані для монтажу трубо­
проводів, доцільно транспортувати, складувати і зберігати розсортованими згідно з типами, мате­
ріалами та розмірами.

6.2.2 Сталеві труби складуються на відкритих або під навісом спеціально підготовлених май­
данчиках, у штабелях або на стелажах з використанням інвентарних пристосувань (ложементів, 
підбивок, прокладок з кінцевими упорами, металевих упорів), що забезпечують стійкість труб у 
штабелі (на стелажі), безпеку робітників, і виключають можливість механічного ушкодження 
поґрунтованих і ізольованих труб. Для поверхні майданчиків бажано мати ухил від 1,5° до 2° для 
забезпечення стоку атмосферних опадів.

Підбивки і прокладки в штабелях слід розташовувати в одній вертикальній площині. Висота 
штабеля має бути не більше ніж 3 м.

Склад відкритого зберігання труб доцільно планувати з наскрізним або круговим проїздом 
завширшки не менше ніж 4,5 м для транспортних і вантажопідйомних засобів.

Між суміжними штабелями (стелажами)доцільно зробити проходи шириною не менше ніж 1 м.
Відстань від штабелю до брівки природнього укосу або кріплення виїмки може бути не менше 

ніж 1 м.
При складуванні труб не рекомендується:
-  укладати в один штабель (стелаж) труби різного діаметра;
-  укладати труби верхнього ряду до закріплення труб нижнього ряду;
-  складувати разом ізольовані (або поґрунтовані) і неізольовані труби;
-укладати  труби в похилому положенні, тобто з обпиранням поверхні труби на крайки труб, які 

лежать нижче.

6.2.3 Деталі трубопроводів і арматура можуть зберігатися в складських приміщеннях або під 
навісами (укриттями). При зберіганні і транспортуванні вентилів і засувок їх затвори доцільно 
щільно закрити, а при транспортуванні кранів -  перебувати у відкритому стані.

6.2.4 Труби, деталі і арматуру з вуглецевої і високолегованої сталі слід складувати і транс­
портувати окремо, при цьому труби, деталі і арматуру з високолегованої сталі доцільно охороняти 
від контакту з виробами і конструкціями з вуглецевої сталі.

6.2.5 Зварювальні, лакофарбові, а також полімерні та інші неметалічні матеріали і вироби з них 
доцільно зберігати і транспортувати відповідно до вимог документації підприємств-виробників, 
ПВР, а також інструкцій виробників з їх застосування.

6.2.6 При стропуванні труб і інших виробів з високолегованої сталі в місцях контакту їх 
поверхонь із стропами доцільно застосовувати неметалеві підбивки. Стропування трубопровідної 
арматури бажано проводити тільки за корпус; не рекомендується стропування її за штурвали, 
сальники, важелі тощо.

6.2.7 Транспортування труб, деталей, арматури та інших виробів і матеріалів залежно від їх 
розмірів і кількості слід здійснювати автомобільним транспортом загального або спеціального 
призначення. Щоб уникнути поздовжнього переміщення, перекочування або падіння, труби, вузли 
і секції повинні бути надійно закріплені. Навантаження навалом допускається тільки до рівня 
бортів транспорту, які за необхідності нарощуються. Транспортування труб і складальних одиниць 
трубопроводів, що перевищують довжину борта транспортного засобу більше ніж на 1/3, бажано 
проводити на автомобілі із причепом-розпуском. Із задньої сторони кабіни автомобіля або трактора 
повинен бути закріплений сталевий щит товщиною від 8 мм до10 мм для захисту кабіни від насуву 
труб при різкому гальмуванні або русі під ухил.

Для перевезення труб і секцій з ізоляцією або поґрунтованих транспортні засоби мають бути 
оснащені спеціальними пристроями або прокладками, що захищають зовнішню поверхню від 
ушкоджень.



6.2.8 Труби, деталі, арматури та інші вироби і матеріали рекомендується передавати в монтаж 
комплектно на блоки відповідно до робочих креслень і зберігати відповідно до вимог документації 
лідприємств-виготівників і ПВР.

6.2.9 Комплектність поставки бажано перевіряти у відповідності з специфікаціями, числом 
пакувальних місць, відомостей і іншим супровідним документам, а стан -  зовнішнім оглядом.

6.2.10 Проміжне складування труб, деталей і вузлів трубопроводів слід здійснювати комп­
лектно по блоках і лініях із забезпеченням умов, що запобігають їх переміщенню, механічному 
ушкодженню, потраплянню вологи та пилу у внутрішні порожнини, а також не перешкоджають 
вільному підходу і під’їзду до них для огляду, перевірки, маркування і виконання вантажно- 
розвантажувальних робіт.

Вироби дрібних типорозмірів слід зберігати в ящиках або контейнерах. Вузли трубопроводів із 
установленою арматурою, щоб уникнути механічних ушкоджень, бажано складувати в один ряд.

Торцеві порожнини арматури, вузлів і секцій трубопроводів при транспортуванні і зберіганні 
слід закривати інвентарними пластмасовими заглушками, пробками або дерев’яними щитками для 
захисту їх від засмічення. Заглушки, пробки і щитки рекомендується знімати тільки безпосередньо 
перед огпядом внутрішньої поверхні виробів та їх монтажем.

6.2.11 При зберіганні монтажних заготовок (незалежно від виду пакування) на відкритих май* 
данчиках або під навісами (укриттями) їх слід укладати на дерев’яні кладки висотою не менше ніж 
200 мм із метою полегшення стропування при подачі в монтаж. Біля місць зберігання виробів 
трубопроводів бажано встановлювати таблички-покажчики із вказівкою номера вузла трубопро­
воду і номера лінії.

7 ПІДГОТОВКА ТРУБ, ДЕТАЛЕЙ ТА АРМАТУРИ

7.1 Очищення і розконсервація

7.1.1 Операції очищення з метою видалення механічним або хімічним способами консерва- 
ційних матеріалів, продуктів окислення у вигляді прокатної окалини або іржі, металевих або полі­
мерних включень, органічних або мінеральних забруднень і вологи рекомендується проводити:

-  при розконсервації труб, деталей, арматури та інших виробів;
-  перед захистом від корозії зовнішніх поверхонь труб, вузлів і секцій ґрунтовками та ізоля­

ційними матеріалами;
-  при підготовці кінців труб і деталей під зварювання, склеювання і нарізку різьбленням;
-  при підготовці до монтажу або в процесі монтажу трубопроводів спеціального призначення 

(очищення внутрішніх поверхонь).

7.1.2 Перед очищенням труб і виробів під ґрунтування і ізоляцію їх слід попередньо витримати в 
сухому (опалюваному) приміщенні або піддати обдуванню стислим (гарячим) повітрям.

7.1.3 В результаті оброблення (очищення труб і виробів під ґрунтування) забезпечується 
очищення не нижче третього ступеня відповідно до ГОСТ 9.402, який визначає, що не більше ніж 
на 5 % поверхні можуть бути плями і смуги міцно зчепленої окалини і точки іржі, видимі неоз­
броєним оком.

7.1.4 Для підготовки зовнішніх поверхонь труб і виробів під ґрунтування рекомендується 
застосовувати механічні способи очищення (дробометний, дробоструминний, голкофрезерний, 
металевими щітками, шліфувальними шкурками і кругами), при цьому для очищення труб і секцій 
бажано використовувати спеціалізовані механізовані лінії, а для вузлів -  механізований інструмент,

7.1.5 Очищення під зварювання крайок кінців труб, деталей і прилягаючих до них поверхонь 
слід виконувати відповідно до 8.6.3 даного стандарту.

7.1.6 Очищення від забруднень поґрунтованих труб і виробів перед фарбуванням слід вико­
нувати обдуванням стисненим повітрям, протиранням серветками або м’якими щітками, змоченими 
розчинником, а також іншими способами, що не ушкоджують покриття або неметалеві деталі.



Для видалення дефектів лакофарбових покриттів рекомендується застосовувати змивки типу СД, 
СП-7, АФТ-9, СБН-9, УПС-2. Змивки слід наносити пензлем або розпилювачем, після відшаро­
вування лакофарбове покриття видаляють щіткою або шпателем, потім поверхні протирають 
розріджувачем типу 645, водяним мийним засобом типу КМ-2 або бензином-розчинником.

7.1.7 Хімічні способи очищення (знежирення і травлення) слід застосовувати за наявності 
вказівок проекту щодо високого ступеня очищення поверхонь і проводити відповідно до вимог 
розділу 13 даного стандарту. Знежирення застосовують для видалення жирових забруднень, 
консерваційних масел і змащень, а травлення -  за наявності окалини, іржі.

7.1.8 Розконсервацію труб, деталей, арматури і інших виробів з нанесеними на їх поверхні 
консерваційними матеріалами слід здійснювати у відповідності з ГОСТ 9.014 залежно від методу 
консервації і виду захисних покриттів, використовуючи способи, наведені в таблиці 8 .

Таблиця 8 -  Способи розконсервації

Консерваційне покриття* Способи розконсервації

Консерваційні мастила (типи): 
ДО-17, АУ, НГ-203, НГ-208, НГ-204в

Промивання гарячою водою або миючими розчинами для 
пасивування і наступним сушінням

Робочі мастила з олієрозчинними 
інгібіторами (типи): АКОР-1, КП

Протирання серветками, змоченими малов’язкими масти­
лами або розчинниками з наступним обдувом теплим 
повітрям або протиранням насухо

Змащення (типи): ПВК, АМС-3, 
ГОИ-54П

Занурення в розчинники з наступним сушінням і протиран­
ням насухо. Оплавлення змащень у камерах або ваннах з 
мінеральними мастилами за температури від1109С до 
120 °С з протиранням (за необхідності) серветками, змоче­
ними розчинником, і наступному обдуванні теплим повітрям 
або протиранням насухо

Змивані інгібовані покриття (типи): 
НГ-216 марок А, Б, В; ИС-1

Протирання серветками, змоченими розчинником з наступ­
ним сушінням. Змивання гарячими водно-лужними розчи­
нами з наступним сушінням

Контактний інгібітор корозії -  нітрит 
натрію (загущені і водяні розчини)

Промивання у водно-лужних розчинах з додаванням не 
більше ніж 1 % нітриту натрію з наступним сушінням. 
Протирання серветками, змоченими в 2-5 % розчині нітриту 
натрію

Леткі інгібітори корозії: інгібований 
папір типів НДА, УНИ, МБГИ; 
розчини і порошок інгібітору НДА; 
линапон (з інгібітором НДА або Г-2); 
линасиль (з інгібітором ИФХАН-1)

Розгерметизація тари, зняття чохла, видалення паперу, 
мішечків з порошком інгібітору, пористих матеріалів з 
інгібітором, продування порожнин теплим повітрям. 
Видалення водно-спиртових розчинів інгібітору, порошку 
інгібітору, напиленого на поверхню виробу, виконують, за 
необхідності, промиванням водою з наступним сушінням

’ У табпиці надані довідкові марки матеріалів, які є на ринку. Можливі до застосування інші консерваційні 
покриття, не обумовлені цим документом.

Примітка. Горючі розчинники застосовують у випадках, коли інші засоби не забезпечують усіх вимог до 
якості поверхні виробів після розконсервації.

7.1.9 При розробці, організації і виконанні конкретних операцій розконсервації слід суворо 
виконувати вимоги охорони праці відповідно до ГОСТ 12.3.002, ГОСТ 12.1.005, а протипожежної 
безпеки -  відповідно до ГОСТ 12.4.009.

7.1.10 Відходи консерваційних засобів слід збирати в ящики, що закриваються, для наступної 
утилізації. Горючі розчинники слід зберігати в спеціальних безпечних каністрах на складі.

7.1.11 Особам, зайнятим на ділянках розконсервації, бажано користуватися засобами інди­
відуального захисту.



7.2 Ґрунтування труб, деталей і трубопроводів

7.2.1 Ґрунтування труб і виробів слід проводити з метою захисту від корозії їх зовнішніх 
поверхонь на міжолераційний період зберігання і транспортування тривалістю 6 місяців (помірний 
клімат) і 12 місяців (помірний і холодний клімат) при впливі сукупності кліматичних факторів на 
відкритому повітрі.

7.2.2 Поверхні, підготовлені до ґрунтування відповідно до 7.12, 7.1.3, 7.1.4 даного стандарту, 
мають бути сухими, знепиленими, без забруднень мастилами або змащенням. Тривалість перерви 
м іж підготовкою поверхні і ґрунтуванням має бути більше ніж 24 год при зберіганні виробів у 
приміщенні і не більше ніж 6 год -  на повітрі в умовах, що виключають попадання атмосферних 
опадів на поверхню грунтування.

За наявності на поверхнях жирових забруднень слід робити їх знежирення розчинниками, 
наведеними в розділі 13 цього стандарту.

7.2.3 Ґрунти на поверхню труб, деталей і вузлів слід наносити переважно пневматичним або 
безповітряним розпиленням, розпиленням в електростатичному полі, а за відсутності умов і тех­
нічних засобів для застосування зазначених способів -  струминним обливанням, зануренням, 
пензлем (щіткою). Вибір ґрунтів слід здійснювати у відповідності з чинною нормативною та проект­
ною документацією. Приклади грунтовок, які можуть застосовуватися для виконання робіт, наве­
дені в таблиці 9.

Таблиця 9 -  Перелік грунтовок для різного клімату

Лакофарбовий матеріал

Розчинник при 
нанесенні 

пневматичним або 
безповітряним 
розпиленням

Робоча в'язкість за ВЗ-4, с, 
при нанесенні

Режим сушіння 
кожного шару

пневма­
тичним
розпи­

ленням

безпо­
вітряним

розпи­
ленням

в елек­
троста­
тичному 

полі

темпе­
ратура,

°С

трива­
лість,

год

Помірний клімат (протикорозійний захист протягом 6 місяців

Ґрунтовка ГФ-021 
(за ГОСТ 25129)

Суміш уайт-спіриту 
із сольвентом або 
ксилолом (1:1), 
сольвент, ксилол

16-24 18-25 15-18
18-22 48

100-110 35 хв

Помірний клімат (протикорозійний захист протягом 2 місяців)

Ґрунтовка ГФ-021 
(за ГОСТ 25129) в один 
шар + емаль ПФ-115 (за 
ГОСТ 6465) в один шар

Для Пф-115: сольвент, 
уайт-спірит, скипидар 
або їх суміш 25-30 30-45 15-20

18-22 24

80 1.5

100-110 0,5

Холодний клімат (протикорозійний захист протягом 12 місяців)

Ґрунтовка ВЛ-02 
(за ГОСТ 12707)з 
алюмінієвою пудрою в 
один шар + емаль ПФ-115 
(за ГОСТ 6465) у два 
шари

Для ВЛ-02: Р-6 , РФГ-1, 
N648

16-20 16-20 - 18-22 0,25

Для Пф-115: сольвент, 
уайт-спірит, скипидар 
або їх суміш

20-30 30-45 15-20

15-25 24

100-110 1

Примітка 1. У таблиці наведені довідкові марки грунтовок та мастильних матеріалів. Можливе застосування 
інших грунтовок та мастильних матеріалів, не обумовлених цим документом.

Примітка 2. При повторному посиланні на лакофарбовий матеріал розчинники і режими не зазначені, вони 
вибираються ідентичними вищенаведеним.



7.2.4 При нанесенні ґрунтовок різними методами рекомендується використовувати спеціалі­
зоване устаткування для пневматичного та безповітряного розпилювання, розпилювання в елек­
тростатичному полі високої напруги.

7.2.5 Нанесення ґрунтів на зовнішні поверхні труб рекомендується здійснювати на спеціальних 
механізованих лініях, як правило, перед їх подачею на трубозаготівельну дільницю або на монтаж.

7.2.6 Ґрунти доцільно наносити в один шар товщиною не менше ніж 20 мкм або в кілька шарів 
(при комплексному захисті) загальною товщиною не менше ніж ЗО мкм -  40 мкм для помірного 
клімату і не менше ніж 50 мкм -  75 мкм для холодного клімату із вживанням заходів для виклю­
чення технологічних дефектів-пропусків, підтікань, пузирів тощо.

7.2.7 Роботи із ґрунтування зовнішніх поверхонь труб і виробів слід здійснювати за плюсової 
температури навколишнього повітря і його відносної вологості не вище ніж 75 %.

7.2.8 В умовах монтажного майданчика, коли є труднощі з підготовки зовнішніх поверхонь 
під ґрунтування традиційними способами, рекомендується використовувати в якості захисного 
покриття ґрунтовки перетворювачі іржі.

8 ВИГОТОВЛЕННЯ ТРУБОПРОВОДІВ

8.1 Загальні вимоги

8.1.1 Виготовлення технологічних трубопроводів бажано проводити індустріальними мето­
дами, що дозволять забезпечити зростання продуктивності праці, скорочення строків монтажу, 
поліпшення якості і зниження вартості робіт за рахунок монтажу трубопроводів готовими вузлами, 
секціями і блоками з максимальною механізацією робіт.

8.1.2 Індустріальне виготовлення трубопроводів (вузлів, секцій) слід здійснювати на заводах 
монтажних заготовок, виробничих базах або механізованих майстернях монтажних організацій, 
оснащених механізованими лініями зі спеціалізованим устаткуванням і засобами механізації.

8.1.3 При індустріальному виготовленні трубопроводів слід передбачати переважне засто­
сування стандартизованих деталей. Виготовлення фасонних зварених деталей слід робити тільки 
у  випадках відсутності деталей заводського виготовлення (наприклад, для трубопроводів з лего­
ваної сталі, а також з вуглецевої сталі з Dy більше ніж 500 мм) за галузевими стандартами, 
технічними умовами або конструкторською документацією, розробленою у складі проекту.

8.1.4 При індустріальному виготовленні трубопроводів слід дотримуватись наступних положень:
-технологічний процес доцільно розділити на визначені операції;
-  переміщення труб, деталей і виробів у процесі виготовлення доцільно проводити меха­

нізованими засобами міжопераційного транспорту, уникаючи зустрічних вантажопотоків;
-  кількість устаткування для виконання кожної операції доцільно встановлювати з урахуванням 

оптимальної продуктивності;
-  в технологічному процесі бажано передбачити можливість об’єднання операцій, наприклад, 

операцій кисневого різання і зачищення крайок, складання і прихватки стиків тощо.
8.1.5 При індустріальному виготовленні трубопроводів бажано використовувати технологічну 

документацію, розроблену на підставі деталювальних креслень, що включає:
-  специфікації комплектуючих виробів на весь обсяг замовлення (об’єкта) або його частину;
-  вибірки з деталювальних креслень однотипних елементів і вузлів з метою зменшення 

кількості переналагоджень устаткування;
-  ескізи, таблиці або іншу документацію для виконання робітниками окремих операцій (для 

різання, згинання труб; складання і зварювання елементів; складання і зварювання елементів у 
вузли тощо).

8.1.6 Комплектування замовлень на виготовлення трубопроводів (трубами, деталями трубо­
проводів, арматурами і іншими виробами і матеріалами) слід здійснювати згідно зі специфікаціями 
в складі деталювальних креслень трубопроводів.



8.1.7 Трубопроводи з Dy 50 мм і більше слід виготовляти відповідно до деталювальних 
креслень та нормативної документації (ДСТУ ГОСТ 17375 -  на відводи крутовигнуті; 
ДСТУ ГОСТ 17376 -  на трійники; ДСТУ ГОСТ 17379 -  на заглушки еліптичні тощо).

8.1.8 Трубопроводи з Dy менше ніж 50 мм можуть виготовлятися відповідно до наявних 
деталювальних креслень, а за їх відсутності окремі елементи виготовляються відповідно до 
робочих креслень.

Виготовлені трубопроводи або їх складові слід поставляти в монтаж комплектно.

8.1.9 Міжопераційний контроль якості вузлів і секцій слід здійснювати протягом усього техно­
логічного процесу їх виготовлення. Готові вузли і секції перевіряють зовнішнім оглядом, а зварені 
стики контролюють фізичними неруйнівними методами (рентгеноскопією, гаммадефектоскопією, 
ультразвуком) за нормами, установленими проектом або нормативною документацією, а також 
відповідно до вимог розділу 10 даного стандарту.

8.1.10 Гідравлічне або пневматичне випробування вузлів і секцій на міцність і герметичність 
проводиться в складі змонтованого трубопроводу. В окремих випадках допускається проведення 
зазначених випробувань вузлів і секцій до їх монтажу тільки за наявності спеціальних вимог, 
встановлюваних проектом і замовленням. У цих випадках режими гідравлічного або пневматичного 
випробування мають відповідати режимам випробування всього трубопроводу і здійснюватися 
відповідно до вказівок розділу 14 даного стандарту.

8.1.11 Виготовлення трубопроводів пари і гарячої води слід здійснювати відповідно до вимог 
даного стандарту та НПАОП 0.00-1.11 (за необхідності). Зокрема, при їх виготовленні бажано 
враховувати наступні вимоги цих правил;

-  зварні шви електрозварних труб слід піддавати 100 % контролю на заводах-виробниках 
труб;

-  кожну трубу слід піддавати гідравлічному випробуванню на заводах-виробниках відповідно 
до діючих нормативних документів ;

-  безшовні труби, що пройшли 100 % контроль за допомогою ультразвуку або іншого рівно­
цінного методу дефектоскопії без руйнування, гідравлічному випробуванню можуть не піддаватися.

8.2 Розмітка і різання труб

8.2.1 Різання труб на патрубки, сектори і напівсектори відводів, а також вирізування отворів у 
трубах і обрізання кінців штуцерів слід виконувати на верстатах і пристосуваннях для механічного, 
кисневого і плазмового різання, оснащених механізмами для настроювання на задану конфігурацію 
різа. За відсутності устаткування і пристроїв для фасонного різання розмітку труб здійснюють із 
застосуванням спеціальних пристосувань, а також шаблонів, виготовлених з тонколистової сталі, 
картону або рубероїду.

8.2.2 Розмітку виконують також при розкрої листового металу для виготовлення переходів, 
при виготовленні гнутих трубних заготовок, а також шаблонів.

8.2.3 Розмітка має забезпечувати максимальне використання матеріалу і скорочення відходів, 
при цьому слід враховувати технологічний припуск, величину якого призначають залежно від 
технології наступної обробки, марки сталі і розмірів труб. Рекомендована величина технологічного
припуску при розмітці труб з вуглецевої сталі, мм:

при різанні труб з товщиною стінки від 5 мм до 25 мм:
кисневому ручном у ................................................................................. 3-8
кисневому м аш инном у.......................................................................... 2-4
плазмово-дуговому.................................................................................6-8
механічному ........................................................................................... 4-6
при механічній обробці торців після термічного р із а н н я ..............2-3
при згинанні т р у б .................................................................................... (1-1,5) DH.



Величина припуску на механічну обробку торців після плазмово-дугового різання труб з висо- 
колегованої сталі має бути не менше ніж 4 мм.

8.2.4 Операції розмітки виконують шляхом нанесення ліній і знаків за допомогою спеціальних 
пристосувань, ручного немеханізованого інструмента і засобів для лінійних і кутових вимірів (ста­
левої рулетки, лінійки, косинця, циркуля, внутрішньоміра, штангенциркуля, рейсмуса, транспор­
тира, рівня, кернера, молотка, шаблонів тощо).

8.2.5 Місця розмітки рекомендується фарбувати сумішшю крейдової фарби з рідким склом або 
столярним клеєм (на 1 л води потрібно 120 г крейди і 7 г клею), потім на цю поверхню наносять 
риски і накернюють їх з метою одержання розміточних ліній та знаків.

8.2.6 Різання труб слід проводити з дотриманням наступних основних вимог;
-  торець труби після різання має бути чистим, без зовнішніх і внутрішніх задирок і ґрата;
-  відхилення С від перпендикулярності (заданого кута) площин торцевих зрізів до осі проходу 

труб не може перевищувати значень, наведених у 8 .6.10 даного стандарту.

8.2.7 Способи різання (механічний, термічний), а також типи верстатів і пристроїв слід за­
стосовувати залежно від вимог до якості складально-зварювальних робіт, умов їх виконання, 
матеріалів труб, їх розмірів і способу з’єднання.

8.2.8 Кращим способом різання труб є  механічне різання, здійснюване на спеціалізованому 
устаткуванні і пристроях стаціонарного або переносного виконання, токарських верстатах, робочим 
інструментом яких є різці, фрези, сталеві диски і ролики, абразивні армовані кола. Найбільш висока 
якість різання забезпечується при різанні труб різцями за допомогою трубовідрізних (трубона­
різних) верстатів, призначених не тільки для розділового різання, але і для оброблення крайок під 
зварювання, обточування і розточення кінців труб.

8.2.9 Отвори в трубах з легованої і нержавіючої сталей рекомендується вирізати на фрезерних 
або вертикально-свердлильних верстатах із застосуванням фрезерної головки або спеціальних 
свердел.

8 .2.10 3 термічних методів різання застосовують: кисневе -  для труб з вуглецевої і низько­
легованої сталей; плазмово-дугове -  із усіх марок сталей.

Ці способи характеризуються високою продуктивністю, можливістю одержання в широкому 
діапазоні діаметрів труб, різних за конфігурацією різання: прямих (перпендикулярно до осі труби) і 
фасонних (під кутом до осі труби для одержання сегментів зварних відводів і відгалужень, штуцерів, 
отворів).

8.2.11 Після кисневого і плазмового різання труб крайки різа доцільно зачистити механічним 
способом. Механічне зачищення слід виконувати:

-  для труб з вуглецевої і низьколегованої сталей до повного видалення слідів термічного 
різання, а після повітряно-плазмового різання -  на глибину не менше ніж 2 мм;

-д л я  труб легованих і високо легованих сталей на глибину не менше ніж 3 мм, утом у числі труб
з теплотривких сталей 15X5, 15Х5М, 15Х5ВФ, 12Х1МФ, ЗОХМА, 20ХЗМФ, 15ХМ і аналогічних за 
хімічним складом.

Глибину шару металу, що знімається, слід вимірювати від максимальної западини на поверхні 
після різання.

8.2.12 Термічне різання труб з теплотривких сталей рекомендується проводити з попереднім 
підігріванням місця різу до температури від 250 *С до 350 °С з наступним повільним охолодженням. 
Після зачищення поверхня різу може бути проконтрольована на відсутність тріщин методом 
кольорової дефектоскопії.

8.2.13 При кисневому різанні слід керуватися НПАОП 0.00-1.43, НПАОП 0.00-1.59, а також 
СП 1009.

8.2.14 При плазмово-дуговому різанні слід керуватися також НПАОП 40.1-1.21.



8.2.15 Перед різанням труб їх поверхня в місцях різу має бути очищена від консерваційного 
змащення, фарби, ґрунтовки і забруднень.

8.2.1$ У таблицях 10-12 надані довідкові типи різаків для ручного і машинного кисневого 
різання відповідно до ГОСТ 5191 та апаратів для плазмово-дугового різання відповідно до 
ГОСТ 12221. Можливе застосування інших різаків та апаратів, не обумовлене цим документом.

Таблиця 10 -  Перелік рекомендованих кисневих різаків дпя ручного різання

Різак для 
ручного 
різання

Товщина 
металу, що 

розрізається, 
мм

Витрата, м3/год Тиск на вході в різак, МПа

кисню ацетилену
пропан-
бутану кисню ацетилену

пропан-
бутану

"Факел" 3-300 3-40 0,4-1,2 — 0,3-1,2 0,001 _

пРакета-1” 3-300 3-40 0,4-1,2 — 0,3-1,2 0,001 _

Р2А-01 3-200 1,8-40 0 ,4-1,3 _ 0,3-1,2 0,001 —

РЗП-01 3-300 2,5-40 — 0,3-0,8 0,3-1,2 — 0,002

РГМ-70* 3-50 3-8 0,3-0,6 — 0,3-0,5 0,001 —

РГС-70* 3-70 3-10 0,4-0,6 — 0,3-0,6 0,001 —

РАР-66 3-300 32 1,2 0,7 1.4 0,001 0,001

* Вставні різаки до пальників типу Г2 і ГЗ.

Таблиця 11 -  Перелік рекомендованих кисневих різаків для машинного різання

Різак для 
машинного різання

Товщина металу, 
що ріжеться, мм

Витрата, м3/год
Тиск кисню, МПа

кисню ацетилену

РМ-0-РД-450 5-300 2-28 0,5-1,2 0 ,2- 1,2

РМ-З-И-450 5-300 2-28 0,3-1,2 0 ,2- 1,2

РШМ-3-И-395 5-100 2-13 0,3-0,8 0 ,2-0,8

РМ-2-И-330 5-300 2-28 0,3-1,2 0 ,2- 1,2

РМЗ-И-265 5-50 2-8 0,3-0,8 0 ,2-0,6

Примітка. Для механізованого прямого і фасонного різання труб слід застосовувати спеціалізовані уста­
новки {УРТ-630М1, УРТ-1420), переносні машини "Супутник-З”, "Орбіта-2', труборізи типів ТП-1, 
МУРТ тощо, для вирізки отворів -  спеціалізовані пристрої. Допускається застосовувати машини і 
установки загальнопромислового призначення типу К, регламентовані ГОСТ 5614-74.

Таблиця 12 -  Перелік рекомендованих апаратів для плазмово-дугового різання

Апарат для 
плазмово- 

дугового різання

Марка
плазмотрону

Максимальна 
товщина металу, 
що ріжеться, мм

Напруга 
холостого 

ходу, В

Робочий 
струм, А

Максимальна 
потужність 
дуги, кВт

Плр-20/250 РДП-2 20 180 250 ЗО

Плр-50/250 РДП-1 50 180 250 ЗО

Плм-10/100 ВПРМ-1 10 300 100 20

Плм-60/300 ПВР-1, ВПР-9 60 300 300 60

Плм-160/630 РПМ-6, РПР-6 160 400 630 180

Примітка. Плр — для ручного різання, Плм -  для машинного різання.



8.3 Обробка кінців труб І деталей під зварювання

8.3.1 Обробка кінців труб і деталей трубопроводів для різних способів зварювання виконується 
відповідно до ГОСТ 16037.

У таблицях 13-22 наведені основні види зварних з’єднань сталевих трубопроводів, а також 
форма, кут скосу, величини зазору b між крайками деталей, що зварюються, після прихватки, 
притуплення крайок с, ширини е і опуклість зварного шва q за вищезазначеним стандартом.

У цих таблицях прийняті наступні познаки способів зварювання: ЗП -  дугове зварювання в 
захисному газі електродом, що плавиться; ЗН -  дугове зварювання у захисному газі електродом, 
що не плавиться; Р -  ручне дугове зварювання; Ф -  дугове зварювання під флюсом; Ґ  -  газове 
зварювання.

8.3.2 Для кутових швів у таблицях 16-21 наведений їх розрахунковий катет.

