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Предисловие

Настоящее Руководство разработано к главе СНнП Ш-30-74 
«Водоснабжение, канализация и теплоснабжение. Наружные сети и 
сооружения». В Руководстве приводятся дополнительные требования, 
соблюдение которых необходимо при производстве и приемке работ, 
связанных с монтажом напорных трубопроводов из чугунных, желе
зобетонных и асбестоцементных труб.

Руководство разработано на основе использования передового 
опыта строительства напорных трубопроводов ведущими строитель
ными организациями (тресты Главмосинжстроя Мосгорсовета, Цен- 
троспецстрой Минмонтажспецстроя СССР, Тулспецстрой Минпром- 
строя СССР, Уралспецстрой и Уралтрансспецстрой Минтяжстроя 
СССР, Спецстрой Главленинградстроя Ленгорсовета, Спецстройме- 
ханизация Минстроя СССР и др.) и результатов научно-исследова
тельских и конструкторско-технологических работ ВНИИ ВОД ГЕО 
Госстроя СССР и Волгоградского инженерно-строительного институ
та Минвуза СССР. В него включены наиболее прогрессивные методы 
монтажа напорных трубопроводов, механизмы и приспособления, 
нашедшие применение в практике строительства таких трубопрово
дов, отвечающие современному уровню механизации работ пр про
кладке трубопроводов и обеспечивающие их надлежащее качество.

Руководство разработано лабораторией труб и подземных со
оружений Всесоюзного научно-исследовательского института водо
снабжения, канализации, гидротехнических сооружений и инженер
ной гидрогеологии (кандидатами техн. наук В. И. Готовцевым, 
О. Д. Ротиной и | Н. Е. Ромкиным^ при участии инженеров 
В. П. Булгаковой и Л. М. Полякова).

Замечания и предложения просьба направлять по адресу: 
119826, Москва, Комсомольский проспект, 42.



1. Общие указания

1.1. Настоящее руководство разработано к главе СНиП IH-30-74 
«Водоснабжение, канализация и теплоснабжение. Наружные сети и 
сооружения» в части разделов по прокладке напорных трубопрово
дов водоснабжения и канализации.

1.2. Руководство содержит основные требования, предъявляемые 
к трубам и уплотняющим материалам, основные правила погрузки, 
разгрузки и хранения их на трассе, а также методы монтажа трубо
проводов и правила их испытания.

1.3. Руководством следует пользоваться при производстве работ 
по монтажу и испытанию напорных трубопроводов, прокладываемых 
пз труб следующих видов:

а) чугунных раструбных с различными типами стыковых сое
динений;

б) железобетонных раструбных;
в) асбестоцементных с различными типами муфтовых соедине

ний.
1.4. Выбор материала и класса прочности труб должен быть 

осуществлен в проекте в соответствии с требованиями главы СНиП 
И-31-74 «Водоснабжение. Наружные сети и сооружения» и главы 
СНиП 11-32-74 «Канализация. Наружные сети и сооружения» при
менительно к местным условиям строительства трубопровода.

1.5. Все указанные виды труб допускается применять для про
кладки трубопроводов, транспортирующих жидкости, неагрессивные 
по отношению к материалу труб и уплотняющим материалам.

1.6. Трубы могут применяться для траншейной прокладки, ук
ладки их в тоннелях, футлярах и т. п.

1.7. Настоящее Руководство не рассматривает специальных во
просов, связанных:

а ) с устройством искусственных оснований под трубопроводы 
при наличии слабых грунтов основания;

б) с проведением дополнительных мероприятий при строительст
ве трубопроводов на просадочных грунтах, в условиях вечномерзлых 
грунтов, в районах, подверженных землетрясениям, на подрабаты
ваемых территориях, а также при прокладке трубопроводов в зоне 
сезонного промерзания.

1.8. Прокладку напорных трубопроводов следует осуществлять 
в полном соответствии с проектом, с использованием типовых техно
логических карт по укладке трубопроводов, а также с соблюдением 
требований соответствующих нормативных документов, утвержден
ных Госстроем СССР.

1.9. При монтаже трубопроводов следует выполнять правила по 
технике безопасности в строительстве согласно требованиям главы 
СНиП Ш-А.11-70 и указаниям настоящего Руководства (прил. 8), а 
также соблюдать действующие санитарные нормы и правила, утвер
жденные Минздравом СССР.

1.10. Работы по монтажу трубопроводов должны выполняться 
квалифицированным персоналом, прошедшим специальную подго
товку по укладке труб, проверку знаний по технике безопасности и 
получившим соответствующую аттестацию.

1.11. Укладку труб и монтаж трубопроводов следует осущест
влять с максимальным использованием механизмов, применением 
комплексных узлов фасонных частей и сборных конструкций.
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1.12. Трубы и муфты перед укладкой их в траншею следует под
вергать наружному осмотру с целью выявления возможных дефек
тов, а также проверки размера этих труб.

1.13. Если в процессе осмотра труб и муфт возникнут сомнения 
в отношении их прочности, а также в случае разрушения труб и 
муфт или потери ими герметичности при предварительном испытании 
первого участка трубопровода рекомендуется трубы и муфты 
выборочно перед их укладкой подвергать предварительному испыта
нию на стенде на величину испытательного давления.

1.14. По окончании осмотра полученной партии труб и муфт, 
проверки их размеров и установления соответствия их ГОСТам, а 
также предварительного испытания труб на стенде на все дефектные 
трубы и муфты должна быть предъявлена рекламация заводу-по- 
ставщику.

1.15. Стенд для гидравлического испытания труб может быть 
изготовлен силами строительно-монтажной организации и установлен 
в складском помещении или на выровненной площадке на трассе 
трубопровода. Схема стенда представлена на рисунке прил. 1.

Расчетными элементами конструкции стенда являются опорные 
балки и тяжи, сечение которых определяется исходя из воспринима
емого ими усилия, возникающего в трубопроводе под действием гид
равлического давления.

2. Требования, предъявляемые к трубам, муфтам 
и уплотняющим материалам

А. ТРУБЫ И МУФТЫ

2.1. Типы стыковых соединений различных видов напорных труб, 
их основные размеры и допускаемые отклонения, соответствующие 
техническим условиям на их изготовление, приведены на рисунках и 
в таблицах прил. 2 настоящего Руководства, на которые в дальней
шем делается ссылка в настоящем разделе.

ЧУГУННЫЕ НАПОРНЫЕ ТРУБЫ

2.2. Напорные трубы диаметром 65—300 мм со стыковыми сое
динениями на резиновых уплотняющих манжетах изготовляются ме
тодом центробежного и полунепрерывного литья в соответствии с 
требованиями технических условий на их изготовление — 
ТУ 14-3-259-74.

2.3. Трубы предназначаются для строительства напорных трубо
проводов с рабочим давлением не более 0,4 величины испытательного 
гидростатического давления Яисп труб, которым испытываются эти 
трубы на заводе-изготовителе. Трубы могут применяться также для 
строительства трубопроводов, работающих под вакуумом.

П р и м е ч а н и е .  В зависимости от класса труб величина за
водского испытательного гидравлического давления в соответствии с 
Г ОСТ 9583—75 принимается равной:
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для класса ЛА — 2,5 МПа (25 кгс/см2) ;
> > А — 3,5 МПа (35 кгс/см2) ;
» » Б — 4 МПа (40 кгс/см2).
2.4. Каждая поставляемая партия труб маркируется заводом-из

готовителем, упаковывается и транспортируется в соответствии с 
техническими условиями на их изготовление и требованиями ГОСТ 
10692—73.

2.5. Тип стыкового соединения и основные размеры раструбных 
труб, уплотняемых резиновыми манжетами, должны соответствовать 
указанным на рис. 1 и в табл, i прил. 2.

2.6. При проверке размеров труб перед укладкой их в траншею 
наружные диаметры цилиндрической части труб и внутренние диа
метры раструбов замеряются специальными штангенциркулями 
(рис. 2 прил. 2).

2.7. Допускаемые отклонения от размеров раструбных труб не 
должны превышать величин, указанных в табл. 2 прил. 2.

2.8. Трубы с допускаемым отклонением по наружному диаметру 
цилиндрической части Da от минус 1,5 до плюс (4,5+0,0015 Dy) мм 
комплектуются резиновой манжетой Б-1, а трубы с допускаемым от
клонением от минус 1,6 до минус (4,5+0,0015 Dy) мм комплектуются 
манжетой Б-2.

П р и м е ч а н и е .  Трубы в зависимости от величины допускае
мых отклонений по наружному диаметру цилиндрической части мар
кируются под соответствующий тип манжеты линиями в отливке на 
торце раструба. Трубы, предназначенные для монтажа с манжетой 
Б-1, имеют одну линию, с манжетой Б-2 — две.

2.9. Торец цилиндрической части трубы должен иметь с наруж
ной стороны фаску размером 5X30°.

2.10. Трубы поставляются потребителю в комплекте с резиновы
ми манжетами.

2.11. Напорные трубы диаметром 65— 1200 мм, изготовляемые в 
соответствии с требованиями ГОСТ 9583—75, уплотняются смоляной 
или битуминизированной пеньковой прядью с последующим закреп
лением ее в стыке асбестоцементным замком или с помощью поли- 
сульфидных (тиоколовых) мастик-герметиков (см. пп. 2.54—2.70).

2.12. Трубы (всех классов) в зависимости от материала заделки 
стыковых соединений предназначаются для строительства трубопро
водов с рабочим давлением не более 1 МПа (10 кгс/см2).

2.13. Тип стыкового соединения, основные размеры труб и до
пускаемые отклонения должны соответствовать указанным на рис. 3 
и в табл. 3 прил. 2.

2.14. Торцы цилиндрической части труб должны быть перпенди
кулярны оси трубы.

ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫЕ НАПОРНЫЕ ТРУБЫ

2.15. Тип стыкового соединения и основные размеры железобе
тонных труб, изготовляемых способом виброгидропрессования 
(ГОСТ 12586—74), должны соответствовать указанным на рис. 4 и 
в табл. 4 прил. 2.

2.16. Тип стыкового соединения и основные размеры железобе
тонных труб, изготовляемых способом центрифугирования (ГОСТ 
16953—71), должны соответствовать указанным на рис. 5 и в табл. 5 
прил. 2.
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2.17. Поверхность раструбных труб, изготовляемых способом 
виброгидропрессования и центрифугирования, должна отвечать тре
бованиям, указанным в табл. 6 прил. 2.

2.18. Виброгидропрессованные и центрифугированные железобе
тонные трубы изготовляются трех классов. Трубы испытываются на 
заводском стенде гидростатическим давлением:

1- го класса— 1,8 МПа (18 кгс/см2);
2- го класса — 1,3 МПа (13 кгс/см2);
3- го класса виброгидропрессованные — 0,6 МПа (6 кгс/см2);
то же, центрифугированные — 0,7 МПа (7 кгс/см2) .
2.19. Предельные отклонения от размеров железобетонных труб 

не должны превышать величин, указанных в табл. 7 прил. 2.

АСБЕСТОЦЕМЕНТНЫЕ НАПОРНЫЕ 
ТРУБЫ И МУФТЫ

2.20. Трубы (ГОСТ 539—73) подразделяются на три класса 
ВТ 6, ВТ 9 и ВТ 12 с рабочим давлением:

ВТ 6 — 0,6 МПа (6 кгс/см2) ;
ВТ 9 — 0,9 МПа (9 кгс/см2) ;
ВТ 12 — 1,2 МПа (12 кгс/см2).
2.21. Форма и основные размеры труб должны соответствовать 

указанным на рис. б и в  табл. 8 прил. 2.
2.22. Предельные отклонения от размеров труб всех классов не 

должны превышать величин, указанных в табл. 9 прил. 2.
2.23. Для соединения труб должны применяться асбестоцемент

ные муфты типа САМ (самоуплотняющиеся асбестоцементные муф
ты) или чугунные муфты.

2.24. Асбестоцементные муфты типа САМ подразделяются на 
классы: САМ 6, САМ 9 и САМ 12.

2.25. Форма, размеры муфт типа САМ и предельные отклонения 
должны соответствовать указанным на рис. 7 и в табл. 10 прил. 2.

2.26. Чугунные муфты должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 17584—72. Форма и размеры их указаны на рис. 8 и в табл. 11 
прил. 2.

2.27. Асбестоцементные трубы испытываются на водонепроница
емость на заводском стенде гидростатическим давлением:

трубы класса ВТ 6 — 1,2 МПа(12 кгс/см2);
» » ВТ 9 — 1,8 МПа(18 кгс/см*);
» » ВТ 12— 2,4 МПа(24 кгс/см2).

2.28. Трубы длиной 6 м, изготовляемые по ТУ 21-24-77-76 Мин- 
промстройматериалов СССР, подразделяются на следующие классы: 
ВТ 6, ВТ 9, ВТ 12, ВТ 15.

2.29. Форма и основные размеры труб должны соответствовать 
указанным на рис. б и в  табл. 12 прил. 2.

2.30. Предельные отклонения от размеров труб не должны пре
вышать величин, указанных в табл. 13 прил. 2.
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2.31. Величина гидростатического давления при испытании труб 
на водонепроницаемость на заводском стенде должна быть:

трубы класса ВТ 6 — 1,2 МПа (12 кгс/см2);
» » ВТ 9 — 1,8 МПа (18 кгс/см2);
» » ВТ 12 — 2,4 МПа (24 кгс/см2);
» » ЙТ 15 — 3 МПа (30 кгс/см2) .

2.32. Для соединения труб должны применяться асбестоцемент
ные муфты типа САМ или чугунные муфты.

2.33. Все указанные выше типы асбестоцементных труб и муфт 
должны быть прямыми, цилиндрической формы и не должны иметь 
трещин, обломов и расслоений.

2.34. Наружная поверхность концов труб и внутренняя поверх
ность асбестоцементных муфт должны быть обточены.

Концы труб должны быть чисто обрезаны перпендикулярно оси 
труб.

2.35. На обточенных поверхностях концов труб и внутренней ча
сти асбестоцементных муфт не допускается наличия каверн, цара
пин и сдиров.

На наружной необточенной поверхности труб и муфт допуска
ются царапины и сдиры глубиной не более 2 мм.

2.36. Трубы должны поставляться заводом-изготовителем по спе
цификации заказчика комплектно с асбестоцементными или чугун
ными муфтами и резиновыми кольцами.

Б. УПЛОТНЯЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ

РЕЗИНОВЫЕ УПЛОТНИТЕЛИ

2.37. Форма и основные размеры различных типов резиновых 
уплотнителей, соответствующие техническим условиям на их изго
товление, приведены на рисунках и в таблицах прил. 2 настоящего 
Руководства, на которые в дальнейшем делается ссылка в данном 
разделе.

2.38. В качестве уплотняющего материала в стыковых соедине
ниях чугунных труб, изготовляемых по ГОСТ 21053—75, применяют
ся резиновые манжеты типа Б, которые выпускаются по техническим 
условиям ТУ 38-105.895-75 Миннефтехимпрома СССР двух типо
размеров: Б-1 и Б-2.

2.39. Уплотняющие манжеты имеют соответствующую маркиров
ку. Так, например, для труб с наружным диаметром Д ,=  118 мм 
(условный проход Dy=100 мм) манжеты маркируются: Б -1-100 или 
Б-2-100.

2.40. Форма и размеры манжет типа Б должны соответствовать 
указанным на рис. 9 и в табл. 14 прил. 2.

2.41. Применение уплотняющих манжет для монтажа труб ре
комендуется в пределах температур окружающей среды от —20 до 
+50° С.

2.42. Поверхность манжет должна быть гладкой, без трещин, 
пузырей, посторонних включений и других дефектов, влияющих на 
эксплуатационные качества манжет.

На рабочей поверхности манжет не допускаются выступы и уг
лубления размером более 1 мм, диаметром до 3 мм (в количестве 
более трех по всей поверхности манжеты).
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2.43. Потребитель имеет право производить контрольную про
верку качества каждой партии поступивших на строительство рези
новых манжет на соответствие их показателей требованиям техниче
ских условий.

2.44. Предприятие-поставщик обязано в течение одного года со 
дня отгрузки потребителю резиновых манжет безвозмездно заме
нять их, если при условии надлежащего хранения будет обнаруже
но несоответствие качества этих манжет требованиям действующих 
технических условий.

2.45. Резиновые кольца круглого сечения применяются в качест
ве уплотняющего материала в стыковых соединениях железобетон
ных виброгидропрессованных и центрифугированных, а также ас
бестоцементных труб и чугунных муфт (ГОСТ 17584—72).

2.46. Форма и размеры резиновых уплотняющих колец круглого 
сечения (ТУ 38-105.1092-77 Миннефтехимпрома СССР) для стыко
вых соединений железобетонных виброгидропрессованных и центри
фугированных напорных труб должны соответствовать указанным 
на рис. 10 и в табл. 15 прил. 2.

2.47. Форма и размеры резиновых уплотнительных колец круг
лого сечения типа КЧМ и трапециевидного сечения типа ТЧМ (ГОСТ 
5228—76), применяемых для соединения асбестоцементных труб с 
помощью чугунных муфт, должны соответствовать указанным на 
рис. 10 и 11 и в табл. 16 и 17 прил. 2.

2.48. Резиновые уплотняющие кольца фигурного сечения типа 
САМ, изготовляемые по ГОСТ 5228—76, применяются совместно с 
муфтами САМ для соединения асбестоцементных труб, выпускаемых 
по ГОСТ 539—73 и ТУ 21-24-77-76 Минпромстройматериалов СССР.

2.49. Форма и размеры резиновых колец фигурного сечения дол
жны соответствовать указанным на рис. 12 и в табл. 18 прил. 2.

2.50. Все виды резиновых уплотнителей должны удовлетворять 
требованиям, указанным в пп. 2.41—2.44,

ПЕНЬКОВАЯ ПРЯДЬ

2.51. Пеньковая прядь, применяемая для уплотнения стыковых 
соединений раструбных чугунных труб, изготовляемых по ГОСТ 
9583—75, должна быть просмоленная или битуминизированная. 
Применение непропитанной пряди запрещается.

2.52. Битуминизирование пряди может осуществляться непо
средственно на строительстве путем пропитки ее в нефтяном биту
ме M-IV, разведенном в бензине II сорта (состав по весу: битума — 
5%, бензина — 95%).

После пропитки пряди и отжатия излишков раствора битума 
прядь должна быть хорошо просушена.

Битуминизирование пряди должно осуществляться централизо
ванно, с обеспечением надлежащего контроля за качеством.

2.53. Пеньковая прядь, применяемая для уплотнения раструбных 
стыков, должна быть сухой и не должна содержать костры и за
грязнений маслом, землей и т. п.

ПОЛИСУЛЬФИДНЫЕ МАСТИКИ-ГЕРМЕТИКИ

2.54. Для заделки стыковых соединений чугунных труб (ГОСТ 
9583—75) при строительстве напорных канализационных трубопро-
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8 0 Д 0 В  рекомендуется использовать полисульфидные герметики еле* 
дующих марок:

51 -УГ-37 А — для трубопроводов с максимальным рабочим дав
лением 0,5 МПа (5 кгс/см2);

КБ-1 (ГС-1) — для трубопроводов с максимальным рабочим дав
лением 0,1 МПа (1 кгс/см2).

2.55. Для приготовления герметиков рекомендуется рецептура, 
указанная в табл. 1.