Таблиця 13 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з’єднань (С2) для різних 
способів зварювання



Таблиця 14 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з’єднань (С17) для різних
способів зварювання

Таблиця 15 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з’єднань (С47) для різних 
способів зварювання



Таблиця 16 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з’єднань (С48) для різних
способів зварювання

Таблиця 17 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з’єднань (С54) для різних 
способів зварювання



Таблиця 18 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з’єднань (У5) для різних 
способів зварювання

Таблиця 19 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з’єднань <У7) для різних 
способів зварювання

Умовна
познака

зварного
з’єднання

Конструктивні елементи і розміри, мм
Спосіб
зварю-
вання

S, мм
Ь, мм не 
більше

К, мм /<1, ммпідготовлених 
крайок деталей, 
що зварюються

зварного шва

У5

S |

° н й
ь

к,

ЗП;Р 2-15

0,5 {при DH 
до 45 вкл.) 
1,0 (при DH 
більше 45 
до 194 вкл.) 
1,5 (при DH 
більше 194)

S

S (при S 
до 3 вкл.) 
3 (при S 

більше 3)

Примітка. Фланці, виготовлені відповідно до ДСТУ ГОСТ 12820 з вуглецевої етапі і сталі марок 10Г2 і 09Г2С 
у трубопроводах IIMV категорій Dy до 250 мм, призначених для транспортування неагресивних 
речовин, допускається приварювати без виконання зварного шва з боку ущільнювальної по* 
верхні, якщо це не суперечить проектній документації.

Умовна
познака
зварного

з’єд­
нання

Конструктивні елементи і розміри, мм
Спосіб
зварю­
вання

DH, мм
£>, мм 

не 
більше

1, мм
К, мм 

не 
менше

К і, ммпідготовлених 
крайок деталей, 
що зварюються

зварного шва

У7

S

ЗП; Р

14-25
0,5

К-1

3

S (при S 
до 3 вкл.) 
3 (при S 

більше 3)

32-57 4

— Р Ґ >
76-159

1
5

194 6
ь ^  4 / * 219

1,5

7
і  к, 245 8

273-325 9

377-530 10



Таблиця 2 0 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з’єднань (У 16) для різних 
способів зварювання

Таблиця 21 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з'єднань (У17) для різних 
способів зварювання

Умовна
познака

зварного
з’єднання

Конструктивні елементи 
і розміри, мм Спосіб

зварю*
вання

S = Sb
мм

К У мм q, мм є, мм

підготовлених 
крайок деталей, 
що зварюються

зварного
шва

ном.
гран.
відх.

ном.
гран.
відх.

ном.
гран.
відх.

У16

А— 1

і .і а ,

й  к  
Р *

1 ЗП; Р

2

3

+1 1.5
+1

-0 ,5

4

+2
3

¥
3 :

і

4 4 6

Умовна
познака

зварного
з’єднання

Конструктивні елементи і розміри, мм
Спосіб
зварю­
вання

S-i, мм Ь, мм не 
більше

Кпідготовлених 
крайок деталей, 
що зварюються

зварного шва

У17 

а— і

St

шШ  К ■

ш ?  * Г 1-7 1

1,3
товщини

більш
тонкої
деталі

ЗП;ЗН; Р 2-20 2

Примітка. З’єднання застосовується при відношенні зовнішнього діаметра відгалуження до зовнішнього 
діаметра труби не більше ніж 0,5.



Таблиця 22 -  Підготовка кінців труб та конструктивні елементи зварних з’єднань (У19) для різних 
способів зварювання

Умовна
познака
зварного
з’єднання

Конструктивні елементи і розміри, мм
Спосіб
зварю­
вання

S], мм

є, мм
q, мм 
(гран, 

відх.+2)
підготовлених крайок 

деталей, що зварюються
зварного шва ном. гран.

відх.

У19 

А“ 1

St

1*0,5 4 1 1  ,
л /Л  А

• ї / ї  .50"±5“

Ч  ; /  А

ЗП; ЗН; 
Р

4 8

+2

3

5 10

6 11

І1 Ш 1 І1 Я 8 14 +3

0Ю,5 10 16
+4

о 12 19

5

о

| р і я
14 22 +5

16 24

+6

18 26

1

20 28

22 ЗО

ті 25 33

Примітка. Розміри е і q у перетині А-А рекомендується встановлювати при проектуванні, при цьому розмір е 
має перекривати стоншення стінки труби, утворене при вирізанні отвору, на величину до 3 мм, 
а розмір а має бути не менше мінімальної товщини стінки деталей, що зварюються.

8.3.3 Підготовка під зварювання стикових з’єднань труб і деталей неоднакової товщини при 
різниці, що не перевищує значень, наведених нижче, має проводитися так само, як деталей 
однакової товщини, при цьому конструктивні елементи підготовлених крайок і розміри зварного шва 
слід вибирати по більшій товщині (таблиця 23).

Для здійснення плавного переходу від однієї деталі до іншої допускається похиле розта­
шування поверхні шва.

При різниці в товщині труб і деталей, що зварюються, понад зазначену, на деталі, що має 
більшу товщину Sv  має бути зроблений скіс до товщини тонкої деталі S, як показано на рисунку 1. 
При цьому конструктивні елементи підготовлених крайок і розміри зварного шва слід вибирати по 
меншій товщині.

Таблиця 23 -  Допустима різниця товщини деталей

Товщина тонкої деталі, мм Різниця товщини деталей, мм

Д оЗ 1

Понад 3 до 7 2

Понад 7 до 10 3

Понад 10 4



Рисунок 1 -  Стикування труб різної товщини

8.4 Відбортування труб

8.4.1 Відбортування кінців труб (рисунок 2, а) з вуглецевої сталі для одержання рознімних 
з'єднань трубопроводів з вільними фланцями слід здійснювати в холодному або гарячому стані в 
штампах способом підкочування або осідання заготовок у торець або на кінцях труб із застосу* 
ванням спеціалізованих верстатів або пресів. Відбортування методом осадки здійснюється у два 
переходи: спочатку кінці труб роздають конічним пуансоном з кутом при вершині 90е, а потім їх 
відбортовують пуансоном із плоскою поверхнею та калібрувальною пробкою.

Рисунок 2 -  Відбортування кінців труб (а); відбортований кінець труби (б)

При відбортуванні на токарних або трубонарізних верстатах труба (патрубок), що обертається, 
закріплюється на оправці в патроні верстата, а пуансон-розвальцьовщик- у  різцетримачі супорта. 
Внутрішню поверхню кінців труб перед відборгуванням доцільно змастити машинним мастилом.

8.4.2 Нагрівання кінців труб (патрубків) з вуглецевої сталі при відбортуванні здійснюють будь- 
яким промисловим способом до температури не менше ніж 1050 *С в початковій стадії і не менше 
ніж 850 °С в кінцевій.

8.4.3 При відбортуванні випуск кінця труби встановлюють залежно від діаметра і товщини 
стінки. Розміри відбортованого кінця труби і випуску під відбортування (у мм) наведені на ри­
сунку 2, б та в таблиці 24.

8.4.4 Відбортування відгалужень (штуцерів) у трубах замість зварних трійникових з ’єднань 
врізанням роблять при співвідношенні зовнішніх діаметрів відгалуження і труби не більше ніж 0,7; 
при цьому товщина стінки штуцерів має бути не менше ніж 75 % товщини стінки труби, у яку 
відбортований штуцер.



Таблиця 24 -  Випуск кінця труби залежно від діаметра і товщини стінки при відбортуванні труб 
(патрубків)

Dy S &від R L

10 14 1,6 35 1,5 16
20 25 2 50 2 20
25 32 2 60 2,5 22
32 38 2 70 3 24
40 45 2,5 80 3 27
50 57 3 90 3 28
65 76 3,5 110 3,5 ЗО
80 89 4 128 4 32

100 108 4 148 5 34
125 133 4 178 5 36
150 159 4,5 202 6 36
200 219 6 258 8 38
250 273 8 320 9 38

8.4.5 Відбортування відгалужень у трубах Dy від 65 мм до 500 мм зі стінками товщиною до
12 мм для відгалужень Dy від 50 мм до 150 мм рекомендується здійснювати з використанням 
механізованого пристрою, що показаний на рисунку 3.

1 -  станина; 2 -  повзун; 3 -  гідроциліндр; 4 -  швидкорознімний патрон; 5 -  шток з пуансоном; 6 -  стояк; 
7 -  гідростанція; 8 -  труба; 9 -  опора

Рисунок 3 -  Установка для витяжки відгалужень у трубах



8.4.6 Технологія відбортування відгалужень у трубах з вуглецевої сталі містить наступні 
операції:

-  вирізку в трубі свердлінням, фрезеруванням або кисневим різанням отвору під відбор­
тування. Для одержання рівновисокого відгалуження отвір під відбортування має бути овальної або 
еліптичної форми. Розміри отворів залежно від діаметрів відгалужень і труб, висоти відгалуження і 
способу вирізання отвору наведені на рисунку 4 і в таблиці 25;

-  нагрівання ділянки труби навколо отвору (площі круга діаметром, що дорівнює 1,5 діаметра 
відгалуження) газовими пальниками до температури від 850 вС до 1050 °С. Контроль темпера­
турних режимів здійснюється відповідно до 8.5.26 даного стандарту;

-  нанесення змащення (суміш із графіту, солідолу та індустріального мастила в процентному 
співвідношенні мас відповідно 40 %, 40 % і 20 %) на поверхню пуансона;

-  витяжку відгалуження за допомогою пуансона і механічну обробку його торця.

Рисунок 4 -  Форма отвору (а) для відгалужень у трубах (б)

Таблиця 25 -  Розміри отворів залежно від діаметрів відгалужень і труб, висоти відгалуження

Відгалуження, мм Отвір

S h а
b для труб DH, мм

530 426 377 326 273 219 159 133 108 89

57 3,5
12 31 26 26 26 24 23 23 18 18 16 15
10 35 ЗО ЗО ЗО 26 26 26 20 20 18 17

76 3,5
14 45 39 37 36 35 34 32 29 24 23
12 50 48 46 40 37 36 34 31 26 25

89 4
15 56 51 47 45 43 42 39 34 28
12 65 58 54 50 48 46 42 36 ЗО

108 4
16 70 57 53 49 47 45 41 38
14 80 62 60 56 54 52 48 43

133 4
16 95 78 74 72 66 60 58
14 105 86 83 80 75 68 64

159 4,5
20 110 82 76 74 70 67
18 120 90 85 83 80 75

219 6
22 152 103 101 101 92
20 164 115 112 112 102

Примітка 1. У чисельнику вказані розміри отворів, що вирізаються фрезеруванням, а в знаменнику -  
кисневим різанням із зачищенням і відповідно до них висота відгалуження Л.

Примітка 2. Висота відгалуження після механічної обробки має бути не менше ніж h = R + S/2.



8.4.7 Відбортування кінців труб (або патрубків) з високолегованої сталі для рознімних з’єднань 
трубопроводів і відбортування відгалужень (штуцерів) у таких трубах слід проводити при нагріванні 
до температури від 1050 °С до 1200 *С, а зі середньолегоеаних сталей -  від 900 °С до 1150 °С з 
наступною термообробкою по режимах, аналогічних при згинанні труб (8.5.18 даного стандарту).

8.5 Гнуття труб

8.5.1 Гнуття труб слід проводити в холодному або гарячому стані. Спосіб гнуття вибирається 
організацією-виробником трубопроводів або монтажною організацією.

8.5.2 Спосіб гнуття в холодному стані за шаблоном (згинальному диску) на двох опорах без 
наповнювача і з наповнювачем (набиванням піском) слід використовувати для труб Dy до 125 мм
із застосуванням гідравлічних трубозгиначів з ручним приводом типів ТГС-60, ТГР-50 (для труб Оу 
до 50 мм) і з гідроприводом типу ТГС-127 (для труб Dy до 125 мм) тощо.

8.5.3 Спосіб гнуття труб у холодному стані обкатуванням роликом без наповнювача слід 
використовувати для труб Оу до 32 мм із застосуванням трубозгиначів з ручним приводом типу СТВ 
і з електроприводом типу СТД-439 тощо.

8.5.4 Спосіб гнуття в холодному стані згинальним диском, що обертається із внутрішнім дорном 
(оправленням) і без дорна слід використовувати для труб Dy від 32 мм до 150 мм із застосуванням 
трубозгинальних верстатів.

8.5.5 Спосіб гнуття з нагріванням струмом високої частоти (ТВЧ)слід застосовувати для труб Dy 
до 300 мм із застосуванням трубозгинальних верстатів з натискним відхиляючим роликом типу 
ТГУ-325

8.5.6 Спосіб гнуття за шаблонами з наповнювачем (набиванням піском) у холодному стані, а 
також з нагріванням у печах або горнах слід застосовувати у виняткових випадках тільки для труб з 
вуглецевої сталі за відсутності трубозгинального устаткування. Для труб з легованої і високо­
легованої сталі такий спосіб гарячого гнуття з нагріванням у печах або горнах не рекомендується.

8.5.7 Незалежно від способу гнуття радіус вигину слід приймати 2DH і більше, при цьому 
зменшення товщини стінки труби на гнутій ділянці не нормується.

При радіусі вигину менше ніж 2DH допустиме зменшення товщини стінки доцільно встанов­
лювати в проектній документації.

8.5.8 Овальність на гнутій ділянці має бути не більше ніж 8 %. При Ру до 4 МПа допускається 
більше значення овальності, яке встановлюється в проектній документації.

Овальність слід визначати за формулою:

а = 2 х (D Hmax -  DHmin) / ( D Hmax + DHmin )  x 100 .

де £)™x -  найбільший зовнішній діаметр труби в місці вигину;

D™n -  найменший зовнішній діаметр труби в місці вигину.

Виміри виконуються в одному перетині.

8.5.9 Відхилення взаємного розташування прямих ділянок гнутої труби мають бути не більше 
ніж 1 мм на кожних 150 мм довжини.

8.5.10 Висота хвиль на гнутих ділянках має бути не більше номінальної товщини стінки труби, 
але не більше ніж 10 мм.

Відстань між вершинами сусідніх хвиль має бути не менше трьох товщин стінки труби.

8.5.11 Гнуття труб з вуглецевої сталі марок Ст2, СтЗ, 10 і 20 можна виконувати різними 
способами в холодному і гарячому станах (у тому числі з нагріванням струмом високої частоти) без 
наступної термічної обробки, за винятком випадків, спеціально передбачених у проекті.

8.5.12 Гнуття труб зі стінками товщиною до 20 мм зі сталей марок 10Г2 і 17ГС можна викону­
вати в холодному стані без наступної термічної обробки, за винятком випадків, спеціально перед­
бачених у проекті.



8.5.13 Гнуття труб з високолегованої сталі аустенітного класу (марок 12Х18Н10Т, 10Х17Н13М2Т, 
08Х17Н16МЗТ, 10Х23Н18) слід робити переважно на верстатах з нагріванням струмом високої 
частоти і охолодженням труб за індуктором водою без наступної термічної обробки. Гнуття труб при 
цьому суміщається з термічною обробкою -  аустенізацією.

8.5.14 Гнуття труб з легованої сталі мартенситного класу (марок 15X5, 15Х5М, 15Х5ВФ, 
12Х5МА, 12Х8ВФ), а також труб з легованої сталі перлітного класу (марок 15ХМ, ЗОХМАтощо) слід 
виконувати переважно на верстатах з нагріванням струмом високої частоти та їх наступною 
термічною обробкою.

8.5.15 Гнуття труб з легованої сталі марок, не передбачених даним стандартом, слід вико­
нувати тільки після їх попереднього експериментального гнуття і опрацювання режимів нагрівання
з контролем властивостей і структури металу зігнутих труб. Ці властивості не мають бути гіршими 
щодо металу труби до гнуття.

8.5.16 При згинанні прямошовних електрозварних і водогазопровідних труб поздовжні шви 
слід розташовувати в зоні найменших деформацій (на бічних поверхнях вигину).

8.5.17 Термічна обробка труб з вуглецевої і легованої сталей перед їх гнуттям будь-якими 
способами не проводиться, за винятком випадків, що спеціально передбачені у проекті.

8.5.18 Термічна обробка труб після гнуття виконується відповідно до рекомендованих режимів 
(таблиця 26).

У разі потреби ( за умовами виробництва або монтажу) допускається виконувати термообробку 
гнутих труб після їх складання і зварювання з деталями трубопроводів або у вигляді готових вузлів.

Термічна обробка проводиться в електропечах, полуменевих печах або індукційним нагріван­
ням із застосуванням спеціальних індукторів.

Таблиця 26 -  Рекомендовані режими термічної обробки труб

Марка сталі
Вид

термічної
обробки

Темпе­
ратура 

нагріван­
ня, *С

Швидкість
нагрі­
вання,
°С/год

Термін 
витримки 
за даної 
темпера­
тури, год

Середовище
охолодження

Швидкість
охолод­
ження,
°С/год

Умови
застосування
термообробки

12Х18Н10Т,
10Х17Н13М2Т
(аустенітного
класу)

Стабілі­
зуючий
відпал

850-900 100 2-2,5 Повітря Довільна Застосовуєть 
ся тільки 
після холод­
ного гнуття за 
спеціальною 
вказівкою в 
проекті

Аустені-
зація

1050-1100 15-20 (хв) Повітря або 
вода

Довільна За можли­
вості швидкої 
посадки в піч 
із температу­
рою 800 °С

15X5, 15Х5М, 
15Х5ВФ, 
12Х5МА, 
12Х8ВФ 
(мартенсит­
ного класу)

Відпал 850-870 100 2 Разом з піччю 
до темпера­
тури 600 °С, 
далі -  при від­
критих двер­
цятах печі

15-20 Застосову­
ється після 
будь-якого 
способу 
гнуття



Кінець таблиці 26

Марка сталі
Вид

термічної
обробки

Темпе­
ратура 

нагріван­
ня, «С

Швидкість
нагрі­
вання,
"С/год

Термін 
витримки 
за даної 
темпера­
тури, год

Середовище
охолодження

Швидкість 
охолод- 
ження, 
°С/год

Умови
застосування
термообробки

Ізотер­
мічний
відпал

850-860 30-40 0,5 Разом з піччю 
до темпера­
тури 730 °С, 
далі -  при від­
критих двер­
цятах печі

60-70 Завантаження 
в піч із тем­
пературою 
700 °С

15ХМ, ЗОХМА, 
12Х1М1Ф 
(перлітного 
класу)

Нормалі­
зація

850-900 100 1 Повітря, 
укриття ви­
робу під час 
охолодження 
ізоляційним 
матеріалом

200-250 Застосову­
ється після 
будь-якого 
способу 
гнуття. 
Посадка в піч 
із температу­
рою 700 °С

Відпус­
кання

650-680 300-400 2-3 Повітря Можливо
повільна

Ст2, СтЗ, 10, 
20 І10Г2

Відпус-
кання

650-680 Довільна 1 Повітря Довільна Застосову­
ється тільки 
після холод- 
ного гнуття за 
спеціальною 
вказівкою в 
проекті

8.5.19 Зігнуті труби після гнуття і термічної обробки піддаються наступному контролю:
-  перевіряється якість згинання шляхом огляду зовнішньої поверхні труб;
-  перевіряються габаритні розміри, кут вигину, довжина прямих ділянок, овальність труб у місці 

вигину;
-  перевіряється ступінь очищення внутрішньої поверхні труб від піску у випадку гнуття з 

наповнювачем.
За необхідності можуть бути визначені механічні властивості відповідно до ГОСТ 1497 

(ИСО 6892); твердість металу труб (будь-яким способом); схильність до міжкристалітної корозії 
відповідно до ГОСТ 6032 (ИСО 3651/1, ИСО 3651/2) -  для труб з високолегованих сталей. 
Вирізування зразків для контрольних випробувань проводиться в розтягнутих і стиснутих зонах 
гнутих труб.

8.5.20 Труби, що призначені для холодного гнуття, продувають стисненим повітрям і проти­
рають ззовні, а при застосуванні внутрішніх дорнів внутрішню поверхню труб додатково змащують 
машинним мастилом А, С, СУ відповідно до ГОСТ 20799, мильною емульсією або мастильною 
речовиною.

8.5.21 При холодному гнутті труб оснащення слід підбирати і виготовляти в суворій залежності 
від розміру труби і радіусів вигину з урахуванням наступних рекомендацій:

-  вибір форми і розмірів дорнів (рисунок 5 і таблиця 27), а також визначення можливості гнуття 
без них проводяться залежно від величини радіуса вигину R, зовнішнього діаметра труби DH і 
товщини стінки труби S за графіком, наведеним на рисунку 6 ;

-  дорн з формою купі має встановлюватися з випередженням залежно від радіуса вигину 
(таблиця 28);



-  розмір струмка згинального диску мас дорівнювати номінальному розміру труби або бути 
більше на величину плюсового допуску на зовнішній діаметр труби; при цьому глибина струмка 
диска має дорівнювати 0,58 зовнішнього діаметра (рисунок 7);

-  повзунам доцільно мати струмки, ширина яких на 0,6 мм -  1,0 мм більше зовнішнього 
діаметра труби,

-за зо р  між повзуном і згинальним диском при затисненні труби перед гнуттям встановлюється 
не менше ніж 1,5 мм -  2 мм (рисунок 7);

-  при згинанні тонкостінних труб у холодному стані без дорнів, щоб уникнути утворення гофрів і 
овальності, трубу слід наповнювати чистим сухим кварцовим або річковим піском будь-якої марки;

-  при згинанні труб, особливо малих діаметрів (Dy до 40 мм), без дорна і наповнювача в 
результаті пружної деформації має місце пружинення. Кут пружинення при вигинах з кутом 90° 
становить від 3°до 5° і уточнюється дослідним шляхом для кожної партії труб. Для одержання 
необхідного кута вигину доцільно його збільшити при згинанні на кут, що дорівнює величині 
пружинення.

Рисунок 5 -  Сталеві дорни: ложкоподібний (а); у формі кулі (б)

Таблиця 27 -  Визначення розмірів та форми дорна

Діаметр труби, мм
Діаметр дорна с//, менше номінального 

внутрішнього діаметра труби на, мм
Довжина циліндричної 

частини дорна і, мм

До 500 0,5-1 5 dk

50-100 1-1,5 4dk

100-200 1,5-2 3d*



1 -  межа можливості гнуття труб без дорна; 2 -  те саме із застосуванням кулястого дорна; 3 -  те саме із 
застосуванням ложкоподібного дорна

Рисунок 6 -  Визначення форми внутрішнього дорна

Таблиця 28 -  Визначення величини випередження установки дорна у формі кулі

Радіус вигину труби 2 D„ 2,5 DH 2,75 DH 3 D „ 3,5DH 4DH

Величина випередження установки дорна 0,25DH 0,28 DH 0.31D* 0,33DH 0,38DH 0,410*

1 -  згинальний диск; 2 -  повзун 

Рисунок 7 -  Зазор між повзуном і диском для гнуття

8.5.22 Радіус вигину труб може визначатися відповідно до проекту, нормативів або технічних 
умов на виготовлення гнутих деталей трубопроводів, при цьому з метою скорочення кількості 
змінного оснащення (особливо для гнуття труб у холодному стані) радіус вигину труб даного 
зовнішнього діаметра може визначатися виходячи з наявності змінних згинальних шаблонів 
(дисків).

8.5.23 При згинанні труб на верстатах з нагріванням струмом високої частоти добір і виго­
товлення змінного оснащення слід робити з урахуванням наступних рекомендацій:

-  нагрівання труб кожного типорозміру проводиться в кільцевих індукторах відповідних роз­
мірів. Рекомендується застосовувати індуктори із двома камерами для подачі холодної води, з яких 
одна служить спрейєром для подачі води на охолодження труби (рисунок 8 і таблиця 29);



-  конструкція індуктора має забезпечувати зону нагрівання шириною від 1,5S до 2,5S і охо­
лодження труби на виході із зони нагрівання від 400 °С до 200 °С;

-  профілі струмків напрямного і натискного роликів для гнуття труб з товщиною стінки менше 
ніж 4 мм мають відповідати зовнішньому діаметру труб, що згинаються, з урахуванням їх плюсо­
вого допуску для уникнення утворення вм’ятин на зовнішній поверхні труб-

Профіль струмка для гнуття труб з товщиною стінки більше ніж 4 мм може бути круглим або 
призматичним. При круглому профілі діаметр струмка повинен бути від 4 мм до б мм більше 
зовнішнього діаметра труби. При призматичному профілі струмка кут призми приймається в межах 
від 15е до 20е.

Рисунок 8 -Двокам ерний індуктор



Таблиця 29 -  Розміри індуктора

DH труби, мм Товщина стінки, 
мм

Розміри індуктора, мм

d а Ь В

273 8 286 16 20 365

245 8 261 16 20 337

219 7 233 15 19 309

194 7 208 15 19 284

159 7 173 14 18 249

133 6 145 12 16 224

108 6 120 12 16 196

89 6 101 10 14 177

76 5 86 9 13 162

70 5 80 8 12 156
57 5 67 8 12 143

8.5.24 При згинанні труб шляхом нагрівання струмом високої частоти на верстатах з натискним 
відхиляючим роликом бажано керуватися наступним (рисунок 9):

-  індуктор 1 має підбиратися і встановлюватися відповідно до зовнішнього діаметра труби, 
що згинається. Відносно труби він встановлюється: при згинанні по радіусу від 1,5Ои до 2DH -  
ексцентрично на (2-3) мм убік внутрішньої частини вигину, а при згинанні по радіусу від 2,5DH 
до ЗDH -  концентрично;

-  ширина ділянки, що нагрівається, для даної труби визначається конструкцією індуктора і 
режимом охолодження і має дорівнювати товщині стінки труби. Для тонкостінних труб (S/DH < 0,03) 
допускається ширина нагрітої зони (1,5-2)S;

-  відстань І між індуктором 1 і віссю натискного ролика 2 встановлюється залежно від радіуса 
вигину і діаметра труби за формулою:

/ = (/? + Ои /2 і r)s in p ,

де R  -  заданий радіус вигину труби, мм;
DH -  зовнішній діаметр труби, мм;
г -  радіус натискного ролика, мм;
Р -  кут вигину при максимально необхідному зсуві натискного ролика, град;
sinp < 0,707, тому що кут не повинен перевищувати 45е;
-  стояк 11 радіусокутоміра встановлюється на відстані від осі труби, що дорівнює заданому 

радіусу вигину. Хомут 3 закріплюється на вільному кінці труби. Втулка 6 закріплюється затискним 
гвинтом на штанзі 7 у такому місці, щоб кінець стрілки 8 виявився проти індексу 9 на платі 10. 
Стрілка 4 кутоміра встановлюється на нульовій позначці транспортира 5. Радіус і кут вигину труб 
контролюються за показниками радіусокутоміра, а за його відсутності -  шаблоном;

-  швидкість поздовжньої подачі труби, від якої залежить продуктивність верстата, визначається 
швидкістю її нагрівання і охолодження;

-  температура нагрівання труби (таблиця ЗО) при гнутті контролюється за допомогою оптичних 
пірометрів ОПЛир-017, ОППир-09 відповідно до ГОСТ 6616, а також по електричних параметрах 
генератора: потужності, напрузі та силі струму;

-  швидкість поперечної подачі натискного ролика приймається від 0,7 до 1 швидкості поз­
довжньої подачі і регулюється в процесі згинання за показниками радіусокутоміра;

-  обмежувач ходу натискного ролика встановлюється на відстані /, (мм), що визначається за 
формулою:

/ і = /х  tgp /2 .



Рисунок 9 -  Схема підготовки верстата до роботи 

Таблиця ЗО -  Визначення температури нагрівання труби при згинанні

Марка сталі

Температура нагрівання, СС

Початок процесу Закінчення процесу

не більше не менше не менше

СтЗсп, 10 1050 1000
750

20, 10Г2, 09Г2С 1030 980

18ХЗМЗ, 15ХМ, 18ХГ 1060 1000
800

12Х1МФ, ЗОХМА, 15X5, 15Х5М, 15Х5ВФ 1080 1030

08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т 1100 1030
850

10Х17Н13М2Т, 08Х17Н16МЗТ 1150 1100

8.5.25 При роботі на установці з нагріванням струмом високої частоти мають дотримуватися 
наступні вимоги:

-  установка обслуговується не менше ніж двома робітниками-згинальниками -  оператором і 
електриком;

-  у приміщенні високочастотної установки вхід стороннім особам має бути обмежений;
-  двері шафи електроживлення мають бути замкнені, відчиняти їх можна тільки при знятті 

напруги на шинах;
-  усі струмопровідні деталі на трансформаторах, шинах, дроселях мають бути недоступні 

для випадкового дотику;
-  у разі потреби регулювання ємностей конденсаторів напруга має бути знята. Перед дотиком 

до струмопровідних частин слід розрядити конденсатори шляхом заземлення кожного елемента 
конденсатора на загальний контур заземлення;

-  регулювання роботи нагрівальної станції має проводитися кваліфікованими електриками 
відповідно до інструкції заводу-виробника.



8.5.26 Згинання труб у гарячому стані з набиванням піском слід робити з урахуванням 
наступних вимог:

-  як наповнювач використовується кварцевий або чистий річковий пісок. Перед використанням 
для набивання пісок доцільно просушити і просіяти. Сушіння піску виконують за температури від 
150 °С до 500 °С на сталевому піддоні, встановленому на горні або в печі, періодично перемішуючи. 
Час сушіння залежить від вихідної вологості піску. Просівають пісок за допомогою сита або грохота 
через сітку N2,5 відповідно до ГОСТ 6613 із гніздами розмірами 2,5 мм х 2,5 мм;

-  для втримання піску в кінцях труби встановлюють дерев’яні пробки із сухої деревини 
будь-якої породи або металеві заглушки {знімні або приварні). Розміри конусних дерев’яних пробок 
залежно від внутрішнього діаметра труб вибирають: початковий діаметр не менше ніж 0,85de і 
кінцевий не менше ніж 1,2de , довжину пробки не менше ніж 1,5de;

-  набивання піском труб невеликих діаметрів (до 60 мм) виконують вручну обстукуванням 
металевим молотком. Труби більших діаметрів обстукують пневматичним вібратором або мо­
лотком. Щільність набивання контролюється припиненням усадки піску в трубі;

-  нагрівання ділянок труб, що згинаються, після набивання піском виконують у горнах або 
спеціальних електропечах. Нагріванню підлягають тільки ділянки труб, що згинаються.

Нагрівання труб зовнішнім діаметром до 80 мм допускається виконувати за допомогою ацети- 
лено-кисневих пальників. Температурні режими гарячого згинання труб зі сталей марок Ст2, СтЗ, 
10 і 20 мають бути в межах від 1050 *С (початок згинання) до 750 °С (закінчення згинання).

Поточний контроль температурних режимів здійснюють за допомогою термопар дотику, термо- 
олівців або за кольором світіння (вишнево-червоний -  700 *С, світлочервоний -  800 °С, помаран­
чевий -  900 °С, помаранчево-жовтий -  1000 °С, солом'яно-жовтий -  1100 °С, світло-солом'яний -  
1200 °С).

8.6 Складання елементів, вузлів і секцій трубопроводів під зварювання

8.6,1 При складанні стиків трубопроводів слід забезпечувати правильне фіксоване взаємне 
розташування кінців труб, деталей і арматур, що з’єднуються, при цьому різностінність (різниця 
товщин стінок) і зсув внутрішніх крайок при їх стикуванні під зварювання (рисунок 10) не може 
перевищувати величин, зазначених у таблиці 31.

При S < S1 допускається збільшення внутрішнього зсуву крайок до половини різниці їх товщини, 
але не більше ніж на 1 мм, а при більших значеннях зсув крайок слід усувати за рахунок плавного 
скосу крайок труби або деталі більшої товщини під кутом не більше ніж 30е, а для окремих випадків 
не більше ніж 15е, якщо це обумовлено проектною документацією. При цьому зсув крайок із 
зовнішньої сторони допускається до 0,3S, але не більше ніж 4 мм, при цьому плавний перехід 
здійснюється за рахунок похилого розташування поверхні звареного шва без обробки крайки 
(рисунок 10,6 ).

При X  > 0,3S (або більше ніж 4 мм) із зовнішньої сторони має бути зроблений скіс під кутом 
не більше ніж 15е.

S, S i -  товщини стінок труб; X  -  зсув крайок

Рисунок 10 -  Взаємне розташування стінок кінців труб і деталей, що з'єднуються: 
при S = (а); при S < та X  < 30%S (б)



Таблиця 31 -  Допустимі різнотовщинність кінців труб та зсув їх  крайок при зварюванні

Трубопроводи
Товщина стінки труб і деталей S, мм

1-3 3,5-6 7-10 11-20 більше 20

На Ру до 10 МПа загаль­
ного призначення*

Не може перевищувати 0.35S, але не більше ніж 3 мм

Для пари і гарячої води
0,2S 0,1 S + 0,3 0,155 0.05S + 1

0.15S, але не 
більше 3 мм

Для горючих, токсичних і 
зріджених газів за ПУГ-69

Не може перевищувати 0.15S, але не більше ніж 3 мм

Для теплових мереж за 
ДСТУ-Н Б В.2.5-66

Не може перевищувати 0.2S, але не більше ніж 3 мм

* Допустимі різнотовщинність і зсув крайок при складанні поздовжніх стиків трубопроводів не можуть пере­
вищувати 0,15S, але не більше 2 мм.

8.6.2 При складанні поперечних зварних стиків поздовжні зварні шви елементів, що з ’єдну­
ються, з Dy від 100 мм і більше мають бути зміщені в круговому напрямку відносно один одного 
не менше ніж на 30°. Ця вимога не поширюється на елементи з Dy менше ніж 100 мм.

Допускається сполучення поздовжніх швів елементів, що стикуються, за умови контролю місця 
перетинання швів радіографічним або ультразвуковим методом відповідно до розділу 10 даного 
стандарту.

8.6.3 Кінці труб і деталей перед складанням і зварюванням мають бути зачищені до метале­
вого блиску по крайках і прилеглих до них зовнішньої і внутрішньої поверхонь на ширину від 
15 мм до 20 мм.

8.6.4 Складання стиків виконують на рівномірно розподілених по їх периметру прихватках 
після проведення операційного контролю правильності підготовки крайок.

Число і довжина прихваток залежать від способу зварювання і діаметра трубопроводу і 
мають забезпечувати жорсткість складеного виробу в процесі зварювання. У таблиці 32 наведена 
кількість і довжина прихваток лри механізованому зварюванні електродом, що плавиться, у вугле­
кислому газі.

Прихватку стиків слід виконувати з повним проваром кореня шва тими ж зварювальними 
матеріалами, що і при зварюванні стику.

До якості прихваток і основного зварного шва висуваються однакові вимоги. При виявленні 
зовнішнім оглядом у прихватці пор і тріщин вони мають бути повністю видалені механічним 
способом. Складання і зварювання стиків трубопроводів на спеціальних установках із внутрішнім 
силовим центратором допускається здійснювати без прихваток.

Таблиця 32 -  Кількість та довжина прихваток при механізованому зварюванні електродом, 
що плавиться, у середовищі вуглекислого газу

Діаметр труб, мм
Кількість прихваток по 
окружності труби, шт.

Довжина прихваток, мм

До 100 3 10-20

100-300 3-4 20-30

300-600 4-6 30-40

Більше ніж 600 6-10 60-80



8.6.5 Вм’ятини на трубах з вуглецевої сталі допускається виправляти за допомогою спеціаль­
них пристосувань (гвинтових, гідравлічних), ручного інструменту при місцевому нагріванні стінки 
труби від 850 °С до 900 °С.

8 .6.6 Складання елементів і вузлів трубопроводів слід здійснювати за допомогою складальних 
стендів, центрувальних пристроїв і пристосувань, що забезпечують установку і закріплення труб і 
деталей у заданому положенні, а також дозволяють рівномірно розподілити по периметру стику 
зміщення крайок і зазори, що виникають через похибки розмірів і форми кінців труб і деталей, які 
стикуються.

Виготовлення прямолінійних секцій трубопроводів бажано проводити на спеціальних стаціо­
нарних і пересувних установках, які дозволяють механізувати складально-зварювальні і підйомно- 
транспортні операції, застосовувати високопродуктивні методи зварювання, організовувати опе­
раційний контроль якості.

8.6.7 Труби і деталі трубопроводів (особливо з Dy = 200 мм і більше), фактичні розміри кінців 
яких перебувають у межах відхилень, що допускаються, але не дозволяють виконати вимоги до 
точності складання стику під зварювання, зазначені в таблиці 31, підлягають виправленню (каліб­
руванню) із забезпеченням плавного переходу від більшого діаметра до меншого під кутом не 
більше ніж 15°.

При Оу до 150 мм необхідна точність кінців труб по внутрішньому діаметру може бути досягнута 
розсуванням конусними або розтискними оправками {рисунок 11).

При Dy від 200 мм до 500 мм виправлення кінців труб і деталей слід здійснювати механізова­
ним способом за допомогою спеціальних установок для калібрування або внутрішніх силових 
центраторів.

При калібруванні кінців труб і деталей з вуглецевої сталі і сталей марок 10Г2, 12Х1МФ, 
12Х18Н10Т, 10Х17Н13М2Т у холодному стані, без наступної термічної обробки допускається зміна 
периметрів приєднувальних кінців не більше ніж на 2 %. Для інших марок легованих сталей, а також 
при більшому розширенню необхідність термообробки встановлюється чинними нормативними 
документами.

Рисунок 11 -  Схеми пристроїв для калібрування кінців труб і деталей трубопроводів: 
а -  з конічною оправкою; б -  з оправкою, що розтискається



Для трубопроводів з вуглецевої сталі з товщиною стінки не більше ніж 20 мм у процесі 
складання стиків допускається підготовка крайок методом підкочування (підбиття кувалдою) по 
всьому периметру або його частині з попереднім їх підігрівом від 850 °С до 900 °С, при цьому слід 
забезпечувати плавний перехід від деформованої крайки до недеформованої частини труби під 
кутом не більше ніж 15°.

Після калібрування кінців зварних труб і деталей слід проводити візуальний огляд деформо­
ваної частини шва на відсутність надривів і тріщин шляхом огляду зовнішньої і внутрішньої його 
поверхонь за допомогою лупи 6-кратного збільшення, а в сумнівних випадках -  контроль кольоро­
вим або люмінесцентним методом.

8.6.8 При складанні елементів і вузлів трубопроводів слід дотримуватись наступних вимог:
а) вварювання штуцерів, бобишок та інших деталей у зварні шви, а також у гнуті ділянки (деталі) 

трубопроводів не допускається. Як виняток на вигнутій ділянці допускається розміщення не більше 
ніж одного штуцера (бобишки) з внутрішнім діаметром не більше ніж 20 мм, а у зварному шві або 
зоні термічного впливу -  отвору діаметром не більше ніж 5 мм для приварки труб або штуцерів 
приладів контролю і керування;

б) зварні з ’єднання мають розташовуватися з урахуванням мінімальних відстаней, що допус­
каються, мм:

-  між сусідніми зварними стиковими з'єднаннями -  100;
-  від зварного стикового з’єднання до початку вигнутої ділянки трубопроводу -  100;
-  від зовнішньої поверхні елемента трубопроводу, що з’єднується кутовим швом із трубою 

(штуцером), до початку вигнутої ділянки труби (штуцера) або осі симетрії поперечного зварного 
шва -  50 (при DH менше ніж 50 мм);

-  Dy труби (при DH від 50 мм до 100 мм);
-  100 (при DH більше ніж 100 мм);
-  від зварного стикового з'єднання до опор -  50.
Ці вимоги не поширюються на деталі та складальні одиниці (блоки, вузли), виготовлені за 

технічними умовами або стандартами, а також на трубопроводи пари і гарячої води відповідно до 
НПАОП 0.00-1.11.

в) довжину вільних ділянок в обидві сторони від поперечного зварного стику, що підлягає 
термічній обробці або ультразвуковому контролю, слід вибирати відповідно до норм, затверджених 
у встановленому порядку.

8.6.9 Допустиме відхилення лінійних розмірів кожного вузла трубопроводів ± 3  мм на кожний 

метр виробу, але не більше ніж ±10  мм на всю довжину виробу. Допустиме відхилення від 
прямолінійності елементів і вузлів, що складаються, виміряне на відстані 200 мм в обидва боки 
від стику, не повинне перевищувати ±0 ,5  мм (рисунок 12, а) (або ±2 ,5  мм на 1 м, але не більше 
ніж ± 8  мм на всю наступну ділянку). Виміри слід виконувати лінійкою в 3-4 точках по окружності 
труби.

8.6.10 Неперпендикулярність с підготовлених під зварювання торців елементів і вузлів до осі 
труби (рисунок 12, б), виміряна накладенням косинця на базову поверхню довжиною не менше 
ніж 100 мм залежно від зовнішнього діаметра DH , мм, не може перевищувати, мм:

при DH до 133 -  1;
при D „ від 159 до 219 - 2 ;
при DH від 273 до 325 -2 ,5 ;
при DH від 377 до 630 -  3;
при DH більше 630 -  3.



1 ,3  — елементи, що складаються; 2 -  лінійка; 4 -  косинець

Рисунок 12 -  Контроль прямолінійності (а) та неперпендикулярності торців (б) елементів,
що складаються

8.6.11 Під час перевезення вузлів і секцій залізничним і автомобільним транспортом їх  габа­
ритні розміри не мають виходити за транспортні габарити. Рекомендуються наступні максимальні 
розміри виробів:1, 5 м х 1 , 5 м х 6 м  при розміщенні вузлів всередині будинків і споруд;*! , 5 м х 2 м х 6 м  
або 2,5 м х 10 м при розміщенні вузлів на відкритому майданчику; від 36 м до 40 м для секцій.

8.6.12 Можливість постачання для монтажу вузлів із установленою арматурою визначається 
умовами транспортування, Сильфонну арматуру слід встановлювати після випробування, про­
мивання або продування трубопроводів, вставляючи замість неї при виготовленні і монтажі трубо­
проводів інвентарні котушки.

Арматуру слід встановлювати з урахуванням напрямку потоку середовища в трубопроводі, що 
вказується в кресленнях.

8.6.13 Приварна арматура перед її приварюванням має бути повністю відкрита. Якщо при­
варювання проводиться без підкладних кілець, закривати арматуру після закінчення приварю­
вання можна тільки після її внутрішнього очищення.

8.6.14 Фланці на кінцях вузлів, що приєднуються до апаратів, арматури або приварених 
фланців на інших вузлах, в окремих випадках допускається поставляти разом з вузлами, не 
приварюючи їх.

8.6.15 При перевірці готових вузлів і секцій роблять зовнішній огляд і зіставлення їх із крес­
леннями з метою встановлення комплектності і ступеня завершення складальних, зварювальних і 
інших операцій; перевіряють правильність розмірів, складання рознімних і нерознімних з’єднань і 
встановлення арматури, наявність прокладок і шайб у місцях встановлення діафрагм КВП, 
готовність вузлів і секцій до проведення випробувань на міцність і щільність. При перевірці якості 
виготовлення за результатами перевірки оформпяють необхідні документи відповідно до вимог 
ПВР та чинної нормативної документації.

При перевірці готовності вузлів і секцій для монтажу контролюють виконання наступних вимог; 
зовнішня поверхня вузлів з вуглецевої сталі має бути поґрунтована; усі отвори труб і вузлів мають 
бути закриті інвентарними пластмасовими або дерев'яними заглушками або пробками, а зовнішні 
оброблені поверхні арматури і фланців захищені від корозії консервуючими матеріалами; внутрішні 
поверхні вузлів і труб, що пройшли спеціальну хімічну обробку, запірні частини арматури, засоби 
регулювання і автоматики консервуються у відповідності з спеціальними інструкціями; зовнішня 
поверхня секцій для міжцехових трубопроводів має бути пофарбована (для надземних трубо­
проводів) або захищена ізоляційним покриттям (для підземних трубопроводів).

Приймання вузлів трубопроводів, виготовлених сторонніми організаціями і підприємствами, 
слід проводити відповідно до чинної нормативної документації та вказівок даного стандарту.

8.6.16 Виготовлені вузли і секції слід маркувати відповідно до вказівок проекту. Маркування 
вузла має містити номер замовлення або числовий індекс установки, номер блока, номер лінії,



номер вузла. Наприклад, вузол 8, виготовлений на замовлення 349 для блока III лінії 16а, марку­
ється: 349-ІІІ-16а/8. Маркування секцій має містити номер естакади, номер лінії трубопроводу і 
довжину секції. Маркування слід наносити кольоровою фарбою або іншим способом на відстані не 
менше ніж 50 мм від кінців вузла або секції. Знаки і шифр маркування мають бути чіткими та такими, 
що легко читаються. Висота знаків має бути не менше ніж 20 мм. Крім цифрового маркування, 
на один кінець вузла можуть наноситися фарбою умовні кольорові позначення у вигляді кільцевої 
смужки, яка визначає місце його установки (корпус, цех) на даному об’єкті. Відповідний колір 
смужки слід зазначати у проекті.

8.6.17 Виготовлені вузли і секції слід поставляти в монтаж на кожну лінію трубопроводу 
комплектно з трубами для прямих ділянок, опорами, підвісками і арматурами (із прокладками і 
кріпильними виробами), що не ввійшли у вузли трубопроводів.

8.7 Складання фланцевих з ’єднань

8.7.1 При складанні фланцевих з'єднань трубопроводів ущільнювальні поверхні приварних 
фланців, а також буртів і приварних кілець для вільних фланців мають бути перпендикулярні до 
осей труб і деталей і співвісні з ними.

Відхилення від паралельності на зовнішньому периметрі ущільнювальних поверхонь не має 
перевищувати 10 % товщини прокладки.

Відхилення від перпендикулярності с ущільнювальної поверхні фланця до осі труби або 
деталі (рисунок 13) не має перевищувати при зовнішньому діаметрі ущільнювальної поверхні 
фланця, мм:

с 0,15 0,25 0,35 0,5 0,6

дущ 25-60 60-160 160-400 400-750 750-1000

1 -  косинець: 2 -  фланець; 3 -  труба 

Рисунок 13 -  Контроль відхилення від перпендикулярності ущільнювальної поверхні фланця

8.7.2 При складанні фланцевих з'єднань має забезпечуватися симетричне розташування отво­
рів під болти і шпильки щодо вертикальної осі фланців і не збігатися з нею. Розбіжність отворів 
фланців, що з’єднуються, не має перевищувати половини різниці номінальних діаметрів отвору і 
встановлюваного болта (шпильки).



8.7.3 При складанні труб і деталей з плоскими приварними фланцями відстань між ущіль­
нювальною поверхнею фланця і торцем труби (деталі), а також конструктивні елементи і розміри 
з’єднання мають відповідати вказаним у таблиці 19.

8.7.4 При встановленні і затягуванні болтів і шпильок у фланцевих з’єднаннях доцільно додер­
жуватись наступних вимог:

-  гайки болтів мають бути розташовані з однієї сторони фланцевого з’єднання;
-  висота виступаючих над гайками кінців болтів і шпильок має бути не менше ніж 1,5 і не більше 

ніж 3 кроків різьби;
-  гайки з’єднань із м’якими прокладками (ГОСТ 15180) затягують способом хрестоподібного 

обходу: спочатку затягують одну пару протилежно розташованих болтів, потім другу, що перебуває 
під кутом 90° до першої, і після цього таким же способом затягують усі болти;

-  гайки з'єднань із металевими прокладками затягують способом кругового обходу (при 3- або 
4-кратному круговому обході рівномірно затягують усі гайки);

-  болти і шпильки з'єднань трубопроводів, що працюють за температури понад 300 *С, 
попередньо мають бути покриті графітовим мастилом, що охороняє їх від заїдання і пригоряння. 
Графітові мастила виготовляють із лускоподібного графіту, густо розведеного на воді або суміші 
гліцерину з водою у співвідношенні 2:1. М'які прокладки, що застосовуються для складання з'єд­
нань паропроводів, натирають по обидва боки сухим графітом. Не допускається змащувати про­
кладки мастилами, графітом з мастилами або фарбами і мастиками для уникнення їх  пригоряння 
до поверхонь фланців;

-  для перевірки збігів отворів під болти і шпильки спід застосовувати болти, монтажні колікові 
ключі або спеціальні оправлення.

Вирівнювання перекосів фланцевих з’єднань натягом болтів або шпильок, а також засто­
сування клинових прокладок не допускається,

Правильність установки фланців перевіряють за допомогою контрольного косинця (рисунок 13) 
і щупа.

8.7.5 Фланці на замикаючих кінцях вузлів приварюють тільки у випадках, коли розташування 
болтових отворів у них не обмежене. Відповідні фланці, що з’єднуються з апаратами, арматурами 
або фланцями на інших вузлах, мають бути тільки прихоплені до труби зварюванням, а потім після 
уточнення їх  положення на місці приварені.

8.7.6 Складання фланцевих з’єднань починають тільки після перевірки відсутності перекосу 
фланців. Для цього з'єднання попередньо складають без встановлення прокладок, при цьому 
фланці мають зближатися суворо паралельно ущільнювальним поверхням. Непаралельність двох 
фланців не може перевищувати подвоєного допустимого відхилення від перпендикулярності 
одного фланця до осі труби, при цьому зазор має бути однаковим по всій окружності і дорівню­
вати товщині прокладки.

Для запобігання випаданню прокладки із зазору при горизонтальному положенні ділянки 
трубопроводу в нижні отвори фланців попередньо вставляють два болти, після чого прокладку 
фіксують на однаковій відстані від країв фланців.

8.7.7 Гайки фланцевих з’єднань рекомендується затягувати за допомогою пневматичних або 
електричних гайковертів зі спеціальними пристосуваннями (шарнірами, подовжувачами).

9 ЗВАРЮВАННЯ І СКЛЕЮВАННЯ СТАЛЕВИХ ТРУБОПРОВОДІВ

9.1 Зварювання сталевих трубопроводів

9.1.1 При виготовленні і монтажі трубопроводів зварювання може здійснюватися всіма про­
мисловими методами, що забезпечують якість зварних з’єднань, відповідно до вимог даного 
стандарту і чинних нормативних документів. При цьому слід забезпечувати максимальне засто­
сування механізованих і автоматичних методів зварювання.



9.1.2 Керівництво складальними і зварювальними роботами та контроль за дотриманням 
технології складання і зварювання, а також контроль за якістю зварних з’єднань мають здійснювати 
інженерно-технічні працівники, що вивчили даний стандарт і чинні нормативні документи, робочі 
креслення і технологічні процеси складання і зварювання трубопроводів, що монтуються.

Зазначені працівники мають бути атестовані атестаційною комісією, яка призначається керів­
ником організації, що виконує монтаж і зварювання трубопроводів. Атестацію спід проводити не 
рідше одного разу в три роки.

9.1.3 До зварювання трубопроводів I, l l f III, IV категорій залучаються зварники за наявності 
в них документів про складання іспитів відповідно до НПАОП 0.00-116. До зварювання стиків 
трубопроводів V категорії можуть бути залучені зварники, що не пройшли зазначеної атестації, але 
які заварили пробні (контрольні) стики.

9.1.4 Зварники (будь-якого виду зварювання), що вперше приступають до зварювання трубо­
проводів або такі, що мали перерву в роботі більше ніж 2 місяці, а також усі зварники у випадку 
застосування нових зварювальних матеріалів або устаткування, незалежно від наявності в них 
документів про атестацію, мають заварити пробні (контрольні) стики в умовах, тотожних тим, у яких 
проводиться зварювання трубопроводів на даному об’єкті.

9.1.5 Пробні (контрольні) стики підлягають зовнішньому огляду, механічним випробуванням 
відповідно до ГОСТ 6996 та СНиП 3.05.05, а також перевірці суцільності неруйнівними методами 
контролю відповідно до вимог розділу 10 даного стандарту.

При незадовільній якості зварювання пробних (контрольних) стиків:
а) виявленої при зовнішньому огляді, стик бракують та іншим методам контролю не піддають;
б) виявленої при перевірці суцільності неруйнівними методами контролю, зварник, що допустив 

брак, зварює ще два пробні (контрольні) стики і, якщо при цьому хоча б один зі стиків при контролі 
неруйнівними методами буде забракований, зварювання пробних стиків бракують;

в) виявленої при механічних випробуваннях, роблять повторне випробування подвоєної кіль­
кості зразків, взятих з того ж стику або із нового звареного даним зварником стику, і, якщо хоча б 
один зі зразків при повторних механічних випробуваннях буде забракований, зварювання пробних 
(контрольних) стиків бракують.

9.1.6 Зварювання сталевих трубопроводів дозволяється виконувати за температур, зазначе­
них в ПВР, або чинних нормативних документах.

9.1.7 Ручне дугове зварювання покритими металевими електродами, ручне аргонодугове 
зварювання, напівавтоматичне зварювання плавким електродом у вуглекислому газі та авто­
матичне зварювання під флюсом слід виконувати згідно з чинними нормативними документами в 
галузі зварювання.

9.1.8 Газове (ацетилено-кисневе) зварювання допускається виконувати нейтральним полум’ям 
тільки для трубопроводів з вуглецевих і низьколегованих сталей з Dy не більше ніж 80 мм і 
товщиною стінки не більше ніж 3,5 мм.

При цьому мають застосовуватися інжекторні зварювальні пальники відповідно до ГОСТ 1077, 
наконечники яких вибираються залежно від товщини стінок труб, що зварюються:

Номер наконечника

1 2 3 4

Товщина металу, що зварюється, мм 0,5-1,5 1,0-3,0 2,5-4,0 4,0-8,0

Витрата ацетилену, л/год 50-135 123-250 250-400 400-700

Витрата кисню, л/год 50-140 140-260 260-420 420-720

Діаметр отвору інжектора, мм 0,25 0,35 0,45 0,60

Діаметр отвору змішувальної камери, мм 0,85 1,25 1,60 2.0

Діаметр отвору мундштука, мм 0,80 1,05 1,50 1,90

Тиск кисню, МПа 0,1-0 ,4 0,15-0,4 0,2-0 ,4 0 ,2-0 ,4



9.1.9 Залежно від діаметра і товщини стінки труби газове зварювання можна виконувати в 
правому або лівому напрямку: стики труб діаметром від 14 мм до 48 мм -  у лівому, діаметром від 
57 мм до 89 мм -  у правому. Зварні шви, на які значний вплив здійснюють циклічні навантаження, 
бажано виконувати: кореневий шар -  у правому напрямку; шари, що заповнюють, -  у правому або 
лівому напрямках.

9.1.10 Для ацетиленокисневого зварювання слід застосовувати зварювальний дріт марок 
Св-08, Св-08А, Св-08АА, Св-08ГА відповідно до ГОСТ 2246. Діаметр зварювального дроту дзе , мм, 
приймається залежно від товщини стінки труб, s, мм:

<3.чя 2 2-3 3-4

S 1-2 2-4 4-8

9.1.11 Газопресовим зварюванням слід з’єднувати трубопроводи зовнішнім діаметром до 
50 мм, у яких співвідношення діаметра до товщини стінки не перевищує 15:1. Зварювання здій­
снюється при нагріванні кінців труб і  деталей, що з’єднуються, до пластичного стану з постійним 
тиском осадки.

Торці труб перед газопресовим зварюванням слід оброблювати будь-яким механічним спо­
собом перпендикулярно до осі труби. На торцях не допускаються глибокі риски, іржа, мастило та 
інші забруднення. Безпосередньо перед зварюванням торці труб слід зачистити плоским терпугом.

9.1.12 Складання і газопресове зварювання стиків труб слід виконувати із застосуванням 
спеціального пристрою для складання, центрування і осідання. Пристрій встановлюють на неру­
хомому кінці труби, фіксують за допомогою затискача. Другу (рухому) трубу встановлюють в 
іншому затискачі і стикують із першою.

Питомий тиск осідання має становити від 15 МПа до 20 МПа, величина осідння дорівнювати 
товщині стінки труби, що зварюється.

9.1.13 Нагрівання труб при газопресовому зварюванні слід виконувати ацетилено-кисневим 
полум’ям за допомогою кільцевого багатополуменевого пальника ГСТН-І. Полум'я має бути від­
новлюючим з невеликим надлишком ацетилену відповідно до ГОСТ 1077.

9.1.14 Зварювальні матеріали слід вибирати залежно від виду зварювання за стандартами на 
типові технологічні процеси, наведеними у 9.1.7 даного стандарту, відповідати вимогам чинних 
стандартів відповідно до ГОСТ 9466, ГОСТ 9467, ГОСТ 10052 тощо, а також даним паспортів 
або сертифікатів на партію матеріалу, що поставляється.

9.1.15 Зварювальні матеріали (крім газів) слід зберігати в сухих і переважно опалюваних 
приміщеннях, які запобігають їх зволоженню, та доставляти до місця зварювальних робіт у неуш- 
кодженій упаковці.

9.1.16 Електроди і флюси, незалежно від умов транспортування, зберігання і температури 
навколишнього повітря, не можна застосовувати без попереднього прокалювання.

9.1.17 Зварювальні матеріали доцільно доставляти до місця зварювальних робіт у кількості, 
необхідній для забезпечення тільки змінної потреби. Електроди та флюс, що залишилися перед 
використанням, слід знову прокалити.

9.1.18 Для виконання зварювальних робіт мають бути використані джерела живлення, що 
серійно випускаються (перетворювачі, випрямлячі, трансформатори), автомати і напівавтомати 
для зварювання в захисних газах і під флюсом з відповідними джерелами живлення.

9.1.19 Зварювальне устаткування має бути укомплектоване відповідно до паспортів, налагод­
жене і змонтоване за інструкцією підприємстє-виробників.

9.1.20 Коливання напруги живильної мережі, до якої підключено зварювальне устаткування, 
може бути не більше ніж ± 5  % від номінального.

9.1.21 Загальні вимоги безпеки при виконанні електрозварювальних робіт викладені відпо­
відно до ГОСТ 12.3.003, а відомості про основні засоби індивідуального захисту -  відповідно до 
ГОСТ 12.4.035.



9.2 Склеювання сталевих трубопроводів

9.2.1 Клейові з’єднання слід застосовувати при монтажі трубопроводів з вуглецевої і низько­
легованої сталей (у тому числі таких, що мають корозійностійкі покриття -  оцинкованих, емальо­
ваних, алюмінованих тощо) з Dy не більше ніж 100 мм, що працюють з надлишковим тиском 
не більше ніж 1,0 МПа, робочій температурі від мінус 60 °С до 90 °С і призначених для транс­
портування різних речовин, до яких при зазначених робочих параметрах хімічно стійкі епоксидні 
клеї або склопластик на епоксидній основі. Хімічна стійкість встановлюється проектною організа­
цією.

9.2.2 Клейові з’єднання підрозділяються на три види (рисунок 14): бандажні, клеємеханічні і 
розтрубні (муфтові).

1 -  кінці труб, що склеюються; 2 -  клей; 3 -  склотканина; 4 -  муфта (розтруб); L -  довжина напуску; DH -  
зовнішній діаметр труб,що склеюються; De -  внутрішній діаметр муфти; С -  фаска

Рисунок 14 -  Схеми клейового з’єднання бандажного типу (а), клеємеханічного (б) і муфтового
(розтрубного)(в)



Клейові з’єднання бандажного типу одержують методом багатошарового намотування на кінці 
труб, що стикуються, стрічки з конструкційної склотканини з нанесенням на неї шару епоксидного 
клею. Після холодного або гарячого затвердіння клею на місці стику утворюється монолітний 
склотекстолітовий бандаж з високими пружно-механічними характеристиками і характеристиками з 
міцності, що має міцний адгезійний зв’язок з поверхнями труб, що забезпечує надійне і герметичне 
з'єднання стику, а також його антикорозійний захист.

Розтрубні (муфтові) з’єднання одержують методом нанесення клею на зовнішню поверхню 
кінця труби і внутрішню поверхню розтруба (муфти), наступного введення кінця труби в розтруб 
або насування муфти на кінці труб, що стикуються, і затвердіння клею.

Клеємеханічні з’єднання ідентичні розтрубним (муфтовим). Відмінність їх полягає у фіксації 
клейового з’єднання триточковим обтисненням по периметру розтруба або муфти, за рахунок чого 
забезпечується механічний контакт поверхонь, що з’єднуються.

9.2.3 При проведенні робіт зі склеювання трубопроводів за допомогою клейових з’єднань 
бандажного типу, а також клеємеханічних з’єднань слід керуватися вимогами щодо; постачання, 
приймання і зберігання матеріалів, що використовуються; підготовчих робіт; безпосередньо техно­
логи одержання з’єднань; контролю якості з’єднань; основним правилам техніки безпеки і охорони 
праці.

9.2.4 Конструктивно-технологічні параметри розтрубних (муфтових) клейових з’єднань визна­
чаються в проектній документації і їх слід приймати відповідно до таблиці 33. Деталі з’єднань 
виготовляють з труб, які відповідають ГОСТ 8732 і ГОСТ 8734. Розтруби одержують за допомогою 
спеціалізованого устаткування.

Таблиця 33 -  Конструктивно-технологічні параметри розтрубних (муфтових) клейових з’єднань

Зовнішній 
діаметр 
труб, які 
склею­
ються, 
DH мм

Муфтове з’єднання Розтрубне з'єднання

2L, мм Ов, мм DH, мм С, мм

Типорозмір 
труби 

(DHxS ) для 
муфти, мм

Витрата 
клею на 

одне 
з'єд­

нання, г

L, мм Dg, ММ С, мм

Витрата 
клею на 

одне 
з’єд­

нання, г

22 40 23 28 1,0 32x5 3 _ _ _ _

25 45 26 31 1.0 3 2 x3 4 — — — —

32 50 33 38 1.0 3 8 x3 5 35 33,0 1,0 4

38 60 39 45 1,0 4 5 x 3 7 40 39,0 1,0 5

45 70 46 53 1.0 5 7 x3 10 45 46,0 1,0 7

57 80 58 65 1,0 6 5 x5 14 55 58,0 1,0 10

76 90 77,4 85 1,5 8 9 x6 29 65 77,4 1,5 22

89 100 90,4 98 1,5 108x10 39 70 90,4 1,5 27

108 100 109,6 118 2,0 127x14 54 80 109,6 2,0 43

133 120 134,6 143 2,0 146x7 79 90 134,6 2,0 59

Примітка. Dg , Он -  відповідно внутрішній і зовнішній діаметри муфти і розтруба; С -  фаска.