Т а б л и ц а  1

Герметик Составные компоненты Пропорция, вес. ч

51-УТ-37А Герметизирующая паста У-37А 100
Вулканизирующая паста JSfe 17 17
Дифинилгуанидин (ДФГ) 0 ,5—1

КБ-1 (ГС-1) Герметизирующая паста К-1 100
Вулканизирующая паста Б-1 9—14

2.56. Химическая стойкость герметиков марок 51-УТ-37А и КБ-1 
(ГС-1) при использовании их для заделки канализационных трубо
проводов характеризуется данными табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Г ерметик Характер агрессивной среды 
сточной жидкости

Максимальная до
пустимая концен
трация водных 
растворов, %

51-УТ-37А Серная, фосфорная, соляная 
кислоты и гидроокись натрия

10

КБ-1 (ГС-1)

Карбонаты, хлориды, сульфа
ты, гидраты, масла, нефтепро
дукты

Не ограничена

Серная кислота, хлористый 
магний, гидроокись натрия

10

2.57. Для получения герметика КБ-1 более густой консистенции 
и устранения излишней его текучести, особенно при производстве 
работ в жаркое время года, для ускорения процесса вулканизации 
герметиков, а также в целях удешевления их в состав герметиков 
вводят армирующие добавки.

2.58. В качестве армирующей добавки к герметикам может быть 
использована асбестовая крошка № 6 крупностью до 2 мм и резино-
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вая крошка крупностью до 1 мм в следующем соотношении; на 
100 вес. ч. смеси герметика требуется до 40 вес. ч. асбестовой и до 
25 вес. ч. резиновой крошки. Асбестовая и резиновая крошки долж- 
ны быть сухими, без каких-либо посторонних включений.

2.59. Приготовление герметиков осуществляется непосредствен
но на месте их употребления путем смешения всех входящих в их 
состав компонентов в рекомендуемом соотношении.

Первоначально в течение 2—3 мин перемешивают вместе герме
тизирующую и вулканизирующую пасты, затем в соответствии с ре
цептурой, указанной в табл. 1, вводят ускоритель вулканизации ДФГ 
и снова всю массу перемешивают в течение 2—4 мин до получения 
однородной массы.

Армирующие добавки вводят (при необходимости) после того, 
как приготовлена смесь из основных компонентов герметика.

2.60. Приготовление герметиков следует производить не ранее 
чем за 30—60 мин до их использования.

2.61. Перемешивание компонентов герметика можно осуществ
лять с помощью ручной или электрической мешалки.

2.62. Не допускается в качестве разбавителя применение ацето
на, толуола и этилацетата, как ухудшающих физико-механические 
свойства герметиков.

2.63. Смешивание компонентов герметика рекомендуется осу
ществлять в полиэтиленовых емкостях, так как они наиболее легко 
очищаются от остатков затвердевшего герметика.

2.64. При производстве работ по заделке стыковых соединений 
герметиками необходимо иметь в виду такие их важные свойства, 
как жизнеспособность и продолжительность вулканизации.

2.65. Жизнеспособность герметика определяется временем, в те
чение которого приготовленный герметик сохраняет пластическое 
состояние и его можно легко вводить в стыковое соединение и раз
мазывать шпателем.

В зависимости от температуры, при которой производится гер
метизация стыковых соединений, жизнеспособность герметика мо
жет изменяться в следующих пределах;

51-УТ-37А КБ-1
При температуре 0°С 10—12 ч 12—14 ч

> > +10° С 3 - 7  » 5—8 »
» * +20° С 1—2 » 2—4 »

2.66. Полный процесс вулканизации герметика определяется вре
менем, по истечении которого герметик приобретает оптимальные 
физико-механические показатели, приведенные в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Сопротивление
разрыву, Относительное Остаточное Температура

Герметик Г Г "Л
кгс/см1, удлинение, %♦ удлинение, хрупкости,

не менее не менее %, не более °С,не выше

51-УТ-37А 15 260 8 45
КБ-] (ГС-1) 10 220 18 40
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2.67. При заделке стыковых соединений герметиками рекомен
дуемое максимальное испытательное давление следует принимать 
равным:

для трубопроводов со стыковыми соединениями, заделанными 
герметиком 51-УТ-37А— 1 МПа (10 кгс/см2);

для трубопроводов со стыковыми соединениями, заделанными 
герметиком КБ-1 (ГС-1) — 0,6 МПа (6 кгс/см2).

2.68. Главным фактором, от которого зависит продолжитель
ность процесса вулканизации герметика, является температура окру
жающей среды. Чем выше температура, тем быстрее протекает про
цесс вулканизации.

2.69. Продолжительность вулканизации герметиков при различ
ных температурах окружающей среды, обеспечивающая требуемую 
прочность и герметичность стыковых соединений при испытании тру
бопровода давлением, указанным в п. 2.67, должна быть не менее 
указанной в табл. 4.

Т а б л и ц а  4

Температура 
окружающей среды

Продолжительность вулканизации, сут, герметика

51-УТ-37А | КБ-1

20 4 - 5 10
10 6—7 12
0 10— 12 20

“ 5 13—15 27

2.70. Прочность герметика в стыковых соединениях, достаточная 
для проведения испытания трубопровода, контролируется определе
нием твердости герметика твердомером ТМ-2.

Для герметика 51-УТ-37А в зависимости от величины испыта
тельного давления твердость должна быть не менее: 
при испытательном давлении 1 МПа (10 кгс/см2) — 35 единиц
> > > 0,9 МПа (9 кгс/см2) — 31 >
> > > 0 , 8  МПа (8 кгс/см2) — 29 >
> > > 0 , 7  МПа (7 кгс/см2) “ 28 >

Для герметика КБ-1 при испытательном давлении 0,6 МПа 
(6 кгс/см2) твердость должна быть не менее 38 единиц. Определе
ние твердости герметика следует производить в соответствии с ука
занием п. 5.63.

3. Транспортные, погрузочно-разгрузочные работы 
и хранение материалов

ТРУБЫ, МУФТЫ, РЕЗИНОВЫЕ УПЛОТНИТЕЛИ

3.1. Чугунные, железобетонные и асбестоцементные трубы и 
муфты, а также уплотнители для стыковых соединений можно пе
ревозить любым видом транспорта — железнодорожным, автомо
бильным, водным и т. д.

3.2. Погрузку труб и муфт на транспортные средства, а также 
разгрузку их следует производить при помощи механизмов (крана, 
талей, автопогрузчика, лебедок и др.).
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3.3. Погрузка и выгрузка асбестоцементных труб из автомашин 
должна производиться с использованием специального захватного 
приспособления — стальной траверсы с проушинами на концах для 
крепления троса. Траверсу пропускают через асбестоцементную тру
бу и захватывают за выступающие проушины тросом, с помощью 
которого производится подъем траверсы с трубой (рис. 1).

В качестве подъемных приспособлений могут применяться спе
циальные захваты других конструкций или стальные пояса (поло
тенца), облицованные резиновой лентой.

3.4. При погрузке, разгрузке и перевозке труб и муфт не дол
жны допускаться удары труб друг о друга и о другие твердые пред
меты. Сбрасывание труб и муфт с машин и платформ или свободное 
скатывание по покатам запрещается.

Рис. 1. Захватное приспособление 
дли подъема асбестоцементных 

труб (траверса)
/ — крюк; 2 — резина; 3—проушина; 
4 — косынка; 5 — стальная труба

Рис. 2. Полуавтоматический кольцевой захват для подъема железобетонных
труб

7 — корпус; 2'  крюк; 3 — рычаг; 4 — звено; 5 — кольцо; € —■ ручка; 7 — штырь;
5 — Ось

13



3.5. Трубы при перевозке следует укладывать горизонтальными 
рядами. Под каждый ряд труб для предохранения их от раскаты
вания необходимо уложить деревянные подкладки или лежни с вы
рубленными седловинами или прибитыми клиньями.

3.6. На складе трубы должны храниться в штабелях уложен
ные рядами в соответствии с указанием п. 3.5. Высоту деревянных 
подкладок или лежней следует принимать такой, чтобы был обеспе
чен доступ к трубам с торцов для внешнего осмотра и контрольного 
промера.

3.7. При строповке железобетонных труб на погрузочно-разгру
зочных работах для предохранения защитного слоя от повреждения 
необходимо применять гибкие монтажные пояса или специальные 
захватные приспособления. Рекомендуемая конструкция полуавто
матического клещевого захвата приведена на рис. 2.

Раструбные трубы следует укладывать так, чтобы раструбные и 
гладкие концы их в смежных горизонтальных рядах были обраще
ны в разные стороны.

3.8. Перевозка асбестоцементных труб, как правило, осуществ
ляется комплектно с муфтами.

3.9. Втулки и фланцы для чугунных муфт допускается перево
зить без упаковки в ящики, но в укомплектованном виде: связкой 
двух фланцев и одной втулки проволокой или стянутыми стальны
ми болтами. Одновременно с муфтами отправляется необходимое 
количество болхов, упакованных в ящики.

ЗЛО. Хранение муфт на складах должно осуществляться в тех 
же условиях, в каких хранятся трубы.

3.11. При хранении муфт в штабелях они укладываются верти
кальными стопами высотой до 1,5 м партиями по маркам и диа
метрам.

3.12. Резиновые уплотнительные кольца и манжеты перевозятся 
в мешках или ящиках, куда они складываются пачками или связ
ками.

3.13. Кольца и манжеты должны храниться в закрытых помеще
ниях с температурой от 0 до +25° С. При хранении они должны на
ходиться на расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов и 
быть защищены от загрязнений смазочными материалами, маслами, 
керосином, бензином, кислотами, щелочами и от воздействия газов, 
оказывающих вредное влияние на резину.

3.14. На трассе кольца и манжеты должны храниться в ящиках 
или закрытых ларях, защищающих их от солнечных лучей и загряз
нений. Кратковременное хранение уплотнителей допускается при тем
пературе до минус 10° С.

ГЕРМЕТИКИ

3.15. Каждая партия компонентов герметика, поступающая с за
вода, должна сопровождаться паспортом, в котором должны быть 
указаны: марка герметика и его состав, дата выпуска, количество, 
результаты испытания по методике, принятой техническими усло
виями.

3.16. Все компоненты герметика должны храниться в сухих 
складских помещениях при температуре от 0 до 30° С и относитель
ной влажности воздуха 50—85% упакованными в герметично закры
тую тару.
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3.17. Гарантийный срок хранения герметиков 51-УТ-37А н КБ-1 
равен одному году с момента их выпуска.

3.18. По истечении одного месяца хранения дифинилгуанидина 
перед введением его в герметизирующую пасту необходимо его про
сеивать.

3.19. После истечения гарантийного срока хранения все компо
ненты, входящие в состав герметика, могут быть использованы по 
назначению только после предварительной проверки их качества.

Каждая последующая проверка должна производиться один раз 
в месяц.

3.20. Проверка качества герметиков осуществляется представи
телем строительной лаборатории. Проверке на образцах подверга
ются следующие показатели: сопротивление разрыву, относительное 
и остаточное удлинение и температура хрупкости. При этом проверя
емые показатели должны соответствовать данным табл. 3.

4. Требования к производству земляных работ 
и подготовке основания под трубы

4.1. Земляные работы по разработке, засыпке и приемке тран
шей и котлованов при строительстве трубопроводов следует произ
водить в соответствии с требованиями главы СНиП 111-8-76 «Земля
ные сооружения», главы СНиП II1-30-74 и указаниями настоящего 
раздела Руководства.

4.2. Работы по осушению, закреплению и замораживанию грун
тов основания траншей и котлованов следует выполнять согласно 
требованиям главы СНиП Ш-9-74 «Основания и фундаменты».

4.3. Каждая труба при укладке ее на естественное основание во 
избежание неравномерной осадки должна по всей своей длине (кро
ме ее части, расположенной в приямках) опираться на ненарушенный 
грунт.

4.4. Для сохранения ненарушенной структуры грунта в основа
нии необходимо при рытье траншей грунт в дне траншеи недобирать 
до проектной отметки.

4.5. Зачистку недоборов дна траншеи следует производить, как 
правило, механизированным способом, применяя специальные зачи- 
стные приспособления или планировочные машины.

4.6. Для подготовки под трубопровод в дне траншеи профили
рованного основания — «выкружки» (в соответствии с проектом) 
может быть рекомендован специальный механизм (рис. 3), являю
щийся нестандартизированным сменным навесным оборудованием, 
присоединяемым к корпубу ротора экскаваторов ЭР-7АМ, ЭТР-201А 
и т. п.

Устройство профилированного основания осуществляется следу
ющим образом: роторный экскаватор отрывает на заданную глубину 
начальный участок траншеи длиной на одну трубу, после чего в 
работу включают навесной механизм, плуг которого устанавливают 
в исходное положение на заданную глубину выкружки под трубы. 
Затем экскаватор продолжает отрывать траншею и, передвигаясь 
вдоль нее, одновременно тянет за собой плуг, формирующий ложе 
под трубу с заданным углом опирания ее на грунт.

Движение механизма с плугом осуществляется за счет передачи 
крутящего момента от опорных колес ротора на вал с профильной 
планшайбой.
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Плуг, пройдя расстояние, равное длине трубы, при помощи ку
лачкового прилива планшайбы заглубляется на дополнительную глу
бину и отрывает очередной приямок заданного размера.

Расстояние между приямками устанавливается в зависимости от 
длины укладываемых труб и обеспечивается автоматически путем 
соответствующего подбора передаточного отношения звездочек при
водного устройства.

4.7. В целях предупреждения нарушения естественной плотно
сти грунта дна траншеи необходимо принимать меры по защите 
траншеи от попадания в нее поверхностных вод, устраивая водоот
водные канавы, оградительное обвалование и т. п.

4.8. В случае переборов грунта перед укладкой труб в траншею 
необходимо произвести подсыпку до проектной отметки грунта, одно
родного с основанием траншеи, или песчаного грунта с соответству
ющим его уплотнением.

Рис. 3. Механизм для подготовки профилирован
ного основания под трубопровод

/  — силовая рама; 2 — вал с профильной план
шайбой; 3 — комбинированный рычаг; 4 — двух- 
отвалыгый плуг заданного профиля; 5 — устройст
во для натяжения приводных цепей; 6 — привод

ное устройство

гО

| Р --- '

г
Рис. 4. Размеры приямков для заделки раструб

ных соединений
b — ширина, I — длина; h—глубина
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4.9. При прокладке подземных трубопроводов на естественном 
основании применение каких-либо подкладок под трубы для их вы
равнивания не допускается.

4.10. Приямки для монтажа и заделки стыковых соединений 
труб диаметром до 300 мм следует отрывать перед укладкой каж
дой трубы на место; грунт, выбираемый из приямков, укладывается 
на дне траншеи у ее стенок.

4.11. Приямки для труб диаметром более 300 мм допускается 
отрывать за 1—2 дня до укладки труб в траншею с учетом факти
ческой длины труб.

4.12. В зависимости от конструкции стыковых соединений, диа
метра труб и типа уплотнителя размеры приямков следует принимать 
в соответствии с рис. 4 и табл. 5.

Т а б л и ц а  5

Тр
уб

ы

Ти
п 

ст
ык

ов
ог

о 
со

ед
ин

ен
ия

Тип уплотни
теля

Условный проход 
трубопровода, мм

Размеры приямков, м

дл
ин

а 
/

ширина

гл
уб

ин
а 

h

Чугунные Раструб Пеньковая До 300 0,55 Dh+ 0 ,5 0,3
ное прядь включительно

Более 300 1 £>„+0.7 0.4

Резиновые До 300 0,3 D „ + 0 ,l 0,15
манжеты включительно

Полисуль- До 300 0,55 D „+0,1 0,3
фидные гер включительно

метики Более 300 1 D „+0,1 0,4

Железо Раструб Резиновые До 600 1 £>„+0,5 0,3
бетонные ное кольца включительно

круглого Более 600 1 DH-И 0,4
сечения

Асбесто Муфты: То же Для всех диа 0,5 £>„+0,2 0 , 3 -
цемент а) чугун метров 0,6

ные ная

б) САМ Резиновые То же 0,5 £>„+0,2 0,2
кольца

фигурного
сечения

П р и м е ч а н и е .  Он — наружный диаметр раструба, муфты или 
фланца чугунных муфт.
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4.13. По окончании всех работ по монтажу трубопровода до на
чала его гидравлического испытания трубопровод следует присы
пать местным грунтом, оставляя стыки незасыпанными, грунт в па
зухах уплотнить слоями одновременно с двух сторон трубопровода 
на высоту не менее 0,5 диаметра трубопровода.

4.14. После окончания гидравлического испытания трубопровода 
на прочность в первую очередь следует произвести подбивку и тща
тельное уплотнение грунта в приямках под стыковыми соединения
ми, а затем произвести засыпку и послойное уплотнение грунта 
по всей ширине траншеи на высоту не менее 0,5 м над верхом тру
бопровода, после чего засыпать траншею до проектной отметки.

5. Монтаж трубопроводов

ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

5.1. Перед началом работ по монтажу трубопровода необходи
мо устроить в начале участка трубопровода концевой упор, в кото
рый должна упираться первая уложенная труба и который впослед
ствии может быть использован при гидравлическом испытании тру- 
бопорвода.

5.2. До опускания труб в траншею внутреннюю поверхность их 
следует очистить от загрязнений и посторонних предметов. Особен
но тщательно должны быть очищены от загрязнений маслами внут
ренняя поверхность раструбов и муфт, а также наружная поверх
ность гладких концов труб, входящих в раструб илн муфту.

5.3. Захват труб при опускании их в траншею необходимо осу
ществлять приспособлениями, обеспечивающими их сохранность в 
местах захвата.

5.4. При опускании труб в траншею, а также при их укладке не 
должны допускаться удары труб друг о друга и о твердые предметы.

5.5. При укладке труб необходимо строго соблюдать проектное 
положение трубопровода в плане и в профиле.

5.0. При прокладке труб на прямолинейном участке трассы со
единяемые концы смежных труб должны быть отцентрированы так, 
чтобы ширина раструбной щели была одинаковой по всей окруж
ности.

5.7. Прокладка труб по пологой кривой без применения фасон
ных частей допускается только при наличии стыковых соединений, 
уплотняемых разиновыми кольцами или манжетами, с поворотом в 
каждом стыке не более на 2° для труб диаметром до 500 мм и не 
более на 1° для труб диаметром свыше 500 мм.

5.8. При укладке труб по пологой кривой (с разгонкой на рас
трубах) необходимо особенно тщательно уплотнять грунт между 
стенкой траншеи и трубами с внешней стороны кривой.

5.9. В местах изменения направления оси трубопровода в гори
зонтальной или вертикальной плоскости, следует устраивать упоры 
в соответствии с требованиями главы СНиП 11-31-74 «Водоснабже
ние. Наружные сети и сооружения» и СНиП И-32-74 «Канализация. 
Наружные сети и сооружения».

При повороте трубопровода в вертикальной плоскости фасонные 
части должны закрепляться анкерами.
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5.10. Прокладку трубопроводов, как правило, следует начинать 
с пониженных и наиболее удаленных от склада труб участков и в 
первую очередь тех участков, где поблизости расположены действу
ющие напорные трубопроводы или другие источники водоснабже
ния, с тем, чтобы использовать первые уложенные участки трубопро
вода для испытания участков последующей прокладки. При этом 
испытываемые участки следует подключать к таким действующим 
напорным трубопроводам, которые могут обеспечить необходимый 
или возможно больший напор для испытания трубопровода без при
менения насоса или пресса.

При прокладке трубопроводов из труб раструбного типа (неза
висимо от материала труб) трубы следует укладывать в траншею 
по ходу укладки трубопровода раструбом вперед.

5.11. Трубы вдоль траншеи следует располагать у ее бровки так, 
чтобы они не мешали механизмам, работающим на прокладке трубо
провода, а осмотр их концов, надевание резиновых колец, захват 
и опускание труб в траншею были бы наиболее удобными. Трубы и 
механизмы должны быть размещены так, чтобы с каждой стоянки 
механизма возможно было опустить в траншею наибольшее коли
чество труб.