9.2.5 Для розтрубних (муфтових) з’єднань рекомендовано застосовувати клейову композицію 
(відповідно до чинної нормативної документації), що складається з наступних компонентів (мас.ч): 
смола епоксидна ЗД-20 -  100; смола поліамідна ТЕ-18 або ТЕ-19 -  100; кварц мелений КП-2 
або КП-3 -  50 (або двоокис титану Р-02, або окис хрому в кількості 20 мас.ч), азбест М-6-30 або 
М-6-40 - 2 0 .  Клей для розтрубних (муфтових) з’єднань слід наносити поступальним рухом в одну 
сторону на довжину розтруба (або муфти) шпателем або твердою плоскою щіткою рівномірним



тонким шаром товщиною від 0,1 мм до 0,2 мм. Підготовку поверхонь, що склеюються, клейового 
складу, режиму і засобу затвердіння клею, тривалість витримки з’єднань у нерухомому стані, 
контроль якості з’єднань розтрубного типу приймають так само, як для бандажних і клеємеханіч- 
них з’єднань.

10 КОНТРОЛЬ ЯКОСТІ ЗВАРНИХ З'ЄДНАНЬ

10.1 Загальні вимоги до контролю якості зварних з’єднань, обсяг і види контролю, вимоги до 
гранично-допустимих розмірів, дефектів зварних з ’єднань, методи оцінки їх якості, вимоги до 
виправлення дефектів зварних швів установлені в СНиП 3.05.05 та чинній нормативній доку­
ментації.

10.2 Контроль якості зварних з’єднань трубопроводів слід проводити відповідно до вимог: 
НПАОП 0.00-1.11; НПАОП 00.0-1.70 (ПУГ-69) у частині газопроводів низького тиску (за класи­
фікацією цих правил); НПАОП 0.00-1.13 та інших нормативних документів.

10.3 Контроль зварних з’єднань трубопроводів має виконуватися спеціалістами з неруйнів­
ного контролю, які пройшли навчання та атестацію відповідно до НПАОП 0.00-1.63 в такому 
порядку: попередній контроль; систематичний операційний контроль в процесі виготовлення і 
монтажу трубопроводів; візуально-оптичний метод неруйнівного контролю та виміри готових звар­
них швів; радіографічний, ультразвуковий, магнітопорошковий, капілярний, в тому числі кольо­
ровий методи неруйнівного контролю; механічні випробування на розтяг, вигин або сплющення; 
ударна в’язкість; металографічні дослідження; корозійні випробування; стилоскопіювання; випро­
бування на твердість, а також гідравлічні або пневматичні випробування згідно з розділом 14 
даного стандарту.

10.4 За необхідності застосування термічної обробки зварних з’єднань контроль їх якості 
фізичними методами слід виконувати після її  проведення.

10.5 Радіографічний, ультразвуковий, магнітопорошковий і кольоровий методи контролю 
слід проводити після усунення недопустимих зовнішніх дефектів, виявлених візуально-оптичним 
методом та вимірами.

10.6 Попередній контроль слід проводити з метою зменшення ймовірності виникнення браку 
при виконанні зварювальних робіт, при цьому перевіряють:

-  кваліфікацію зварників, термістів, спеціалістів неруйнівного контролю та інженерно-технічних 
працівників, що керують складально-зварювальними роботами та контролем якості зварювання;

-  технічний стан зварювального і термічного устаткування, складально-зварювального осна­
щення, апаратури, приладів для дефектоскопії і контрольно-вимірювальних приладів;

-  наявність проектної і виконавчої нормативно-технічної документації.

10.7 При операційному контролі перевіряють:
-  стан і якість кінців труб, що підлягають зварюванню, деталей, елементів трубопроводів, 

арматури (у тому числі правильність підготовки крайок, чистоту їх  поверхонь) і зварювальних 
матеріалів;

-  точність і якість складання стиків під зварювання;
-технологічн і параметри і режими попереднього підігрівання;
-  технологічні параметри і режими зварювання, включаючи порядок накладення окремих шарів 

зварних з’єднань, зачищення шлаків між шарами, наявність надривів, nop, тріщин та інших зовніш­
ніх дефектів у швах, а також режими термообробки зварних з’єднань.

10.8 Контроль готових зварних з’єднань технологічних трубопроводів виконують відповідно 
до вказівок проекту, як правило, у наступному порядку: візуально-оптичний метод і виміри; стило­
скопіювання металу шва; вимір твердості металу після термообробки; радіографічний, ультразву­
ковий, магнітопорошковий та капілярний методи неруйнівного контроля; механічні випробування; 
металографічні дослідження; корозійні випробування.



10.9 Візуально-оптичний метод та виміри проводяться відповідно до ГОСТ 3242, ГОСТ 23479, 
ГОСТ 16037, ДСТУ-Н Б А.3.1-11 з метою виявлення наступних можливих дефектів: тріщин, що 
виходять на поверхню шва або основного металу в зоні термічного впливу; напливів і підрізів у зоні 
переходу від основного металу до наплавленого; пропалів і кратерів; грубої лускатості; нерівно­
мірності опуклості зварного шва по ширині і висоті, а також його відхилення від осі; непроварів 
{у випадках можливого огляду зварного стику з середини трубопроводу); невідповідність геомет­
ричних розмірів швів допустимим значенням; пор і включень, що виходять на поверхню шва.

10.10 Перед зовнішнім оглядом і вимірюваннями зварні шви і прилеглі до них поверхні труб 
шириною не менше ніж на 20 мм (по обидві сторони шва) мають бути очищені від шлаків, бризок, 
розплавленого металу, окалини і та інших забруднень.

10.11 Зовнішньому огляду і вимірюванню підлягають всі шви по всьому периметру стику.

10.12 Дефекти, якщо їх розміри і кількість перевищують допустимі норми, підлягають виправ­
ленню.

Межі виявлених дефектних ділянок зварних з’єднань мають бути позначені фарбою або 
крейдою.

10.13 Виявлені при зовнішньому огляді стиків трубопроводів зовнішні дефекти зварних швів 
мають бути виправлені в такий спосіб:

а) надмірну опуклість зварних швів видаляють механічним способом, недостатню опуклість 
виправляють підварюванням;

б) напливи видаляють механічним способом і за необхідності підварюють;
в) підрізи і поглиблення між валиками підварюють;
г) кратери і тріщини, що виходять на поверхню шва, видаляють механічним способом без 

залишення гострих кутів і підварюють;
д) свищі видаляють механічним способом і підварюють;
е) пропалини і непровари виправляють зварюванням з попередньою механічною розробкою 

дефекте

10.14 Внутрішні дефекти зварних швів мають бути повністю видалені механічним способом або 
кисневим і плазмовим різанням з наступним зачищенням до основного металу..

10.15 Зварювання і наплавлення дефектної ділянки слід виконувати тим же способом та з 
застосуванням того ж  присадочного матеріалу, які були прийняті для зварювання шва, що ви­
правляється.

10.16 До якості виправленої ділянки шва слід пред’являти такі ж  вимоги, як і до основного шва.

10.17 Контроль якості виконують за заявками, які надходять в підрозділ із контролю. Резуль­
тати контролю неруйнівними методами фіксуються в журналах за видами контролю, а оцінка якості 
зварних з’єднань стиків -  у висновках.

10.18 Стилоскопіювання основного металу і металу шва проводиться у випадках, передба­
чених проектом і нормативно-технічною документацією на трубопроводи, з метою встановлення 
відповідності марок основного металу і використаних зварювальних матеріалів вимогам норма- 
тивно-технічної документації. За результатами стилоскопіювання якість зварних з’єднань вважа­
ється незадовільною, якщо хімічний склад металу шва не відповідає вимогам нормативно-технічної 
документації. При одержанні незадовільних результатів слід виконати стилоскопіювання 100 % 
стиків, зварених зварником, що допустив брак, із часу останньої перевірки. При невідповідності 
(за результатами стилоскопіювання) хімічного складу металу шва запроектованому слід зробити 
спектральний або хімічний аналіз, результати якого вважаються остаточними.

За результатами спектрального або хімічного аналізу стики, виконані зварювальними мате­
ріалами, не передбаченими технологією, бракуються остаточно.

Метод відбору проб здійснюється у відповідності з вимогами ГОСТ 7122.



10.19 Стилоскопіювання основного металу шва проводиться також у тих випадках, коли після 
термічної обробки твердість основного металу в зоні термічного впливу або металу шва не 
відповідає зазначеній в нормативно-технічній документації.

10.20 Випробування твердості металу шва слід проводити відповідно до 11.6 даного стандарту.

10.21 Неруйнівний контроль зварних з ’єднань трубопроводів слід виконувати по всьому пери­
метру стику, найгіршому за результатами зовнішнього огляду в обсязі, передбаченому норма­
тивно-технічною документацією.

10.22 За результатами неруйнівного контролю зварні шви мають бути забраковані, якщо в них 
виявлені тріщини будь-яких розмірів, несплавлення по крайці, пори, непровари, шлакові та інші 
включення, а також підрізи, розміри яких перевищують значення норм, що допускаються, від­
повідно до СНиП 3.05.05 або інших нормативно-технічних документів, що встановлюють вимоги 
до якості швів трубопроводів.

10.23 Кольоровий метод контролю застосовують для виявлення дефектів, які виходять на 
поверхню зварного з’єднання відповідно до ГОСТ 18442.

10.24 Радіографічний та ультразвуковий методи контролю використовуються для виявлення 
внутрішніх дефектів у шві зварного з’єднання.

10.25 Ультразвуковий метод виконується відповідно до ГОСТ 14782.

10.26 Радіографічний метод контролю виконується відповідно до ГОСТ 7512, ГОСТ 23055.

10.27 Магнітопорошковий метод застосовують для виявлення поверхневих дефектів зварних 
з’єднань трубопроводів з феромагнітних сталей.

10.28 При отриманні незадовільних результатів контролю фізичними методами хоча б одного 
стику проводиться контроль подвоєної ( від первісного обсягу контролю) кількості стиків, виконаних 
зварником, що допустив брак. Якщо при повторному контролі хоча б один стик буде забракований, 
а для трубопроводів III і IV категорій дана оцінка 4 і 5 балів, контролю піддаються 100 % стиків, 
виконаних зварником, що допустив брак.

10.29 Всі ділянки стиків, які були виправлені, слід повторно перевірити фізичними методами 
контролю.

10.30 Механічні випробування металу зварних швів проводять відповідно до ГОСТ 6996 з 
метою перевірки відповідності механічних властивостей вимогам проекту або нормативно-техніч­
ної документації. При цьому перевіряють межу міцності, границю текучості, відносне подовження, 
ударну в’язкість, кут згину, а також проводять випробування на сплющення.

10.31 Металографічні дослідження зварних з ’єднань проводять для контролю макро- і мікро­
структури основного металу, а також зварного з’єднання у відповідності з чинною нормативною 
та проектною документацією.

10.32 Перевірку механічних властивостей, а також металографічні дослідження зварних з’єд­
нань проводять на зразках, виготовлених із пробних (контрольних) стиків, а в спірних випадках -  
з виробничих стиків. Усі пробні (контрольні) стики підлягають перевірці неруйнівними методами. 
Кількість зразків для механічних випробувань і металографічних досліджень, виготовлених із 
пробних (контрольних) стиків, встановлюється проектом виконання зварювальних робіт.

Вирізування зразків для металографічних досліджень слід робити з найгірших (але не за* 
бракованих) ділянок зварного шва за результатами неруйнівного контролю.

Заготовку для одержання зразків вирізують із контрольних стиків механічним способом. Дозво­
ляється вирізати заготовки зі стиків трубопроводів при товщині стінки більше ніж 12 мм кисневим 
(стики з перлітної сталі) або плазмовим (стики з високолегованої сталі) різанням. В останньому 
випадку заготовка має бути отримана до термообробки (якщо вона передбачена) із припуском 
не менше ніж 5 мм на кожну сторону різу для зразків, що зазнають механічних випробувань, і не 
менше ніж 10 мм -  для зразків, призначених для металографічних досліджень. Остаточна форма



надається зразкам шляхом механічної обробки без застосування попереднього виправлення в 
холодному і гарячому станах.

10.33 Металографічні дослідження зварних з’єднань трубопроводів з легованої сталі, які 
загартовуються на повітрі або схильні до утворення тріщин при зварюванні, є обов’язковими.

10.34 Зварні з’єднання бракують, якщо при металографічному дослідженні макроструктури 
хоча б на одному зразку (шліфі), вирізаному із пробного (контрольного) зварного з ’єднання, 
виявлені наступні дефекти:

-  макро- і мікротріщини в наплавленому або основному металі у зонах сплавлення і термічного 
впливу;

-  непровари, розташовані в корені шва кутових і  таврових з’єднань і по перетину зварного 
з ’єднання (між окремими валиками і шарами шва і між основним металом і металом шва);

-  пори, розташовані у вигляді суцільної сітки, свищі, зміщення внутрішніх крайок зістикованих 
труб, що перевищують норми;

-  шлакові і вольфрамові включення, розміри яких перевищують гранично-допустимі.

10.35 Корозійні випробування проводять для визначення корозійної стійкості основного металу 
і зварних з’єднань відповідно до ДСТУ ISO 3651-1, ДСТУ ISO 3651-2.

10.36 Випробування на тріщиностійкість зварних з’єднань виконують відповідно до вимог 
ГОСТ 26388.

11 ТЕРМІЧНА ОБРОБКА ЗВАРНИХ З’ЄДНАНЬ

11.1 Необхідність виконання термічної обробки вказується в проектній документації на об’єкт, 
що споруджується.

11.2 Термічну обробку зварних з’єднань технологічних трубопроводів слід проводити з метою 
зниження рівня залишкового зварювального напруження, вирівнювання механічних властивостей 
металу та структури в різних зонах зварного з’єднання, зниження твердості металу зварного шва і 
біляшовної зони.

11.3 Режими термічної обробки зварних з’єднань технологічних трубопроводів, технологічні 
способи її проведення і засоби нагрівання слід обумовлювати ПВР.

11.4 Зварні з’єднання підлягають термічній обробці безпосередньо після зварювання, якщо 
тривалість допустимої перерви між закінченням зварювання і початком термічної обробки не 
вказана в нормативно-технічній документації. При перерві між зварюванням і термічною обробкою 
зварне з’єднання необхідно повільно охолодити під шаром теплоізоляції.

11.5 Перерви в процесі термічної обробки не допускаються. При вимушених перервах (від­
ключення електромережі, вихід з ладу нагрівана тощо) слід забезпечити повільне охолодження 
зварного з’єднання до 300 *С. При повторному нагріванні час перебування зварного з’єднання за 
температури витримки підсумовується із часом витримки при первісному нагріванні (у сумі воно 
має дорівнювати заданому нормативно-технічною документацією).

11.6 Контроль якості зварних з’єднань після термічної обробки слід проводитись шляхом 
вимірювання твердості металу у всіх зонах зварних з'єднань за допомогою переносних приладів 
статичної або динамічної дії типів ТПСЛ-ЗМ, ТПП-10,ТКП-1, МЗИ-Т7, ВПИ-ЗК, ВПИ-2, ТОП-1, КПИ, 
Польді. Необхідність проведення, обсяги і норми контролю твердості зварних з'єднань техно­
логічних трубопроводів наведені в чинній проектній документації. Методики виміру твердості за 
допомогою вищезазначених приладів наведені в Керівництвах користувача цих приладів.

11.7 При термічній обробці зварних з’єднань слід дотримуватись правил безпеки, основні 
положення яких викладені в ГОСТ 12.3.004.



12 МОНТАЖ ТРУБОПРОВОДІВ

12.1 Загальні вимоги

12.1.1 Монтажу трубопроводів має передувати підготовка робіт відповідно до ДБН А.3.1-5, 
СНиП 3.05.05 і даного стандарту, у тому числі мають бути:

-  виконані роботи з підготовки майданчиків для проміжного складування і укрупнювального 
складання трубопроводів у блоки;

-п ідготовлені вантажопідіймальні і транспортні засоби, пристрої для монтажу і індивідуального 
випробування трубопроводів, інвентарні виробничі і санітарно-побутові будинки і споруди, перед­
бачені ПВР;

-  виконані передбачені нормами і правилами заходи щодо охорони праці, протипожежної 
безпеки і охорони навколишнього середовища.

12.1.2 У будинках і спорудах, які здаються під монтаж трубопроводів, слід виконати будівельні 
роботи, передбачені ПВР, у тому числі: виконані отвори для прокладки трубопроводів; установлені 
закладні деталі для кріплення на них опор; нанесені з необхідною точністю і у порядку, вста­
новленому ДБН В.1.3-2, осі і висотні відмітки, що визначають положення трубопроводів, які 
монтуються; звільнені від будівельного сміття і сторонніх предметів проходи і проїзди.

12.1.3 При здачі-прийманні будинків, споруд і будівельних конструкцій під монтаж слід одно­
часно передавати виконавчу схему розташування закладних та інших деталей кріплення трубо­
проводів.

Відхилення фактичних розмірів від зазначених у робочих кресленнях не можуть перевищувати 
величин, встановлених відповідними розділами ДБН В.1.3-2.

До приймання під монтаж мають пред'являтись одночасно будинки, споруди і фундаменти, 
необхідні для установки устаткування і трубопроводів, що утворюють технологічний вузол (лінію).

На приймання будинків, споруд, фундаментів і інших конструкцій під монтаж складають акт 
відповідно до ДБН А.3.1 -5.

12.1.4 Виконання на монтажному майданчику робіт з розмітки, різання, оброблення труб і 
деталей, складання стиків під зварювання, складання фланцевих з’єднань, зварювання стиків, 
контролю якості зварних з’єднань, термічній їх обробці тощо слід проводити відповідно до вимог, 
наведених у розділах 6-10 даного стандарту.

12.1.5 Закінченням робіт з монтажу трубопроводів слід вважати завершення індивідуальних 
випробувань, виконаних у відповідності з вимогами СНиП 3.05.05 і даного стандарту, і підписання 
акта їх приймання.

12.1.6 На кожному об’єкті будівництва в процесі монтажу трубопроводів слід вести загальний 
і спеціальний журнали проведення робіт згідно з ДБН А.3.1-5 і вчасно оформляти виробничу 
документацію, види і зміст якої повинні відповідати СНиП 3.05.05.

12.1.7 Під час перерв у роботі всі внутрішні отвори в трубопроводах, що монтуються, мають 
бути заглушені.

12.1.8 При монтажі трубопроводів слід здійснювати операційний контроль якості виконаних 
робіт. Виявлені дефекти підлягають усуненню до початку наступних операцій.

12.2 Розбивка трас (осей) трубопровод ів

12.2.1 Прокладанню трубопроводів має передувати розбивка їх  трас (осей) із вказівкою від­
міток трубопроводів. Розбивка прямолінійних горизонтальних осей трубопроводів проводиться за 
допомогою сталевої струни товщиною 0,2 мм -  0,5 мм або капронової нитки, по якій на будівельних 
конструкціях наносяться осі трубопроводів із вказівкою вертикальних відміток (з урахуванням 
необхідного ухилу трубопроводу).

12.2.2 За неможливості одержання відміток трубопроводів вимірюванням від підлог або 
перекриттів належить за допомогою горизонтального променя лазера, нівеліра або гідравлічного



рівня перенести уздовж траси майбутнього трубопроводу через кожних 50 м -  200 м абсолютні 
відмітки від найближчих реперів. Після цього на будівельні конструкції наносяться умовні відмітки, 
близькі до відміток трубопроводу, що прокладається. Від них проводяться необхідні виміри для 
нанесення осей трубопроводів з урахуванням заданих їм ухилів. При цьому візуються не тільки 
крайні точки прямої, але і проміжні, на відстані 10 м одна від другої (або на відстані між стояками 
естакади).

12.2.3 Розбивку осей слід робити по лініях трубопроводів. Спочатку розбивають вісь головної 
магістралі, а потім осі відгалужень до устаткування, арматури або інших ліній.

12.2.4 Після розбивки осей трубопроводів слід робити розмітку місць розташування рухомих і 
нерухомих опор, підвісок, арматури, відгалужень до апаратів, положення компенсаторів.

12.2.5 Трубопроводи, що прокладаються по стінах будинків, не можуть перетинати віконні і 
дверні прорізи. При прокладанні вздовж зовнішніх стін будинків трубопроводи слід розміщати 
не менше ніж на 0,5 м вище або нижче віконних прорізів.

12.3 Монтаж опор і підвісок

12.3.1 Рухомі опори і їх деталі (верхні частини опор, ролики, кульки) мають встановлюватися 
з урахуванням теплового подовження (стиску) кожної ділянки трубопроводу, для чого опори та їх 
деталі слід зміщати від осі опорної поверхні в сторону, протилежну подовженню трубопроводу, 
на величину від половини до повного температурного подовження даної ділянки трубопроводу. 
Величину зміщення і його напрямок доідільно зазначати в проекті.

12.3.2 Тяги підвісок трубопроводів, що мають теплове подовження, слід встановлювати з 
нахилом в сторону, зворотну подовженню трубопроводу, на величину від половини до повного 
температурного подовження даної ділянки трубопроводу за проектом. Величина зміщення і напря­
мок попереднього нахилу тяг мають бути зазначені в проекті.

При визначенні величини зміщення опор і підвісок спід враховувати фактичну температуру 
навколишнього повітря в момент їх  монтажу. Поправка на різницю розрахункової і фактичної 
температур повітря приймається згідно із вказівками проекту або 12.5.7 даного стандарту.

12.3.3 При встановленні опор і опорних конструкцій під трубопроводи відхилення їх положення 
від проектного не може перевищувати в плані більше ніж ± 5  мм для трубопроводів, що прокла­
даються всередині приміщень, і більше ніж ±10  мм для зовнішніх трубопроводів, а по ухилу 
більше ніж +0,001, якщо інші допуски спеціально не зазначені в проекті.

12.3.4 За необхідності регулювання положення трубопроводу у вертикальній площині і для 
забезпечення його проектного ухилу допускається встановлення під підошви опор металевих 
прокладок відповідної товщини, що приварюються до опорних конструкцій. Регулювання поло­
ження трубопроводу за допомогою прокладок між трубопроводами і опорами не рекомендується. 
Зміна довжини тяг підвісок проводиться за рахунок різьблення на них.

12.3.5 Опори мають щільно прилягати до опорних конструкцій по всій площині прилягання, без 
перекосу- Ролики, кульки і котки мають вільно обертатися і не випадати із гнізд.

12.3.6 При встановленні пружинних підвісок і опор вертикальних трубопроводів опорні конст­
рукції пружин і верхні тарілки мають бути перпендикулярні до осі пружини. Пружини опор і підвісок 
слід затягувати на величину, зазначену в проекті. На час монтажу і випробування трубопроводів 
пружини мають бути розвантажені за допомогою жорстких стяжок, які видаляються після закін­
чення випробування трубопроводу.

12.3.7 Нерухомі опори слід закріплювати до опорних конструкцій після з’єднання трубопроводів 
з устаткуванням. Вони мають бути приварені до опорних конструкцій і надійно закріплені на трубі за 
допомогою хомутів болтами з контргайками. Подушка і хомут опори мають щільно прилягати до 
труби. Щоб уникнути зсуву труби в нерухомій опорі, до труби слід приварити упори ("сухарі'1), які 
мають упиратися в торці хомутів. Увігнуту поверхню упорів і поверхню труби в місцях їх установки 
перед приварюванням слід зачищати шліфувальною машинкою.



Між трубою з легованої сталі і опорою або хомутом з вуглецевої сталі слід установлювати 
алюмінієві прокладки (для захисту місць контакту від електрохімічної корозії).

12.3.8 На секціях трубопроводів опори рекомендується кріпити заздалегідь (до підйому і 
укладання секцій) за знятою з натури схемою розміщення опор з урахуванням їх зсуву відповідно 
до 12.3.1,12.3.2 даного стандарту.

12.3.9 Кронштейни, що кріпляться на колонах і стінах, мають щільно прилягати до бетону або 
цегляної кладки, з опорної поверхні яких повинен бути видалений шар штукатурки.

12.3.10 За необхідності попереднього кріплення трубопроводів, що монтуються, на тимча­
сових опорах і підвісках (трубопроводи складної конфігурації, монтаж у стиснених умовах), їх 
міцність має відповідати навантаженням від маси трубопроводів, що закріплюються на них. Після 
установки всіх вузлів трубопроводу і зварювання монтажних стиків слід встановлювати постійні 
опори і підвіски, а тимчасові усувати.

12.4 М онтаж еузл ів  І блоків

12.4.1 Укрупнювапьне складання вузлів і елементів трубопроводів у монтажні блоки перед 
установкою трубопроводів у проектне положення рекомендується виконувати у випадках, перед­
бачених ПВР, а також, виходячи з конкретних умов монтажу (за технічної доцільності). Габаритні 
розміри і маса монтажних блоків трубопроводів, що складаються, а також типи механізмів і при­
стосувань для їх складання визначаються ПВР, а за його відсутності -  у кожному окремому 
випадку умовами монтажу.

12.4.2 Укрупнювальне складання трубопроводів рекомендується виконувати на стендах із 
застосуванням спеціальних пристосувань (кондукторів і центраторів).

12.4.3 Складання вузлів у блоки слід виконувати після контрольних вимірів готових вузлів і 
перевірки правильності розташування штуцерів устаткування в місцях установки блока. За необ­
хідності на вузлах відрізають припуски або вварюють патрубки.

12.4.4 На готовому блоці мають бути закінчені всі складальні і зварювальні роботи, виконані 
термічна обробка стиків (якщо вона потрібна за проектом) і контроль якості зварних швів. Прива- 
рювання на труби кріпильних деталей для теплової ізоляції слід виконувати в процесі укрупню- 
вального складання блоків.

12.4.5 Перед установкою вузлів трубопроводів у проектне положення їх внутрішні порожнини 
слід перевіряти на відсутність забруднень і сторонніх предметів.

12.4.6 Такелажні роботи при монтажі трубопроводів слід виконувати із застосуванням мон­
тажного устаткування, механізмів і пристосувань, передбачених ПВР.

12.4.7 Талі, блоки та інші вантажопідйомні засоби, які застосовуються при монтажі трубопро­
водів, дозволяється кріпити до деталей будівельних конструкцій. Можливість кріплення (за від­
сутності вказівок у ПВР) має бути погоджена із проектною організацією (замовником). Звільнення 
устаткування і трубопроводів від стропів слід виконувати після надійного їх закріплення або 
установки в стійке положення.

12.4.8 Перед установкою в проектне положення зовнішні поверхні трубопроводів мають бути 
очищені від консервуючих змащень і покриттів, за винятком поверхонь, які залишаються покритими 
захисними сумішами в процесі монтажу і експлуатації. Трубопроводи, що забруднені, деформовані, 
з ушкодженням захисних покриттів і оброблених поверхонь і іншими дефектами, не підлягають 
монтажу до їх усунення.

12.4.9 Вузли і блоки трубопроводів допускається приєднувати тільки до устаткування, закріп- 
леного на опорах, без натягу.

12.4.10 При встановленні в проектне положення труб, вузлів і блоків їх слід встановлювати 
не менше ніж на дві опори і надійно закріплювати від перекидання і розвороту.



12.4.11 Усунення зазорів між торцями труб і зміщень осей труб, що виникли при прокладанні 
трубопроводів, шляхом нагрівання, натягу або скривлення осі трубопроводу, не допускається. За 
необхідності допускаються обрізка і вварювання вставок.

12.4.12 Зварені стики трубопроводів мають перебувати на відстані не менше ніж 50 мм від опор, 
а від трубопроводів пари і гарячої води -  не менше ніж 200 мм. Фланцеві з ’єднання трубопроводів 
рекомендується розташовувати за можливості безпосередньо біля опор.

12.4.13 Зміщення поздовжніх швів двох зварних труб, що з’єднуються, слід вибирати відповідно 
до вимог 8 .6.2 даного стандарту.

Трубопроводи зі зварних труб з поздовжніми швами слід укладати так, щоб ці шви на всій 
довжині трубопроводів були доступні для огляду.

12.4.14 При прокладанні трубопроводів через стіни, перекриття та інші елементи будинків 
або будівельних споруд доцільно перевірити наявність у них сталевих гільз відповідно до вказівок 
проекту. За відсутності вказівок у проекті рекомендується використовувати в якості гільз відрізки 
труб внутрішнім діаметром від 10 мм до 20 мм більше зовнішнього діаметра вміщеної в них ділянки 
трубопроводу, що виступають від 20 мм до 25 мм по обидва боки пересіченого трубопроводом 
елемента будинку або споруди.

12.4.15 Ділянки трубопроводів, укладені в гільзи, не можуть мати стиків. Зазор між трубопро­
водом і гільзою слід заповнювати з обох її кінців азбестом або іншим негорючим матеріалом, що 
допускає переміщення трубопроводу в гільзі.

Трубопроводи зі зварними стиками (секції), що прокладаються за проектом під будівельними 
конструкціями в спеціальних гільзах, мають бути попередньо випробувані гідравлічним методом, а 
всі зварні стики перевірені фізичними методами контролю.

12.4.16 Обв’язувальні трубопроводи вертикального устаткування, що приєднуються до нього 
на високих відмітках, слід монтувати на цьому устаткуванні та ізолювати, як правило, до підйому і 
установки його в проектне положення.

12.5 Монтаж компенсаторів і трубопровідної* арматури

12.5.1 Підготовка компенсаторів і арматури до монтажу (приймання, перевірка комплектності, 
розконсервація тощо) здійснюється відповідно до загальних вимог, викладених у розділах 6 і 12 
даного стандарту.

12.5.2 Сильфонні, лінзові та сальникові компенсатори слід монтувати в складеному виді.

12.5.3 Осьові сильфонні, лінзові та сальникові компенсатори слід установлювати співвісно із 
трубопроводами.

Допустимі відхилення від проектного положення приєднувальних патрубків компенсаторів при 
їх встановленні і зварюванні мають бути не більше зазначених у технічних умовах на виготовлення 
і поставку компенсаторів.

12.5.4 При встановленні лінзових, хвилястих і сальникових компенсаторів, а також арматури 
напрямок стрілки на їх корпусі має збігатися з напрямком руху речовини в трубопроводі.

12.5.5 При монтажі сильфонних і лінзових компенсаторів слід виключити навантаження, що 
сприяють його скручуванню відносно поздовжньої осі і провисання під дією власної маси і маси 
трубопроводів, що приєднуються, а також забезпечити захист гнучкого елемента від механічних 
ушкоджень і потрапляння іскри при зварюванні.

12.5.6 Монтажна довжина сильфонних, лінзових і сальникових компенсаторів може бути прий­
нята за робочими кресленнями з урахуванням поправки на температуру зовнішнього повітря при 
монтажі.

12.5.7 Для компенсації температурних деформацій трубопроводів при монтажі П-подібних, 
сильфонних, лінзових і сальникових компенсаторів їх слід встановлювати з розтягом (стиском) на 
зазначену в проекті величину.



Якщо температура повітря в момент монтажу відрізняється від прийнятої в проекті, то величину 
розтягу (стиску) компенсатора слід збільшити (якщо в проекті зазначений розтяг) або зменшити 
(якщо зазначений стиск) на значення, мм:

b = а  * L x ( tn - f M),

де а  -  температурний коефіцієнт лінійного розширення металу трубопровода, °С“ \  який
приймається для вуглецевих та низьколегованих сталей 0,012 і для високопегованих 
сталей 0,017;

L -  розрахункова довжина ділянки трубопроводу, м;
tn -  температура повітря під час монтажу, яка прийнята в проекті, °С;
tM -  фактична температура повітря під час монтажу, °С.

12.5.8 Розтягання компенсаторів до монтажної довжини слід здійснювати за допомогою при­
стосувань, передбачених конструкцією компенсатора або натяжними монтажними пристроями.