МОНТАЖ ЧУГУННЫХ ТРУБ С ПРИМЕНЕНИЕМ 
РЕЗИНОВЫХ УПЛОТНЯЮЩИХ МАНЖЕТ

5.12. При монтаже труб со стыковыми соединениями на резино
вых манжетах (ТУ 14-3-259-74 Минчермета СССР и ГОСТ 21053—75) 
уплотнение стыка осуществляется за счет радиального сжатия ман
жеты в раструбной щели. Для удержания манжеты от выдавлива
ния из раструбной щели под действием внутреннего гидравличе
ского давления и исключения возможности ее смещения при монтаже 
стыка раструб снабжен зубом и трапециевидным кольцевым пазом, 
в котором должен размещаться гребень манжеты.

5.13. Монтаж труб производится в следующем порядке (рис. 5):
а) с помощью шаблона и мела на цилиндрической части укла

дываемой трубы на расстоянии /ц.к, равном /—с, наносится линия 
ограничения (л.о.) ввода трубы в раструб (величины I и с для каж
дого диаметра труб принимаются по табл. 1 прил. 2);

б) в кольцевой паз раструба вкладывают резиновую уплотняю
щую манжету, при этом необходимо проверить правильность разме
щения гребня манжеты в кольцевом пазе. В случае загрязнения паза 
грунтом или отеками битумной изоляции его следует предваритель
но очистить;

в) наружную поверхность цилиндрической части монтируемой 
трубы до меловой отметки и внутреннюю поверхность манжеты сма
зывают графито-глицериновой смазкой.

П р и м е ч а н и е .  Состав смазки по объем/: графит порошко
вый— 45—50%, глицерин чистый — 30%, вода — 20—25%. Расход 
смазки — 200 г на 1 м2 рабочей смазываемой поверхности;

г) монтируемая труба подается к ранее уложенной и центриру
ется, после чего с помощью монтажного приспособления конец мон
тируемой трубы вводят в раструб уложенной до ограничительной от
метки, нанесенной на цилиндрической части укладываемой трубы

5.14. Для монтажа чугунных раструбных труб, соединяемых на 
резиновых манжетах, может быть рекомендовано устройство, схема 
которого изображена на рис. 6.
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Монтаж производится следующим образом: на раструбный ко
нец уложенной трубы надевается скоба захвата таким образом, что
бы ее крюки располагались в горизонтальной плоскости. В раструб 
укладываемой трубы вводят кольцевую направляющую торцевого 
упора, на котором закреплен корпус гидроцилиндра. При этом тор
цевой упор размещают так, чтобы коуш на конце штока гидроци
линдра располагался вместе с огибающей его тягой в горизонтальной 
плоскости. После этого концы гибкой тяги с закрепленными на них 
регулировочными планками, снабженными отверстиями, соединяются 
с крюками захвата. При подаче жидкости в поршневую полость 
гидроцилиндра вначале происходит выравнивание и натяжение гиб
кой тяги и центрирование соединяемых труб, а затем, по мере выдви
жения штока гидроцилиндра, происходит продвижение укладываемой

а) 6)ли

Рис. 5. Порядок монтажа чугун
ных труб со стыковым соедине
нием на резиновых манжетах

а — нанесение линий ограниче
ния — (л. о.) на цилиндрическом 
конце трубы; б—установка ман
жеты в раструб; в — смазка на
ружной поверхности цилиндри
ческого конца трубы и внутрен
ней поверхности манжеты; г — 

смонтированный стык

ч

*

Рис. 6. Устройство для монтажа чугунных раструбных труб
/ _  коуш; 2 — корпус гидроцилиндра; 3 — направляющая торцевого упора; 4— 
укладываемая труба; 5 — гибкие тяги; 6 — регулировочная планка с отверсти
ями; 7 — крюки захвата; 8 — скоба захвата; 9 — уложенная труба; J0— шток

гидроцилиндра; / /  — палец
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трубы в направление к уложенной, при этом цилиндрическая часть 
укладываемой трубы входит в раструб уложенной.

Для монтажа чугунных труб, уплотняемых резиновыми манже
тами, может быть также использовано приспособление ручного дей
ствия с центральным торцевым винтом, показанное на рис. 15

ЗАДЕЛКА СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ ЧУГУННЫХ ТРУБ 
ПЕНЬКОВОЙ ПРЯДЬЮ

5.15. До начала работ по заделке стыков труб (ГОСТ 9583—75) 
пеньковой прядью необходимо отцентрировать трубы и проверить 
ширину раструбной щели, которая с учетом допусков должна иметь 
размеры, указанные в табл. 6.

Т а б л и ц а  6

Ширина раструб
ной щели в соот

ветствии с допус
ками по ГОСТ 

9583—75

Условный проход труб £>у, мм

65-80 100—200 250-400 450—500 600—700 800—900 1000

Номинальная 9 9,5 10 10,5 11 11,5 12
Наибольшая 12 12,5 13,5 14 15 15,5 16
Наименьшая 6 6 6,5 7 7 7,5 8

5.16. При стыковании труб цилиндрическая часть укладываемой 
трубы не должна доходить до упорной поверхности раструба уло
женной трубы. Образующийся при этом зазор (размер Б на рис. 7) 
должен быть равен 5—6 мм для труб диаметром до 300 мм и 8— 
9 мм для труб диаметром более 300 мм.

5.17. Для проверки величины зазора между торцами стыкуемых 
труб может быть использован проволочный крюк-шаблон (рис. 7).

Крюк-шаблон вводят в раструб, поворачивают на 90° так, что
бы он опустился в зазор. Величина перемещения шаблона по направ
лению оси трубы плюс толщина крюка определяют фактическую ве
личину зазора. Извлечение крюка-шаблона из трубы осуществляет
ся обратным поворотом его на 90° и вытягиванием из трубы.

ih  Si

Рис. 7. Проволочный крюк шаблон для 
замера зазора между торцами стыкуе

мых труб (размеры в мм)
1 проволочный крюк-шаблон; Б — 

зазор между торцами труб

Рис. 8. Положение вкладыша- 
ограничителя в трубе

1 — цилиндрический Конец тру
бы; 2 — раструб; 3 — вкладыш- 

ограничитель
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6.1 в. Требуемая величина зазора между торцами стыкуемых 
труб, предусматриваемая п. 5.16 настоящего Руководства, может 
быть обеспечена также применением вкладышей-ограничителей 
(рис. 8), которые должны закладываться внутрь раструба, в нижнюю 
его часть перед введением цилиндрической части трубы в раструб.

5.19. Для труб диаметром до 500 мм могут применяться цемент
ные вкладыши-ограничители, изготовляемые в виде призм, имеющих 
длину 20—25 мм и высоту, равную толщине стенки трубы.

Для труб диаметром 600 мм и более рекомендуется применять 
монтажные металлические вкладыши-ограничители, вынимаемые из 
раструба по окончании укладки трубы на место. Металлические 
съемные вкладыши-ограничители должны иметь форму и размеры, 
обеспечивающие возможность удобного их вытаскивания из зазора 
между трубами после укладки труб на место.

5.20. Водонепроницаемость стыкового соединения обеспечивает
ся уплотнением в раструбной щели пеньковой просмоленной или би- 
тумизированной пряди.

5.21. Уплотнение пряди в раструбной щели должно выполняться 
наиболее квалифицированными слесарями-чеканщиками, так. как от 
степени и равномерности ее уплотнения по всей окружности раструб
ной щели зависит герметичность стыкового соединения.

5.22. Просмоленная пеньковая прядь до введения ее в раструб
ную щель должна быть плотно скручена в жгут; толщина жгута дол
жна быть несколько больше ширины раструбной щели.

5.23. Прядь, вводимую в раструбную щель, следует уплотнять 
(конопатить) послойно вручную сильными ударами молотка по ко
нопатке или механизированным способом с помощью пневмоинстру
мента. Достаточность уплотнения каждого слоя пряди (из одного 
оборота жгута) в раструбной щели определяется по характерному 
упругому отскоку металлической конопатки при ударе по ней молот
ком. Набор конопаток и чеканок для заделки стыков пеньковой

Т а б л и ц а  7

Условный про
ход труб £>у, мм

65 80 100 125 150 200 250 300 350

Количество 
пеньковой пря
ди, кг

0,1 0,13 0,15 0,17 0,24 0,33 0,45 0,5 0,6

Продолжение табл. 7

Условный про
ход труб Dy, мм

400 450 500 600 700 800 900 1000

Количество 
пеньковой пря
ди, кг

0,68 0,84 0,93 1,45 1,76 1,98 2,5 3,33
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прядью и асбестоцементом приводится на рис. I и в табл. 1 прил. 3 
настоящего Руководства.

5.24. Ж гут может заготовляться как в виде одного отрезка, рас
считанного на конопатку раструбной щели на всю глубину, пред
назначенную для заполнения прядью, так и в виде отдельных корот
ких отрезков, равных длине окружности раструбной щели с припу
ском 5— 10 см на перекрытие концов жгута. В последнем случае 
жгут должен закладываться так, чтобы стыкуемые концы его рас
полагались вразбежку.

5.25. Количество пряди, потребное для заделки одного раструб
ного стыкового соединения, следует определять согласно табл. 7.

5.26. Д ля возможности последующего устройства асбестоцемент
ного замка, удерживающего уплотненную прядь от выдавливания 
гидравлическим давлением, прядь не должна доходить до наружно
го края раструба, при этом средняя глубина заделки раструбной 
щели асбестоцементом должна быть равна указанной в табл. 8.

ПРИГОТОВЛЕНИЕ АСБЕСТОЦЕМЕНТНОЙ СМЕСИ 
И УСТРОЙСТВО АСБЕСТОЦЕМЕНТНОГО ЗАМКА

5.27. Асбестоцементная смесь для устройства замка приготовля
ется из двух частей цемента и одной части асбестового волокна (по 
весу) с добавкой воды в количстве 10— 12% веса смеси.

Рис. 9. Смесительный барабан (размеры в мм)
/ — крышка; 2 — неподвижный вал с лопастями; 3 — вращающийся барабан

Рис. 10. Разбрызгиватель Для 
увлажнения асбестоцементной сме

си (размеры в мм)
I — мерный сосуд с перфорирован
ной крышкой; 2 — вода; 3 — асбе
стоцементная смесь; 4 — противень! 

5 — прозрачная пластинка

23



5.28. Цемент, применяемый для смеси, должен иметь марку не 
ниже М400. В целях повышения антикоррозионности стыкового со
единения рекомендуется применение пуццоланового портландцемента 
и шлакопортландцемента. При необходимости сокращения срока вы
держки стыков рекомендуется применение глиноземистого цемента.

5.29. Асбестовое волокно, применяемое для смеси, должно быть 
не ниже IV сорта.

5.30. Асбестовое волокно перед употреблением должно быть про
сушено и распушено. Наличие в асбестовом волокне комков породы 
и других посторонних примесей не допускается.

5.31. Цемент и асбестовое волокно до затворения водой долж
ны быть тщательно перемешаны для получения смеси с равномерным 
распределением асбестового волокна и цемента. Перемешивание 
должно производиться механизированным способом (в раствороме
шалке небольшой емкости или в смесительном барабане, аналогич
ном изображенному на рис. 9).

При заделке одиночных раструбных стыков разрешается ручное 
перемешивание цемента с асбестовым волокном. В этом случае сухая 
асбестоцементная смесь приготовляется путем постепенной присып
ки цемента на асбестовое волокно и тщательного их перемешивания.

Сухая асбестоцементная смесь должна заготовляться централи
зованно, храниться в герметичной таре в сухом помещении и вы
даваться на объект в количестве, не превышающем суточной по
требности.

Заготовку сухой смеси рекомендуется производить перед нача
лом работ по заделке раструбных стыков, с тем чтобы избежать 
длительного хранения ее.

Т а б л и ц а  8

Условный 
проход труб 

Dy, мм

Номинальная 
ширина рас

трубной щели, 
мм

Средняя глу
бина заделки 
раструбной 

щели асбесто
цементом, мм

Потребное ко
личество су
хой асбесто

цементной сме
си на один 

стык, кг

Потребное 
количество 
воды для 

увлажнения 
смеси, г

65 9 25 0,2 20--25
80 9 25 0,25 25--30

100 9,5 30 0,3 30--35
125 9,5 30 0,37 35--40
150 9,5 30 0,49 50--60
200 9,5 30 0,6 60—70
250 10 30 0,81 80--95
300 10 30 0,91 90--ПО
350 10 35 1,4 140--170
400 10 35 1,6 160--190
450 10,5 35 1,85 185--225
500 10,5 35 2,05 205--245
600 11 35 2,65 265--315
700 11 35 3,08 300--360
800 11,5 42 4,7 470--565
900 11,5 42 5,4 540--650

1000 12 45 6,9 690--760
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5.32. Увлажнение водой сухой асбестоцементной смеси должно 
производиться непосредственно перед употреблением ее в дело.

Количество сухой асбестоцементной смеси и воды, необходимое 
для одного раструбного соединения, заделанного пеньковой прядью, 
указано в табл. 8.

5.33. Увлажнение смеси должно быть равномерным, Для обеспе
чения этого требования сухая смесь должна быть рассыпана ров
ным слоем на металлическом противне, смочена водой равномерно по 
всей поверхности и тщательно перемешана.

Для равномерного разбрызгивания воды по поверхности асбесто
цементной смеси рекомендуется применение специального мерного 
сосуда — разбрызгивателя, аналогичного изображенному на рис. 10.

5.34. Увлажненная асбестоцементная смесь должна быть упот
реблена в дело до начала схватывания цемента (не позднее 45 мин 
при применении портландцементов и не позднее 30 мин при приме
нении глиноземистых цементов).

5.35. Устройство асбестоцементного замка должно производить
ся вслед за заделкой раструбной щели прядью.

5.36. Перед устройством асбестоцементного замка должна быть 
проверена при помощи шаблона — линейки глубина раструбной ще
ли, оставленная для заполнения асбестоцементом, согласно п. 5.26 
(размер А на рис. 3 прил. 2 настоящего Руководства).

5.37. Во избежание загрязнения асбестоцементной смеси и по
терь ее во время заполнения раструбной щели смесь должна нахо
диться на противне под зачеканиваемым раструбом.

5.38. Заполнение раструбной щели увлажненной асбестоцемент
ной смесью и ее уплотнение должно начинаться снизу раструба. 
Асбестоцементная смесь должна уплотняться послойно с плотной 
прочеканкой каждого слоя сильными ударами молотка по чеканке 
или механизированным способом с помощью пневмо- или электроин
струмента. Толщина каждого слоя прочеканенного асбестоцемента 
не должна превышать 10 мм. Достаточность уплотнения каждого 
прочеканенного слоя определяется по упругому отскоку чеканки при 
ударе по ней молотком.

5.39. Зачеканку отдельных слоев асбестоцемента следует произ
водить без перерывов во времени, с тем чтобы раструбное соедине
ние было полностью заделано до начала схватывания цемента. Если 
же раструбный стык не зачеканен полностью до начала схватывания 
цемента, асбестоцемент следует удалить и раструбный стык заделать 
заново, так как при зачеканке асбестоцемента с перерывами во вре
мени прочность слоев нарушается.

5.40. Зачеканку асбестоцемента в стыковых соединениях труб 
диаметром 500 мм и более для ускорения процесса должны произво
дить два чеканщика одновременно с двух сторон раструба.

5.41. Асбестоцемент после зачеканки должен заполнять раструб
ную щель заподлицо с торцом раструба. Наружная поверхность 
уплотненного асбестоцемента должна быть ровной и гладкой.

В случае необходимости защиты асбестоцемента от агрессивного 
воздействия грунта и грунтовых вод раструбная щель должна запол
няться асбестоцементом не полностью, в ней должно оставляться 
углубление в 2—3 мм для заполнения изоляцией.

5.42. При необходимости усиления прочности раструбных соеди
нений чугунных трубопроводов больших диаметров рекомендуется 
осуществлять армирование асбестоцемента стальной проволокой. Не-
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обходимость армирования стыкового соединения устанавливается 
проектом.

5.43. Стальная проволока, предназначенная для армирования 
асбестоцемента, должна быть мягкой и хорошо очищенной от окали
ны, масла и других загрязнений.

Из проволоки предварительно следует заготовить арматуру, раз
меры которой должны соответствовать рис. И и табл. 9.

Т а б л и ц а  9

Условный проход 
труб Dy, мм

Диаметр про
волоки 4, мм

Диаметр 
петли £>, мм

Расстояние между 
петлями /, мм

300 1.6 5 120
350 2 6 140
400 2 6 160
450 2 6 180
500 2 6 200
600 2 6 240
700 2 6 280
800 3 7 320
900 3 7 360

1000 3 7 400

5.44. Проволочная арматура должна укладываться в раструб
ную щель на прочеканенный слой асбестоцемента в уширенной час
ти раструба так, как показано на рис. 12.

Сначала арматура укладывается в верхней части раструба и че
канкой вдавливается в ранее прочеканенный слой асбестоцемента, 
после чего, начиная со второй от начального конца петли, арматура 
закрепляется слоем асбестоцемента, закладываемого и прочеканива
емого сверх арматуры.

После закрепления арматуры асбестоцементом в верхней части 
раструбного соединения она постепенно заводится в раструбную 
щель по всей длине окружности н также закрепляется в ней. Сопря-

Рнс. 11. Проволока для ар
мирования асбестоцемента
d — диаметр проволоки; £>— 
диаметр петли; / — расстоя
ние между петлями (разме

ры указаны в табл. 9)

Рис. 12. Расположение ар
мирующей проволоки в рас
трубной щели чугунных труб
/  — асбестоцемент; 2 — ар
мирующая проволока; 3 — 

уплотняющий материал
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жение концов арматуры должно производиться внахлестку так, что
бы последняя петля заходила за первую.

После закрепления арматуры асбестоцементом по всей окружно
сти раструба производится окончательная зачеканка асбестоцемента 
до заполнения раструбной щели заподлицо с торцом раструба,

5.45. Асбестоцементный замок после его заделки должен быть 
дополнительно увлажнен.

Для этой цели раструбные стыки следует укрывать мешковиной, 
тряпками, мхом и т. п. и поливать водой 3—4 раза в течение первых 
суток. В дальнейшем, если стыковые соединения не будут присыпа
ны грунтом, их следует в зависимости от погоды или увлажнять, или 
предохранять от чрезмерного высыхания в течение нескольких дней.

При наличии грунтовых вод водоотлив после зачеканки раструб
ных стыков асбестоцементом может не производиться, если раструб
ные соединения будут предохранены от вымывания из них цемента 
путем обмазки их хорошо промятой глиной. При агрессивных водах 
водоотлив может быть прекращен лишь после изоляции стыковых 
соединений.

5.46. Раструбные соединения после заделки их асбестоцементом 
должны быть выдержаны для затвердения асбестоцемента. Продол
жительность выдерживания асбестоцемента в зависимости от давле
ния, которым будут испытывать трубопровод, приведена в табл. 10.

Т а б л и ц а  10

Давление, которое может быть допущено в трубо
проводе после выдержки стыков Продолжительность вы

держивания при приме
нении пеньковой пряди, ч

МПа кгс/см*

До 0,05 До 0,5 0
0 .0 5 -0 ,3 0 ,5—3 12
Свыше 0 ,3 Свыше 3 24

5.47. Передача внешних нагрузок (от установки временных упо
ров, от сбрасывания грунта при механизированной засыпке и т. п.) 
на раструбные соединения может быть допущена не ранее чем через 
5—6 дней после их заделки.

П р и м е ч а н и е .  При применении глиноземистого или другого 
быстротвердеющего цемента сроки выдерживания асбестоцементной 
заделки раструбных соединений могут быть сокращены вдвое.

5.48. При необходимости установки временных упоров на тру
бопроводе ранее чем через 5—6 дней после заделки раструбных сты
ков эти упоры должны устанавливаться с соблюдением следующего 
условия: ближайшие от упора 5—6 стыковых соединений следует 
заделывать пеньковой прядью до установки упоров, а асбестоце
ментом — после закрепления этих упоров.

5.49. Перед наполнением трубопровода водой на нем должны 
быть установлены упоры на всех углах поворота, а также в местах 
ответвлений и па концах испытываемого участка.

Траншея при этом должна быть частично засыпана, за исклю
чением мест расположения раструбных соединений, которые не дол
жны засыпаться.
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Засыпка грунта между трубой и стенками траншеи должна про
изводиться с плотным трамбованием его слоями, с особо тщательной 
подбивкой грунта в пазухи под нижней частью трубы.

5.50. Раструбные стыковые соединения, заделанные пеньковой 
прядью и асбестоцементом, давшие при гидравлическом испытании 
утечку воды, должны быть расчеканены полностью и заделаны вновь.

ЗАДЕЛКА СТЫКОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ ЧУГУННЫХ ТРУБ 
ГЕРМЕТИКАМИ

5.51. Перед началом герметизации стыковых соединений труб 
(ГОСТ 9583—75) раструб и гладкий конец соединяемых труб сле
дует очистить от посторонних веществ, после чего обработать их 
так, чтобы герметизируемые поверхности концов соединяемых труб 
были шероховатыми. Для этого следует использовать металлические 
щетки, наждачный круг или другие аналогичные приспособления.

5.52. Раструб и цилиндрическую часть соединяемых труб следует 
отцентрировать так, чтобы ширина раструбной щели соответствовала 
размерам, указанным в табл. 6, а величина зазора между торцами 
труб находилась в пределах, указанных в п. 5.16 настоящего Ру
ководства.

5.53. При использовании герметика КБ-1 непосредственно перед 
началом герметизации стыков в раструбную щель необходимо ввести 
один виток белой пряди для предохранения герметика от вытекания 
внутрь трубы.

Прядь вводится с помощью конопатки вручную.
Взамен белой пряди допускается применять паклю, отходы хлоп

чатобумажной пряди и другие недефицитные материалы, не загряз
ненные маслами или смолами.

5.54. Для предотвращения вытекания герметика КБ-1 из стыко
вого соединения во время его герметизации необходимо у торца рас
труба устанавливать хомут со жгутом из просмоленного каната, ко
торый снимается после затвердения герметика и используется при 
герметизации других стыков.

При заделке стыков герметиком 51-УТ-37А введение в раструб
ную щель витка белой пряди и применение защитных хомутов у тор
ца раструба не требуются, так как этому герметику не свойственна 
текучесть.

5.55. Введение герметика в рабочую зону стыковых соединений 
труб осуществляют, как правило, без предварительного нанесения на 
герметизируемые поверхности грунтовки или подслоя.

5.56. Герметизацию стыковых соединений труб производят с по
мощью пневматических установок или шприцев с ручным или пнев
матическим выдавливанием мастики (рис. 13, 14). Ручные шприцы 
рекомендуется применять при небольших объемах работ. Введение 
герметика в рабочую зону стыка осуществляется с помощью насад
ки, которая крепится к наконечнику шприца или к наконечнику 
шланга пневматической установки.

5.57. Конструкция насадок определяется глубиной и шириной 
раструбной щели стыковых соединений труб. Изготовляются насад
ки из жести, полиэтилена и других материалов. Правильно подоб
ранная насадка должна свободно доставать до любого места рас
трубной щели на всю ее глубину.

5.58. Рабочий объем цилиндра ручного шприца или пневмоаппа-
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Рис. 13. Шприцы для герметизации 
стыковых соединений трубопроводов
а — ручной; б — пневматический; 
/  — насадке; 2 — клапан Для сброса 
сж атого воздуха; 3 — трос для 
возвращ ения поршня в исходное 
положение; 4 — штуцер для подачи 

сж атого воздуха

Рис. 14. Пневматическая установ
ка для герметизации стыковых со

единений трубопроводов
/  — ш туцер для подключения к 
компрессору; 2 — штуцер для мано
метра; 3 — клапан для сброса д ав 
ления; 4 — штуцер для подключе

ния ш ланга с насадкой
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рата, заполняемый приготовленной смесью герметика, подбирается 
с учетом количества стыковых соединений, подлежащих герметиза
ции, и времени, необходимого для полного расходования герметика 
в период его жизнеспособности.

5.59. Выдавливание мастики из пневматического шприца осуще
ствляется при давлении воздуха 0,4—0,6 МПа (4—6 кгс/см2). Для 
этой цели используются переносные компрессоры малой производи
тельности, а также автокомпрессоры различных марок.

3.60. Введение герметиков в стыковые соединения труб диамет
ром до 500 мм выполняется одним рабочим, а труб диаметром более 
500 мм — двумя рабочими, прошедшими специальную подготовку по 
производству указанных работ. При выполнении работ оба рабочих 
располагаются по разные стороны трубы и заполняют раструбную 
щель герметиком одновременно.

5.61. Герметизацию стыков рекомендуется начинать снизу вверх 
сразу на всю требуемую глубину раструбной щели.

Насадка шприца во время герметизации не должна упираться в 
торец раструба или белый канат, а находиться под углом 45—50° к 
ним и на расстоянии 1—2 см.

Шприц следует перемещать по раструбной щели плавно, без рыв
ков, под углом к торцу трубы и таким образом, чтобы выдавленный 
герметик располагался по одну сторону насадки.

Заполненная герметиком часть стыка должна иметь с наружной 
торцевой стороны раструба ровную и гладкую поверхность.

Т а б л и ц а  11

М а р к а
герм етика

УСЛОВНЫЙ П р ох од  Т р у б  Dy. мм

100 125 150 200 | 250 300 350

51-УТ-37А
КБ-1

0,3
0,32

0,38
0.4

0,46
0,49

0,6
0,63

0,76
0,79

0,93
0,97

1,15
1.2

Продолжение табл. И

М а р к а
УСЛОВНЫЙ П р оход  Т р у б  Dy, мм

герм ети ка
400 500 600 700 800 || 900 1000

51-УТ-37А 1,35 1,7 1,95 2,3 2,6 3 3,5
КБ-1 1,39 1,75 2 2,35 2.7 3.1 3,8

5.62. Потребный расход герметика, кг, для заделки одного сты
кового соединения чугунных трубопроводов приводится в табл. II.

5.63. Достаточная степень вулканизации герметика в стыке опре
деляется измерением с помощью твердомера ТМ-2 твердости герме
тика в образце. Для этого на небольшой кусок трубы или на внеш
нюю поверхность раструба укладываемой трубы (одновременно с 
герметизацией последнего стыка) наносится слой герметика толщи
ной 8—10 мм на площадь размером 30X40 мм. После выдержки 
образца в аналогичных с трубопроводом условиях в течение срока,
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указанного в табл. 4, измеряется твердость герметика (образца)* ко
торая должна соответствовать указанной в п. 2.70 настоящего Ру
ководства.

5.64. Передача внешней нагрузки от грунта или внутреннего гид
равлического давления на загерметизированные стыковые соединения 
допускается лишь после достижения герметиком твердости, соответ
ствующей требованиям п. 2.70. Заполнение трубопровода жидкостью 
допускается проводить через 5—6 ч после заделки стыка.

5.65. Качество производимых работ по заделке стыковых соеди
нений герметиками должно контролироваться представителем строи
тельной лаборатории. Контролю подлежит качество приготовления 
(смешения) компонентов герметика, качество очистки и механиче
ской обработки герметизируемых поверхностей, а также продолжи
тельность вулканизации (твердения) герметика в стыке.

5.66. Выполнение работ по герметизации стыковых соединений 
должно быть зафиксировано в акте на скрытые работы, который 
предъявляется приемной комиссии при сдаче трубопровода в экс
плуатацию.

МОНТАЖ ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ РАСТРУБНЫХ ТРУБ 
С ПРИМЕНЕНИЕМ РЕЗИНОВЫХ КОЛЕЦ

5.67. Перед началом монтажа труб, соединяемых с помощью 
резиновых колец круглого сечения, закатываемых в раструбную 
щель, необходимо проверить состояние внутренней поверхности рас
труба и наружной поверхности втулочного конца трубы, которые 
должны быть сухими и чистыми.

Влажные поверхности труб для предупреждения скольжения по 
ним резиновых колец во время монтажа необходимо протереть сухой 
тряпкой, затем осушить сухим цементом или мелом в порошке.

5.68. Монтаж труб начинают с того, что на втулочный конец 
укладываемой трубы надевают резиновое кольцо.

Затем эту трубу краном или трубоукладчиком опускают в тран
шею, центрируют ее относительно раструба уложенной трубы и про
веряют правильность первоначального положения резинового кольца.

Начальное положение резинового кольца при монтаже вибро- 
гидропрессованных труб следует считать правильным, если оно по 
всей своей окружности равномерно располагается в канавке на вту
лочном конце укладываемой трубы и прилегает к внутренней поверх
ности фаски раструба последней уложенной трубы.

При монтаже труб, не имеющих монтажной канавки (трубы 
центрифугированные), резиновое кольцо, надетое на втулочный конец 
трубы, должно располагаться по всей своей окружности возможно 
ближе к торцу этой трубы и прилегать к фаске раструба последней 
уложенной трубы.

5.69. Дальнейший монтаж труб (всех конструкций) заключает
ся во введении втулочного конца укладываемой трубы в раструб 
уложенной с одновременным закатыванием резинового кольца в рас
трубную щель.

Эта операция заканчивается тогда, когда резиновое кольцо дой
дет до бурта на втулочном конце трубы, что отмечается резким уве
личением монтажных усилий. Монтаж может осуществляться с по
мощью различных механизмов и приспособлений, в том числе могут 
быть рекомендованы проверенные на практике следующие способы.

31



Рис. 15. Монтажное приспособление с центральным торцевым винтом
/ — уложенная труба; 2 — полухомут; 3 — трос; 4 — укладываемая труба; 5 -  
упорпая балка; 6 — рабочая балка; 7 — натяжной винт; S — фрикционно-хра 
повое устройство; 9—направляющий стержень; 10—гайки для натяжения трос

Рис. 10. Монтаж труб с помощью гидро 
домкрата и бетонного упора

/ — уложенный трубопровод; 2 — уклады 
ваемая труба; 3 — гидроцилиндр; 4 — мае 
лопровод; 5 — насос; 6 — трубоукладчик 

7 — бетонный упор

Рис. 17. Монтаж tpy6 с помощью реечного домкрата и бетонного упора

/ — уложенный трубопровод; 2 
4 — реечный

— уклады ваем ая труба; 3 — деревянный брус 
домкрат; 5 — бетонный упор
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1- й способ — монтаж трубопровода при помощи монтажного 
приспособления с центральным торцевым винтом (рис. 15).

Монтаж производится следующим образом: за раструбом уло
женной трубы устанавливается полухомут с крюками, с помощью 
которого закрепляется трос; на раструбном конце укладываемой 
трубы устанавливают балки — упорную и рабочую с натяжным 
винтом.

Концы тросов соединены с направляющими стержнями, которые 
проходят через отверстия в балках.

Выравнивание и натяжение троса осуществляют с помощью га
ек. Затем, используя фрикционно-храповое устройство, вращением 
натяжного винта приводят в движение рабочую балку, в результате 
чего укладываемая труба продвигается в сторону уложенного тру
бопровода и при этом ее втулочный конец плавно входит в раструб 
последней уложенной трубы.

В этом приспособлении трос может быть заменен двумя тяга
ми — штангами, прикрепляемыми одним своим концом к упорному 
фланцу, устанавливаемому сверху трубы вместо полухомута. Вто
рые концы штанг проходят через балки; остальные детали приспо
собления остаются без изменения.

Приспособление рекомендуется применять для монтажа труб 
диаметром до 600 мм.

При использовании указанного приспособления для монтажа 
труб большего диаметра целесообразно захват очередной монтиру
емой трубы производить в трех точках по окружности ее раструба, 
расположенных под углом 120° друг к другу.

2- й способ — монтаж трубопровода с использованием бетонного 
>пора и гидравлического домкрата (рис. 16), производится в следу
ющем порядке; в траншею опускают бетонный упор и устанавливают 
его вблизи от раструбного конца укладываемой трубы (размеры и 
вес упора принимаются в зависимости от размера и веса укладыва
емых труб). Между упором и раструбом укладываемой трубы по
мещают один или два (параллельно) гидроцилиндра, на свободных 
концах штоков которых установлены диски для передачи усилия на 
трубу и бетонный упор. Вся конструкция натяжного приспособле
ния находится в подвешенном состоянии на крюке трубоукладчика. 
После установки приспособления в рабочее положение через масло
проводы, соединенные с насосом трубоукладчика, в гидроцилиндры 
под давлением производится подача масла; давление с помощью 
дисков передается на бетонный упор и на трубу, которая передви
гается в сторону трубопровода и при этом ее втулочный конец вхо
дит в раструб последней уложенной трубы. После окончания мон
тажа стыка бетонный упор и натяжное приспособление (гидроци
линдры) с помощью трубоукладчика переносят на новое место для 
монтажа очередной трубы.

Применение указанного способа рекомендуется для монтажа 
труб диаметром 1000 мм и более. При укладке труб диаметром 
500—800 мм такой способ монтажа может быть применен также с 
использованием реечного домкрата (рис. 17).

3- й способ — монтаж трубопровода с помощью натяжного при
способления, имеющего винтовую распорку, устанавливаемую внутри 
уложенной трубы (рис. 18).

Монтаж трубопровода следует осуществлять в следующем по
рядке: в раструбе укладываемой трубы закрепляют упорную балку;
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Рис. 18. Монтаж труб с помощью натяжного приспособления, устанавливаемо
го внутри трубы

1 — уложенный трубопровод; 2 — винтовая распорка; 3 — тяги; 4 — натяжной 
винт; 5 — упорная балка; 6 укладываемая труба

Ряс. 19. Монтаж труб с помощью рычажной лебедки
7 — уложенный трубопровод; 2 — трос; 3 — стальной пол у хомут; 4 — резиновое 
кольцо; 5 — рычажная лебедка; б —рычаг; 7 — укладываемая труба; 8 — упор

ная балка; У — блок

Рис. 20. Монтаж труб с помощью бульдозера или трактора
7*— уложенный трубопровод; 2 —• укладываемая труба; 5 — деревянные брусья; 

4 — бульдозер или трактор
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внутри последней уложенной трубы за раструбом устанавливают с 
наклоном в 5—10° в сторону раструба винтовую распорку, на кото
рой закреплены тяги. К концам тяг присоединены натяжные винты, 
которые пропускаются через гнезда упорной балки. Продвижение 
трубы до конечного положения осуществляется при одновременном 
равномерном натяжении тяг, осуществляемом с помощью винтов. 
Приспособление рекомендуется для монтажа труб диаметром более 
800 мм.

4-й способ — монтаж трубопровода при помощи рычажной ле
бедки (рис. 19) — производится в следующей последовательности: 
в раструбе укладываемой трубы устанавливают упорную балку, на 
которой закрепляют два или три блока; на этой же трубе разме
щают рычажную лебедку.

Тросом лебедки охватывают раструб уложенной трубы, исполь
зуя для этого полухомут с крюками, протягивают трос вдоль трубы 
и затем конец троса с помощью петли присоединяют к лебедке.

При действии рычагом лебедки длина троса сокращается, за 
счет чего укладываемая труба передвигается в сторону уложенного

Рис. 21. Монтаж труб с помощью шестереночной лебедки
/ — трос лебедки: 2 — уложенный трубопровод: 3 — резиновое кольцо: 4 —
укладываемая труба; 5—переносной натяжной трос; б—упорный брус; 7—блоки

Рис. 22. Монтаж труб с помощью экскаватора
/ — ковш экскаватора; 2 — деревянный брус; 3 — укладываемая труб ; 4 — 

уложенный трубопровод; 5 — экскаватор
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трубопровода, при этом втулочный конец ее входит в раструб по
следней уложенной трубы.

Этот способ монтажа труб позволяет при необходимости при
менить две параллельно работающие лебедки, размещенные с 
каждой стороны очередной укладываемой трубы.

5- й способ — монтаж трубопровода при помощи бульдозера 
(рис. 20), производится в следующем порядке: в раструб уклады
ваемой трубы устанавливают деревянный брус так, чтобы он не
сколько выступал из раструба. Продвижение укладываемой трубы 
до конечного положения осуществляют с помощью бульдозера или 
трактора, оборудованных специальным деревянным брусом для пе
редачи усилия на трубу.

6- й способ — монтаж трубопровода при помощи шестереночной 
лебедки (рис. 21), производится в следующей последовательности: 
на уложенном трубопроводе устанавливают шестереночную лебед
ку, к тросу которой присоединяют переносной натяжной трос и, про
пуская его через блоки, соединяют с упорным брусом. При вра
щении барабана лебедки длина троса сокращается, за счет чего 
укладываемая труба перемещается в направлении уложенного 
участка трубопровода до конечного своего положения. После окон
чания монтажа стыка трос освобождают с последней уложенной 
трубы и закрепляют его на следующей укладываемой трубе, произ
водя монтаж очередного стыка аналогичным способом, при этом 
лебедка остается на прежнем месте. В зависимости от характерис
тики трассы и наличия длинного троса на барабане лебедки с од
ной ее установки можно смонтировать несколько труб.

7- й способ — монтаж трубопровода экскаватором (рис. 22), 
производится в следующем порядке: экскаватор отрывает траншею 
длиной на одну трубу. Очередную укладываемую трубу подвеши
вают на тросе к ковшу экскаватора и опускают в траншею. Затем 
с помощью ковша эту трубу продвигают в раструб уложенной тру
бы до конечного ее положения. Для предохранения торца трубы от 
повреждения между ковшом и трубой устанавливают деревянный 
брус, через который передают усилие экскаватора.

П р и м е ч а н и е .  Кроме перечисленных способов могут при
меняться и другие способы, обеспечивающие качество монтажа 
трубопровода.

5.70. При выборе способа монтажа трубопровода следует учи
тывать наличие необходимого такелажного оборудования и меха
низмов, а также местные условия. Монтаж трубопроводов при по
мощи бульдозера может быть рациональным в том случае, когда 
бульдозер используется в этот период и на работах по планировке 
основания траншеи, т. е. когда представляется возможным совмес
тить две операции. Способ монтажа трубопровода с применением 
натяжного устройства, имеющего винтовую распорку, устанавли
ваемую внутри уложенной трубы, может быть рекомендован лишь 
для труб диаметром 800 мм и более.

Монтаж трубопровода при помощи экскаватора на практике при
меняют в тех случаях, когда прокладку трубопровода производят 
в водонасыщенных грунтах или в стесненных условиях строитель
ства, вследствие чего производить рытье траншеи заблаговременно 
не представляется возможным, и экскаватор, постоянно находя -
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щийся на месте работы, может быть использован на монтажных 
работах.

5.71. По окончании монтажа стыка необходимо проверить пра
вильность расположения резинового кольца в раструбной щели н 
отсутствие перекрученных мест резиновых колец по всей окруж
ности трубы. В случае нарушения этого требования стык должен 
быть перемонтирован.

5.72. Равномерность закатывания резинового кольца в раструб
ную щель по всей окружности трубы следует проверять в процессе 
монтажа. В случае если будет замечено, что резиновое кольцо на 
некоторых участках окружности трубы начинает отставать, то для 
предупреждения дальнейшего неравномерного его закатывания в 
раструбную щель следует резиновое кольцо в этом месте «припуд
рить» цементом, мелом или сухим пылевидным песком. Если и пос
ле этого положение резинового кольца не выправится и будет на
блюдаться увеличение неравномерности его закатывания, то стыко
вое соединение должно быть перемонтировано.

5.73. По мере укладки труб следует проверять прямолиней
ность трубопровода. При наличии искривлений положение 
трубопровода должно быть выправлено Искривление трубо
провода в горизонтальной плоскости следует выправлять домкратом 
путем упирания его в раструбную часть трубы и в стенку траншеи.

Искривления трубопровода в вертикальной плоскости, не пре
дусмотренные проектом и выходящие за пределы допусков (про
екта), должны быть выправлены путем подъема или опускания 
трубы в стыковых соединениях при помощи крана или трубоуклад
чика. По мере выправления трубопровода последний должен быть 
закреплен в исправленном положении тщательной подбивкой грунта 
под трубы.