12.5.9 При підйомі стропування П-подібного компенсатора слід здійснювати в трьох точках, 
а сильфонного і лінзового -  тільки за патрубки. Стропування за розпірне пристосування не реко­
мендується.

12.5.10 При монтажі сальникових компенсаторів слід забезпечити вільне переміщення рухомих 
частин і збереження набивання.

12.5.11 Монтаж односекційних осьових сильфонних, лінзових, сальникових і П-подібних 
компенсаторів із пристосуваннями для розтягання виконують у такій послідовності (рисунок 15,а):

а) компенсатор однією стороною приєднується зварюванням або на фланці до трубопроводу;
б) ділянка трубопроводу із приєднаним компенсатором встановлюється в напрямних і в ковзних 

опорах та закріплюється в нерухомій опорі.
Примітка. Залежно від умов монтажу (наприклад, для П*подібних компенсаторів) може проводитися 

спочатку встановлення трубопроводу в напрямних і в ковзних опорах і закріплення його в нерухомій опорі, 
а потім приєднання до цієї ділянки компенсатора;

в) за допомогою розпірних пристосувань компенсатор розтягується на проектну величину. 
Допускається здійснювати попереднє розтягування компенсатора до його приєднання до трубо­
проводу;

г) діпянка трубопроводу, що вільно лежить у напрямних і в ковзних опорах, підтягується до 
вільного стику компенсатора і приєднується до нього зварюванням або на фланці;

д) ділянка трубопроводу, що приєднується, закріплюється в іншій нерухомій опорі;
е) з компенсатора знімається пристрій для попереднього розтягування.

12.5.12 Монтаж осьових сильфонних компенсаторів без пристосування для розтягування 
виконують у такій послідовності (рисунок 15,6):

а) ділянка трубопроводу з однієї сторони від компенсатора встановлюється в напрямних і в 
ковзних опорах і закріплюється в нерухомій опорі;

б) ділянка трубопроводу з протилежної сторони від компенсатора встановлюється так, щоб 
відстань між торцями ділянок трубопроводу дорівнювала монтажній довжині компенсатора, і 
закріплюється в іншій нерухомій опорі. Монтажна довжина компенсатора має дорівнювати його 
будівельній довжині (компенсатор розвантажений) плюс попередній натяг (стиск);

в) компенсатор приєднується до однієї з ділянок трубопроводу;
г) за допомогою монтажних пристосувань компенсатор розтягується і приєднується до іншої 

ділянки трубопроводу;
д) монтажні пристосування знімаються.



Рисунок 15 -  Послідовність операцій (1-5) при монтажі компенсаторів: 
а -  П-подібних, осьових сильфонних односекційних, лінзових і сальникових із пристосуванням 

для розтягування; б -  те саме без пристосування для розтягування; в -  П-подібного 
компенсатора при груповому прокладанні

12.5.13 При груповому розташуванні П-подібних компенсаторів (рисунок15,в) трубопроводів, 
що прокладаються паралельно, розтягування компенсаторів слід виконувати натягуванням тру­
бопроводу в холодному стані. У цьому випадку розтягування П-подібного компенсатора слід 
виконувати після закінчення монтажу трубопроводу, контролю якості зварних стиків {крім зами­
каючого, використовуваного для натягування) і закріплення трубопроводу в нерухомих опорах.

12.5.14 Зварний стик, біля якого слід робити розтяжку компенсатора, вказують у проекті. Якщо 
такої вказівки нема, то щоб уникнути зниження компенсаційної здатності компенсатора і його 
перекосу, слід використовувати стик, розташований на відстані не менше ніж 20DH від осі симетрії 
компенсатора.



12.5.15 Як стяжний пристрій для натягування використовують знімні або приварні хомути з 
монтажними подовженими шпильками і гайками.

12.5.16 При груповому розташуванні П-подібних компенсаторів застосовується наступна послі­
довність монтажу:

а) ділянки трубопроводу і П-подібний компенсатор встановлюють на опори. У зазор, залишений 
для натягування стику, робиться дерев’яна вставка шириною, що дорівнює величині розтягування;

б) компенсатор за допомогою зварювання обома сторонами приєднується до відповідних 
ділянок трубопроводу;

в) ділянка трубопроводу закріплюється в нерухомих опорах;
г) дерев’яна вставка видаляється, здійснюється попереднє натягування компенсатора, стик 

з'єднується зварюванням;
д) монтажні пристосування видаляються.

12.5.17 Для трубопроводів теплових мереж згідно з вимогами СНиП 3.05.03 розтягування 
компенсатора натягуванням слід виконувати одночасно із двох сторін у стиках, розташованих на 
відстані не менше ніж 20DH і не більше ніж 40DH від осі симетрії компенсатора.

12.5.18 Про розтяг (стиск) компенсатора має бути складений акт у відповідності з чинною 
нормативною документацією.

12.5.19 П-подібні компенсатори слід установлювати з дотриманням загального ухилу трубо­
проводу, зазначеного в проекті.

12.5.20 Лінзові, хвилясті і сальникові компенсатори рекомендується встановлювати у вузлах і 
блоках трубопроводів при їх складанні, застосовуючи при цьому додаткові елементи жорсткості для 
запобігання деформаціїі ушкодження компенсаторів під час транспортування, підйому і установки. 
Після закінчення монтажу тимчасово встановлені елементи жорсткості видаляють.

12.5.21 При монтажі вертикальних ділянок трубопроводів слід виключити можливість стис­
нення компенсаторів під дією маси вертикальної ділянки трубопроводу. Для цього паралельно 
компенсаторам на трубопроводах слід приварювати по три скоби, які зрізують після закінчення 
монтажу.

12.5.22 Для визначення правильного положення арматури, що встановлюється на трубопро­
воді, слід керуватися вказівками каталогів, технічних умов і робочих креслень. Положення осей 
штурвалів визначається проектом.

12.5.23 Трубопровідну арматуру слід монтувати в закритому стані. Фланцеві і приварні з ’єд­
нання арматури повинні бути виконані без натягування трубопроводу. Під час зварювання при­
варної арматури її затвор слід відкрити повністю, щоб запобігти заклинюванню його при нагріванні 
корпусу.

12.6 Монтаж надземних міжцехових трубопроводів

12.6.1 Монтаж надземних (міжцехових) трубопроводів, що прокладаються по стояках, які 
стоять окремо, одно- і багатоярусних естакад рекомендується виконувати відповідно до ПВР 
секціями, довжина яких визначається за можливістю їх транспортування і установки в проектне 
положення, блоками (трубопровідними або комбінованими).

Примітка 1. Трубопровідний блок -  це складена до підйому і установки в проектне положення: пряма 
ділянка трубопроводу (одна або кілька секцій із труб) або П-подібний компенсатор у межах температурного 
блока; вузол трубопроводу із трубопровідною арматурою, лінзовими, сильфонними або сальниковими ком­
пенсаторами, опорами і теплоізоляційним покриттям.

Примітка 2. Комбінований блок -  це складена до підйому прогінна будова металевої естакади із 
установленими і закріпленими трубопровідними блоками.

Види монтажних блоків і ступінь їх  укрупнення визначаються при розробці ПВР.



12.6.2 Розбивання на блоки ліній трубопроводів, що прокладаються по стояках, які стоять 
окремо, а також поза контуром поперечного перерізу естакад, слід виконувати виходячи з наступної 
оптимальної довжини блоків: для трубопроводів Оу < 150 мм і Dy > 400 мм -  не більше ніж 36 м -  
40 м; для трубопроводів Dy = 200 мм -  400 мм -  не більше ніж 60 м.

12.6.3 Укрупнювальне складання блоків слід виконувати на стаціонарних складальних або 
монтажних майданчиках (безпосередньо в монтажній зоні). Складальний майданчик розбивається 
на зони: складання, складування матеріалів, руху вантажопідйомних машин і транспортних засобів. 
Прикпади схем організації складальних майданчиків наведені на рисунках 16 і 17.

1 -  блоки, що укрупнюються; 2 -  складовані секції; 3 -  естакада; 4 -  кран; 5 -  шпали

Рисунок 16 -  Схема організації майданчика для складання трубопровідних бпоків у зоні дії
монтажних кранів:

а -  зона складання; б -  зона руху вантажопідіймальних і транспортних засобів; в -  зона
складування



1 -  ферма; 2 -труби; 3 -балки; 4 -зв'язки; 5 -стояки; 6 -містки та огорожі; 7 -  підвіски і опори трубопроводів;
8 — ізоляційні матеріали

Рисунок 17 -  Схема організації стаціонарного майданчика для складання блоків будівельних 
конструкцій і комбінованих блоків металевих фермових естакад: 

а -  зона складання; б -  зона руху вантажопідйомних машин; в -  зона складування; 
г -  зона руху автотранспорту і вантажопідйомних машин

Тип, розміри і місце розміщення складальних майданчиків визначаються ПВР в залежності від 
типів блоків, обсягів робіт, наявності вантажопідйомних машин і транспортних засобів та кон­
кретних умов виробництва.

12.6.4 Укрупнювальне складання нетранспортабельних блоків будівельних конструкцій, а 
також трубопровідних блоків довжиною більше ніж 40 м слід здійснювати тільки в зоні д ії мон­
тажного крана.

12.6.5 Приймання елементів будівельних конструкцій прогінних будов естакад, що укрупню­
ються в блоки, слід виконувати відповідно до вимог СНиП 3.03.01 та ДБН В.2.6-98 -  по залізо­
бетонних естакадах і за ДСТУ В.2.6-199:2014 -  по металевих естакадах.

12.6.6 Трубопровідні і комбіновані блоки металевих естакад слід установлювати поґрунто- 
ваними.

12.6.7 Трубопровідні блоки допускається складувати не більш ніж у три яруси в штабелі 
висотою не більше ніж 1,7 м. У ПВР слід передбачати заходи, що забезпечують стійкість кожного 
окремого блока і штабеля в цілому.

12.6.8 Теплоізоляція трубопровідних блоків до установки на проектні відмітки допускається, у 
відповідності з ДСТУ-Н Б А.3.1-23, за узгодженням з організацією, що монтує трубопроводи, при 
обґрунтуванні економічної доцільності і наявності необхідних умов.



12.6.9 Ізоляція трубопроводів до їх монтажу і випробування допускається з дотриманням 
вимог, зазначених у розділі 14 даного стандарту. При теплоізоляції трубопровідних блоків у місцях 
стиків трубопроводу мають залишатися неізольовані ділянки довжиною не менше ніж 500 мм, а на 
кінцях блоків -  не менше ніж 250 мм і, як правило, кратні довжині застосованих теплоізоляційних 
виробів. Розриви теплоізоляції для стропування блоків залишаються тільки у випадках неможливості 
стропування в неізольованих місцях {недостатня довжина стропів, недопустимі прогини тощо).

12.6.10 Попередня теплоізоляція і встановлення опор трубопровідних блоків, що входять до 
складу комбінованих блоків, проводяться відповідно до передбаченого в ПВР розподілу ліній 
трубопроводів на блоки.

12.6.11 Попереднє закріплення трубопровідних блоків у комбінованих блоках слід здійснювати 
за допомогою хомутів у місцях обпирання трубопроводу на будівельні конструкції, але не менше ніж 
у двох точках.

12.6.12 Блоки всіх видів, вузли і секції трубопроводів, виготовлені за межами монтажного 
майданчика, слід маркувати. На готових монтажних блоках доцільно вказувати місця стропування 
шляхом нанесення незмивною фарбою умовного знака.

12.6.13 При складанні трубопровідних блоків на монтажному майданчику, а також у всіх 
випадках при складанні комбінованих блоків якість їх виготовлення контролюється на проміжній і 
заключній стадіях складання.

При проміжному контролі якості виконується перевірка виробів, що входять до складу блока. 
При заключній перевірці блоків проводяться:

а) зовнішній огляд блока для визначення його комплектності і ступеня завершення скла­
дальних, зварювальних та інших операцій, а також наявності кріплення і елементів жорсткості;

б) контроль якості зварних швів;
в) перевірка основних розмірів блока;
г) перевірка якості очищення внутрішньої порожнини трубопроводів, ґрунтування і фарбування 

зовнішньої поверхні, теппоізоляції та інших видів антикорозійного захисту.

12.6.14 Перевезення монтажних блоків слід здійснювати на спеціальних транспортних засобах: 
автомобільних і тракторних поїздах, причепах, санях із пристроями, що забезпечують проектне 
обпирання блоків і надійність їх кріплення при транспортуванні. Вибір транспортних засобів про­
водиться зіставленням техніко-економічних показників можливих варіантів.

12.6.15 Під час перевезення покладених у кілька рядів трубопровідних блоків висота штабеля 
має бути не більше ніж 1,5 м і не більше ніж 3,8 м від рівня дорожнього покриття. Трубопровідні 
блоки діаметром 500 мм і більше під час перевезення по ґрунтових дорогах рекомендується 
укладати у два ряди, по дорогах із твердим покриттям -  у три. Під час перевезення блоків слід 
дотримуватись обмеження швидкості, які передбачені ПВР і правилами перевезення крупно- 
габаритних вантажів.

12.6.16 На монтажному майданчику блоки слід розміщати в зоні д ії монтажних кранів, у місцях, 
передбачених ПВР.

Блоки укладають на спланованих майданчиках з використанням жорстких інвентарних пере­
ставних стелажів, дерев'яних підкладок, а також інших пристроїв і пристосувань. Відстані між 
опорами мають відповідати зазначеним у проекті.

12.6.17 Спосіб стропування блоків визначається ПВР на підставі розрахунків і має забез­
печувати їх стійке положення і цілісність теплоізоляції при підйомі і установці блоків у проектне 
положення.

Для монтажу блоків застосовують, як правило, напівавтоматичні або автоматичні стропи, 
траверси і захвати.

12.6.18 Комбіновані блоки належить стропувати у вузлах сполучення конструкцій не менше ніж 
в чотирьох точках.



Не рекомендується стропування блоків за піднімальні петлі залізобетонних конструкцій.

12.6.19 Секції і блоки трубопроводів належить стропувати не менше ніж у двох точках за 
схемою, що виключає виникнення залишкових деформацій від прогинів при підйомі. При цьому 
враховуються умови розміщення трубопроводів на естакаді, типи і кількість монтажних кранів, 
монтажні параметри блоків, а також наявне такелажне оснащення.

Стропування трубопровідних блоків з домонтажною теплоізоляцією слід здійснювати в місцях 
розривів теплоізоляції або за допомогою монтажних рушників (у випадку застосування твердих 
теплоізоляційних матеріалів).

12.6.20 Монтажний майданчик слід розмежовувати на зони монтажу, руху і маневрування 
монтажних кранів і транспортних засобів, а за потребою -  на зони складування і укрупнюючого 
складання блоків.

Розміри і взаємне розміщення зон визначаються ПВР і залежать від прийнятого методу і 
організації укрупювального складання і монтажу блоків.

12.6.21 Монтаж конструкцій прогінних будов естакад і трубопроводів слід виконувати із забез­
печенням стійкості змонтованої частини естакади.

При складанні блоків на стаціонарних складальних майданчиках або виробничих базах мон­
тажних організацій монтаж їх рекомендується здійснювати "з коліс". Монтаж виконується за допо­
могою самохідних стрілових кранів. Тип крана вибирається виходячи з монтажних параметрів 
елементів конструкцій і трубопроводів, прийнятого методу монтажу, наявності кранів і техніко- 
економічного обгрунтування.

12.6.22 Перед монтажем блоків перевіряють готовність під монтаж будівельних конструкцій 
стояків естакад (для блоків будівельних конструкцій, комбінованих і трубопровідних блоків, що 
прокладаються по окремо розташованих стояках) і прогінних споруд (для трубопровідних блоків) 
відповідно до вимог СНиП 3.05.05, ДБН В.2.6И63, ДБН В.2.6-98, СНиП 3.03.01. Складають вико­
навчу схему, що враховує відхилення відміток і положення в плані опорних конструкцій естакади. 
Виконавчі схеми складають до встановлення і закріплення опор трубопроводів.

12.6.23 У комплекс робіт з монтажу блоків входять: влаштування риштування, розбивка осей 
трубопроводів (для трубопровідних блоків), стропування, підйом і встановлення блока в проектне 
положення, кріплення блока, розстропування, складання монтажних стиків, зварювання стиків, 
випробування і приймання трубопроводів, закладення стиків теплоізоляцією. Монтаж кожного 
температурного блока починається тільки після закінчення монтажу проміжних анкерних стояків зі 
зварюванням усіх з’єднань.

12.6.24 При прокладанні трубопроводів, розташованих усередині контуру поперечного перерізу 
естакади, монтаж трубопровідних блоків залежно від типів естакад здійснюється наступними 
можливими методами:

а) попереднє укладання блоків усередині контуру поперечного перерізу естакади до вста­
новлення конструкцій верхнього ярусу (для складальних залізобетонних двоярусних естакад 
балкового типу);

б) заведення трубопровідних блоків у відкритий торець естакади (для всіх типів естакад);
в) заведення блоків у середину контуру через спеціально передбачений для цього проріз у 

площині верхнього пояса естакади (для металевих естакад типу "ферма").

12.6.25 Монтаж конструкцій прогінних споруд естакади слід починати від нерухомого (анкер­
ного) стояка і вести в обидва боки від нього.

12.6.26 Тимчасове кріплення елементів, які монтуються, слід здійснювати болтами, струб­
цинами та іншими інвентарними пристосуваннями. Способи кріплення визначаються ПВР.

12.6.27 Тимчасові елементи жорсткості будівельних конструкцій блоків, які встановлені на 
пеіод транспортування і монтажу, слід демонтувати тільки після повного закріплення блока в 
проектному положенні.



12.7 Монтаж підземних трубопровод ів  і захист їх  в ід  корозії

12.7.1 Монтаж підземних трубопроводів слід виконувати, як правило, секціями, вузлами і 
блоками, виготовленими на базах монтажних організацій.

12.7.2 Укладання трубопроводів у траншею або канал слід виконувати за технологією, перед* 
баченою ПВР, що виключає виникнення залишкових деформацій у трубопроводах, порушення 
цілісності антикорозійного покриття і теплової ізоляції шляхом застосування відповідних монтажних 
пристосувань, правильного розміщення одночасно працюючих вантажопідйомних машин і меха­
нізмів.

12.7.3 Трубопроводи, що прокпадаються в непрохідних каналах, перед закриттям останніх 
мають бути ретельно перевірені, випробувані, остаточно закріплені на опорах та ізольовані.

Канали закриваються тільки після завершення всіх робіт і здачі прокладених у них трубо­
проводів замовникові.

12.7.4 Опори, які встановлюються на дні лотків і каналів, не мають перешкоджати стоку води 
по дну лотка або каналу.

12.7.5 До початку монтажу трубопроводів у траншеях відповідальний виконавець робіт має 
перевірити стійкість укосів і міцність кріплень, які, як правило, мають бути інвентарними.

12.7.6 Безканальне прокладання трубопроводів у траншею має проводитися попередньо 
тепло- або гідроізольованими секціями або трубами. Секції {труби) розвозять по трасі, розклада­
ють уздовж брівки траншеї і, залежно від умов на майданчику (відсутність стиснення), зварюють у 
монтажні секції довжиною до 1000 м. В умовах стиснення, що не дозволяє здійснювати укладання 
монтажними секціями, трубопровід прокладається окремими трубами.

12.7.7 Трубоукладачі і крани, за допомогою яких проводиться укладання монтажних секцій і 
труб у траншеї, слід розташовувати на відстані від краю траншеї, що виключає її обвалення, 
керуючись вимогами таблиці 34.

Таблиця 34 -  Визначення найменшої відстані від підошви укосу до найближчої опори 
підіймального крана

Глибина виїмки, 
м.

Найменша відстань від підошви укосу до найближчої опори підіймального
крана,м

піщаний і гравійний супіщаний суглинистий глинистий

1 1.5 1,25 1 1

2 3 2,4 2 1,5

3 4 3,6 3,25 1,75

4 5 4,4 4 3

5 6 5,3 4,75 3,5

12.7.8 Для укладання монтажних секцій в траншею двома або декількома трубоукладачами 
(кранами) вони розташовуються вздовж монтажних секцій на відстані від 10 м до 20 м один від 
одного. При укладанні монтажних секцій двома трубоукладачами один з них присуває до траншеї, 
другий піднімає подану до траншеї ділянку монтажної секції, укладає її над траншеєю на лежаках, 
переміщається вперед по ходу опускання на (20-25) м і посуває нову ділянку монтажної секції до 
траншеї. Перший трубоукладач опускає монтажну секцію на дно траншеї, піднімаючи її спочатку 
для вилучення двох-трьох лежаків. При роботі більше ніж двох трубоукладачів (кранів) пересування 
монтажних секцій проводиться поступово на частину відстані першим і далі наступними меха­
нізмами.



12.7.9 Після опускання трубопроводу в траншею монтажні (замикаючі) стики монтажних секцій 
або секцій підганяють і зварюють у приямках неповоротно. Ці операції слід виконувати в найбільш 
прохолодний час доби.

12.7.10 Після укладання трубопроводу на дно траншеї і зварювання монтажних стиків вико­
нують геодезичну перевірку відміток укладання, просвіти підбивають ґрунтом і труби присипають 
зверху м’яким ґрунтом шаром в 200 мм, залишаючи вільними зварні стики. Покладений трубопровід 
підлягає гідравлічному випробуванню, на яке складається акт. Після випробування і складання акту 
траншеї повністю засипають ґрунтом.

12.7.11 У зимовий період трубопроводи мають бути покладені негайно після підчищення дна 
траншеї і засипані поталим ґрунтом на висоту не менше ніж 0,3 м над трубопроводом.

12.7.12 При безканальному прокладанні теппових мереж слід керуватися вимогами 
ДСТУ-Н Б В.2.5-66

Зварні і фланцеві з’єднання не мають бути ізольовані на ширину не менше ніж 150 мм по обидві 
сторони швів до виконання випробувань трубопроводів на міцність і герметичність.

12.7.13 Не рекомендується: перебування людей у траншеї під час опускання в неї монтажних 
секцій, секцій або окремих труб; спуск робітників у траншею по розпірках кріплень (для цього мають 
бути встановлені драбини з поручнями, а там, де це не дозволяє ширина траншеї, -  приставні 
сходи); ходіння по трубах, укладених у траншеях і каналах; спуск труб у траншеї за допомогою ломів 
і лаг.

12.7.14 Число монтажників, зайнятих виконанням робіт у колодязях, камерах, траншеях і 
тунелях, за всіх умов має бути не менше двох -  один з них повинен залишатися зовні і вести 
спостереження за працюючими.

12.7.15 Перед спуском у колодязі, камери і тунелі слід попередньо переконатися у відсутності в 
них шкідливих газів.

У випадку виявлення газу колодязь, камеру або тунель слід провентилювати. Робітникам, що 
спускаються в колодязі, слід мати протигази, запобіжні пояси з міцними сигнальними мотузками, 
кінці яких закріплюються нагорі і знаходяться під спостереженням робітника, що залишився зовні.

12.7.16 Не рекомендується виконувати роботи в колодязях, камерах і тунелях з температурою 
повітря 40 °С і вище без влаштування в них припливної вентиляції.

12.7.17 Проведення робіт при підземному (надземному) перетинанні трубопроводами заліз­
ничних колій, автодоріг, проїздів та інших інженерних споруд слід здійснювати у відповідності з 
вимогами ДСТУ-Н Б В.2.1-28 і вимогами даного стандарту.

12.7.18 При проколюванні, продавлюванні, горизонтальному бурінні або інших способах без- 
траншейного прокладання трубопроводів слід застосовувати сталеві футляри, внутрішній діаметр 
яких має бути не менше ніж на (100-200) мм більше зовнішніх діаметрів трубопроводів, що про­
кладаються в них, з урахуванням товщини теплової ізоляції. На укладання футлярів повинен 
бути складений акт.

12.7.19 Ділянці трубопроводу, що прокладається усередині футляра, належить мати міні­
мальну кількість зварних швів, які попередньо мають бути перевірені радіографічними методами 
контролю. Ділянка трубопроводу до її  встановлення усередині футляра, має бути випробувана на 
міцність, герметичність та ізольована.

12.7.20 Захист трубопроводів від підземної корозії слід виконувати за допомогою ізоляційних 
покриттів і засобів електрохімічного захисту відповідно до проекту і з дотриманням вимог стан­
дартів на ізоляційні і обгорткові матеріали.

12.7.21 Ізоляційні покриття на трубопроводи або труби можуть наноситися безпосередньо 
на трасі, виробничих базах та майстернях. Як правило, вони мають наноситися механізованим 
способом на спеціальних установках і лініях, які укомплектовані пристроями і механізмами для 
сушіння і очищення труб, приготування і нанесення ізоляційних мастик або полімерних стрічок.



12.7.22 Ізоляцію стикових з’єднань (при застосуванні труб із заводською ізоляцією)» відре­
монтованих ділянок (ушкоджених ізоляційних покриттів), місць приєднання до трубопроводу 
арматури, деталей, проводів і кабелів, засобів електрохімічного захисту належить, як правило, 
проводити такими ж матеріалами, що й ізоляція трубопроводів. Допускається також ізоляція їх 
полімерними липкими стрічками.

12.7.23 Трубопроводи, що ізолюються, перед нанесенням ґрунтовок або ізоляційного покриття 
слід очистити від іржі, землі, пилу, снігу, намерзлого льоду, кіптяви, мастила, окалини та інших 
забруднень, що піддаються механічному очищенню, а за необхідності, висушити і підігріти. 
Очищена суха поверхня трубопроводу відразу ж  повинна бути покрита рівним шаром ґрунту без 
пропусків, патьоків, згущень і міхурів.

12.7.24 Застосовувані для ізоляційного покриття трубопроводів полімерні стрічки мають 
задовольняти вимогам нормативної документації на ці матеріали Перелік і основні властивості 
матеріалів, які застосовуються для ізоляції трубопроводів полімерними стрічками, наведені в 
таблиці 35.

Таблиця 35 -  Перелік і основні властивості матеріалів, які застосовуються для ізоляції 
трубопроводів полімерними стрічками

Ізоляційний матеріал Нормативний
документ

Товщина,
мм

Маса 1 м2, 
кг

Температура, °С

експлуатації нанесення

Клейові ґрунтовки

ВИКСИНТ В-4-21 У відповідності 
3 чинними 
нормативними 
документами

-40...+120 -40...+60

ГТП-760 ИН _ -60...+60 -60...+50

ГТ-832 НИКНУВ - - -45...+60 -45...+50

Ізоляційні стрічки

ПВХ-БК
У відповідності 
3 чинними 
нормативними 
документами

0,4 0,51 -45...+40 -35...+50

пвх-л 0,4 0,5 -40...+30 +5...+50

п и в 0,4 0,5 -ЗО...+40 +5...+50

ЛПТ (стрічка ГІетсар) 0,6 0,8 -40...+120 -40...+60

Обгорткові матеріали

Плівка ПЗКом
У відповідності 
3 чинними 
нормативними 
документами

0,6 0,53 -30...+50 -ЗО...+50

Плівка ПДБ 0,55 0,58 -50...+60 -50...+60

Стрічка полімерна 0,5 0,634 -20...+40 -20...+40

Обгортковий матеріал для 
газонафтопродуктопроводів 0,6 0,705 -10...+40 -10...+40

Примітка. Допускається застосування інших матеріалів, передбачених проектом або іншим стандартом, 
затвердженим у встановленому порядку.

12.7.25 Застосовувані для ізоляційного покриття трубопроводів бітумно-гумові мастики мають 
задовільняти вимогам чинної нормативної документації (таблиця 36).

12.7.26 Під ізоляційні покриття бітумно-гумовими мастиками треба застосовувати бітумні, а 
також клейові ґрунтовки, наведені в таблиці 35.



Таблиця 36 -  Бітумно-гумові мастики, які застосовуються для ізоляційного покриття 
трубопроводів

Марка
мастики

Склад, % за масою Рекомендована 
температура 
повітря при 
нанесенні 

мастики, °С

Бітум БН-70/30 
за ГОСТ 9812

Бітум БН 90/10 
за ГОСТ 9812

Гумова крихта з 
амортизованих 

покришок 
(відходів)

Масло зелене 
пластіфікатор

МРБ-65 88 — 5 7 -ЗО...+5

МРБ-75 88 _ 7 5 -15...+15

МРБ-90 93 _ 7 — -10...+35

МРБ-100
45 45 10 — -5...+40

- 83 12 5 -5...+40

12.7.27 Бітумні ґрунтовки мають виготовлятися: для літнього часу -  з бітуму типу БН-90/10, 
розчиненого в бензинах типу Б-70, А-72 і А-76 в об’ємному співвідношенні 1:3; для зимового часу -  
з бітуму БН-70/30, розчиненого в бензині Б-70 у тому ж об'ємному співвідношенні.

Бітум має бути розігрітий у бітумоварному котлі до 170 °С -  180 °С і витриманий за цієї 
температури до повного зневоднювання з періодичним перемішуванням його під час плавлення 
дерев'яною мішалкою, а потім перелитий у металевий бак і  при безперервному перемішуванні 
охолоджений до 70 °С -  80 °С. За цієї температури бітум вливається невеликими порціями в 
металевий бак з бензином з ретельним перемішуванням суміші до повного розчинення бітуму і

О  о

одержання однорідної в'язкості (готової) ґрунтовки щільністю від 0,8 г/см до 0,82 г/см (від 
0,0008 кг/м3 до 0,00082 кг/м3).

Строк зберігання готової ґрунтовки від 10 днів до 12 днів. Грунтовку, що загусла, слід розбав­
ляти бензином до вказаної щільності.

12.7.28 Бітумно-гумові мастики, як правило, виготовляються в умовах облаштованих баз. 
У випадку виготовлення їх на трасі в бітумоплавильних установках або в пересувних казанах 
доцільно здійснювати механічне перемішування мастики.

12.7.29 Не рекомендується зберігання бітумно-гумової мастики в розігрітому виді за темпе­
ратури від 190 °С до 200 °С більше ніж 1 год і за температури від 160 °С до 180 °С більше ніж 3 год.

12.7.30 Для захисту ізоляційних покриттів з бітумно-гумовими мастиками застосовують об­
горткові матеріали, наведені в таблиці 35, а також рулонні гідроізоляційні матеріали товщиною не 
менше ніж 1 мм: гідроізол відповідно до ДСТУ Б В.2.7-262, ізол відповідно до ДСТУ Б В.2.7-279. 
Обгорткові рулонні матеріали наносять шляхом намотування по спіралі з напусканням витків на
20 мм -  25 мм без гофр, зморщок і складок.

12.7.31 Не дозволяється нанесення ґрунтовок та ізоляційних покриттів на вологу поверхню 
трубопроводу, проведення очисних і ізоляційних робіт під час снігопаду, дощу, туману, сильного 
вітру, пилових буревіїв. У випадку виникнення вологи на трубопроводі (у вигляді інею або роси) 
ґрунтовки і ізоляційні покриття наносяться тільки після попереднього просушування поверхні 
трубопроводу за допомогою сушильних пристроїв, що виключають утворення кіптяви і попадання 
палива на поверхню трубопроводу.

12.7.32 Бітумно-гумові мастики належить наносити суцільним шаром заданої товщини із забез­
печенням необхідного зчеплення з поверхнею трубопроводу і наступними шарами. Допустимі 
відхилення по товщині бітумних покриттів не можуть перевищувати, мм: до 4 мм -  0,3, більше 
ніж 4 мм -  0,5.



12.7.33 Виконання ізоляційно-укладальних робіт за сумісним методом із застосуванням 
бітумно-гумових мастик допускається за температури навколишнього повітря не нижче мінус ЗО *С. 
Спущений у траншею трубопровід у той же день має бути перевірений і засипаний ґрунтом з 
дотриманням вимог 12.7.36 даного стандарту. При роздільному способі виконання ізоляційно- 
укладальних робіт очищення і ізоляцію трубопроводу бітумно-гумовою мастикою допускається 
робити за температури не нижче мінус ЗО °С, а спускання ізольованого трубопроводу -  за тем­
ператури не нижче мінус 20 °С, уникаючи тривалого зберігання його не закритим. Суцільність 
ізоляції таких трубопроводів слід перевіряти повторно.

12.7.34 Липкі полімерні стрічки, як правило, слід застосовувати при сумісному методі ізоля­
ційно-укладальних робіт. Температурні межі нанесення і експлуатації покриттів з липких стрічок 
мають відповідати показникам нормативних документів на даний тип стрічки.

12.7.35 Напуск витків стрічки лри одношаровому намотуванні має бути в межах від 20 мм до
25 мм. Для одержання двошарового покриття напуск намотуваної стрічки має перекрити раніше 
покладений виток на 50 % його ширини плюс (20 -  25) мм. Ширина стрічки має становити від 0,5 
до 0,7 діаметра трубопроводу, що ізолюється.

12.7.36 У скельних, кам’янистих і щебенистих ґрунтах, а також у сухих грудкуватих і мерзлих 
ґрунтах ізольовані трубопроводи з обгортками слід укладати в траншеї на підсипку з м’якого ґрунту 
товщиною не менше ніж 10 см над виступаючими нерівностями основи траншей і таким же ґрунтом 
засипати на 20 см над верхньою твірною трубопроводу.

12.7.37 Протикорозійний захист трубопроводів теплових мереж (при застосуванні ізолу та 
органо-силікатної композиції), що прокладаються в прохідних і непрохідних каналах, тунелях і при 
безканальному прокладанні, слід виконувати з дотриманням вимог чинної нормативної доку­
ментації.

12.7.38 Контроль якості ізоляційних робіт слід виконувати поопераційно в процесі очищення, 
ґрунтування, ізоляції та укладання трубопроводу в траншею відповідно до вимог СНиП ІІІ-42.

12.7.39 Проміжному прийманню зі складанням актів на приховані роботи, підлягають:
а) ізоляційні покриття;
б) засоби епектрохімічного захисту;
в) конструктивні елементи (глухі електроперемички, контрольно-вимірювальні колонки, фланці 

ізолюючі). Остаточне приймання захисту металевих підземних споруд по об’єкту в цілому слід 
проводити з перевіркою наявності та повноти актів, складених за результатами проміжного прий­
мання кожної операції і за результатами вимірів різниці потенціалів "труба -  земля” .

13 ЗНЕЖИРЕННЯ Й ТРАВЛЕННЯ ТРУБОПРОВОДІВ 

13.1 Знежирення трубопровод ів

13.1.1 Необхідність і ступінь знежирення трубопроводів визначається проектом. Знежирення 
виконують у процесі пусконалагоджувальних робіт. Методи знежирення та знежирюючі засоби 
визначаються монтажною організацією на підставі ПВР або технологічного завдання, при цьому 
для безпеки переважно використовуються пожежо- і вибухобезпечні засоби.

13.1.2 Технологія і контроль якості знежирення на конкретному об’єкті мають бути передба­
чені в інструкції зі знежирення, розробленої на основі нормативних документів, які зазначені в 
13.1.19-13.1.25 даного стандарту і затверджені керівником організації, що виконує ці роботи.

13.1.3 Керівник робіт зі знежирення призначається наказом по організації, що здійснює ці 
роботи, на нього покладаються функції за дотримання технології знежирення, здійснення техно­
логічного контролю і дотримання правил техніки безпеки.

13.1.4 Робітникам, що здійснюють роботи зі знежирення, слід пройти інструктаж з техніки 
безпеки, бути ознайомленими із властивостями хімікатів і суворо виконувати вимоги інструкції зі 
знежирення.



13.1.5 Знежирення поверхонь труб, деталей і виробів рекомендується здійснювати відповідно 
до ГОСТ 9.402, ГОСТ 9.014 готовими до використання водними миючими засобами, водно-луж- 
ними розчинами, органічними розчинниками, які допущені до відповідного використання згідно з 
чинною нормативною документацією залежно від умов проведення робіт, необхідної чистоти 
оброблюваної поверхні, габаритів виробів, довжини трубопроводу, а також від характеру забруд­
нень і виду металу. В окремих випадках, наприклад, перед ґрунтуванням труб, для цих цілей може 
бути використана газополуменеве оброблення їх поверхонь.

13.1.6 Горючі розчинники (н е ф р а с -С  50.170 відповідно до ГОСТ 8505, уайт-спірит відповідно 
до ГОСТ 3134) слід застосовувати тоді, коли інші засоби знежирення не забезпечують усіх вимог 
до підготовки поверхні.

13.1.7 Знежирення труб, деталей і вузлів слід здійснювати одним з наступних способів: зану­
ренням у ванни; заповненням внутрішніх порожнин; протиранням забруднених місць знежирю­
ючими засобами (крім хлорованих вуглеводнів). Змонтовані ділянки трубопроводів знежирюють 
циркуляцією; комбінованим способом; конденсацією парів розчинника.

13.1.8 Знежирення водно-лужними розчинами методом заповнення або занурення у ванни 
залежно від ступеня забруднення поверхонь здійснюють за один-два рази з наступним проми­
ванням гарячою (від 60 *С до 80 *С) водою. Після закінчення промивання вироби мають бути 
продуті підігрітим від 15 °С до 33 °С повітрям, газоподібним азотом відповідно до ГОСТ 9293 або 
просушені в сушильних камерах із циркуляцією нагрітого повітря від 60 °С до 110 °С.

13.1.9 Для приготування розчинів і промивання використовують питну воду.
Контрольні аналізи складу водних миючих розчинів у ваннах для знежирення виконуються 

методом визначення загальної лужності розчину. Коригування розчинів виконують за результатами 
контрольних аналізів, що показали зниження якості знежирення. Відпрацьований знєжирювальний 
розчин зливають після того, як на його коригування витрачена половина миючого розчину від 
вихідного завантаження.

13.1.10 Для промивання виробів із чорних металів після знежирення водними миючими 
розчинами рекомендується застосовувати воду з добавками інгібітору корозії -  нітриту натрію 
технічного в кількості 2 г/дм3 води.

13.1.11 Розчинники, що надходять на знежирення, перед вживанням повинні пройти вхідний 
контроль за показниками, наведеними у таблиці 37.

Таблиця 37 -  Показники вхідного контролю розчинників, які надходять на знежирення

Показник Норма Метод контролю

Зовнішній вигляд Безбарвна, прозора рідина Визначається візуально

Вміст механічних 
домішок і води

Повинен бути прозорим і не містити 
завислих і осілих на дно циліндра 
сторонніх домішок

Розчинник налити в скляний циліндр 
діаметром (40-50) мм

Реакція
середовища

Водяний шар не повинен змінювати 
колір на рожевий

Розчинник у кількості 15 см3 поміщають 
у ділильну лійку, додають 40 см3 дисти­
льованої води і збовтують протягом 
(3-5) хе; після відстоювання водний шар 
зливають і додають до нього метиловий 
жовтогарячий 0,1 % водяний розчин

Вміст мастила Згідно діючим нормам на даний 
трубопровід

Передбачається проектом



13.1.12 При первинному знежиренні слід застосовувати розчинники зі вмістом жирових забруд­
нень не більше ніж 500 мг/дм3, а перед повторним знежиренням має бути забезпечений повний 
злив розчинника з виробу.

При повторному знежиренні повинні використовуватися розчинники з вмістом жирових заб­
руднень не більше ніж 50 мг/дм3.

13.1.13 Розчинники, що містять більше ніж 500 мг/дм3 масла, не можуть бути використані і 
мають бути регенеровані- Залишки після регенерації мають бути захоронені в спеціально при­
значеному для цього місці або знищені, Захоронення або знищення залишків має бути погоджене 
із санепідемстанцією.

13.1.14 Вміст масла в розчинниках визначається одним з наступних методів аналізу:
-  нефелометричним- при вмісті масла (0 ,1-8) мг/дм3;
-  люмінесцентним -  при вмісті масла (1-50) мг/дм3;
-  ваговим -  при вмісті масла від 50 мг/дм3 і більше;
-  пробою на утворення масляної плями при вмісті масла більше ніж 500 мг/дм3.

13.1.15 При знежирюванні має бути температура від 12 °С до ЗО °С. За необхідності вико­
нання знежирення при більш низьких або високих температурах у кожному конкретному випадку 
має бути розроблений спеціальний технологічний процес

Перед знежиренням розчинниками, щоб уникнути корозії, вироби мають бути ретельно про­
сушені.

13.1.16 Метод циркуляції рекомендується застосовувати для знежирення трубопроводів і 
виробів у складеному стані, конструкції яких забезпечують можливість багаторазової циркуляції 
розчинника або миючого розчину зі швидкістю від 0,5 м/с до 1,0 м/с. При циркуляції слід дотри­
муватись наступних умов:

-  тривалість циркуляції розчинника -  не менше ніж 20 хв і не більше ніж 1,5 год, а водного 
миючого розчину -  не менше ніж ЗО хв і не більше ніж 2 год;

-  кількість циркулюючого розчинника або миючого розчину має бути не менше об’єму виробу, 
при цьому має бути гарантоване стикання розчинника з усією поверхнею, що знежирюється;

-  необхідність повторного знежирення розчинником встановлюють за результатами аналізу 
вмісту масел у розчиннику, злитому з виробу. Для повторного знежирення використовують чистий 
розчинник.

При циркуляції миючого розчину знежирення роблять дворазово із проміжним і остаточним 
промиваннями гарячою водою.

13.1.17 Комбінований спосіб знежирення застосовується з метою скорочення витрат розчин­
ника і полягає в переміщенні усередині трубопроводу (рисунок 18) певного об’єму розчинника, який 
розміщується між двома обмежувальними пробками (переміщення проводиться стислим інертним 
газом).

Пробки слід виготовляти з матеріалу, що не утворює із середовищем, яке транспортується, 
вибухо- і вогненебезпечних з’єднань, наприклад, з пінополіуретану.

13.1.18 Знежирення конденсацією парів розчинника проводиться подачею в трубопровід 
гарячих парів розчинника, що утворювалися в спеціальній посудині при нагріванні розчинника до 
температури кипіння, і наступною конденсацією пари на поверхні, що знежирюється. Конденсат 
періодично зливають із виробу. Витрата розчинника має бути не менше ніж 0,45 дм3 на 1 м2 
поверхні, що знежирюється.

13.1.19 Допустимий вміст жирових забруднень на оброблюваних поверхнях встановлюється 
проектом. Ступінь знежирення визначають методом змочування, краплинним методом або мето­
дом протирання відповідно до ГОСТ 9.402.

При знежиренні киснепроводів слід керуватись вимогами відповідно до ГОСТ 12.2.052.



1, 3, 6, 9 -  вентилі; 2 -  обмежувальна пробка; 4 -  зарядний патрубок; 5 -  розчинник; 7 -  трубопровід, що 
знежирюється; 8 -  ємність

Рисунок 18 -  Схема знежирення комбінованим методом

13.1.20 Ділянка для проведення робіт із знежирення (рисунок 19) залежно від конкретного 
монтованого об’єкта має бути розміщена у спеціально обладнаному приміщенні або на спеціаль­
ному майданчику з огорожею поблизу місця монтажу трубопроводів.

1 -  мостовий кран; 2 і 3 -  стелаж і козли для незнежирених виробів; 4 -  контейнер для знежирення дрібних 
виробів; 5 -  ванни для знежирення; 6 -  бортовий відсмоктувач; 7 і 8 -  стелаж і козли для знежирених виробів;
9 -  баки для розчинів; 10 -  насос; 11 -  вентилятор; 12 -  засоби пожежогасіння; 13 -  умивальник

Рисунок 1 9 -  Схематичний план ділянки знежирення



13.1.21 Розробку, організацію і виконання конкретних операцій із знежирення слід виконувати 
відповідно до вимог ГОСТ 12.3.008, ГОСТ 12.3.002.

13.1.22 На ділянках знежирення гранично-допустимі концентрації шкідливих речовин у повітрі 
робочої зони, а також температура, вологість і рухливість повітря не можуть перевищувати норм, 
встановлених ГОСТ 12.1.005, санітарними нормами проектування промислових підприємств, а 
також чинними нормативно-технічними документами. Аналіз проб повітря на вміст шкідливих 
речовин слід виконувати за методами, розробленими відповідно до ГОСТ 12,1.014 і ГОСТ 12.1.016. 
Викиди повітря після сушіння і продування мають відповідати вимогам ГОСТ 17.2.3.02.

13.1.23 Ділянки знежирення мають бути обладнані засобами протипожежної безпеки відпо* 
відно до вимог ГОСТ 12.4.009 і мати знаки безпеки відповідно до ДСТУ ISO 6309.

13.1.24 В монтажній організації слід мати затверджені інструкції з техніки безпеки для про­
ведення робіт зі знежирення з урахуванням місцевих умов, чинних норм з техніки безпеки, про­
мислової санітарії та пожежної небезпеки.

13.1.25 Після виконання всіх підготовчих робіт, включаючи медогляд і інструктаж працюючих, 
відповідальна за знежирення особа зобов’язана особисто перевірити підготовку робіт, забез­
печеність працюючих засобами індивідуального захисту, викликати представника відповідного 
органу (санепідемстанції) і одержати письмовий дозвіл на проведення робіт із застосуванням 
хлорорганічних з’єднань.

13.1.26 Знежирення окремих деталей шляхом занурення їх у ванни з розчинниками слід 
проводити в апаратах із замкненим або напівзамкненим циклом знежирення, обладнаних місцевою 
вентиляцією, яка виключає попадання парів розчинників у повітря виробничих приміщень. При 
цьому слід створити безперервність процесу знежирення, сушіння і вивантаження деталей. Злив 
розчинника з устаткування і ванн слід проводити в закриті посудини по трубопроводах.

13.1.27 Для укладання знежирених деталей, труб і арматури слід передбачити металеві 
стелажі, які бажано попередньо знежирити і покрити знежиреним обгортковим папером. Знежи­
рення паперу виконується змочуванням його в розчиннику з наступним висушуванням на від­
критому повітрі або у витяжній шафі.

13.1.28 Монтаж знежирених трубопроводів слід виконувати в чистому, незамасленому спец­
одязі. З метою виключення попадання змащення на знежирені поверхні слід видалити з механізмів 
візка вантажопідйомного крана і блоків поліспаста масло.

13.1.29 При роботі з компонентами водних миючих розчинів і розчинників слід виконувати 
вимоги безпеки, викладені в нормативно-технічних документах на застосовувані матеріали.

13.1.30 Кількість хладону-113 і хладону-114В2, що заливається в системи, що знежирюються, 
або в допоміжне устаткування, не має перевищувати 0,3 кг на 1 м3 приміщення.

13.1.31 При роботі з електричними приладами слід дотримуватись вимог ДСТУ 7237.

13.1.32 Рішення щодо зливання або утилизація залишків водних миючих розчинів має бути 
прийняте проектною організацією відповідно до чинної нормативної документації з урахуванням 
Правил охорони поверхневих вод від забруднення зворотними водами.

13.2 Травлення внутр іш н іх  поверхонь трубопровод ів

13.2.1 Необхідність травлення внутрішньої поверхні трубопроводу, вид і спосіб травлення 
визначаються ПВР. Травлення виконують, як правило, у період пусконалагоджувальних робіт.

13.2.2 Керівництво роботами із травлення трубопроводів, технічний контроль і дотримання 
правил техніки безпеки здійснює керівник робіт, призначений наказом по організації, що виконує 
ці роботи.

13.2.3 Робітникам із травлення трубопроводів слід пройти інструктаж з техніки безпеки та бути 
ознайомленими із властивостями застосовуваних хімікатів і даним стандартом.



13.2.4 Перед травленням слід очистити внутрішню поверхню труб і виробів механічним 
способом від окалини, іржі, ґрата, шлаків і інших забруднень із наступним продуванням стисненим 
повітрям. При цьому особлива увага має бути звернена на видалення ґрата і  шлаків, які не 
розчиняються травильними розчинами.

13.2.5 Зварювальні роботи, газове різання і гнуття труб з нагріванням мають передувати 
травленню. При проведенні таких робіт на протравлених трубопроводах (для усунення дефектів) 
повторне травлення не потрібне. Виняток становлять трубопроводи гідравлічних систем і систем 
змащення, які у вказаних випадках рекомендується піддати повторному травленню.

13.2.6 Травлення труб, вузлів і інших виробів виконують у стаціонарних ваннах або примусовою 
циркуляцією в основному розчинами сірчаної, соляної та ортофосфорної кислот у відповідності з 
вимогами чинної нормативної документації. Рекомендовані складові компоненти деяких травиль­
них розчинів, їх концентрація, температура та тривалість оброблення наведені в таблиці 38.

Таблиця 38 -  Режими травлення труб, вузлів та інших виробів

Рекомендовані складові 
компоненти травильних розчинів

Концентрація,
кг/м3

Режим оброблення 
зануренням Найменування

оброблюваного
матеріалуТемпература,

°С
Тривалість,

хе

Сірчана кислота 200-250
60-80 10-30

Вуглецеві, 
низьколеговані і 
леговані сталі

Інгібітор (катапін, ПБ-6, ХОСП-Ю) 1-5

Соляна кислота 30-50

15-35 3-30Сірчана кислота 175-200

Інгібітор (катапін, ПБ-6, ХОСП-Ю) 1-5

Соляна кислота 200-300

15-35 ЗО

Корозійностійкі
сталі

Азотна кислота 50-100

Хлорне залізо 20-120

Сірчана кислота 80-110

15-35 10-60Азотна кислота 100-200

Фтористо-воднева кислота 15-50

Ортофосфорна кислота 100-150 70-80 20-60 Сталеві вироби зі 
зварними швамиСклад 1120 100-150 15-40 20-60

їдкий натр 10-15

40-55 До 2
Алюміній і його 
сплави

Азотнокислий натрі 5-10

Кальцинована сода 12-15

їдкий натр 400-600
136-145 20-30

Мідь і її сплави

Азотнокислий натрій 200-250

Сірчана кислота 180-200 15-35 1-20

Сірчана кислота 8-12
15-35 0 ,2-0,3

Сірчанокисле залізо (III) 90-110

13.2.7 Гранично-допустимі концентрації (кг/м3) солей заліза в травильних розчинах при оброб­
ленні методом занурення: сірчанокислого -  від 150 до 180; хлористого -  від 200 до 220; фосфорно­
кислого -  від 20 до 25. Склади розчинів коригують додаванням концентрату або відповідних 
компонентів.



13.2.8 Для очищення поверхонь сталевих труб ефективне застосування способу одночасного 
знежирення і травлення, режими якого наведені в таблиці 39.

Таблиця 39 -  Режим одночасного знежирення і травлення

Склади для одночасного 
знежирення і травлення Концентрація, кг/м3

Режим обробки зануренням

Температура, °С Тривалість, хв

Сірчана кислота 200-250
60-70 5-15

Синтанол ДС-10 2-5

Ортофосфорна кислота 150-200
70-80 5-15

Синтанол ДС-10 2-5

13.2.9 Для утворення на очищених поверхнях захисної плівки, що охороняє їх надалі від корозії, 
застосовують пасивування, режими якого наведені в таблиці 40.

Таблиця 40 -  Режим пасивування для утворення на очищених поверхнях захисної плівки 
від корозії

Найменування речовини, 
що пасивує Концентрація, кг/м3

Режим обробки зануренням

Температура, °С Тривалість, хв

Азотнокислий натрій 4-5 50-60 1-2

КП-2А 2-5 40-50 0,3-0,4

Основний біхромат хрому 0,7-1,5 20-50 0 ,1-0,2

Моно- або триетанопамін 5-10 40-60 2-3

Примітка 1. Пасивуючі розчини КП-2А, основний біхромат хрому нейтралізують 20 % розчином їдкого натру 
до значень показника pH від 3,0 до 5,0.

Примітка 2. При пасивуванні азотнокислим натрієм, перед сушінням проводять промивання водою.

13.2.10 Технологічний процес очищення травленням залежно від виду металу і складу тра­
вильного розчину включає в себе наступні операції: промивання холодною водою для видалення 
травильного розчину; нейтралізацію лужним розчином слідів травильного розчину, що залишилися 
на поверхні металу; контроль нейтральності промивних вод; промивання гарячою водою (за 
необхідності); пасивування (за необхідності); сушіння стислим підігрітим повітрям, вуглекислим 
газом або азотом; контроль пижем або візуально; закриття відкритих порожнин труб і виробів 
інвентарними заглушками.

13.2.11 Травильні ванни мають виготовлятися з кислотостійкого листового металу або вугле­
цевої сталі із протикорозійним внутрішнім покриттям гумою, шаром бітуму або кислотостійкого 
цементу товщиною від 5 мм до 25 мм.

Зовнішні і внутрішні поверхні ванн для здійснення операції нейтралізації мають бути захищені 
бакелітовим лаком.

Для підігрівання розчинів кислот і води ванни слід обладнувати змійовиками для подачі пари.

13.2.12 Травильні розчини виготовляють у такий спосіб: промиту і очищену від забруднень 
ванну заповнюють на 2/3 робочого об’єму водою, після чого обережно, невеликими порціями 
(тонким струменем) додають кислоту, перемішуючи одночасно розчин дерев'яною лопаткою.

13.2.13 Кінці труб і деталей, що мають різьблення, перед травленням покривають бакелітовим 
або іншим кислотостійким лаком. Допускається змазування різьблення перед травленням солідо­
лом або іншим консистентним змащенням.

13.2.14 Тривалість травлення залежить від стану внутрішньої поверхні труб і виробів, концен­
трації розчину, його температури і наявності струшу вального пристрою.



13.2.15 Після травлення труби і вироби витягають із розчину, тримають над ванною від 5 хв 
до 10 хв для стікання травильного розчину, а потім багаторазово промивають, занурюючи у ванну
із проточною водою. За відсутності проточної води частота зміни води у ванні має бути від 0,2 до 
0,5 об’єму ванни в годину.

13.2.16 Для нейтралізації залишків кислоти труби і вироби витримують протягом 1 год у ванні 
з 3 %-5 % содовим або вапняним розчином.

13.2.17 Після нейтралізації і пасивування (за необхідності) труби і вироби слід промити у ванні 
з водою, підігрітою до температури від 80 вС до 90 °С, а потім просушити.

13.2.18 За наявності великої кількості труб і виробів слід встановлювати ряд ванн, у яких 
послідовно здійснюється технологічний процес травлення. У цьому випадку над ваннами вста­
новлюється монорейка з електроталлю і струшувальним пристроєм для періодичного струшу­
вання труб у процесі травлення і  транспортування з однієї ванни в іншу.

13.2.19 Просушені труби і вузли трубопроводів за необхідності змащують маслом, занурюючи 
їх у ванну. Після виймання з ванни труби мають бути покладені на стелажі в похилому положенні 
для стікання масла. Тривалість цієї операції -  не менше ніж 2 -  3 год.

Внутрішню поверхню труб і виробів можна також змазувати м'яким йоржем, насадженим на 
довгий стрижень, або протягуючи змочену в маслі серветку.

13.2.20 Найбільш доцільне травлення труб і виробів ортофосфорною кислотою, яка в слабких 
розчинах утворює на поверхні металу тонку плівку, що охороняє її від корозії. Тим самим відпадає 
необхідність проведення проміжних операцій і витрати спеціальних пасивуючих засобів. При 
травленні ортофосфорною кислотою труби, деталі і вузли трубопроводів поміщають на б - 1 2  год 
в 20 % розчин за температури від 50 °С до 60 *С. Потім після видалення відпрацьованого розчину
і продування виробів стисненим повітрям виконують їх пасивування у ванні з 2 % розчином 
ортофосфорної кислоти протягом 1 год, продувають стисненим повітрям і закривають приєдну­
вальні торці інвентарними пластмасовими або металевими заглушками.

13.2.21 При травленні трубопроводів методом примусової циркуляції розчину ортофосфорної 
кислоти по закільцьованому контуру змонтованих (або тимчасово складених у контури) трубопро­
водів слід враховувати наступні рекомендації:

-  місткість закільцьованої ділянки не може перевищувати 80 % об’єму розчину в баку для 
уникнення попадання в трубопровід піни, що утворюється в баку на поверхні розчину;

-д л я  забезпечення зливу розчину після травлення ділянка трубопроводу має бути складена з 
ухилом в сторону руху травильного розчину;

-  якщо ділянка трубопроводу складена із труб різних діаметрів, слід забезпечити поступове 
зменшення діаметра у бік зливу;

-  у межах однієї ділянки трубопроводу має бути забезпечена швидкість потоку розчину кислоти 
не менше ніж 3 м/с;

-  конфігурація діпянки трубопроводу рекомендується такою, щоб при травленні не утворю­
валися повітряні пробки;

-  усі відводи і патрубки слід розташовувати горизонтально.

13.2.22 При закільцюванні на всі штуцери слід поставити заглушки, а арматуру зняти. Закіль- 
цювання слід виконувати як за допомогою інвентарних відгалужень, виготовлених із труб, так і за 
допомогою гнучких шлангів з кислотостійкої гуми, розрахованих на тиск не менше ніж 0,6 МПа.

13.2.23 Перед приєднанням до установки для травлення (рисунок 20) ділянку трубопроводу 
продувають стисненим повітрям, потім її приєднують до установки, заповнюють травильним роз­
чином і здійснюють травлення її внутрішньої поверхні.



1 -  фільтр; 2 і 3 -  баки відповідно дпя 15 %-20 % і 2 % розчину кислоти; 4 -  підігрівач розчину; 5 -  підведення 
стисненого повітря; 6 -  калорифер; 7 -  відцентровий насос; 8 -  ділянка трубопроводу, що обробляється

Рисунок 20 -  Типова схема установки для травлення трубопроводів розчинами ортофосфорної
кислоти

13.2.24 Необхідна кількість ортофосфорної кислоти О, кг, для приготування розчину визна­
чається за формулою:

О = V х С х Y /K ,

це V -  корисний об’єм бака для приготування розчину, л;
С -  потрібна концентрація робочого розчину кислоти, %;
V -  потрібна густина робочого розчину, г/см3;
К  -  концентрація (за сертифікатом) кислоти, що використовується при травленні.

13.2.25 Для визначення щільності і температури розчинів, що готуються, належить мати 
ареометри, скляні циліндри для проб розчину і два термометри зі шкалою до 100 °С. Залежність 
щільності ортофосфорної кислоти від її концентрації наведена в таблиці 41.

Таблиця 41 -  Залежність щільності ортофосфорної кислоти від її  концентрації

Щільність при 20 °С, г/см3 Концентрація, %

1,009 2

1,02 4

1,025 5

1,031 6

1,042 8

1,054 10

1,066 12

1,083 15



Кінець таблиці 41

Щільність при 20 °С, г/см3 Концентрація, %

1,115 20

1,182 ЗО

1,255 40

1,336 50

1,425 60

1,524 70

13.2.26 Травлення внутрішніх поверхонь закільцьованих ділянок трубопроводів слід викону­
вати в два етапи. Спочатку внутрішню поверхню обробляють 15 % -  20 % розчином кислоти з 
температурою від 50 *С до 60 °С, потім видаляють відпрацьований розчин і продувають трубо­
провід стисненим повітрям. На другій стадії виконують пасивування протравлених поверхонь
2 % розчином ортофосфорної кислоти. Після пасивування і сушіння слід вжити заходів щодо 
попередження потрапляння води і пари на оброблену поверхню. Технологічні операції мають бути 
виконані без перерви.

13.2.27 Прокачування підігрітого 15 % -  20 % травильного розчину здійснюють протягом від 
1 год до 8 год залежно від стану внутрішньої поверхні труб, при цьому напрямок руху розчину 
належить періодично (1 - 2  рази) змінювати шляхом відповідного перемикання вентилів.

Температуру розчину від 50 *С до 60 *С слід підтримувати протягом усього періоду прока­
чування.

Після закінчення процесу травлення і зливу розчину знімають заглушки з найбільш зручних 
для огляду патрубків. Огляд роблять за допомогою переносного засобу (лампочки), що живиться 
від джерела струму напругою не вище ніж 12 В. Огляд здійснюють із метою перевірки ступеня 
очищення внутрішньої поверхні трубопроводу і вирішення питання про припинення травлення, 
після чого відкриті патрубки знову закривають заглушками. Добре протравлений метал (поверхня) 
має бути сірого кольору.

За необхідності додаткової обробки розчин залишають у трубопроводі від 5 год до 6 год, після 
чого знову включають насос для додаткового прокачування розчину протягом від 2 год до 2,5 год.

У процесі травлення слід періодично перевіряти концентрацію розчину хімічним аналізом, тому 
що визначення концентрації за допомогою ареометра може бути неточним через наявність у 
розчині окислів заліза та інших з’єднань.

Після закінчення травлення розчин зливають у бак для 15 % -  20 % розчину кислоти.

13.2.28 Пасивування виконують підігрітим до 50 °С -  60 QC 2 % розчином ортофосфорної 
кислоти протягом 1 год (при безперервній циркуляції). Якість оброблення визначають за наявності 
забруднень у розчині, взятому з оброблюваної ділянки. Після закінчення пасивування розчин 
кислоти має бути злитий у бак для 2 % розчину, а ділянка трубопроводу продута від залишків 
розчину і просушена стисненим повітрям. Попередньо повітря має бути очищено від вологи і масла.

13.2.29 Якість сушіння контролюють за допомогою фільтрувального паперу, підставленого 
при продуванні під струмінь повітря, що виходить із ділянки трубопроводу. Якщо на папері сліди 
вологи відсутні, трубопровід вважається просушеним. Внутрішня поверхня труб після закінчення 
всіх операцій травлення має бути темно*сірого кольору з ледь помітним зеленуватим відтінком, 
перетравлений метал має сіро-чорний колір.

13.2.30 Після просушки ділянки трубопроводу розкільцьовують, а всі патрубки або відводи 
закривають заглушками, щоб уникнути попадання усередину вологи і забруднень.

13.2.31 При проведенні робіт із травлення труб і виробів слід суворо дотримуватись правил 
техніки безпеки при поводженні зі шкідливими хімічними речовинами відповідно до ГОСТ 12.3.008, 
ГОСТ 12.3.002, а також нормативно-технічних документів на застосовувані матеріали.



13.2.32 Працівникам, зайнятим виконанням робіт із травлення і промивання, бажано мати 
сукняний спецодяг, захисні світлі окуляри, гумові чоботи, рукавички і фартухи.