5.74. В процессе монтажа трубопровода необходимо следить за 
тем, чтобы внутренняя поверхность труб не загрязнялась и внутри 
трубопровода не оставались посторонние предметы.

Концы уложенного трубопровода при перерывах в работе по 
укладке труб следует закрывать заглушками или деревянными 
пробками, предохраняющими трубопровод от загрязнений. При 
возможном затоплении траншеи должны быть приняты меры по 
предохранению трубопровода от всплывания.

МОНТАЖ АСБЕСТОЦЕМЕНТНЫХ ТРУБ,
ИЗГОТОВЛЯЕМЫХ ПО ГОСТ 539—73 И ТУ 21-24-77-76 

МИНПРОМСТРОИМАТЕРИАЛОВ СССР, НА МУФТАХ САМ 
С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ РЕЗИНОВЫХ КОЛЕЦ 

ФИГУРНОГО СЕЧЕНИЯ

5.75. До начала соединения труб в очищенные от загрязнения 
канавки муфт закладываются резиновые кольца так, чтобы цилинд
рические гнезда в кольцах были обращены внутрь муфты. При ус
тановке колец в пазы муфт необходимо их расправлять так, чтобы 
выступающие части были одного размера по всей окружности 
муфты

5.76. Между соединяемыми трубами следует обеспечить необ
ходимый зазор с помощью переносной штанги (рис. 23), удаляемой 
из трубы после монтажа стыка.
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6.77. Д ля того чтобы зазор между трубами после монтажа 
стыка был расположен на середине муфты, на трубах делаются от
метки на расстоянии от торцов, равном половине длины муфты ми
нус половина величины зазора между трубами.

5.78. Для уменьшения трения между поверхностями трубы и 
резиновыми кольцами следует наружную поверхность труб на дли
не 50—70 мм от концов смазать графито-глицериновой пастой (см. 
п. 5.13 «г» настоящего Руководства).

5.79. М онтаж труб на муфтах САМ может осуществляться 
двумя способами.

При первом способе (рис. 24) монтаж производится следующим 
образом: первоначально на очередную укладываемую трубу надви-

I—с
гают муфту до сделанной на этой трубе отметки —- — (рис. 24, а);

£

Рис. 23. Фиксация зазора 
между торцами труб с по
мощью переносной штанги
J — укладываемая труба: 
2 — переносная штанга с 
крюком; 3 — муфта; 4 — уло

женная труба

Рис. 24. Монтаж асбестоце
ментных труб на муфтах 

САМ (первый способ)
/ — укладываемая труба; 2— 
упорный хомут; 3 — муфта 
САМ; 4 — резиновое кольцо 
фигурного сечения; 5 — уло

женный трубопровод

Рис. 25. Монтаж асбестоце
ментных труб на муфтах 

САМ (второй способ)
1 — укладываемая труба; 2— 
муфта САМ; 3 — резиновое 
кольцо фигурного сечения; 

4 — уложенная труба
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затем с помощью монтажного приспособления эту трубу вместе с 
муфтой продвигают в сторону уложенного трубопровода до тех пор, 
пока конец последней уложенной трубы не войдет в муфту на глу- 

I— с
бину ——  (рис. 24,6). Для того чтобы во время монтажа муфта

а
не сдвинулась со своей первоначальной отметки, у ее торца следует 
установить упорный (переносной) хомут.

Рис. 26. Рычажный домкрат
1 — корпус; 2 — тяга; 3 — за
хват; 4 — рычаг; 5 — стяж 

ной винт

Рис. 27. Рычажно-реечное 
натяжное приспособление

1 — рычаг; 2—упорный баш
мак; 3 — хомут; 4 — рейка; 

5 — захват
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При втором способе (рис. 25) монтаж труб производится сле
дующим образом: на укладываемую трубу надвигается муфта на 
всю ее длину (рис. 25,а); затем эта труба центрируется с ранее 
уложенной и при помощи монтажного приспособления муфта с ук
ладываемой трубы передвигается на уложенную трубу до имею-

/ — с
щейся на ней отметки —- — (рис. 25, б ) .

П р и м е ч а н и е .  При первом и втором способах монтажа муф
та может первоначально быть надетой также и на уложенную 
трубу.

5.80. Для монтажа стыковых соединений асбестоцементных 
труб можно применять следующие типы приспособлений:

приспособление с центральным торцевым винтом (рис. 15); 
рычажный натяжной домкрат (рис. 26);

Рис. 28. Винтовой домкрат
J — корпус; 2 — ьатяжной рабочий винт; 5 — захват; 4 — вороток; 5 — стяжной

винт

Рис. 29. Принципиальная схема 
устройства для механизированного 
монтажа асбестоцементных труб 

на муфтах САМ
/ — несущая рама-швеллер; 2 — 
уголковые центраторы; 3 — рычаж
ные захваты; 4 — пружинная пла
стина; 5 — гидроцилиндры; 6 — по
воротный сектор; 7 — пружина рас
тяжения: 8 — стяжка; 9 — паралле- 
лограммная подвеска; 10 — скобэ
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рычажно-реечное натяжное приспособление (рис. 27);
винтовой натяжной домкрат (рис. 28);
5.81. В целях наибольшей механизации работ по монтажу ас

бестоцементных трубопроводов рекомендуется применение специ
ального устройства, выполняющего захват и опускание труб в 
траншею, а также стыковку их с помощью муфт САМ.

Это устройство является сменным нестандартизированным на
весным оборудованием к одноковшовым экскаваторам ЭО-2621 и 
ЭО-3322. Принципиальная схема такого устройства показана на 
рис. 29.

Устройство состоит из несущей рамы-швеллера, внизу которой 
закреплены четыре пары центрирующих уголков, служащих для 
фиксации соосности стыкуемых труб. На полках рамы шарнирно 
установлены две пары клиновых рычажных захватов с пружинны
ми пластинами, предназначенными для захвата и удержания труб. 
Для перемещения муфты с укладываемой трубы на монтируемый 
стык предусмотрена скоба. Сверху, внутри полок несущей рамы, 
смонтированы три гидроцилиндра, предназначенные для приведе
ния в действие захватов и перемещения скобы. Для управления 
гидроприводом устройства используется гидрораспределитель, ус
танавливаемый на экскаваторе.

При помощи параллелограммной подвески устройство крепится 
к рукояти экскаватора. Подвеска снабжена стяжкой, пружиной 
растяжения и поворотным сектором, позволяющим вращать все 
устройство в горизонтальной плоскости, что необходимо при цен
трировании стыкуемых труб.

Монтаж трубопровода производится следующим образом; экс
каватор с подвешенным к нему устройством, передвигаясь вдоль 
траншеи, останавливается напротив приямка уложенной трубы.

Устройство, управляемое экскаваторщиком, захватывает правыми 
захватами с бровки траншеи или с прицепа, присоединенного к 
экскаватору, очередную трубу с заранее надетой на ее конец муф
той и прижимает ее к центрирующим уголкам так, чтобы рычаги 
скобы касались торца муфты, обращенного в сторону укладывае
мой трубы. Затем устройство с трубой опускается в траншею так, 
чтобы конец укладываемой трубы с муфтой отстоял от торца уло
женной трубы на расстояние 100—120 мм, после чего в работу 
включают параллелограммную подвеску и придвигают укладывае
мую трубу к торцу уложенной трубы. Вслед за этим левые рычаж
ные захваты захватывают уложенную трубу, и осуществляется 
центрирование соединяемых труб по уголковым центраторам. При 
этом поворотный сектор позволяет устранить возможную несоос- 
ность труб в горизонтальной плоскости путем поворота устройства.

По окончании центрирования труб с помощью силового гидро- 
цилиндра приводится в действие скоба, которая сдвигает муфту на 
стык на половину ее длины.

По окончании монтажа стыка экскаватор вместе с устройством 
перемещается к месту расположения труб за очередной трубой.

Устройство рекомендуется для монтажа асбестоцементных 
труб диаметром 300—500 мм.
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МОНТАЖ АСБЕСТОЦЕМЕНТНЫХ ТРУБ НА ЧУГУННЫХ 
МУФТАХ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ РЕЗИНОВЫХ КОЛЕЦ 

КРУГЛОГО И ТРАПЕЦИЕВИДНОГО СЕЧЕНИЯ

5.82. Устройство стыковых соединений асбестоцементных труб 
с помощью чугунных муфт производится с соблюдением правил ус
тройства фланцевых соединений, т. е. обеспечением постепенного 
завинчивания гаек, расположенных на концах взаимно перпендику
лярных диаметров, с тем, чтобы не допускать перекоса фланцев.

5.83. Опускание труб в траншею, их укладка, центровка и т. и. 
производятся так же, как и при устройстве стыковых соединений на 
муфтах других конструкций.

Разметка соединения на чугунных муфтах производится в сле
дующем порядке:

а) на концах каждой трубы карандашом или мелом отмечается 
расстояние, равное половине длины втулки минус половина зазора 
между трубами (на этих отметках должны размещаться края 
втулки, надвинутой на концы труб);

б) на каждом конце соединяемых труб делается еще по одной 
отметке на расстоянии, равном половине длины втулки плюс тол
щина резинового кольца и чугунного фланца (вблизи этих отметок 
должны располагаться внешние края фланцев после затягивания 
болтов);

в) по окончании разметки стыкового соединения фланцы, ре
зиновые кольца и втулка устанавливаются в соответствии с произ
веденной разметкой и производится монтаж стыкового соединения 
путем подтягивания гаек в установленном порядке.

5.84. Применяемые при устройстве стыковых соединений сталь
ные болты, фланцы и втулки должны иметь антикоррозионную за
щиту (оцинковку, покрытие асфальтовыми лаками, битумными эма
лями и т. п.). Тип антикоррозионной изоляции должен быть опре
делен проектом.

6. Монтаж фасонных частей
6.1. Установку фасонных частей на прокладываемом участке 

трубопровода следует производить одновременно с укладкой труб. 
Оставлять разрывы между трубами для последующего монтажа 
фасонных частей не рекомендуется (за исключением случаев 
разделения трубопровода на отдельные испытательные участки).

6.2. Фасонные части и арматура, имеющие паспорта, при при
емке их в монтаж до истечения гарантийного срока ревизии и ис
пытанию не подлежат.

МОНТАЖ ФАСОННЫХ ЧАСТЕЙ НА ЧУГУННЫХ 
ТРУБОПРОВОДАХ

6.3. Узлы из фасонных частей и арматуры на трубопроводах, 
прокладываемых из стандартных труб (ГОСТ 9583—75), монти
руют с использованием чугунных фасонных частей, изготовляемых 
по ГОСТ 5525—61. При отсутствии последних применяют нестан
дартные стальные фасонные части. Уплотнение раструбных фасон
ных частей осуществляется таким же способом, как и уплотнение 
стыковых соединений самих раструбных труб.
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Для присоединения к трубам фланцевых фасонных частей и ар
матуры используют патрубок «фланец — гладкий конец» (ПФГ).

6.4. Монтаж фасонных частей на трубопроводах, прокладыва
емых из чугунных труб со стыковыми соединениями на резиновых 
манжетах (ТУ 14-3-259-74 и ГОСТ 21053—75), осуществляется с 
применением стандартных патрубков (ГОСТ 5525—61) или сталь
ных сварных патрубков.

6.5. Присоединение фланцевой фасонной части к раструбному 
концу трубы осуществляется в соответствии с рис. 30.

Гладкий конец патрубка соединяют с раструбом трубы так же, 
как соединяют между собой трубы; к фланцу патрубка присоеди
няют фланцевую фасонную часть или арматуру.

6.6. Присоединение фланцевой фасонной части к цилиндриче
ской части трубы (рис. 31) осуществляется с применением специ
ально изготовленного стального фланцевого патрубка и надвижно
го фланца.

Для этого на цилиндрическую часть чугунной трубы надвигают 
свободный фланец, диаметр которого должен быть на 5—7 мм боль
ше наружного диаметра трубы, и резиновое кольцо, которые уста
навливают, отступив от торца трубы, на расстояние, равное длине 
патрубка минус 50—60 мм. Затем на трубу надвигают патрубок с

Рис. 30. Присоединение фланце
вой фасонной части к раструб

ному концу трубы
1 — раструб чугунной трубы; 2— 
резиновая манжета; 3 — цилин
дрический конец патрубка; 4 — 
фланец патрубка; 5 — резиновая 
прокладка; 6 — фланцевая фа* 

сонная часть

Рис. 31. Присоединение фланцевой 
фасонной части к цилиндрическо

му концу трубы
/ — фланцевая фасонная часть; 2~* 
фланцевый патрубок; 3 — цилин
дрический конец трубы; 4 — на
движной фланец; 5 —резиновое 

кольцо; 6 — резиновая прокладка
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приваренными к нему фланцами и устанавливают его рядом с ре
зиновым кольцом, причем размер одного фланца патрубка должен 
быть равен размеру надвижного фланца, а другого — размеру 
фланца присоединяемой фасонной части. Между фланцами поме
шают резиновую прокладку.

Герметичность соединения достигается затяжкой болтов на 
фланцах.

МОНТАЖ ФАСОННЫХ ЧАСТЕЙ НА ТРУБОПРОВОДАХ 
ИЗ ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ ТРУБ

6.7. Соединение железобетонных виброгидропрессованиых труб 
(ГОСТ 12586—74) с фланцевой арматурой, фасонными частями и 
чугунными трубами следует осуществлять, используя стальные 
вставки (рабочие чертежи вставок разработаны по заданию Гос
строя СССР ГПИ Укрпроектстальконструкция).

6.8. Стальные вставки в зависимости от их назначения различа
ются четырех типов — ВВФ, ВРФ, ВВГ и ВРГ. В зависимости от 
класса соединяемых труб вставки разделяются на три класса.

6.9. Вставки ВВФ «втулка — фланец» (рис. 32) и ВРФ «рас
труб — фланец» (рис. 33) предназначаются для соединения желе
зобетонных труб с фланцевой арматурой. При этом наружный диа
метр втулки Ь в и внутренний диаметр раструба Dp вставки должны 
быть равны соответствующим размерам железобетонных труб. Раз
мер фланцев £>ф этих вставок должен соответствовать размеру 
фланцев присоединяемой арматуры.

Вставки ВВГ «втулка — гладкий конец» и ВРГ «раструб — 
гладкий конец» (рис. 34) предназначаются для соединения железо
бетонных труб с чугунными трубами (ГОСТ 9583—75), раструбны
ми фасонными частями, а также со стальными фасонными частями 
на сварке. Размеры стальных вставок (в мм) приводятся в 
табл. 12.

6.10. Вставки ВВФ и ВРФ диаметром 500—1200 мм изготовля
ются трех классов (I, II, III), диаметром 1400 м м — двух классов 
(I и III), диаметром 1600 мм — одного (I); при этом вставки диа
метром 1400 мм I класса пригодны для соединения труб II класса, 
диаметром 1600 мм I класса применяются для соединения труб II к 
III классов.

6.11. На боковой поверхности каждой вставки должны быть 
несмываемой краской нанесены:

марка вставки (тип, условный диаметр в см, класс, например: 
ВВФ-50-1);

товарный знак предприятия-изготовителя;
штамп ОТК;
дата изготовления.
Кроме того, каждая вставка должна быть снабжена паспортом.
6.12. Стальные вставки должны подвергаться на предприятии- 

изготовителе испытанию, внутренним гидравлическим давлением 
для проверки плотности стенок и сварных швов. Испытательное 
давление принимается равным:

для вставок I класса — Г,8 МПа (18 кгс/см2);
» » II » — 1,2 МПа (12 кгс/см2);
» » III » — 0,6 МПа (6 кгс/см2).
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Т а б л и ц а  12

Условный проход 
трубопровода 

О у  мм

Тип вставки

ВРФ ВВФ ВРГ ввг

f p
£>ф

°в

50
633+2 610—2 633+2 610—2

620 620 532—2 532—2

60
753+2 730—2 753+2 730—2

725 725 635—2 635-2

80
954+2 930—2 954+2 930—2

950 950 842—2 842—2

100
1174+2

1160
1150—2 

1160
1174+2
1048—2

1150—2
1048—2

120
1396+2 1370—2 1396+2 1370—2

1380 1380 1256—2 1256—2

140
1616+2

1590
1590—2

1590
1616+2
1432—2

1590—2
1432—2

160
1840+2 1810—2 1840+2 1810—2

1820 1820 1632—2 1632—2

П р и м е ч а н и е .  Dv — диаметр раструба железобетонных труб; 
DB — диаметр втулки железобетонных труб; Оф — диаметр фланца 
арматуры; DT — диаметр стальной трубы или гладкого конца чугун
ной трубы.

6.13. На внутреннюю поверхность вставок должно быть нанесено 
антикоррозионное покрытие.

Тип покрытия устанавливается проектом и указывается в 
заказе на изготовление вставок. Внутренняя защита вставок про
изводится на заводе, наружная защита выполняется на месте 
строительства.
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6.14. Рекомендуемый тип защиты приведен в табл. 13.
6.15. Примеры применения вставок в трубопроводе показаны 

на рис. 35.
6.16. М онтаж  узлов с применением стальных вставок следует 

осуществлять с использованием резиновых уплотнительных колец

I - I

Рис. 32. Вставка ВВФ «втулка — фланец*

Рис. 33. Вставка ВРФ «раструб — фланец»
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Рис. 34. Вставки
а — ВВГ «втулка — гладкий коиец»; б — ВРГ «раструб — гладкий конец»

ж  б . т р у б ы
В с т а в к а  Ф л а н е ц  В с т а в к а
т и п  В В Ф  а р м а т , т и п  В  Р Ф  ж . б . т р у б а

— С
ж . б . т р у б ы

В с т а в к а  
т и п  В Р Г

В с т а в к а
Ж  б  т р у б ы  т и п  В В Г  _у С в а р к а

Рис. 35. Примеры применения вставок в трубопроводе

47



Т а б л и ц а  13

Тип
вставок Назначение вставок Рекомендуемый тип антикоррозионной 

защиты

ВВФ
ВРФ

Д ля установки фланце
вой арматуры

Усиленная резинобитумная изо
ляция или другая равноценная 
ей по изоляционным свойствам

ВВГ
ВРГ

Д ля перехода от железо
бетонных труб на чугун
ные

—

ВВГ
ВРГ

Д л я  перехода от железо
бетонных труб на сталь
ные

Применяется изоляция, анало
гичная стальному трубопрово
ду

ВВГ
ВРГ

Д ля установки стальных 
фасонных частей (трой
ников, отводов и др.) 
на линейных участках 
железобетонного трубо
провода

Обетонирование вставок и ф а
сонных частей бетоном марки 
не ниже М 100, толщиной ие 
менее 50 мм по мелкоячеистой 
сетке (защита производится 
после гидравлического испыта
ния)

тех ж е размеров, какие приняты для монтажа стыков труб. Мон
таж  этих узлов может быть произведен такими ж е приемами, кото
рыми осуществляется монтаж стыков трубопровода.

М ОНТАЖ  ФАСОННЫХ ЧАСТЕЙ НА ТРУБОПРОВОДАХ 
И З АСБЕСТОЦЕМ ЕНТНЫ Х ТРУБ

6.17. Присоединение фасонных частей к трубопроводам, про
кладываемым из труб марок ВТ 6, ВТ 9 и ВТ 12, наружные диамет
ры которых по размеру мало отличаются от размеров чугунных 
труб, можно производить с применением асбестоцементных муфт 
САМ и резиновых колец. Д ля этого асбестоцементная труба соеди-

Рис. 36. Присоединение фа
сонных частей к асбестоце

ментным трубам
/ — асбестоцементная труба; 
2 — надвижной фланец; 3 — 
асбестоцементная муфта; 4— 
резиновое кольцо; 5 — фла
нец, равный фланцу 2: б — 
патрубок; 7 — фланец для 
присоединения фасонной ча
сти; в — резиновая проклад

ка
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няется со стальным или чугунным патрубком «фланец — гладкий 
конец» (ПФГ) с помощью асбестоцементной муфты и резиновых 
колец тем же способом, каким соединяются между собой трубы. 
Затем к фланцу патрубка присоединяется монтируемая фасонная 
часть.