13.2.33 У приміщеннях, де виконуються роботи із травлення труб і виробів кислотами, має бути 
встановлена надійно працююча припливно-витяжна вентиляція. Приміщення мають бути віддалені 
від інших робочих місць і обладнані попереджувальними написами про необхідність запобіжних 
заходів. У травильне приміщення бажано допускати тільки спеціально навчених і відповідальних 
осіб.

13.2.34 Видаляти відпрацьовані кислоти і лугу слід тільки в спеціальні місця, погоджені пись­
мово із замовником і місцевою санепідемстанцією.

14 ВИПРОБУВАННЯ І ЗДАЧА ТРУБОПРОВОДІВ В ЕКСПЛУАТАЦІЮ

14.1 Загальні вимоги д о  випробувань

14.1.1 Перед індивідуальними випробуваннями виконують перевірку щодо завершення всіх 
монтажних робіт, а також готовності до проведення випробувань. Перевірці підлягають:

-  відповідність виконання монтажних робіт проекту, включаючи термообробку і контроль якості 
зварних з’єднань;

-  відповідність проекту заданих ухилів трубопроводів, типів встановленої арматури, а також 
відповідність її монтажу і дистанційних приводів до неї, легкість відкривання і закривання запірних 
пристроїв;

-  закінченість і правильність розташування і встановлення дренажів, повітряних клапанів, 
зливальних ліній, штуцерів і діафрагм;

-  відсутність защемлень трубопроводів в опорах і будівельних конструкціях, перекриттях і 
стінах;

-  наявність і відповідність проекту відстаней між паралельно розташованими трубопроводами, 
між трубопроводами і будівельними конструкціями;

-  наявність контрольно-вимірювальних приладів і автоматики;
-  наявність майданчиків і сходів для обслуговування арматури, розташованої у важкодос- 

тупних місцях;
-  відповідність проекту типів опор і підвісок, місць їх розташування і правильність їх установки і 

закріплення;
-  комплектність і правильність оформлення виробничої документації з монтажу трубопроводів 

у відповідності зі СНиП 3.05.05.

14.1.2 Перевірка проводиться представниками монтажної організації і замовника. Після усу­
нення виявлених недоробок монтажна організація має одержати від замовника письмовий дозвіл 
на проведення випробувань трубопроводу.

14.1.3 Трубопроводи пари і гарячої води (трубопроводи 1-ї категорії з Оу більше ніж 70 мм, а 
також 2-ї і 3-ї категорій з Dy більше ніж 100 мм) до пуску їх в експлуатацію підлягають технічному 
огляду, який полягає в перевірці монтажної технічної документації, зовнішньому огляді та прове* 
денні гідравлічних випробувань.

14.1.4 До індивідуальних випробувань трубопроводів відносять їх випробування на міцність 
і герметичність гідравлічним або пневматичним способами. Трубопроводи, що транспортують 
горючі, токсичні і  зріджені гази, піддають також {в період пусконалагоджувальних робіт) додатковим 
випробуванням пневматичним способом на герметичність із визначенням падіння тиску під час 
випробування.

При випробуванні на міцність і герметичність слід переважно приймати гідравлічний спосіб як 
найбільш безпечний. Пневматичний спосіб допускають у наступних випадках: якщо опорні конст­
рукції або газопровід не розраховані на заповнення водою; якщо температура повітря мінусова і 
відсутні засоби, що запобігають заморожуванню системи.



Не допускаються пневматичні випробування на міцність трубопроводів: розташованих у діючих 
цехах, розташованих на естакадах, у каналах і лотках поруч із діючими трубопроводами; при 
надлишковому тиску понад 0,4 МПа, якщо на трубопроводі встановлена арматура із сірого чавуну.

14.1.5 Вид і способи випробувань, тривалість і оцінку результатів випробувань слід вибирати 
відповідно до вказівок у робочій документації. За відсутності таких вказівок спосіб випробувань 
(гідравлічний або пневматичний) вибирає монтажна організація і погоджує із замовником, а вид і 
значення випробувальних тисків вибирають відповідно до вказівок СНиП 3.05.05, НПАОП 0.00-1.70 
та чинної нормативної документації. Значення випробувальних тисків для трубопроводів загаль­
ного призначення наведені в таблиці 42.

Таблиця 42 -  Значення випробувальних тисків для трубопроводів загального призначення

Вид трубопроводу і його параметри
Тиск при випробуванні» МПа

на міцність на герметичність

Трубопроводи з робочим тиском до 0,5 МПа 
за температури середовища до 400 °С

1,5 Рроб, але не менше 0,2 Рроб

Трубопроводи з робочим тиском до 0,5 МПа і 
вище за температури середовища до 400 °С

1,25 Рр0б ♦ але не менше 0,8 Рроб

Трубопроводи з робочою температурою вище 
400 °С незалежно від робочого тиску

1,5 Рроб > але не менше 0,2 Рроб

Трубопроводи для пари і гарячої води з 
робочою температурою вище 115 вС *

1,25 Рроб Рроб

* Трубопроводи для пари і гарячої води піддають тільки гідравлічним випробуванням.

14.1.6 Змонтовані трубопроводи, як правило, випробовують до їх ізоляції. В окремих випадках, 
за згодою з замовником, дозволяється проводити випробування трубопроводів із безшовних труб 
або заздалегідь виготовлених і випробуваних блоків незалежно від виду труб з нанесеною тепло­
вою або антикорозійною ізоляцією за умови, що зварні монтажні стики і фланцеві з'єднання 
залишаються неізольованими і доступними для огляду.

14.1.7 Випробуванню належить, за можливості, піддавати повністю пінію трубопроводу. 
У  випадку неможливості випробовування всієї лінії трубопроводу допускається випробування 
окремими ділянками. Розбивка трубопроводу на ділянки проводиться монтажною організацією за 
узгодженням із замовником і з урахуванням вимог СНиП 3.05.05.

14.1.8 При фуповому прокладанні трубопроводів на загальних конструкціях або естакадах у 
тих випадках, коли проектна організація не дає розрахункової схеми, яка показує, що естакади 
розраховані на навантаження, які виникають при гідравлічному випробуванні всіх трубопроводів 
одночасно, у  проекті має бути передбачена послідовність його проведення.

14.1.9 При підготовці до випробувань має бути розроблена схема трубопроводу із вказівкою 
місць підключення тимчасових трубопроводів для подачі води або повітря, установки обпресу- 
вальних агрегатів, врізання спускних ліній, установки повітряних клапанів і тимчасових заглушок, а 
також мають бути визначені порядок і послідовність заповнення і спорожнювання трубопроводів.

14.1.10 Трубопровід, що випробовується, має бути відключений від устаткування і невипро- 
буваних ділянок трубопроводів інвентарними заглушками. В окремих випадках допускається 
застосовувати плоскі приварні заглушки. Для випробування трубопроводів із фланцевими 
з’єднаннями застосовують тимчасові міжфланцеві заглушки із хвостовиком, розміри яких залежно 
від діаметра трубопроводу і випробувльного тиску приймаються відповідно до таблиці 43. Вико­
ристання для цієї мети встановленої на трубопроводі запірної арматури не рекомендується.



Таблиця 43 -  Розміри міжфланцевих заглушок з хвостовиком

D y , мм
Тиск при випробуванні, МПа. і розміри заглушок, мм

до 1 від 1,1 до 2 від 2,1 до 3,2 від 3,3 до 8 від 8,1 до 12,5
D S D S D S D S D S

50 93 3 102 5 103 6 88 8 88 10
70 110 4 122 6 122 9 110 11 110 14
80 128 4 138 6 138 10 121 12 121 15
100 148 6 158 8 158 12 150 14 150 18
125 178 6 188 9 188 14 176 18 176 21
150 202 7 212 10 212 16 204 20 204 24
200 258 10 268 14 268 22 250 28 260 36
250 312 12 320 18 320 28 313 36 _

300 365 16 378 22 378 36 _

350 415 18 438 25 — — — — __

400 465 20 490 28 _ __ __ __ __

450 520 22 550 32 __ __ __ __ __

500 570 24 610 36 — __ — __ 0
Примітка 1. При випробуванні трубопроводів, відзначених прочерком, а також діаметром понад 500 мм, 

слід застосовувати приварні еліптичні заглушки або зварні ребристі заглушки відповідно до 
ДСТУ ГОСТ 17379.

Примітка 2 . D -  діаметр заглушки; S -  товщина заглушки.

14.1.11 Приєднання трубопроводу, що випробовується, до обпресувального агрегата (насоса, 
компресора), водопроводу або повітропроводу, що створює випробувальний тиск, здійснюється 
тимчасовим трубопроводом через два перевірені запірні вентилі або крани.

Труби, трубопровідні деталі і арматура, які застосовуються для тимчасового трубопроводу, 
мають відповідати параметрам випробування щодо міцності і бути надійно закріпленими. Траси 
прокладання тимчасових обпресувальних трубопроводів вибираються на місці відповідальним 
представником монтажної організації з урахуванням несучої здатності конструкцій, що приймають 
навантаження від тимчасового трубопроводу.

14.1.12 Спорожнювання випробовуваного трубопроводу має здійснюватися в тимчасовий 
трубопровід через дренажні пристрої, установлювані в нижніх точках трубопроводу. Дренажним 
пристроям належить мати арматуру, відповідну до випробувальних параметрів трубопроводу, з 
умовним проходом не менше прохідного перетину арматури повітряних клапанів.

14.1.13 При випробуванні трубопроводів для установки манометрів, повітряних клапанів, тер­
мометрів, дренажів, вузлів введення і виведення випробувального середовища слід користуватися 
штуцерами, муфтами і гільзами, врізаними згідно з проектом. Додаткове врізання штуцерів і гільз, 
необхідних для проведення випробування трубопроводів після монтажу і повторних опосвідчень в 
експлуатаційний період, має бути погоджено із замовником, проектною організацією і внесено в 
технічну документацію.

14.1.14 Під час випробування арматура, яка встановлена на трубопроводах, має бути відкрита, 
дренажі закриті, а штуцери для підключення контрольно-вимірювальних приладів і запобіжної 
арматури -  заглушені.

За наявності на трубопроводі вентилів напрямок руху випробувального середовища при 
заповненні трубопроводу має бути тільки під клапан.

14.1.15 Вимірювання тиску при випробуванні трубопроводів спід виконувати не менше ніж 
двома манометрами, які встановлюються: один -  біля обпресувапьного агрегата після запірного 
вентиля, другий -  наприкінці пінії (діпянки).



Манометри, які застосовуються при випробуванні трубопроводів, мають бути повіреними і 
опломбованими.

14.1.16 Випробування трубопроводів слід проводити персоналом, що пройшов інструктаж 
щодо порядку і послідовності випробувань і дотримання техніки безпеки під безпосереднім керів­
ництвом відповідального виконавця робіт, за участі представника замовника. За результатами 
випробувань складається акт випробувань.

14.2 Гідравлічне випробування трубопроводів

14.2.1 Гідравлічне випробування трубопроводів, як правило, проводять одночасно на міцність і 
герметичність і переважно за плюсової температури навколишнього повітря.

14.2.2 Для створення випробувального тиску в трубопроводі застосовують обпресувальні або 
експлуатаційні насоси і діючу водогінну мережу.

14.2.3 Гідравлічне випробування на міцність і герметичність проводиться в такій послідовності:
-  заповнення трубопроводу водою (водним розчином). При цьому всі повітряні клапани мають 

бути відкритими до появи в них води, що свідчить про повне витиснення повітря із трубопроводу;
-  огляд трубопроводу при заповненні водою з метою виявлення протікання через тріщини і 

нещільності в з’єднаннях;
-  спуск води (при виявленні течі) і усунення виявлених дефектів;
-  вторинне заповнення трубопроводу водою, поступове підвищення тиску до робочого, перед­

баченого робочою документацією, повторний огляд трубопроводу;
-  підвищення тиску до випробувального і витримка при цьому тиску протягом 5 хв (випро­

бування на міцність);
-  зниження тиску до робочого та остаточний огляд трубопроводу з легким обстукуванням 

зварних швів на відстані від 15 мм до 20 мм по обидві сторони шва: трубопроводів з вуглецевої сталі 
-м олотком  із закругленим бойком масою від 1 кг до 1,5 кг, трубопроводів з легованої стал і-м ідним  
молотком (випробування на герметичність).

Час проведення випробувань на герметичність (за відсутності вказівок у робочій документації) 
слід визначати тривалістю огляду трубопроводу.

14.2.4 Трубопровід вважається таким, що витримав гідравлічне випробування на міцність і 
герметичність, якщо під час випробувань не відбулося падіння тиску і не виявлено течі та запоті­
вання у зварних швах, фланцевих з'єднаннях, на корпусах і сальниках арматури, на поверхні труб 
і  деталей трубопроводів, а також ознаки розривів і видимих залишкових деформацій.

14.2.5 Виявлені дефекти слід усувати тільки після зниження тиску в трубопроводі до 
атмосферного. Виправлення дефектів у зварних швах має проводитися відповідно до вимог 
СНиП 3.05.05. Не рекомендується виправлення дефектів зварних швів підкарбуванням.

14.2.6 При виявленні течі у фланцевих з ’єднаннях їх слід розібрати, визначити причину течі і 
усунути її.

14.2.7 Після усунення дефектів (ушкоджень або нещільностей), виявлених під час остаточного 
огляду, випробування повторюються, включаючи етап підйому тиску до випробувального на міц­
ність, витримання під ним, зниження його до робочого, повторний огляд. Після закінчення випро­
бування повітряні клапани мають бути обов'язково відкриті і трубопровід повністю звільнений від 
води.

14.2.8 При випробуванні не рекомендується залишати трубопровід під тиском без нагляду. 
У літній період не можна залишати трубопровід тривалий час повністю заповненим водою, тому що 
від нагрівання сонячними променями або навколишнім повітрям тиск у трубопроводі може під­
вищуватися.

14.2.9 В осінньо-зимовий період за мінусових температур, а при відповідних вимогах проектної 
і нормативно-технічної документації -  і іншим часом року трубопроводи після їх випробування і 
спорожнювання мають бути продуті повітрям.



14.2.10 За необхідності проведення випробувань трубопроводу з низькими температурами 
навколишнього повітря мають бути вжиті заходи проти замерзання води в трубопроводі (особливо 
в спускних лініях, тупикових відгалуженнях), які забезпечують надійне звільнення його від води, а 
саме: попереднє прогрівання трубопроводу парою або прокачуванням гарячої води і випробування 
його гарячою водою з температурою не вище ніж 50 °С, при цьому всі дренажні штуцери і спускні 
лінії мають бути утеплені; випробування трубопроводу із застосуванням водних розчинів, що 
мають температуру замерзання нижче 0 °С, наприклад, розчину хлористого кальцію, етиленглі- 
коля, з наступним промиванням трубопроводу гарячою водою і продуванням повітрям. При вмісті 
хлористого кальцію в розчині (%) температура замерзання розчину хлористого кальцію (°С}:

11,5%  мінус 7,1 °С;
16,5%  мінус 12.7 °С;
18,9%  мінус 15,7 °С;
20,9%  мінус 19,2 °С;
22,8 % мінус 23,3 °С;
25,7%  мінус 31,2 °С.

Випробовувати трубопровід із застосуванням розчину хлористого кальцію належить обме­
женими ділянками при Оу до 100 мм -  не більше ніж 1000 м, Оу до 250 мм -  не більше ніж 250 м, 
Dy 300 мм і більше -  не більше ніж 150 м. Використаний розчин хлористого кальцію повинен бути 
злитий у спеціальну ємність.

14.2.11 Об'єм води або розчину, необхідних для проведення гідравлічних випробувань трубо­
проводів з діаметрами труб, які найширше застосовуються, наведені в таблиці 44.

Таблиця 44 -  Об’єм води або розчину, необхідний для проведення гідравлічних випробувань 
трубопроводів

DH ,
ММ

Об’єм води або розчину в 1 м3 трубопроводу, л, при товщині стінки труби, мм

2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 6 8 10 12 14 16 18
18 0,15 0,13 0,11 0,1 0,08 _ _ _ _ — _ _ _ _

25 0,35 0,31 0,28 0,25 0,23 0,2 0,18 0,13 _ _ _

32 0,62 0,57 0,53 0,49 0,45 0,42 0,4 0,32 0,2 _ _ _ _

38 0,91 0,86 0,81 0,78 0,71 0,66 0,62 0,53 0,38 _ _ _

45 1,32 1,26 1,20 1,14 1,08 1,02 0,96 0,86 0,66 0,49 _

57 2,21 2,13 2,04 1,96 1,89 1,81 1,74 1,59 1,32 1,08 0,86 _ _ _

76 4,07 3,96 3,85 3,74 3,63 3,53 3,42 3,22 2,83 2,46 2,13 1,81 _ _

89 5,67 5,54 5,41 5,28 5,15 5,03 4,9 4,66 4,19 3,74 3,32 2,92 2,56 _

108 8,46 8,33 8,17 8,01 7,86 7,7 7,54 7,24 6,65 6,08 5,54 5,03 4,54 4,07
133 — 12,87 12,67 12,47 12,27 12,08 11,88 11,5 10,75 10,03 9,33 8,66 8,02 7,39
159 — 18,63 18,38 18,15 17,91 17,77 17,44 16,97 16,06 15,17 14,31 13,48 12,67 11,88
219 - — — 36,3 34,97 34,64 34,31 33,65 32,37 31,1 29,86 28,65 27,46 26,3
273 - — — _ 55,15 54,74 54,32 53,5 51,87 50,27 48,69 47,14 45,62 44,11
325 — — — — — 78,43 77,93 76,94 74,99 73,06 71,16 69,28 67,43 65,6
377 _ _ _ — 106,4 105,8 104,6 102,4 100,1 97,87 95,66 93,48 91,33
426 - - _ _ 136,6 135,9 134,6 132,0 129,5 126,9 124,4 121,9 119,5
530 - _ _ — 212,4 210,7 207,5 204,3 201,1 197,9 194,8 191,7
630 _ _ _ 301,9 300,0 296,1 292,2 288,4 284,6 280,9 277,1
820 - — _ — _ — 515,3 512,8 507,7 502,7 497,6 492,7 487,7 482,7
1020 - - — — _ _ 801,2 798,0 791,7 785,4 779,1 772,9 766,7 760,5
1220 _ _ _ _ _ _ _ _ 1131,0 1123,4 1116,0 1108,5 1101,0
1420 _ _ _ _ _ 1539,4 1530,6 1521,8 1513,1 1504,4
1620 - - - - — - — — — 2010,6 2000,6 1990,6 1980,6 1970,7



14.3.1 Пневматичне випробування трубопроводів на міцність і герметичність проводиться 
повітрям або інертним газом з використанням компресорів або повітродувок. При пневматичному 
випробуванні на міцність граничний тиск і довжина випробовуваної ділянки трубопроводу при 
надземному прокладанні не можуть перевищувати значень, наведених у таблиці 45.

Таблиця 45 -  Граничний тиск і довжина ділянки, що випробовується, при пневматичному 
випробуванні на міцність

14.3 Пневматичне випробування трубопроводів

Dy , мм Граничний тиск при 
випробуванні, МПа

Найбільша довжина ділянки трубопроводу, м

внутрішнього зовнішнього

До 200 2 100 250

Понад 200 до 500 1,2 75 200

Понад 500 0,6 50 150
Примітка. У виняткових випадках допускається проводити пневматичне випробування трубопроводів на 

міцність із відступом від наведених даних у таблиці 45. При цьому випробування слід проводити 
в суворій відповідності з спеціально розробленою інструкцією що забезпечує належну безпеку 
робіт.

14.3.2 Якщо випробувальний тиск перевищує тиск повітря або газу в діючій мережі, реко­
мендується заповнювати трубопровід, що випробовується, від діючої мережі, а підвищення тиску 
до необхідного здійснювати за допомогою пересувного компресора.

14.3.3 Персонал, допущений до проведення випробувань, має пройти інструктаж з порядоку і 
послідовності проведення випробувань, а також інструктаж з техніки безпеки.

14.3.4 У  процесі заповнення трубопроводу повітрям або інертним газом і підвищення тиску 
необхідне постійне спостереження за трубопроводом, що випробовується. Витоки виявляються 
по звуку. При виявленні значних витоків у фланцевих з'єднаннях або сальниках арматури випро­
бування припиняють, тиск знижують до атмосферного і усувають виявлені дефекти.

14.3.5 При пневматичному випробуванні тиск у трубопроводі піднімають, поступово проводячи 
його огляд, зважаючи на наступні показники: при досягненні 60 % випробувального тиску -  для 
трубопроводів, які експлуатуються при робочому тиску до 0,2 МПа; при досягненні ЗО % і 60 % 
випробувального тиску -  для трубопроводів, які експлуатуються при робочому тиску 0,2 МПа і 
вище. На час огляду підвищення тиску припиняється. Випробувальний тиск витримують протягом
5 хв, після чого його знижують до робочого і остаточно оглядають трубопровід, при цьому збіль­
шення тиску не допускається. Якщо пневматичному випробуванню передувало гідравлічне, трубо­
провід слід продути повітрям для видалення води, що залишилася. Обстукування молотком 
трубопроводів, що перебувають під тиском, при пневматичному випробуванні не рекомендується.

14.3.6 При випробуванні дефекти виявляють змащенням мильним розчином (емульсією) звар­
них і фланцевих з ’єднань трубопроводів, сальників арматури та інших місць, одоризацією повітря 
або інертного газу, якими випробовується трубопровід, галоїдними течешукачами тощо.

14.3.7 Мильна емульсія готується розчиненням мила або мильного порошку у воді зі співвід­
ношенням 40 г мила на 1 л води. Щоб розчин не засихав, у нього додають декілька крапель 
гліцерину.

14.3.8 На зварні стики і рознімні з’єднання трубопроводів мильний розчин наносять пензлем, а 
в недоступних місцях -  за допомогою фарборозпилювача і стежать за появою пузирів. Для 
спостерігання за з'єднаннями, недоступними для візуального огляду, можуть бути використані 
дзеркала.

14.3.9 При випробуванні трубопроводів у зимовий час за температури навколишнього повітря 
до мінус 25 °С мильний розчин слід готувати на незамерзаючому розчиннику -технічному гліцерині. 
Рекомендується приготування розчину з 460 г гліцерину, 515 г води і 35 г мила.



14.3.10 Виявлення дефектів методами одоризації повітря рідкими одорантами і введенням 
галоїдомістких газів має здійснюватись відповідно до нормативно-технічних документів, затверд­
жених у встановленому порядку.

14.3.11 При виявленні дефектів тиск у трубопроводі знижується до атмосферного, проводиться 
їх усунення, а потім знову повторюються випробування на міцність і щільність.

14.3.12 Трубопровід вважається таким, що витримав пневматичне випробування, якщо за час 
випробувань на міцність не відбулося падіння тиску за манометром і при наступних випробуваннях 
на щільність у зварних швах, фланцевих з'єднаннях, сальниках арматури, на поверхні корпусів 
арматури, деталей і труб не виявлені течі.

14.3.13 Пневматичне випробування трубопроводів на міцність не рекомендується в діючих 
цехах (на виробництвах) і приміщеннях, що експлуатуються, а також на естакадах, у каналах і 
лотках, де прокладені трубопроводи, що експлуатуються.

14.3.14 Під час проведення пневматичного випробування трубопроводу на міцність як усере­
дині приміщення, так і зовні має бути встановлена охоронна зона. Відстань від випробовуваного 
трубопроводу до межі охоронної зони в будь-якому місці має бути не менше ніж 25 м при над­
земному прокладанню і не менше ніж 10 м при підземному прокладанні трубопроводів.

14.3.15 Межі охоронної зони позначаються прапорцями. Для спостереження за охоронною 
зоною слід встановлювати контрольні пости. Кількість постів для зовнішніх трубопроводів в умовах 
доступної видимості визначається з розрахунку один пост на 200 м довжини трубопроводу. В інших 
випадках кількість постів повинна визначатися з урахуванням місцевих умов так, щоб охорона 
зони була надійно забезпечена. Освітленість охоронної зони повинна бути не менше ніж 50 лк. 
Перебування людей у зоні під час підйому тиску при випробуваннях на міцність трубопроводу 
забороняється.

14.3.16 Компресор і ресивер, які використовуються при випробуванні трубопроводів, має 
знаходитися за межами охоронної зони. Лінію від компресора до трубопроводу, що випробо­
вується, попередньо перевіряють гідравлічним способом на міцність.

14.3.17 Огляд випробовуваних трубопроводів при тиску не вище випробувального на щільність 
слід проводити спеціально призначеними проінструктованими особами. Перебування в охоронній 
зоні сторонніх осіб забороняється.

14.3.18 Вимірювання тиску в трубопроводі під час його випробування слід починати тільки 
після вирівнювання температури в трубопроводі.

Для спостереження за температурою у трубопроводі, що випробовується, на його початку і 
кінці слід встановлювати рідинні лабораторні термометри.

14.3.19 Трубопроводи із установленою на них арматурою із сірого чавуну можуть випробу­
ватися на міцність при пневматичних випробуваннях надлишковим тиском не вище ніж 0,4 МПа. 
Газопроводи за НПАОП 0.00-1.70 з такою арматурою можуть випробовуватися на герметичність 
повітрям або інертним газом при тисках вище 0,4 МПа, якщо весь трубопровід пройшов гідравлічні 
випробування на міцність.

14.4 Промивання і продування трубопроводів

14.4.1 Промивання або продування трубопроводів виконують після закінчення монтажу і ви­
пробування трубопроводів на міцність і щільність з метою очищення внутрішньої поверхні від 
механічних забруднень або видалення вологи і виконують в період пусконалагоджувальних робіт.

14.4.2 Промивання і продування трубопроводів виконують у певній технологічній послідовності 
згідно з розробленими схемами.

14.4.3 Трубопровід, що промивається або продувається, має бути від’єднаний від інших тру­
бопроводів заглушками.



14.4.4 Усі запірні частини під час промивання слід повністю відкривати, а регулюючі і зворотні 
клапани виймати. Встановлення тимчасових фільтрів або сіток перед машинами і апаратами 
здійснюється за наявності вказівок у проекті. Тимчасовому фільтру або конусній сітці, які вста­
новлюються на всмоктувальному патрубку трубопроводу, слід мати отвори діаметром 4 мм. 
Розміри конуса і число отворів вибирають з таким розрахунком, щоб сумарна площа отворів (живий 
перетин) була в 2-3 рази більше площі поперечного перерізу всмоктувальної труби.

14.4.5 Промивання трубопроводів слід виконувати при швидкості води в трубопроводі від 1 м/с 
до 1,5 м/с до стійкої появи чистої води з вихідного патрубка або спускного пристрою, діаметр яких 
має бути не менше ніж 50% перетину трубопроводу, що промивається. Промивання ведуть, як 
правило, в 3-4 етапи з перервами. Кожний етап промивання здійснюють протягом від10 хв до 15 хв.

14.4.6 Після закінчення промивання трубопроводи мають бути повністю випорожнені і, за 
необхідності ( за вказівкою в проекті), продуті стисненим повітрям.

14.4.7 Продування трубопроводів повітрям слід проводити під тиском, що дорівнює робочому, 
але не більше ніж 4,0 МПа. Тривалість продування, якщо немає вказівок у проекті, має становити 
не менше ніж 10 хв.

14.4.8 Під час промивання обстукують ті ділянки трубопроводу, де можлива затримка забруд­
нень (переходи, відводи тощо).

14.4.9 Після закінчення промивання або продування слід відновити проектну схему трубо­
проводу, демонтувати тимчасовий промивний трубопровід, оглянути і очистити арматуру, уста­
новлену на спускних лініях і тупиках. Монтажні шайби, тимчасово встановлені в контрольно- 
вимірювальних приладах, мають бути вийняті і замінені діафрагмами.

14.5 Приймально-здавальна виробнича документація

14.5.1 Монтажна організація передає генпідрядникові (замовнику) документацію, передбачену 
Порядком прийняття в експлуатацію закінчених будівництвом об’єктів, ДБН А.3.1-5, СНиП 3.05.05.

14.5.2 Виробнича документація на трубопроводи, що підлягають нагляду з боку відповідних 
контролюючих державних органів, мас бути складена згідно з правилами і нормами цих органів.

14.5.3 При здаванні трубопроводів в експлуатацію монтажній організації рекомендується під­
готувати наступну виробничу документацію:

-  акти випробувань трубопроводів (на кожну лінію трубопроводу);
-  акти огляду прихованих робіт (укладання футлярів, очищення внутрішньої поверхні, поперед­

нього розтягу компенсаторів, промивання і продування тощо);
-ж урнали  зварювальних робіт;
-  список зварників, термістів-операторів і дефектоскопістів;
-ж урнал  обліку і перевірки якості контрольних (пробних) зварних з’єднань;
-ж урнал  термічної обробки зварних з’єднань;
-  виконавчі креслення трубопроводів. Як виконавчі креслення бажано використовувати дета­

лювальні креслення трубопроводів із внесенням у них фактичних даних і підписаних відпові­
дальним представником монтажної організації.

14.5.4 Відомості про виробничу документацію з монтажу технологічних трубопроводів по лініях 
приводять в описі, а передачу її генпідряднику (замовнику) здійснюють за встановленим порядком.

14.5.5 При виконанні трубопровідних робіт монтажна організація разом з іншими учасниками 
будівництва за необхідності оформляє оперативну документацію. В оперативну документацію 
входять:

-ж урнал  обліку якості зварювальних матеріалів і захисних газів для зварювання технологічних 
трубопроводів;

-протокол  перевірки зовнішнім оглядом і вимірюваннями розмірів зварних з’єднань;
-  протокол вирізування виробничих зварних стиків;
-  список дефектоскопістів з контролю якості зварних з ’єднань трубопроводів;



-  заявки та протоколи механічних випробувань зварних з'єднань;
-  протоколи металографічних досліджень зразків зварних з'єднань;
-  заявки на виконання радіографічного контролю якості зварних з’єднань та висновки про 

результати радіографічного контролю;
-  журнал радіографічного контролю;
-  висновки про перевірку якості зварних з’єднань трубопроводів ультразвуковим методом;
-  журнал ультразвукового контролю;
-  висновки за результатами кольорової дефектоскопи;
-  журнал кольорової дефектоскопії.

15 ОСОБЛИВОСТІ МОНТАЖУ СТАЛЕВИХ ТРУБОПРОВОДІВ ІЗ ВНУТРІШНІМИ 
НЕМЕТАЛЕВИМИ ПОКРИТТЯМИ

15.1 Загальні вимоги

15.1.1 Вимоги розділу даного стандарту поширюються на роботи з монтажу і випробуванню 
трубопроводів, футерованих поліетиленом, гумованих і емальованих.

15.1.2 Труби, деталі трубопроводів і арматуру для сталевих трубопроводів із внутрішніми 
неметалевими покриттями слід передавати монтажній організації замовником у готовому для 
монтажу вигляді.

15.1.3 Підготовку труб і деталей під гумування має виконувати організація, що виготовляє 
трубопроводи, або монтажна організація. В окремих випадках до гумування слід проводити конт­
рольне складання вузлів.