Монтаж фасонных частей можно также производить с исполь
зованием чугунных груб. В этом случае асбестоцементная труба 
при помощи асбестоцементной муфты и резиновых колец соединя
ется с гладким концом чугунной трубы, а затем к раструбному кон
цу этой трубы присоединяется нужная стандартная чугунная фасон
ная часть.

6.18. При наличии на строительстве или поступлении с заводов 
асбестоцементных труб марок ВТ 3 и ВТ 6 и муфт «Симплекс», (из
готовленных в соответствии с ГОСТ 539—65) для монтажа фасон
ных частей на трубопроводах, прокладываемых из таких труб, име
ющих размеры наружных диаметров обточенных концов, значитель
но меньшие, чем у чугунных труб того же условного диаметра, не
обходимо изготовить специальный стальной фланцевый патрубок 
и свободный фланец.

Монтаж фасонных частей следует производить в следующем 
порядке (рис. 36): на конец асбестоцементной трубы надевается 
свободный фланец и продвигается до конца обточенной части тру
бы; надеваются асбестоцементная муфта и резиновое кольцо, кото
рые устанавливаются на расстоянии 150 мм от торца трубы; про
изводится продвижение муфты к торцу трубы с одновременной за
каткой резинового кольца в щель между трубой и муфтой до 
момента, когда рабочий конец муфты на 6—10 мм зайдет за торец 
трубы; фланец придвигается вплотную к муфте; патрубок с про
кладкой устанавливается у рабочей стороны муфты и при помощи 
блотов фланец соединяется с фланцем патрубка; к фланцу патрубка 
присоединяется монтируемая фасонная часть.

6.19. В случае применения на асбестоцементных трубопроводах 
в качестве, стыковых соединений чугунных муфт эти муфты исполь
зуются также для присоединения к трубам стальных или чугунных 
патрубков (ПФГ), к фланцам которых затем присоединяют фасон
ные части или арматуру.

7. Испытание напорных трубопроводов

ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

7.1. Смонтированный напорный трубопровод должен быть ис
пытан на прочность и плотность гидравлическим (водой) или 
пневматическим (воздухом) способом.

7.2. Испытание трубопроводов, прокладываемых в траншеях 
или непроходных каналах, производится за два приема: предвари
тельное испытание на прочность — при частичной засыпке трубо
провода до установки арматуры; окончательное испытание на 
плотность — после засыпки траншей и завершения всех работ на 
данном участке трубопровода, но до установки гидрантов, предо
хранительных клапанов и вантузов,

7.3. Испытание трубопроводов на прочность разрешается про
изводить только после присыпки трубопровода грунтом, подбивки
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грунта в пазухах на высоту не менее 0,5 диаметра трубопровода и 
устройства упоров на концах испытываемого трубопровода.

7.4. Испытание чугунных трубопроводов со стыковыми соеди
нениями, уплотняемыми пеньковой прядью и асбестоцементом, а 
такж е со стыковыми соединениями, заделанными мастиками-герме
тиками, разреш ается производить только после приобретения сты
ками надлежащ ей прочности, обусловленной требованиями настоя
щего Руководства.

7.5. При проведении испытаний задвижки, установленные на 
испытываемом участке трубопровода, должны быть полностью от
крыты. Использование задвиж ек для отключения испытываемого 
участка трубопровода от действующих сетей запрещается. Д ля этой 
цели долж ны использоваться глухие фланцы или заглушки.

7.6. Устранение обнаруженных дефектов трубопровода следует 
производить только после снижения давления в нем до атмосфер
ного.

7.7. Во время проведения испытаний категорически запрещ ает
ся ходить по трубопроводу, простукивание труб и подтягивание 
болтовых соединений.

ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ СПОСОБ ИСПЫТАНИЯ

7.8. Д о  начала испытания трубопровода из него следует уда
лить воздух. Д ля выпуска воздуха во всех повышенных точках пе
релома профиля трубопровода в соответствии с указаниями проекта 
долж ны быть предусмотрены патрубки с вентилями.

Д ля проверки степени обезвоздушенности напорных трубопро
водов перед гидравлическим испытанием на плотность может 
быть использован способ Главмосинжстроя.

7.9. Величина испытательного гидравлического давления при 
испытании на прочность и плотность долж на быть установлена про
ектом.

При отсутствии в проекте соответствующих указаний величина 
испытательного давления на оба вида испытаний принимается со
гласно табл. 14.

Ж елезобетонные трубопроводы испытываются на утечку под 
рабочим давлением.

7.10. При гидравлическом испытании трубопровода на прочность 
давление в нем постепенно ступенями повышают до Рисп и в те
чение 10 мин не допускают падения давления больше чем на 
0,1 М Па (1 кгс/см2), производя при необходимости подкачку воды.

После выдержки трубопровода под испытательным давлением 
в течение не менее 10 мин, давление снижают до рабочего и произ
водят осмотр трубопровода.

7.11. Трубопровод считается выдержавшим испытание на проч
ность, если в нем под действием испытательного давления не про
изойдет разры ва труб и фасонных частей, а такдсе нарушения з а 
делки стыковых соединений, а под действием рабочего давления не 
будет происходить утечки воды.
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Т а б л и ц а  И

№
п. п.

Характеристика трубопровода 
и тип уплотняющего материала Величина испытательного давления Я|(

1 Чугунный:
а) резиновые манжеты Рабочее плюс 0,8 МПа (8 кгс/см2), 

но не более 0,7 нормы заводского 
испытательного давления

б) пеньковая прядь Рабочее плюс 0,5 МПа (5 кгс/см2), 
но не менее 1 МПа (10 кгс/см2)

в) полисульфидные 
герметики марки:

51-УТ-37А
Рабочее плюс 0,5 МПа (5 кгс/см2), 
но не более 1 МПа (10 кгс/см3)

КБ-1 (ГС-1) Рабочее плюс 0,5 МПа (5 кгс/см2), 
но не более 0,6 МПа (6. кгс/см?)

2 Железобетонный Рабочее плюс 0,3 МПа (3 кгс/см2), 
но не более заводского испытатель
ного давления на водонепроницае
мость

3 Асбестоцементный Рабочее плюс 0,3 МПа (3 кгс/см2), 
но не менее 0,5 заводского испы
тательного давления на водоне
проницаемость

7,12. Проведение окончательного гидравлического испытания 
чугунных и асбестоцементных трубопроводов на плотность (опреде
ление утечки) следует начинать не ранее чем через 24 ч после за 
сыпки траншеи грунтом и наполнения трубопровода водой.

Величина утечки из этих трубопроводов определяется под ис
пытательным давлением Р исп.

Железобетонные трубопроводы подвергают испытанию на утеч
ку после предварительной выдержки их в заполненном водой со
стоянии не менее 72 ч, в том числе непосредственно перед началом 
испытания на утечку в течение не менее 12 ч под рабочим давле
нием. Это следует выполнять с целью водонасыщения стенок труб 
н выравнивания температуры трубопровода с температурой окру
жающего грунта.

За рабочее давление следует принимать максимальное возмож
ное давление (без учета гидравлического удара) в наиболее низкой 
точке на участке испытываемого трубопровода.
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7.13. Трубопровод признается выдержавшим гдиравлическое 
испытание на плотность, если фактическая величина утечки из него 
не будет превышать допускаемую (см. табл. 1 прил. 4).

7.14. Методика проведения гидравлического испытания трубо
проводов на утечку изложена в прил. 4.

ПНЕВМАТИЧЕСКИЙ СПОСОБ ИСПЫТАНИЯ

7.15. Пневматический способ испытания трубопроводов приме
няется в тех случаях, когда затруднено гидравлическое испытание, 
например в зимних условиях или из-за отсутствия воды на месте 
испытания.

7.16. Испытание трубопроводов (чугунных, железобетонных и 
асбестоцементных) на прочность пневматическим способом может 
производиться, если рабочее давление в них не превышает 0,5 МПа 
(5 кгс/см2).

При большем рабочем давлении пневматическим способом мо
жет производиться только предварительное испытание, а оконча
тельное — гидравлическим способом.

7.17. Предварительное пневматическое испытание трубопрово
дов на прочность до засыпки траншей производится при внутреннем 
давлении 0,15 МПа (1,5 кгс/см2), а осмотр — при 0,1 МПа 
(1 кгс/см2).

7.18. После засыпки траншей производятся проверка прочности 
трубопровода при внутреннем давлении воздуха 0,6 МПа (6 кгс/см2) 
и проверка герметичности (плотности) при давлении 0,03 МПа 
(0,3 кгс/см2).

7.19. Трубопровод признается выдержавшим окончательное 
пневматическое испытание, если при испытательном давлении 
0,6 МПа (6 кгс/см2) не будет обнаружено нарушения его целост
ности и при испытании на плотность под давлением 0,03 МПа 
(0,3 кгс/см2) величина падения давления не будет превышать допу
стимую величину, указанную в табл. 1 прил. 5.

7.20. Порядок испытания трубопроводов пневматическим спо
собом и особые требования, которые следует при этом выполнять, 
изложены в прил. 5.

8. Устранение дефектов трубопроводов

8.1. В случае обнаружения на трубопроводе в процессе его ис
пытания недопустимых дефектов (трещина или свищ в трубе, раз
герметизация стыкового соединения) последние должны быть уст
ранены, а трубопровод подвергнут испытанию на прочность по
вторно.

8.2. Если при испытании трубопровода обнаружена небольшая 
трещина или свищ на трубе, то последняя может быть отремонтиро
вана установкой на ее поврежденном участке седелки с резиновой 
прокладкой.

Для такого ремонта могут быть использованы как стандартные 
ремонтные чугунные седелки (рис. 37), так и специально изготов
ленные в соответствии с диаметром труб сварные стальные седелки.

8.3. При повреждении чугунной трубы на значительной ее 
длине поврежденный участок трубы следует вырезать и заменить
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Рис. 37. Устранение 
дефекта на трубо
проводе с помощью  

седелки

I — чугунный трубо
провод; 2 — хомут; 
3 — седелка; 4 — ре
зиновая прокладка

Рис. 38. Труборез ти
па ТГ-600 конструк
ции ВН И Имонтаж- 

спецстроя
/ — реж ущ ая цепь; 
2 — силовое устройст

во; 3 — привод

Рис. 39. Приспособ
ление для дем онтаж а  
стыкового соединения  

труб.
/  — винт; 2 — болт; 

3 — скоба
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его отрезком чугунной или стальной трубы соответствующего ди
аметра.

8.4. Для резки труб могут быть рекомендованы труборезы кон
струкции ВНИИмонтажспецстроя Минмонтажспецстроя СССР. Схе
матическое изображение трубореза с гидроприводом показано на 
рис. 38. Технические характеристики труборезов приводятся в 
табл. 15.

8.5. Демонтаж дефектного конца трубы может быть осуществ
лен с применением приспособления, изображенного на рис. 39.

8.6. Замененную часть трубы следует соединить с трубопрово
дом, используя для этой цели стальные муфты с резиновым уплот
нением. Рекомендуемые конструкции муфт приводятся на рис. 40 
и 41. Разница в размерах между DH и D# должна быть не более 
4 мм. Приварку фланцев к муфте производить прерывистым швом. 
Стальные соединительные муфты указанных конструкций исполь
зуются также взамен поврежденного и удаленного небольшого уча
стка трубы в средней ее части.

Т а б л и ц а  15

Основные Типы труборезов
показатели ТРВ-150 | ТРР-150 ТГ-400 ТГ-600

Диаметры раз
резаемых труб, 
мм:

чугунных 50-150 50—150 150—400 До 600
асбестоце
ментных

До 400 До 400 До 900 До 1000

керамических До 400 До 400 До 600 До 600
Вид привода Ручной

винтовой
Ручной

рычажный
Гидравлический

Усилие рукоят
ки, кН (кгс)

0,2 (20) 0,2 (20) 0 ,2  (20) 0,2 (20)

Масса устрой
ства (без це
пи) , кг

11,5 8,6 32 42

8.7. При нарушении герметичности стыковых соединений тру
бопровода ремонт последних можно осуществить путем установки 
дополнительного резинового кольца на всю окружность стыка или 
отрезка кольца непосредственно на обнаруженное дефектное место 
с последующей заделкой отремонтированного стыка бетонным поя
ском. Резиновые кольца должны иметь те же размеры, которые 
имеют кольца, примененные при монтаже.

8.8. Ремонт раструбного стыкового соединения железобетонных 
труб с применением резиновых колец производится в следующем 
порядке отрезок резинового кольца, равный длине окружности тру
бы, насколько это возможно, вводят в раструбную щель ударами 
заостренной конопатки при некотором натяжении кольца; вводить
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Рис. 40. Замена дефектного участка чугунного трубопровода стальной вставкой
/  — стальная фланцевая муфта; 2 — резиновое кольцо круглого сечения; 3 —

стальная вставка

Рис. 41. Замена дефектного участка чугунного трубопровода стальной вставкой

/  — стальная сварная муфта; 2 — резиновые кольца круглого сечения; 2 —
стальная вставка

Л

Рис. 42. Приспособление для ре* 
монта раструбных стыковых соеди- 

нений
/  — съемный хомут; 2 — опорная 
обойма; 3 — гайка; 4 — направляю
щая обойма; 5 — толкатель; 6 — ре
монтный хомут; 7 — ремонтное ре
зиновое кольцо; 8 — стяжные болты
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кольца в щель следует с нижней части стыка с таким расчетом, 
чтобы концы его приходились на верхнюю часть стыка; после того 
как не введенными в щель останутся концы резинового кольца дли
ной 10—15 см, следует срезать их на конус и склеить по срезанным 
плоскостям, после чего этот участок кольца ввести в щель.

Для ремонта стыковых соединений рекомендуется применять 
устройство, показанное на рис. 42.

На трубе следует установить съемный хомут с приваренными 
к нему четырьмя опорными обоймами с гайками, направляющей 
обоймой и толкателями и закрепить его болтами; установить ремонт
ный хомут и стянуть его болтами с таким расчетом, чтобы он мог пе
ремещаться по трубе; вращением гаек толкателям придать поступа
тельное движение, при этом ремонтный хомут перемещается и вдав
ливает резиновое кольцо в глубь раструбной щели, после чего 
ремонтный хомут стяжными болтами следует закрепить на трубе, а 
съемный хомут снять с трубы.

После проверки герметичности стыка внутренним гидравличе
ским давлением на нем следует установить опалубку и набить бе
тонный поясок, которым полностью обетонировать ремонтный хомут.



ПРИЛОЖЕНИЕ l

СХЕМА ИСПЫТАТЕЛЬНОГО СТЕНДА 
ДЛЯ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ИСПЫТАНИЯ ТРУБ 

ПЕРЕД ИХ УКЛАДКОЙ В ТРАНШЕЮ

Стенд для гидравлического испытания труб 
i — неподвижная заглушка; 2 — испытываемая труба; 3 — подвижная заглуш
ка; 4 — опорные балки; 5 — винт; 6 — стойки; 7 — тяжи; 8 — опоры для трубы

ПРИЛОЖЕНИЕ 2

ОСНОВНЫЕ ДАННЫЕ О ФОРМЕ И РАЗМЕРАХ ТРУБ,
МУФТ И РЕЗИНОВЫХ УПЛОТНИТЕЛЕЙ

ПЕРЕЧЕНЬ ТИПОВ НАПОРНЫХ ТРУБ 
И РЕЗИНОВЫХ УПЛОТНИТЕЛЕЙ, 

ВКЛЮЧЕННЫХ В НАСТОЯЩЕЕ ПРИЛОЖЕНИЕ

ТРУБЫ
1. Чугунные раструбные:

а) изготовляемые по ТУ 14*3-259-74 Минчермета СССР и ГОСТ 
21053—75 со стыковыми соединениями на резиновых манжетах;

б) изготовляемые по ГОСТ 9583—75 со стыковыми соединения
ми под зачеканку.
2. Железобетонные раструбные:

а) виброгидропрессованные, изготовляемые по ГОСТ 12586—74;
б) центрифугированные, изготовляемые по ГОСТ 16953—71, со 

стыковыми соединениями, уплотняемыми резиновыми кольцами круг
лого сечения.
3. Асбестоцементные;
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а) изготовляемые по ГОСТ 539—73 со стыковыми соединениями 
на муфтах САМ, уплотняемых резиновыми кольцами фигурного се
чения, и со стыковыми соединениями на чугунных муфтах, уплотня
емых резиновыми кольцами круглого и трапецеидального сечения;

б) изготовляемые по ТУ 21-24-77-76 Минпромстройматериалов 
СССР со стыковыми соединениями на муфтах САМ и на чугунных 
муфтах.

РЕЗИНОВЫЕ УПЛОТНИТЕЛИ
1. Манжеты (ТУ 38-105.895-75 Миннефтехимпрома СССР).
2. Кольца круглого сечения. (ТУ 38-105.1092-77 Миннефтехимпрома 
СССР).
3. Кольца круглого сечения типа КЧМ (ГОСТ 5228—76).
4. Кольца трапециевидного сечения типа ТЧМ (ГОСТ 5228—76).
5. Кольца фигурного сечения типа САМ (ГОСТ 5228—76).

Рис. I. Раструбное стыковое соединение чугунной трубы 
(.ГОСТ 21053—75), уплотняемой резиновой манжетой

/ — уплотняющая резиновая манжета

Т а б л и ц а  1
Чугунные раструбные трубы (ТУ 14-3-259-74 Минчермета СССР 

и ГОСТ 21053—75), размеры в мм

°н 01 D, Ьг Ьш Ь, с 1

65 81 91 109 97 6 20 5 3 9 80
80 98 108 126 116 6 20 5 3 9 80

100 118 129 148 136 6 20 6 3 9 85
150 170 181 204 191 6 20 7 3 9 90
200 222 232 260 246 3 25 8 3 12 90
250 274 286 313 299 2 28 8 3 12 95
300 326 337 366 352 2 29 8 3 12 100
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Рис. 2. Штангенциркули для замера диаметров труб
1 — цилиндрического конца трубы; 2 — раструбного конца трубы

Т а б л и ц а  2
Предельные отклонения от размеров чугунных труб 

(ТУ 14-3-259-74 и ГОСТ 2 1 0 5 3 -7 5 ), мм

Услов
ный

проход
°У

По наружно
му диаметру 
цилиндричес

кой части
° н

По внутрен
нему диамет
ру раструба

д р

По внутрен
ним диамет

рам раструба 
Dt и £)3

По строитель
ной длине 

мерной тру
бы

По глу
бине 

раструба

65 ± 4 ,6 ± 1 ,0 6 ± 1 ,5 6

80 ± 4 ,6 2 ± 1 ,0 8 ± 1 ,5 8

100 ± 4 ,6 5 ± 1 , 1 ± 1 , 6

150 ± 4 ,7 3 ± 1 ,1 5 ± 1 ,6 5 ± 2 0 ± 5

200 ± 4 ,8 ± 1 ,2 ± 1 ,7

250 ± 4 ,8 7 ± 1 ,2 5 ± 1 ,7 5

300 ± 4 ,9 5 ± 1 ,3 ± 1 ,8
4
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Рис. 3. Раструбное стыковое соеди
нение чугунной трубы (ГОСТ 

9583—75)
/ — битумная мастика; 2 — асбесто
цементный замок; 3 — раструбный 
конец трубы; 4 — цилиндрический 
конец трубы; 5 — пеньковая прядь

Т а б л и ц а  3

Чугунные трубы (ГОСТ 9583—75), размеры в мм

Условный
проход

°У
° н ° р О* / U U

65 81 93 99 9 65 10
80 98 110 116 9 65 10

100 118 131 137 9,5 65 15
125 144 157 163 9 ,5 65 15
150 170 183 189 9 ,5 70 15
200 222 235 241 9 ,5 70 15
250 274 287 294 10 75 15
300 326 339 346 10 75 20
350 378 391 398 10 80 20
400 429 412 449 10 80 20
500 532 546 553 10,5 85 20
600 635 650 657 11 90 25
700 738 753 760 11 95 25
800 842 857 865 11,5 100 30
900 945 960 968 11,5 105 30

1000 1048 1064 1072 12 ПО 35

Предельные отклонения от размеров труб не должны пре
вышать:

по длине мерной трубы L =£20 мм

по наружному диаметру цилиндрической части трубы DH:

для труб с Dу до 300 мм вкл. . 
для труб с 0 У свыше 300 мм . .

по внутреннему диаметру раструба
...................................................

по глубине раструба ( / i+ /2): 
для труб с £)у до 600 мм вкл. . 
для труб с D , свыше 600 мм .

=£(4,5+0,0015 Dy) мм 
+ (4 + 0 ,0 0 1 5  Dy) мм 
—(6+0,0015 Dу) мм
+ (2 ,5 + 0 ,0 0 2  Ъу) мм
—(1 ,5 + 0 ,0 0 2  Dy) мм
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Для труб с £>у 900 и 1000 мм допускается увеличение предель
ных отклонений по наружному диаметру цилиндрической части 
труб £>н на стыкуемых участках до +  (4+0,003 Dy) и — (5 +  
+0,003 Dy) мм.

Рис. 4. Раструбное стыковое соединение железобетонной напорной вибро- 
гидропрессованной трубы (ГОСТ 12586—74)

Т а б л и ц а  4

Железобетонные виброгидропрессованные трубы 
(ГОСТ 12586—74), размеры в мм

Условный
проход

°У

Наружный
диаметр

В
ну

тр
ен

ни
й 

ди
ам

ет
р 

ка
ли

бр
ов

ан
но

й 
ча

ст
и 

ра
ст

ру
ба

 Л
|

Гл
уб

ин
а 

ра
ст

ру
ба

Л Д
ли

на
 к

ал
иб

ро
ва

н
но

й 
ча

ст
и 

ра
ст

ру
ба

Д
ли

на
 в

ту
ло

чн
ог

о 
ко

нц
а 

тр
уб

ы
 I

q

Ш
ир

ин
а 

бу
рт

ик
а 

б

Д
ли

на
 т

ру
бы

 
(п

о
ле

зн
ая

) 
L

вт
ул

оч
но

го
 

ко
нц

а 
D

% Q
гаМ
Sн
CL

ю

500 610 628 633 185 112 145 24 5000
600 730 748 753 185 112 145 24 5000
800 930 948 954 195 122 155 29 5000

1000 1150 1168 1174 195 122 155 29 5000
1200 1370 1390 1396 195 122 155 29 5000
1400 1590 1610 1616 225 145 165 29 5000
1600 1810 1834 1840 225 145 165 29 5000
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Рис. 5. Раструб
ное стыковое со
единение железо
бетонной напор
ной центрифуги
рованной трубы 
(ГОСТ 16953—71)

Т а б л и ц а  5

Железобетонные центрифугированные трубы 
(ГОСТ 16953—71), размеры в мм

Условный
Проход

Наружный диаметр Внутрен
ний диа
метр ра
струба 

Dx

Глубина
раструба

Длина 
втулочно
го конца 

До бурти- 
ка /б

Длина 
трубы (по

лезная)
L

втулоч
ного кон

ца о ,
буртика

D<

500 600 620 628 180 ПО 5000

600 705 725 733 180 ПО 5000

800 920 940 948 180 НО 5000

1000 1140 1160 1168 180 ПО 5000

1200 1370 1391 1399 180 110 5000

1400 1595 1616 1624 180 ПО 5000

1600 1815
.

1840 1849 180 но 5000
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Т а б л и ц а  6
Характеристика поверхности железобетонных труб, 

изготовляемых методом виброгидропрессования 
и центрифугирования

Допускаемые
отклонения

1. Раковины, поры, наплывы и отколы бетона 
на внутренней поверхности калиброванной 
части раструба и на наружной поверхности 
втулочного конца трубы в зоне расположе
ния уплотняющего резинового кольца

2. Заусенцы, наплывы и отколы бетона на за- 
ходной фаске раструба

3. Продольные риски на втулочном конце тру
бы и на внутренней поверхности раструба 
в зоне расположения уплотняющего резино
вого кольца

4. Трещины на наружной и внутренней поверх
ностях трубы

5. Единичные раковины и наплывы на внут
ренней поверхности трубы

6. Раковины, наплывы и отколы бетона на на
ружной поверхности трубы, за исключением 
оговоренных и пп. 1 и 2

7. Затирка цементным раствором пор, раковин, 
продольных рисок и выступов в местах рас
положения резинового кольца

Не допускаются

Не допускаются 

Не допускаются

Не допускаются

Допускаются глу
биной (высотой) 
не более 3 мм, ди
аметром не более 
20 мм
Допускаются глу
биной не более 5 
мм и длиной не бо
лее 30 мм
Не допускается

Т а б л и ц а  7
Предельные отклонения от размеров железобетонных 

напорных труб в мм

Условный
проход

°У

Наружный диаметр

втулочного 
конца Д, буртика £>*

Внутренней диаметр раструба Dt

500
600
700
800
900

1000
1200
1400
1500
1600

± 2 =£2 =£2
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Рис. в. Асбестоцементная 
напорная труба (ГОСТ 

539—73)

Т а б л и ц а  8

Асбестоцементные трубы классов ВТ 6, ВТ 9, ВТ 12 
(ГОСТ 539—73), размеры в мм

Условный проход 
°У

Наружный диаметр 
обточенных концов D Длина трубы L Длина обточен

ных концов 1

100 122 2950 200
150 168 2950 200
200 224 3950 200
250 274 3950 200
300 324 3950 200
350 373 3950 200
400 427 3950 200
500 528 3950 200

П р и м е ч а н и е .  Трубы условного прохода £>у 100 и 150 мм, 
длиной 3950 мм изготовляются по ТУ 21-24-61-74 Минпромстройма- 
териалов СССР.

Т а б л и ц а  9
Предельные отклонения от размеров труб 

(ГОСТ 539—73) в мм

Условный 
Проход £>у

По наружному диаметру 
обточенных концов труб D

По длине труб 
L

По длине обто
ченных кон
цов труб 1

100
150

- 1 . 5 - 5 0 i t5

200
250

- 2 - 5 0 :t5

300
350

- 2 . 5 —50 i t5

400
500

—3 —50 i t5
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Рис. 7. Самоуплотняющаяся асбе- 
стоцементная муфта САМ (ГОСТ 

539-73)

Муфты классов САМ 6, САМ 9 и САМ 12 
(ГОСТ 539—73), размеры в мм

Условный 
проход Dy

Внутренний 
диаметр D,

Диаметр 
канавок £>,

Ширина 
канавок /

Ширина 
буртика Ъ Длина L

100 127 150 20 27 140

150 173 196 20 27 140

200 229 252 20 27 150

250 279 302 20 27 150

300 329 352 20 27 150

350 379 402 20 27 160

400 433 456 20 27 160

500 534 557 20 27 160

Предельные отклонения от размеров муфт САМ не должны 
превышать следующих величин, мм:
По длине муфты L . . . ....................................
По ширине буртиков Ь ..............................................
По внутреннему диаметру Du D2 ..........................
По ширине канавки / ..........................* . . . .

+ 5
+2

от + 0 ,5  до — 1 
+1
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О б щ и й  В и д

Фланец ФЧП

Р н с  8. Чугунная соединительная муфта для асбестоцементных труб (ГОСТ 
г  17584-72)

Т а б л и ц а  11

Детали чугунных муфт (ГОСТ 17584—72), размеры в мм
(0
% 1 £ Условный 

проход Dy 100 150 200 250 300 350 400 500

%* 
< ж

Наружный 
Диаметр DH 122 163 224 274 324 373 427 528

а<и Di 125 171 227 278 328 377 431 533

е о Dt  ,| 146 i т
j 252 305 j

1 357
« 8 | 464 I1 568
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Продолжение табл. 11

Детали чугунных муфт (ГОСТ 17584—72, размеры в мм
<8

<и £• Ef **
Условный 
проход Dy 100 150 200 250 300 350 400 500

н зО я о» £ 
«X w 5
<  ж

Наружный 
диаметр DH 122 168 224 274 324 373 427 528

Da 150 198 256 309 361 413 469 573

Di 160 208 269 319 373 425 482 585

Ds 186 233 297 354 408 465 522 625

0 . 176 230 291 345 ! 399 451 508 611

d 7 14 20 20 24 24 24 24 24

у
е
=г<уX«

Dt 16 22 22 26 26 26 26 26

' i 16 20 20 24 24 24 24 24

е H 14 18 18 22 22 22 22 22

a 5 6 6 8 8 9 9 10

h 23 24 24 30 30 34 34 36

Справочн. 
вес, кг

1,4 2 2,7 4,3 5,6 8,2 9 11,5

Количество
проушин

3 3 4 4 5 5 5 5

Диаметр MI2 М16 М16 М20 М20 М20 М20 М20

нчо Длина 110 130 130 160 160 180 180 180

Количество 3 3 4 4 5 5 5 5

£>1 125 171 227 278 328 377 431 533
£
уCQ 02 143 191 249 302 354 405 461 565

еч*Ч 03 129 175 231 282 332 382 436 538
>>нGQ 01 147 195 | 253 306 358 410 465 | 570

В | 50 70 | 70 | 80 | 90 ! 90 | 100 | 100
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Продолжение табл. /1

Детали чугунных муфт (ГОСТ 17584—72), размеры в мм

А
сб

ес
то

це


м
ен

тн
ая

 т
ру

ба Условный 
проход Dy 100 150 200 250 300 350 400 500

Наружный 
диаметр DH 122 168 224 274 324 373 427 528

лк
а

IM

S 9 10 п 12 13 14 15 16

CQ Справочный 
вес, кг 1,3 2,8 4 6,9 8,8 10,9 14,4 19,5

Т а б л и ц а  12
Асбестоцементные трубы (ТУ 21-24-77*76 Минпромстройматериалов

СССР), размеры в мм

Условный проход 
°У

Наружный диаметр 
обточенных концов D

Длина обточенных 
концов 1

200 224 200

250 274 200

300 324 200

Т а б л и ц а  13
Предельные отклонения от размеров труб 

(ТУ 21-24-77-76) в мм

Условный проход 
°У

По наружному диаметру 
обточенных концов D

По длине 
трубы L

По длине обто
ченных концов 

/

200

250 - 1 , 2

300 —  100 ± 2 0
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Рис. 9. Релиновая уплотняю
щая манжета типа Б

Т а б л и ц а  14
Резиновые манжеты типа Б (ТУ 38-105.895-75) Миннефтехимпрома

СССР, размеры в мм

°У а К Ь* Ьг *1 d%

Манжета Б•1 Манжета Б -2

h А. Л А* rf,

65 35 11 5 3 97 109 4 11,5 7 74 14,5 9 68

80 40 11 6 3 116 126 6 13,5 7 89 16,5 10 83

100 40 11 6 3 136 148 6 13,5 7 109 16,5 10 103

150 45 13 7 3 191 204 6 16 7 159 19,0 10 153

200 46 14 7 3 246 260 7 18 8 210 2 2 ,0 11 202

250 47 14 7 3 299 313 7 19 8 261 23,5 12 252

300 47 14 7 3 352 366 7 19,5 9 313 24,5 13 304
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Рис. 10. Резиновое уплотня
ющее кольцо круглого сече* 

ния
d,

Т а б л и ц а  15

Резиновые кольца круглого сечения (ТУ-38-105.1092-77 
Миннефтехимпрома СССР) для стыковых соединений 

железобетонных напорных труб, размеры в мм

Внутренний диаметр 
кольца dt Диаметр сечения кольца d7

Условный проход 
труб £>У

номинальный предельное
отклонение номинальный предельное

отклонение

Б00 545 zt2 ,5 24

600 640 =t2,5 24

800 835 zt2 ,5 24

±1
1000 1035 24

1200 1230
zt2

25

1400 1440 25

1600 1650
r t l

30
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Т а б л и ц а  16

Резиновые кольца круглого сечения типа КЧМ (ГОСТ 5228—76) 
для чугунных муфт, размеры в мм

Условный проход 
Труб Dy

Внутренний диаметр 
кольца di Диаметр сечения кольца

номинальный предельное
отклонение номинальный предельное

отклонение

100 110 ± 2

150 160 ± 3

200 200

-4-Д

14 ± 0 ,5

250 264

300 300 ± 5 17

350 350 ± 0 , 6

400 400 20 ± 0 , 8

500 448 ± 7
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Рис. 11. Резиновое уплотняю щ ее кольцо типа ТЧМ для чугунных муфт

Т а б л и ц а  17

Резиновые кольца трапециевидного сечения типа ТЧМ 
(ГОСТ 5228—76) для чугунных муфт, размеры в мм

ох *1 в и h Ч исло
ас "Я

но
м

ин
ал

ьн
ы

е рифлени

3 >> 

о о

Р> Н но
м

ин
ал

ьн
ь

пр
ед

ел
ьн

ое
 

, о
тк

ло
не

ни
е

но
ми

на
ль

нь

пр
ед

ел
ьн

ое
от

кл
он

ен
ие XJQ

£XX
£оX пр

ед
ел

ьн
ое

от
кл

он
ен

ие

пр
ед

ел
ьн

ое
от

кл
он

ен
ие

т л

100 116 1 2 ,8 1 8 ,5 1 0 ,6

150 160 1 2 ,8 ± 0 , 5 18 ,5 1 0 ,6 4 2

200 215
± 2

1 2 ,8 1 8 ,5 1 0 ,6

250 262 1 5 ,6 ± 0 , 8 2 1 ,5 + 0 , 5 1 2 ,5 + 0 , 5

300 310 ± 5 1 5 ,6 2 1 ,5 —  1 1 2 ,5 5 3

350 360 1 8 ,4 2 1 ,5 11

4 0 0 412 ± 7 1 8 ,4 + 0 , 5 2 1 ,5 Л 4 4

5 0 0 512 1 8 ,4 — 1 2 1 ,5 11
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Рис. 12. Резиновое уплотняющее кольцо фигурного сечения для муфт САМ

Т а б л и ц а  18
Резиновые кольца фигурного сечения типа САМ (ГОСТ 5228—76), 

_______ размеры в мм

Условный 
"РО ХО Д  т р у б

V

100
150
200
250
300
350
400
500

Внутренний диаметр 
колец dt

номинальный

119
165
222
272
322
371
425
526

предельное
отклонение

+ 2

- 2 ,5

Число гнезд в кольце л , шт.

40
56
72

104
120
136
168
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3

ИНСТРУМЕНТ, ПРИМЕНЯЕМЫЙ ПРИ ЗАДЕЛКЕ СТЫКОВЫХ 
СОЕДИНЕНИЙ ТРУБ ПЕНЬКОВОЙ ПРЯДЬЮ 

И АСБЕСТОЦЕМЕНТОМ

1. Для конопатки пеньковой пряди и чеканки асбестоцемента 
следует обеспечить слесарей-чеканщиков набором инструмента, раз
меры которого следует принимать в соответствии с рисунком и 
таблицей.

Конопатки и чеканки
л—ручные; б—кузнечного типа; размеры /, k t S принимать по таблице прил. 3. 

Размеры конопаток и чеканок, мм

Обозна-
t l  r tt lT in

Номера конопаток и чеканок
чения

размеров 1 11 2 11 3 11 4 5 6 7 11 8 9 10 и 12 ||13

1 120 105 100 80 65 60 45 45 45 45 45 45 45
S 9 8 7 9 7 8 8 9 10 11 12 14 6
k 5 4 3 7 5 7 7 8 9 10 11 13 4

Для зачеканки раструбных стыков труб диаметром 400 мм и 
более рекомендуется применять чеканки кузнечного типа.

2. Рабочий инструмент (конопатки и чеканки) должен изготов
ляться из инструментальной стали. При механической обработке 
конопаток и чеканок особое внимание необходимо обращать на 
перпендикулярность торца рукоятки, по которому производятся
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удары, к продольной оси инструмента и на перпендикулярность 
конца рабочей части инструмента к оси ударной части.

3. После механической обработки инструмент должен быть тер
мически обработан.

4. При ручной заделке раструбных стыков должны применяться 
молотки-кувалдочки весом 1,5—2,5 к г .. При применении чеканок 
кузнечного типа вес кувалдочки должен приниматься 4—5 кг.

5. В зависимости от диаметра трубопровода применяются сле
дующие наборы конопаток и чеканок:

Условный проход труб, мм Номера конопаток и чеканок 
50—300 3, 5, 6, 7, 8, 13

350—700 2, 4, 5, 9, 10, 13
800-1200 1, 4, 10, 11, 12

ПРИЛОЖЕНИЕ 4
МЕТОДИКА ПРОВЕДЕНИЯ ОКОНЧАТЕЛЬНОГО 

ГИДРАВЛИЧЕСКОГО ИСПЫТАНИЯ 
ТРУБОПРОВОДОВ НА УТЕЧКУ И ПРИМЕРЫ ИСПЫТАНИЯ

1. Схема опрессовочной установки при испытании трубопровода 
на прочность и плотность приведена на рис. 1 настоящего прило
жения.

2. Окончательное гидравлическое испытание производится в 
следующем порядке.

Рис. 1. Схема опрессовочной 
установки для окончательно
го испытания трубопровода
1 — испытываемый участок 
трубопровода; 2 — вентили:
3 — манометры: 4 — насос;

5 — мерный бачок

Трубопровод испытывают на прочность: давление в трубопрово
де повышают до испытательного Рисп и в течение не менее 10 мин 
не допускают падения давления более чем на 0,1 МПа (1 кгс/см2), 
производя при необходимости дополнительную подкачку воды.

Трубопровод испытывают на утечку:
выпуском воды испытательное давление Риса снижают настоль

ко, чтобы стрелка манометра снизилась на одно деление шкалы ма
нометра;

давление, при котором стрелка манометра точно совпадает с де
лением шкалы, ближайшим к испытательному давлению, считают 
начальным испытательным, а время Ти когда стрелка манометра
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п оказы вает начальное давление, считаю т началом испытания на 
утечку; одновременно отмечаю т начальный уровень воды в мерном 
бачке Л(.

3. П роизводят наблю дение за падением давления в трубопрово
де. Если в течение 10 мин стрелка манометра снизится не менее чем 
на два  деления его ш калы, но показание манометра не будет ниже 
рабочего давления, то на этом наблю дение за показанием манометра 
заканчиваю т.

4. П одкачкой воды из мерного бачка давление поднимают вы
ше начального, но не более Р и с п и выпуском воды обратно в мер
ный бачок плавно сниж аю т его до начального давления, когда стрел
ка манометра совпадает с целым делением ш калы, отмечая при этом 
время 7г. После этого измеряю т уровень воды в мерном бачке Лг- 
По разности уровней воды  /t4—Л2 в момент Ti и Г2 определяю т объ 
ем Q воды, потребовавш ейся д л я  восстановления давления в тру
бопроводе.

5. Величина фактической утечки воды из трубопровода, л/мин, 
определяется по ф ормуле

где q — утечка воды из трубопровода при испытательном давлении, 
л/мин;
Q — объем воды, подкачанной в трубопровод для восстановления в 
нем начального давления, л;

— время от начала испытания на утечку до момента воз
вращ ения стрелки манометра в первоначальное положение, мин; 
b — коэффициент, принимаемый равным 1 при падении давления 
не более 20% испытательного.