15.1.4 Для компенсації можливих відхилень трубопроводу при монтажі від проектного 
положення слід застосовувати сталеві гумовані, футеровані поліетиленом і емальовані вставки 
(котушки) і кільця. Вставки і кільця доцільно включати в склад комплектної поставки трубопроводів. 
В окремих випадках, за відсутності спеціальних вставок для підгонки розмірів лінії трубопроводу, 
замикаюча ділянка монтується за місцем шляхом вимірювання з натури (визначаються розміри 
монтажної вставки). У цих випадках допускається за узгодженням із замовником і проектною 
організацією застосовувати вставки або кільця з нержавіючої сталі та інших матеріалів, стійких до 
агресивного середовища, яке транспортується трубопроводом (з врахуванням робочих експлуата­
ційних параметрів трубопроводу}.

15.2 Підготовка труб і деталей трубопроводів під гумування

15.2.1 Габаритні розміри труб і деталей трубопроводів, що підлягають гумуванню, слід погод­
жувати із замовником або з підприємством, що виконує гумування.

15.2.2 Внутрішній діаметр труб, що підлягають гумуванню, як правило, приймають не менше 
ніж 37 мм, а максимальну довжину прямих труб -  не більше ніж 2 м.

15.2.3 Гнуті ділянки мають бути плоскими, з розгорнутою довжиною не більше ніж 400 мм і 
кутом вигину до 90*.

15.2.4 Довжина прямих ділянок трійників і відгалужень має бути не більше ніж, мм: 
при Dy до 40 мм -150
при Dy до 150 мм -  200 
при Dy до 200 мм -  200 
при Dy понад 200 мм -  2DH

15.2.5 Фланці на поверхні з’єднувального виступу не можуть мати ущільнювальних канавок і 
їх слід приварювати до труб і фасонних деталей до гумування.

15.2.6 Внутрішні крайки фланців і приварних кілець штуцерів відгалужень, що стикаються
з гумовою прокладкою, мають мати радіус закруглення не менше ніж 8 мм, що досягається 
механічною обробкою {зачищенням або іншими способами).



15.2.7 Внутрішня поверхня труб і з’єднувальних деталей, що підлягають гумуванню, має бути 
очищена від іржі і забруднень металевими щітками або іншими способами.

15.2.8 Поверхня труб і з’єднувальних деталей, призначених під гумування, не може мати 
раковин, тріщин, а також дефектів, що порушують їх міцність і герметичність.

15.2.9 Усі зварені шви мають бути перевірені на герметичність одним з існуючих способів.

15.3 Приймання, контроль якості, зберігання і транспортування труб, деталей 
і арматури із внутрішніми неметалевими покриттями

15.3.1 Гумовані, футерованні поліетиленом і емальовані труби, арматура і фасонні деталі 
мають відповідати чинним стандартам, вимогам проектної документації і мати паспорт-сертифікат 
заводу-виробника.

15.3.2 Зовнішній вигляд гумованого шару має відповідати наступним вимогам:
а) покриття має бути суцільним, без пропусків і тріщин; допускається потовщення покриття до 

подвійної товщини в напускних швах або стикових швах гумування за рахунок кільцевої стрічкової 
накладки;

б) відставання покриття від поверхні металу на кінцях буртів і фланців допускається в межах 
не більше ніж 10 % площі і не більше ніж у  трьох різних ділянках;

в) допускається не більше двох здуттів і відставань потриття від поверхні металу усередині 
кожної труби або деталі: висота здуття не може перевищувати 3 мм при довжині не більше ніж 
50 мм і ширині не більше ніж 20 мм.

Деталі з  більшими дефектами бракуються.

15.3.3 Зовнішній вигляд футерувального шару з поліетилену і склоемалі має відповідати 
вимогам нормативно-технічної документації.

15.3.4 Контроль якості гумованих, футерованих і емальованих труб, фасонних деталей і 
арматури проводиться шляхом зовнішнього огляду, простукування і випробування на електро- 
пробій. Контролю якості підлягають усі труби, деталі та арматура. Контроль здійснюється замов­
ником, а прийняті вироби передаються монтажній організації за актом.

15.3.5 Зовнішній огляд проводиться неозброєним оком з метою виявлення дефектів на 
поверхні покриття (отворів, проколів, тріщин, здуття тощо).

15.3.6 Простукування проводиться легким дерев’яним або металевим молотком для вияв­
лення за звуком місць відставання покриттів від металевої поверхні.

15.3.7 Випробування на електропробій проводяться з метою більш ретельного контролю 
місцевих дефектів гумованого і футерованого шарів, виявлених при зовнішньому огляді. Такий 
спосіб контролю дозволяє виявити непомітні візуально проколи, мікропори, тріщини та інші де­
фекти за допомогою іскрових дефектоскопів типу ДИ-74. У цьому випадку шукачем дефектоскопа 
проводять по внутрішній поверхні покриття: за наявності в покритті наскрізного дефекту в роз­
ряднику виникає яскраво пульсуюча іскра довжиною від 3 мм до ЗО мм.

15.3.8 Труби, деталі і арматуру із внутрішнім покриттям при транспортуванні слід захищати 
від ушкодження, для чого отвори закривають заглушками, що кріпляться болтами до фланців. 
Такі вироби пакують у ящики або настили на м’яку підбивку (стружку, повсть, гофрований картон 
тощо).

15.3.9 Зберігати гумовані труби, детапі та арматуру належить в упакованому вигляді в 
затемненому приміщенні за плюсової температури не вище 20 °С, а футеровані поліетиленом -  
у закритих приміщеннях або під навісом, щоб уникнути постійного впливу сонячних променів, що 
викликають старіння футерованого шару. Зберігання труб і деталей, футерованих поліетиленом, 
у безпосередній близькості від нагрівальних приладів не рекомендується, а за мінусових тем­
ператур (не нижче мінус 40 °С) має бути не більше одного зимового сезону.



15.4 Монтаж трубопроводів із внутрішніми неметалевими покриттями

15.4.1 До початку монтажу трубопроводів, гумованих і футерованих поліетиленом або ема­
льованих, належить виконати наступні роботи:

а) закінчити всі електрогазозварювальні роботи в зоні монтажу;
б) очистити внутрішню поверхню труб, вузлів і деталей від пилу та інших забруднень проду­

ванням повітрям або способами, що виключають ушкодження гумованого і футерувального шарів;
в) провести зовнішній огляд кожної труби, вузла, деталі та арматури, щоб виключити мож­

ливість їх встановлення з механічними ушкодженнями гумованого і футерувального шарів. Особ­
ливу увагу слід звернути на стан привалкових площин у місцях з'єднань.

15.4.2 Робітникам і інженерно-технічному персоналу» зайнятим на монтажі сталевих трубо­
проводів, футерованих поліетиленом, емальованих і гумованих, слід пройти спеціальний вироб­
ничий інструктаж щодо знання особливостей монтажу зазначених трубопроводів.

15.4.3 Монтаж таких трубопроводів має проводитися тільки за плюсової температури навко­
лишнього повітря, Труби, вузли, деталі і арматура, що зберігалися або транспортувалися за 
температури нижче 0 °С, перед складанням і монтажем доцільно витримати протягом не менше 
ніж 24 год за температури не нижче ніж 10 °С.

15.4.4 При монтажі таких трубопроводів не рекомендується:
а) підгинати труби із застосуванням нагрівання;
б) врізати або встановлювати на різьбленні в складені трубопроводи сталеві штуцери, муфти 

або бобишки;
в) робити будь-які приварки до цих трубопроводів;
г) прокладати такі трубопроводи на відстані менше ніж 0,5 м від трубопроводів і пристроїв 

(у тому числі тимчасових), які транспортують пару та інші гарячі продукти, що мають температуру 
понад 80 °С;

д) складати фланцеві з’єднання без ущільнювальних прокладок;
е) застосовувати подовжувачі ключів при затягуванні фланцевих з’єднань.

15.4.5 Для встановлення приладів (КВП і А: манометри, термометри, імпульсні трубки тощо) 
на футерованих і гумованих трубопроводах слід використовувати трійники або деталі, що мають 
захисне покриття відповідно до проектних вимог. Місця встановлення таких деталей мають бути 
виконані згідно з проектом.

15.4.6 При прокладанні через стіни, перекриття, перегородки тощо трубопроводи слід помі­
щати в сталеві гільзи, закріплені в будівельних конструкціях. Діаметр гільзи слід приймати з 
розрахунку вільного проходу футерованої або гумованої труби із фланцем.

15.4.7 Гумовані, футеровані та емальовані трубопроводи за відсутності спеціальних вказівок 
у проекті, слід укладати з дотриманням ухилу не менше ніж 0,003 для забезпечення повного 
зливання продукту у бік дренажних пристроїв або апаратів.

15.5 Випробування трубопроводів із внутрішніми неметалевими покриттями

15.5.1 Сталеві гумовані, футеровані поліетиленом і емальовані трубопроводи після закінчення 
монтажу слід піддавати випробуванню на міцність і герметичність, а також випробуванню на 
суцільність внутрішнього неметалевого покриття.

15.5.2 Випробування трубопроводів на міцність і герметичність слід здійснювати гідравлічним 
способом (згідно з вказівками розділу 14 даного стандарту) шляхом підняття випробувального 
тиску і витримки при цьому тиску не менше ніж 10 хв.

При робочих тисках у трубопроводі до 0,5 МПа випробувальний тиск слід приймати 1,5 ро­
бочого тиску, але не менше ніж 0,2 МПа, а понад 0,5 Мпа -  1,25 робочого тиску, але не менше 
ніж Рроб плюс 0,3 МПа.



15.5.3 Випробування на суцільність внутрішнього неметалевого покриття слід здійснювати 
електролітичним способом при випробувальному тиску, що дорівнює робочому, але не менше 
ніж 0,6 МПа і утриманні при цьому тиску не менше ніж 15 хв (рисунок 21).

1 -  манометр; 2 -  електроізолюючий фланець; 3 -  ізоляційні опори; 4 -  ділянки трубопроводів, що випро­
бовуються; 5 -  клеми електромережі; 6 -  електролампочка; 7 -  електроізольована заглушка; 8 -  електро­
батарея; 9 -  міліамперметр

Р исунок 21 -  Принципова схема випробувань на суцільність покриття гумованого або
футерованого трубопроводу

15*5.4 У якості електроліту, що заповнює випробовуваний трубопровід, слід використовувати
5 % розчин кухонної солі або двовуглекислої соди.

15.5.5 При епектролітичному способі один кінець випробовуваної труби або ділянки трубо­
проводу заглушується за допомогою епектроізопьованої заглушки як у прикладі, наведеному на 
рисунку 22,а. Випробовувана труба або ділянка трубопроводу ізолюється від трубопроводу і від 
насоса, що підводить елеістроліт, за допомогою електроізолюючого з’єднання з патрубком (ри­
сунок 22,6), а також шляхом встановлення ізолювальних підставок і прокладок під опори і підвіски.

15.5.6 Для контролю суцільності гумованого або футерувального шарів один кінець ланцюга 
електричного струму підключають до ізольованого болта заглушки» а другий -  до фланця випро­
бовуваної труби або ділянки трубопроводу.

Живлення ланцюга електричного струму здійснюється від електромережі змінного струму 
напругою 36 В або батареї напругою 6 В і від міпіамперметра. Обидва пропонованих способи 
(рисунок 22) є рівноцінними.



1 -  заглушка; 2 -  ізольований болтовий контакт; 3 -  ізолююча шайба; 4 -  сталева шайба; 5 -  ізолююча втулка;
6 -  прокладка; 7 -  трубопровід, що випробовується; 8 -  патрубок до насоса

Рисунок 2 2 -  Конструкція заглушок на кінці трубопроводу при електролітичному способі 
випробування: за допомогою електроізольованої заглушки (а); 

за допомогою електроізолюючого з’єднання з патрубком (б)

15.5.7 Трубопровід вважається таким, що витримав випробування на суцільність внутрішнього 
покриття, якщо протягом зазначеного часу в електричному колі відсутній струм (прилад не дає 
показань або не горить електрична лампочка) і якщо при зовнішньому огляді не виявлене пору­
шення герметичності або інших дефектів.

15.5.8 За наявності в колі електричного струму тиск знімають і виявляють дефектну ділянку 
трубопроводу шляхом послідовного його поділу на більш короткі ділянки і випробування кожної 
окремо. Ушкоджену діпянку ремонтують або замінюють новою, після чого трубопровід знову 
складають і випробовують на міцність, герметичність і суцільність покриття до одержання задо­
вільних результатів. Результати випробування оформляються актом.

15.5.9 При випробуваннях на суцільність гумованого і футерувального шарів рідким електро­
літом має бути забезпечене надійне спорожнення трубопроводу.

15.5.10 Після випробування гумованих і футерованих трубопроводів їх слід промити водою. 
Швидкість води в трубопроводі при промиванні від 1 м/с до1,5 м/с; тривалість промивання -  до 
стійкої появи чистої води з вихідного патрубка або спускного пристрою трубопроводу.



16 ОСОБЛИВОСТІ МОНТАЖУ І ВИПРОБУВАННЯ СТАЛЕВИХ ТРУБОПРОВОДІВ,
ЩО ПРАЦЮЮТЬ ПІД ВАКУУМОМ, І ТРУБОПРОВОДІВ ХОЛОДИЛЬНИХ УСТАНОВОК

16.1 Монтаж і випробування сталевих трубопроводів, що працюють під вакуумом

16.1.1 Вимоги даного підрозділу стандарту поширюються на виконання робіт з монтажу і 
випробування сталевих трубопроводів, що транспортують нерадіоактивні і  невибухонебезпечні 
середовища в умовах низького, середнього і високого вакууму за температури не вище ніж 600 °С 
відповідно до класифікації за ДСТУ 2758:

низький вакуум -  тиск більше ніж 1 *102 Па;
середній вакуум - в ід  1-Ю2 Па до 1-Ю "1 Па;
високий вакуум - в ід  1 Ю “ 1 Па до І-Ю ” 5 Па.

16.1.2 Усі операції з монтажу і випробуванню вакуумних систем мають виконуватися робіт­
никами, що пройшли відповідні підготовку та інструктаж.

16.1.3 Перед початком монтажу всі вузли і складальні одиниці трубопроводів мають пройти 
знежирення, травлення, нейтралізацію із промиванням водою і сушінням (відповідно до вказівок 
розділу 12 даного стандарту). Для трубопроводів низького вакууму травлення і подальша нейтра­
лізація необов'язкові, якщо немає відповідних вказівок у проекті. Наявність на внутрішній поверхні 
трубопроводів і арматури яких-небудь забруднень, жирів і іржі не рекомендується.

16.1.4 Вакуумним трубопроводам належить мати мінімальне число з’єднань, причому пере­
важним видом з'єднання мас бути зварне. Для одержання міцних і вакуумно-герметичних зварних 
з’єднань слід дотримуватись наступних вимог:

-  торці і поверхні труб і деталей, що підлягають зварюванню, мають бути оброблені механічним 
способом;

-  зварні шви мають бути повністю проварені і виключати можливість утворення порожнин, у 
яких можуть накопичуватися забруднення;

-  не рекомендується виконувати зварювання незнежирених і забруднених поверхонь, а в разі 
такого порушення виникає тривапе відкачування вакуумної системи, а іноді робить це відкачування 
безрезультатним.

16.1.5 До початку монтажу трубопроводів середнього і високого вакууму вузли і елементи 
мають бути перевірені на герметичність пневматичним випробуванням очищеним сухим стисненим 
повітрям або інертним газом під тиском від 0,2 МПа до 0,5 МПа (відповідно до проектних вимог) і 
змащенням зварних швів та інших з’єднань мильним розчином. Поява мильних бульбашок у 
місцях з’єднань дозволяє визначати витік від 1-Ю"6 м3 Па/с до 10-6 м3 Па/с.

16.1.6 Мильна емульсія для перевірки на щільність має виготовлятись з мила зі змістом лугу 
не більше ніж 0,05 %. Гази (повітря або азот), що застосовуються для пневмовипробувань, 
продувань, сушіння виробів, мають бути знежирені і відповідати вимогам чинної нормативної 
документації.

16.1.7 Перед складанням і зварюванням трубопроводів, арматури та інших виробів мають бути:
-  проконтрольована чистота поверхні внутрішніх порожнин і зовнішніх поверхонь, що створюють 

вакуумну порожнину, на відсутність слідів корозії, бруду, вологи, мастила та інших забруднень;
-  торці зварюваних крайок і прилеглих до них поверхонь на ділянках довжиною не менше ніж

ЗО мм із кожної сторони мають бути зачищені до металевого блиску. Зачищення труб і виробів з 
високолегованої сталі слід проводити тільки із застосуванням щіток з високолегованої сталі;

-  для трубопроводів середнього і високого вакууму зачищені крайки і прилеглі до них поверхні 
на ділянці не менше ніж 50 мм із кожної сторони перед зварюванням мають бути знежирені і 
підсушені, Зварювання слід проводити не пізніше ніж за 2 год після знежирення.

16.1.8 Обсяги і методи контролю, а також норми і оцінка якості зварних з ’єднань мають вста­
новлюватись проектом або нормативно-технічною документацією залежно від категорії вакууму.



16.1.9 Трубопроводи, що працюють під вакуумом, мають піддаватись:
а) пневматичним випробуванням на міцність і герметичність стисненим повітрям або інертним 

газом (16.1.5 і 16.1.6 цього стандарту). Величини випробувальних тисків на міцність і герметичність 
повинні бути зазначені в проекті;

б) випробуванням на вакуумну герметичність (крім трубопроводів низького вакууму, якщо це 
не вказано в проекті).

16.1.10 Способи випробування на вакуумну герметичність, їх комбінація і послідовність, а також 
параметри випробувань (величини тиску геліево-повітряної суміші, допустимі величини протікання 
та інші дані) мають вказуватись в проекті. Методика випробувань зазначеними способами, необ­
хідне устаткування, схема його підключення, методика розрахунків витоків і накопичень геліево- 
повітряної суміші для трубопроводів з різним видом вакууму мають виконуватись згідно з ПВР.

16.2 Монтаж і випробування сталевих трубопровод ів  холодильних установок

16.2.1 Вимоги даного підрозділу стандарту поширюються на трубопроводи промислових холо­
дильних установок, що транспортують холодоагенти і холодоносії за температури від мінус 70 °С 
до 140 °С і робочому тиску до 2,5 МПа.

Монтаж і випробування трубопроводів промислових холодильних установок, що працюють в 
інших межах температур і при більшому тиску, слід виконувати згідно з вимогами конкретних 
нормативних документів, затверджених в установленому порядку.

16.2.2 При прокладанні трубопроводів холодильних установок, що транспортують аміачні, про­
панові, хладонові та інші холодоагенти, особлива увага має приділятись запобіганню утворення 
"мішків", у яких можуть накопичуватися холодоагенти, що конденсуються. Слід дотримуватись 
утворення уклонів по довжині всіх трубопроводів, стежити за правипьним установленням екс­
центричних переходів тощо.

16.2.3 Уклони аміачних, хладонових і пропанових трубопроводів мають бути вказані в проекті. 
За відсутності таких вказівок слід керуватись таблицею 46.

Таблиця 46 -  Уклони трубопроводів та їх напрямки

Трубопровід Напрямок уклону
Уклон, %, трубопроводів довжиною, м

10 10-25 більше 25

Всмоктувальний У бік випарника 2 1 0,2-0,5

Нагнітальний У бік конденсатора 1 0,5 0,2

Трубопровід теплоносіїв для 
відкритих систем

У бік зливу
0,5-1 0,1-0,5 0,5-1

Трубопровід хладона: 
всмоктувальний У бік випарника До 2

нагнітальний У бік компресора До 1 — —

16.2.4 Запірну арматуру слід встановлювати так, щоб забезпечити напрямок потоку холодо­
агентів під клапан, за винятком спеціальної арматури (наприклад, електромагнітних -  соленоїдних 
вентилів).

16.2.5 На холодопроводах встановлення запірної арматури маховиком вниз не рекоменду­
ється.

16.2.6 Поверхню ковзання рухомих опор перед їх встановленням слід змащувати солідолом, а 
на трубопроводах з температурою робочого середовища нижче ніж 0 °С -  мастикою (маслом, яке 
використовується для змащення циліндрів холодильних компресорів, змішаним зі сріблястим 
графітом до густої консистенції).



16.2.7 Змонтовані холодопроводи підлягають зовнішньому огляду, випробуванню на міцність і 
герметичність відповідно до вказівок розділу 13 цього стандарту. Аміачні, пропанові і хладонові 
трубопроводи компресорних холодильних установок з Dy < 300 мм випробовують пневматичним 
способом, а трубопроводи з Dy > 300 мм рекомендується попередньо випробовувати на міцність 
гідравлічним способом, для чого проектом мають бути передбачені повітряні клапани і дренажні 
пристрої. Величини випробувальних тисків на міцність і герметичність слід вибирати відповідно до 
вимог проекту.

17 ВИМОГИ БЕЗПЕКИ

17.1 Вимоги охорони праці щодо виготовлення, монтажу та випробування технологічних трубо­
проводів, що працюють під тиском до 10 МПа, викладені в НПАОП 0.00-1.70, НПАОП 0.00-1.13, 
НПАОП 0.00-1.11, ДБН А.3.2-2, у відповідних розділах цього стандарту, де надаються конкретні 
технології виконання вищезазначених робіт і посилання на норми охорони праці є доцільним, а 
також в чинних нормативно-правових актах з охорони праці в будівництві.

17.2 Правила охорони праці встановлюють вимоги до складу і правил виконання деталю- 
вапьних креслень для виготовлення трубопроводів; приймання, складування труб, деталей, арма­
тури та інших виробів і матеріалів; підготовки труб, деталей та арматури, в тому числі очищення, 
розконсервацію та грунтування; виготовлення трубопроводів, в тому числі розмітки і різання труб, 
обробки кінців труб і деталей під зварювання, відбортування та гнуття труб, складання елементів, 
вузлів і секцій трубопроводів під зварювання, складання фланцевих з'єднань; зварювання та 
склеювання сталевих трубопроводів; контролю якості зварних з’єднань; термічної обробки зварних 
з'єднань; монтажу трубопроводів, в тому числі до розбивки трас (осей), монтажу опор і підвісок, 
монтажу вузлів і блоків, монтажу компенсаторів і трубопровідної арматури, монтажу надземних 
(міжцехових) і підземних тубопроводів, захисту трубопроводів від корозії; знежирення та травлення 
трубопроводів; випробування трубопроводів (гідравличного та пневматичного), промивання і про­
дування трубопроводів; монтажу сталевих трубопроводів із внутрішніми неметалевими покрит­
тями; монтажу і випробування сталевих трубопроводів, що працюють під вакуумом, і трубопроводів 
холодильних установок.

17.3 Вимоги цих правил поширюються на виготовлення, монтаж та випробування нових, 
реконструкцію та капітальний ремонт технологічних трубопроводів, що працюють під тиском до
10 МПа.



ДОДАТОК А
ДЕТАЛЮВАЛЬНЕ КРЕСЛЕННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ТРУБОПРОВОДУ, ВИКОНАНОГО З РОЗБИВАННЯМ НА ЕЛЕМЕНТИ, ЯКІ
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ГРАФІЧНА БЕЗМАСШТАБНА СХЕМА ПОСЛІДОВНОГО РОЗТАШУВАННЯ БУДІВЕЛЬНИХ ОСЕЙ ТА РЯДІВ



ДОДАТОК Г

БІБЛІОГРАФІЯ

1 ВСН 411-80 Инструкция по монтажу смазочньїх, гидравлических и пневматических систем 
общепромьішленного применения (Інструкція з монтажу мастильних, гідравлічних та пнев­
матичних систем загальнопромислового застосування)

2 ОСТ 36-142-87 Противокоррозионная защита технологических трубопроводов лакокрасоч- 
ньіми покрьітиями. Типовой технологический процес (Протикорозійний захист технологічних 
трубопроводів лакофарбовими покриттями. Типовий технологічний процес)

3 ОСТ 95 511-85 Правила оформлення деталировочньїх чертежей технологических трубопро­
водов (Правила оформлення деталювальних креслень технологічних трубопроводів)

4 ОСТ 36-123-85 Трубопроводьі технологические стальньїе на Ру до 10 МПа. Общие техни­
ческие требования (Трубопроводи технологічні сталеві на Ру до 10 МПа, Загальні технічні 
вимоги)

5 ОСТ 36-76-83 Контроль неразрушающий. Сварньїе соединения трубопроводов и конструкций. 
Цветной метод (Контроль неруйнівний Зварні з'єднання трубопроводів і конструкцій. Кольо­
ровий метод)

6 ОСТ 36-57-81 Трубопроводьі стальньїе технологичньїе на давление Ру до 9,81 МПа (100 кгс/см2). 
Ручная аргонодуговая сварка. Типовой технологический процес (Трубопроводи сталеві тех­
нологічні на тиск Ру до 9,81 МПа (100 кгс/см2). Ручне аргонодугове зварювання. Типовий 
технологічний процес)

7 ОСТ 36-39-80 Трубопроводи стальньїе технологические на давление Ру до 9,81 МПа 
(100 кгс/см2). Ручная дуговая сварка покрьітьім металлическим злектродом. Типовой техно­
логический процесе (Трубопроводи сталеві технологічні на тиск Ру до 9,81 МПа (100 кгс/см2). 
Ручне дугове зварювання покритим металевими електродами. Типовий технологічний процес)

8 ОСТ 36-79-83 Трубопроводьі стальньїе технологические из углеродистьіх и низколегирован- 
ньіх сталей на Ру до 10 МПа (100 кгс/см2). Полуавтоматическая сварка плавящимся злек­
тродом в углекислом газе. Типовой технологический процесе (Трубопроводи сталеві техно­
логічні з вуглецевих і низьколегованих сталей на Рудо 10 МПа (100 кгс/см2). Напівавтоматичне 
зварювання електродом, що плавиться, у вуглекислому газі. Типовий технологічний процес)

9 ОСТ 36-50-86 Трубопроводьі стальньїе технологические. Термическая обработка сварньїх 
соединений. Типовой технологический процесе (Трубопроводи сталеві технологічні. Термічна 
обробка зварних з'єднань. Типовий технологічний процес)

10 РТМ 1-88 Инструкция по сварке технологических трубопроводов на обьектах химической, 
нефтехимической, нефтеперерабатьівающей промьішленности (Інструкція зі зварювання 
технологічних трубопроводів на об’єктах хімічної, нафтохімічної та нафтопереробної про­
мисловості)

11 ОСТ 36-145-88 Трубопроводьі стальньїе технологические на давление Ру до 10 МПа, Авто- 
матическая дуговая сварка под флюсом. Типовой технологический процесе (Трубопроводи 
технологічні сталеві на тиск Ру до 10 МПа. Автоматичне дугове зварювання під флюсом. 
Типовий технологічний процес)

12 ВСН 461-85 Инструкция по склеиванию стьїков стальньїх трубопроводов (Інструкція із склею­
вання стиків сталевих трубопроводів)

13 ОСТ 5.9508-79 Соединения клеевьіе судовьіх трубопроводов. Типьі, основньїе размерьі и 
технические требования (З’єднання клейові суднових трубопроводів. Типи, основні розміри і 
технічні вимоги)



14 BCH 478-86 Производственная документация по монтажу технологического оборудования и 
технологических трубопроводов {Виробнича документація з монтажу технологічного облад­
нання та технологічних трубопроводів)

15 ОСТ 36-75-83 Контроль неразрушающий. Сварньїе соединения трубопроводов. Ультразву- 
ковой метод (Контроль неруйнівний. Зварні з’єднання трубопроводів. Ультразвуковий метод)

16 ОСТ 36-59-81 Контроль неруйнівний. Зварні з’єднання трубопроводів і конструкцій. Радіо­
графічний метод

17 ОСТ 5.9851-81 Контроль неразрушающий. Изделия из ферромагнитньїх сталей. Магнито- 
порошковьій метод (Контроль неруйнівний. Вироби з феромагнітних сталей. Магнітопорош- 
ковий метод)

18 ОСТ 26-01-84-78 Швьі сварньїх соединений стальньїх сосудов и алларатов, которьіе работают 
под давлением. Методика магнитопорошкового метода контроля (Шви зварних з’єднань 
сталевих посудин і апаратів, що працюють під тиском. Методика магнітопорошкового методу 
контролю)

19 ВСН 176-84 Инструкция по магнитографическому контролю сварньїх соединений магист- 
ральньїх трубопроводов (Інструкція з магітографічного контропю зварних з’єднань магіст­
ральних трубопроводів)

20 ОСТ 6-10-428-79 Ґрунтовки марок ГФ-017Р и ГФ-0170К. Технические условия (Ґрунтовки 
марок ГФ-017Р та ГФ-0170К. Технічні умови)

21 ОСТ 36-100.3.09-86 СС5Т. Монтаж технологичических трубопроводов. Требования безопас- 
ности (ССБП Монтаж технологічних трубопроводів. Вимоги безпеки)

22 ОСТ 38.03238-81 Герметики кремнийорганические (Герметики кремнійорганічні)

23 ВСН 436-82 Инструкция по применению органосиликатной композиции для защитньїх покрьі- 
тий стальньїх трубопроводов тепловьіхеетей (Інструкція щодо застосування органосилікатної 
композиції для захисту покриттів сталевих трубопроводів теплових мереж)

24 ВСН 454-84 Инструкция по применению изола для противокоррозионной защитьі стальньїх 
трубопроводов тепловьіх сетей (Інструкція щодо застосування ізолу для протикорозійного 
захисту сталевих трубопроводів теплових мереж)

25 ОСТ 26-04-312-83 Оборудование кислородное. Методьі обезжиривания. Применяемьіе мате- 
риальї (Устаткування кисневе. Методи знежирення. Застосовувані матеріали)

26 ОСТ 26-04-2574-80 Газьі, криопродуктьі, вода. Методьі определения содержания минераль- 
ньіх масел (Гази, кріопродукти, вода. Методи визначення вмісту мінеральних масел)

27 ОСТ 36-48-81 Детали трубопроводов из углеродистой стали сварньїе и гнутьіе Ду до 500 мм 
на Ру до 10 МПа (100 кгс/см2). Заглушки ребристьіе. Конструкция и размерьі (Деталі тру­
бопроводів з вуглецевої сталі зварені та гнуті Ду до 500 мм на Ру до 10 МПа (100 кгс/см2). 
Заглушки ребристі. Конструкція і розміри)

28 ОСТ 26-04-2569-80 Изделия криогенно-вакуумной техники. Масс-спектрометрический и 
манометрический методьі контроля герметичности (Вироби кріогенно-вакуумної техніки. 
Мас-спектрометричний і манометричний методи контролю герметичності)

29 ОСТ 36-146-88 Опорьі стальньїх технологических трубопроводов на Ру до 10 МПа. Техни­
ческие условия. (Опори сталевих технологічних трубопроводів на Ру до 10 МПа. Технічні 
умови)

30 РТМ- 1С-89 Сварка, термообработка и контроль трубньїх систем котлов и трубопроводов при 
монтаже и ремонте оборудования злектростанций (Зварювання, термообробка та контроль 
трубних систем котлів і трубопроводів при монтажі та ремонті обладнання електростанцій)

31 РДИ 38.18.18.002-83 Зксплуатация и ремонт технологических трубопроводов давлением до 
100 МПа (Експлуатація та ремонт технологічних трубопроводів тиском до 100 МПа)



Код УКНД 91.200

Клю чов і слова; технологічні трубопроводи, сталеві труби, зварювання технологічних 
трубопроводів, зварювальні матеріали, складання трубопроводів, технологія зварювання, 
випробування, контроль якості.
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