П р и м е ч а н и е .  При испытании напорных трубопроводов сле
дует применять пружинны е манометры (по ГОСТ 8625—69) класса 
точности не ниж е 1,6, с диаметром корпуса не менее 160 мм и со 
ш калой на номинальное давление около 4/з измеряемого давления.

6. Если в течение 10 мин стрелка манометра снизится меньше 
чем на д ва  деления его шкалы, то наблюдение за падением давле
ния следует продолж ать до  тех пор, пока стрелка манометра сни
зится с начального давления не менее чем на два деления шкалы 
манометра. П родолж ительность наблю дения при этом не долж на 
быть более V24 предварительной вы держ ки трубопровода (см. п. 7.12 
настоящ его Р у ко во дства). Если и после этого времени величина па
дения давления окаж ется  недостаточной, то ее следует увеличить 
до требуемой, производя сброс воды из трубопровода в мерный бак.

7. Если в течение 10 мин давление упадет ниже рабочего, то 
трубопровод признается не выдерж авш им гидравлическое испытание 
и определение объема воды Q, требующейся для восстановления в 
нем давления, не производится.

8. Трубопровод признается выдерж авш им гидравлическое испы
тание на плотность, если величина фактической утечки, определенной 
по ф орм уле (1 ), менее допускаемой, указанной в таблице.

Пример 1. Испытанию  подвергался трубопровод, проложенный 
из чугунных труб диаметром  D = 2 0 0  мм. Д лина трубопровода L =  
=  0,8 км. Рабочее давление для самой низкой точки этого трубопро
вода было задан о  проектом Р р  — 0,5 М П а (5 кгс/ем2). И спы татель
ное давление согласно п. 7.9, табл. 14 настоящ его Руководства для
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Допускаемая величина утечки на участок длиной 1 км и более, л/мнн

Условный 
проход труб

Чугунные 
трубы на 
резиновых 
манжетах

Чугунные трубы 
со стыками, 
заделанными 

пеньковой прядью 
и герметиками

Ж елезобе
тонные трубы

Асбесто
цементные

трубы

65 0.2 0,3
80 0,24 0,5 _ _

100 0,28 0 ,7 , 1,4
125 — 0,9 _ 1,56
150 0,42 1,05 — 1,72
200 0,56 1,4 1,98
250 0,7 1,55 2 ,2 2
300 0,85 1,7 2,42
350 — 1,8 _ 2,62
400 — 1,95 — 2 ,8

450 — 2,1 2,96
500 — 2,2 3,2 3,14
600 — 2 ,4 3,4
700 — 2,55 3,7 —
800 — 2,7 3,9 —

900 — 2,9 4,2
1000 — 3 4.4 ___

1200 — — 4.7
1400 — — 5 —

1600
"

5,5 — *'

П р и м е ч а н и е .  При длине испытываемого участка трубопрово
да менее 1 км приведенные в таблице величины утечек умножаются 
на его длину, выраженную в км.

этого трубопровода составило Яи=  I МПа (10 кгс/см2). Давление 
при испытании трубопровода на утечку измерялось пружинным ма
нометром на номинальное давление 1,6 МПа (16 кг/см2) [цена деле
ния шкалы этого манометра 0,05 МПа (0,5 кг/см2)] . Манометр был 
установлен на 5 м выше самой низкой точки (К № 8 ) трубопровода 
(рис. 2).

При указанных выше величинах рабочего и испытательного д ав 
ления, МПа, в самой низкой точке трубопровода показания мано
метра соответственно были:

Р р м  =  5 — - j j j -  =  0,45 (4,5 кгс/см2);

5
Р и м  == 10 — - j j j -  =  0,95 (9,5 кгс/см2).

Величина допускаемой утечки из трубопровода (согласно таб 
лице настоящего приложения) при испытательном давлении равна

</д =  1 ,4 * 0 ,8 =  1,12 л/мин.
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ианопетр у пресса

Рис. 2. Профиль испытываемого участка

После наполнения трубопровода водой и засыпки транш еи грун
том он был вы держ ан  до начала окончательного испытания в тече
ние I сут.

О кончательное гидравлическое испытание на утечку производи
лось сразу  ж е за испытанием трубопровода на прочность, при ко
тором наруш ения его не наблю далось.

Испытание на утечку производилось в следую щ ем порядке:
а) выпуском воды давление в трубопроводе было снижено на

столько, что стрелка манометра с испытательного давления Р и .м ^  
=  0,95 М П а (9,5 кгс/см2) снизилась на одно деление шкалы мано
метра, т. е. на 0,05 М П а (0,5 кгс/см2).

Д авление, при котором стрелка манометра точно совпала с от
меткой ш калы манометра, ближайш ей к испытательному, т. е. 
0,9 М Па (9 кгс/см2), считалось начальным, а время 7"i =  l ч 36 мин, 
когда стрелка манометра показала начальное давление, — началом 
испы тания на утечку.

В начале испытания было отмечено положение уровня воды в 
мерном б аке Лг,

б) произведенные наблю дения показали, что давление в течение 
10 мин снизилось на д ва  деления ш калы манометра, т. е. на 0,1 М П а 
(1 кгс/См2), и не упало ниж е рабочего, поэтому наблю дения за сни
жением давлен ия на этом и были закончены;

в) подкачкой воды из мерного бака давление воды в трубопро
воде поднято до испытательного /V м = 0 ,9 5  М Па (9,5 кгс/см2);

г) выпуском воды обратно в мерный бак давление было плавно 
сниж ено д о  начального, т. е. до  0,9 М П а (9 кгс/см2), и отмечено 
время Г2=  I ч 50 мин, после этого был измерен уровень воды в мер
ном баке А2;

д) объем  воды, определенный по разности уровней воды в мер
ном баке At—Л2 в моменты времени 1 ч 36 мин и Т 2 — 1 ч 50 мин, 
оказал ся  равным Q » 8  л и время от начала испытания на утечку до
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момента возвращения стрелки манометра в первоначальное поло
жение Т ~ Т 2—7V

Т — 1 ч 50 мин—1 ч 36 мин=14 мин;
е) величина утечки из испытываемого трубопровода оказалась 

равной
Q 8

Я =  ~^Г =ТнГ =0,7 л/мин’
где 5 =  1, так как снижение давления при испытании было менее 
20% испытательного.

Испытанная линия была принята в эксплуатацию, так как при 
окончательном испытании нарушений целостности трубопровода не 
было, и утечка, определенная по результатам этого испытания (</ =  
=0,70 л/мин), оказалась менее допустимой ?д =1,12 л/мин.

Пример 2. Испытанию подвергался трубопровод, проложенный 
из чугунных труб £>=1000 мм. Длина трубопровода £= 1 ,1  км. Р а 
бочее давление для самой низкой точки этого трубопровода проек
том было задано Р р=1  МПа (10 кгс/см2). Испытательное давление 
согласно п. 7 9, табл. 14 настоящего Руководства для этой же точки 
трубопровода Р и =  1,5 МПа (15 кгс/см2).

Давление при испытании, этого трубопровода на утечку измеря
лось пружинным манометром на номинальное давление 2,5 МПа 
(25 кгс/см2) [цена деления шкалы этого манометра 0,05 МПа 
(0,5 кгс/см2)] . Манометр был установлен на 10 м выше самой низ
кой точки трубопровода.

При указанных выше величинах рабочего и испытательного дав
ления в наиболее пониженной точке линии показания манометра со
ответственно были:

10
Рр м =  Ю — ——  = 0 , 9  МПа (9 кгс/см2);

р и м =  15 — М  МПа (14 кгс/см2).

Величина допускаемой утечки воды из трубопровода (согласно 
таблице настоящего приложения) при испытательном давлении <?д =  
= 3  л/мин.

После наполнения трубопровода водой и засыпки траншеи грун
том трубопровод был выдержан в течение 1 сут до начала испыта
ния на утечку.

Окончательное гидравлическое испытание трубопровода на утеч
ку производилось сразу же за испытанием его на прочность, при ко
тором нарушения его целостности не наблюдалось. Испытание на 
утечку производилось в следующем порядке:

а) выпуском воды давление в трубопроводе было снижено на
столько, что стрелка манометра с испытательного давления Р я.м =  
=  1,4 МПа (14 кгс/см2) снизилась на одно деление шкалы маномет
ра, т. е. на 0,05 МПа (0,5 кгс/см2). Давление, при котором стрелка 
манометра точно совпала с отметкой шкалы манометра, ближайшей 
к испытательному, т. е. 1,35 МПа (13,5 кгс/см2), считалось началь
ным, а время £1  =  12  ч, когда стрелка манометра показала началь
ное давление, — началом испытания. В начале испытания было от
мечено положение уровня воды в мерном баке h\\

б) произведенные наблюдения показали, что давление в тече
ние 10 мин снизилось менее чем на два деления шкалы манометра.
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Поэтому до того как производить подкачку воды, наблюдения за 
снижением давления были продолжены (см. п. 6 настоящего прило
жения). Наблюдения производились до тех пор, пока стрелка мано
метра снизилась не только на два деления (минимальную допусти
мую величину), но и на три деления. Указанное снижение стрелки 
манометра произошло в течение 42 мин, т. е. в течение времени, 
меньшего V24 предварительной выдержки трубопровода. Наблюде
ния за снижением давления на этом и были закончены;

в) подкачкой воды из мерного бака давление воды в трубопро
воде было поднято до испытательного 7 V *= 1 ,4  МПа (14 кгс/см2);

г) выпуском воды обратно в мерный бак давление было плавно 
снижено до начального, т. е. до 1,35 М Па (13,5 кгс/см2), и отмечено 
время 7 4^12  ч 45 мин. После этого был замерен уровень воды в 
мерном баке h2;

д) объем воды, определенный по разности уровней воды в мер
ном баке h {—h2 в моменты времени 74 =  12 ч и 74=12 ч 45 мин, ока
зался равным <2 =  195 л и время от начала испытания на утечку до 
момента возвращения стрелки манометра в первоначальное положе
ние 7’=  12 ч 45 мин— 12 ч = 4 5  мин;

е) величина утечки из испытываемого трубопровода оказалась 
равной

Q 195
?== М Г = Т 4 5 _ = 4 *ЗЗЛ/МИН'

где b = t , так как снижение давления при испытании было менее 20%
испытательного.

Испытанный трубопровод не был принят в эксплуатацию, так 
как при окончательном испытании утечка, определенная по резуль
татам этого испытания, <7=4,33 л/мин оказалась больше допустимой 
<7д= 3  л/мин.

Пример 3. Трубопровод, испытание которого было рассмотрено 
в предыдущем примере, после ликвидации из него утечки (без опо
рожнения трубопровода) примерно через 4 ч был вторично подверг
нут гидравлическому испытанию.

Порядок проведения испытания был таким же, как и в предыду
щем примере:

а) испытание на утечку было начато в 74 =  4 ч 5 мин;
б) наблюдения за снижением давления производились в течение 

времени, равного V24 предварительной выдержки, а именно в тече
ние 1 ч 17 мин, но стрелка манометра за это время не снизилась на 
два деления. Поэтому из трубопровода был осуществлен сброс воды 
в мерный бак (согласно п. 6 настоящего приложения) в таком ко
личестве, чтобы стрелка манометра снизилась на два деления;

в) подкачкой воды в мерный бак давление воды в трубопроводе 
было поднято до испытательного Ри.м=1,4 МПа (14 кгс/см2);

г) выпуском воды обратно в мерный бак давление было плавно 
снижено до начального, т. е. до 1,35 МПа (13,5 кгс/см2), и отмечено 
время 74 — 5 ч 25 мин, после этого был измерен уровень воды в мер
ном баке h2;

д) объем воды, определенный по разности уровней воды в мер
ном баке hx—h2 в моменты времени 74=4 ч 5 мин и 74=5 ч 25 мин, 
оказался равным Q = 110 л, и время от начала испытания на утечку 
до момента возвращения стрелки в первоначальное положение 7* =  
= 5  ч 25 мин—4 ч 5 мин=1 ч 20 мин;

е) величина утечки из испытанного трубопровода оказалась 
равной



Q 110

<? =  'w r  =  T i o '  =  1,38 л/мин>

где 6 = 1 , так как снижение давления при испытании трубопровода 
было менее 20% испытательного.

Испытанный трубопровод был принят в эксплуатацию, так как 
при окончательном испытании нарушений целостности трубопровода 
не было и утечка, определенная по результатам этого испытания 
(<7=1,38 л/мин), оказалась менее допускаемой, равной ? д= 3  л/мин.

Пример 4. Испытанию подвергался железобетонный трубопро
вод £>=1000 мм. Длина трубопровода £ = 0 ,8  км.

Рабочее давление для самой низкой точки этого трубопровода 
было задано проектом Р р=0,6  МПа (6 кгс/см2).

Давление при испытании трубопровода на утечку измерялось 
пружинным манометром на номинальное давление 1,6 MI ia 
(16 кгс/см2) [цена деления этого манометра 0,05 МПа (0,5 кгс/см2)]. 
Манометр был установлен на 4 м выше самой низкой точки трубо
провода.

При указанной выше величине рабочего давления в самой низ
кой точке трубопровода показания манометра были

Р р .м  =  0,56 МПа (5,6 кгс/сма).

Трубопровод после окончания предварительного гидравлическо
го испытания на прочность от воды не опорожнялся и после засыпки 
траншеи грунтом на всю глубину до начала испытания его на утеч
ку был выдержан в заполненном состоянии в течение 96 ч, из них 
последние 16 ч— под рабочим давлением (см. п. 7.12 настоящего Ру
ководства).

Испытание железобетонного трубопровода на утечку производи
лось при рабочем давлении, МПа, в трубопроводе

Р р .м  =  0,56 (5,6 кгс/см2).

Величина допускаемой утечки из трубопровода согласно табли
це настоящего приложения равна <7Д= 4,4 *0,8=3,52 л/мин.

Порядок испытания трубопровода на утечку был следующий:
а) по истечении 16 ч выдержки трубопровода под рабочим дав

лением Рр.м  подкачкой воды из мерного бака давление в нем было 
повышено настолько, что стрелка манометра поднялась на одно де
ление выше Рр.м , т. е. на 0,05 МПа (0,5 кгс/см2), затем выпуском 
воды обратно в мерный бак давление было плавно снижено до 
Рр.м=0,56 МПа (5,6 кгс/см2), которое считалось начальным испыта
тельным давлением, а время, когда стрелка манометра показала дав
ление Р р .м =0,56 МПа (5,6 кгс/см2), считали началом испытания на 
утечку 71 =  10 ч.

В начале испытания было отмечено положение уровня воды в 
мерном баке Л г,

б) произведенные наблюдения показали, что стрелка манометра 
в течение 10 мин снизилась менее чем на два деления шкалы мано
метра. Поэтому до того как производить подкачку воды, наблюде
ния за снижением давления были продолжены (согласно п. 6 настоя
щего приложения).

Снижение давления на два деления шкалы манометра, т. е. на 
0,1 МПа (1 кгс/см2), произошло за 2 ч, т. е. в течение времени, мень
шего V24 предварительной выдержки трубопровода, которое состав-
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~ 96ляло Г =  — = 4  ч и явилось предельным допустимым временем на
блюдения;

в) подкачкой воды из мерного бака давление воды в трубопро
воде было поднято выше Л>.м—0,56 МПа (5,6 кгс/см2) на 0,05 МПа 
(0,5 кгс/см2);

г) выпуском воды обратно в мерный бак давление в трубопро
воде было плавно снижено до начального испытательного, т. е. до 
Рр.м=0,56 МПа (5,6 кгс/см2), и отмечено время Г г = 12 ч, когда 
стрелка манометра показала это давление. После этого был замерен 
уровень воды в мерном баке h%\

д) объем воды, определенный по разности уровней воды в мер
ном баке hi—hz в момент времени 74!** 10 ч и Гг** 12 ч, оказался рав
ным Q — 300 л и время от начала испытания на утечку до момента 
возвращения стрелки в первоначальное положение T =T i—Гг =  12— 
—10=2 ч;

е) величина утечки из испытываемого трубопровода оказалась 
равной

О 300
V =  И 7  =  Т ш  =  2,5 Л/МИН’

где 6= 1 , так как снижение давления при испытании трубопровода 
на утечку было менее 20% испытательного.

Утечка, определенная по результатам окончательного испытания 
трубопровода (<7=2,5 л/мин), оказалась меньше допустимой <7Д =  
=3,52 л/мин, поэтому трубопровод был признан выдержавшим окон
чательное гидравлическое испытание.

ПРИЛОЖЕНИЕ 5

ТРЕБОВАНИЯ ПО ПНЕВМАТИЧЕСКОМУ ИСПЫТАНИЮ 
ЧУГУННЫХ, ЖЕЛЕЗОБЕТОННЫХ И АСБЕСТОЦЕМЕНТНЫХ 

ТРУБОПРОВОДОВ И ПОРЯДОК ПРОВЕДЕНИЯ ИСПЫТАНИЯ

1. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

1. Пневматическое испытание трубопровода, проведенное в со
ответствии с требованиями СНиП Ш-30-74 и настоящего Руковод
ства, заменяет гидравлическое испытание и может применяться по 
усмотрению строящей организации при затруднительности проведе
ния гидравлического испытания (зимнее время, отсутствие воды на 
месте испытания и др.).

2. Испытание чугунных трубопроводов в отдельных случаях 
разрешается производить смешанным методом: предварительное — 
пневматическим и окончательное — гидравлическим.

3. При проведении пневматических испытаний должны соблю
даться требования по технике безопасности, предусмотренные СНиП 
Ш-А. 11-70.

4. Выявление неплотностей и других дефектов на испытывае
мом участке трубопровода может быть произведено одним из следу
ющих способов:

а) по звуку просачивающегося воздуха;
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б) по пузырям, образующимся в местах утечки воздуха из тру* 
бопровода при покрытии стыковых соединений и других мест мыль
ной эмульсией;

в) по запаху одбрированного воздуха, вытекающего через не
плотности на испытываемом участке трубопровода. Одорант добав
ляется к подаваемому компрессором воздуху;

г) по показателям голоидных течеискателей при применении 
голоидиых добавок к воздуху, вводимому в испытываемый трубо
провод.

Схема опрессовочиой 
установки для пнев
матического испыта

ния
1 —  с т е к л я н н а я  т р у б 
ка  d f - 8 - r U  м м ; 2  —  
р е з и н о в ы е  ш л а н г и ;  
3  —  в е н т и л ь ;  4— т р е х 
х о д о в о й  к р а н ; 5 —  и с 
п ы т ы в а е м а я  т р у б а ;  
6 —  б а ч о к  ж и д к о с т 
н о го  м а н о м е т р а ;  7 —  
ш т у ц е р  d~8 -s*14  м м

5. Присоединение к испытываемому трубопроводу компрессора и 
контрольно измерительной аппаратуры должно быть произведено в 
соответствии с рисунком настоящего приложения. Расстояние от оси 
трубопровода до компрессора должно быть не менее 10 м.

Манометр I — пружинный, предназначен для измерения давления 
в трубопроводе при проверке его прочности и для наблюдения за 
изменением давления в трубопроводе при его выдерживании под ис
пытательным давлением и осмотре.

Для измерения падения давления при проверке герметичности 
трубопровода после его засыпки устанавливается однотрубный жид
костный манометр IL

В качестве рабочей жидкости используется вода (при плюсовых 
температурах воздуха) или керосин (при отрицательных температу
рах). При проверке прочности трубопровода, его выдерживании под 
испытательным давлением и осмотре манометр 11 должен быть от
ключен.

Кроме манометра I, показанного на схеме, по концам испыты
ваемого участка трубопровода устанавливаются дополнительные 
пружинные манометры. По показаниям этих манометров проверяют, 
подвергается Ли испытанию весь участок трубопровода.

6. Пружинные манометры, применяемые при испытании трубо
проводов, должны быть проверены и опломбированы организация
ми Комитета стандартов, мер и измерительных приборов при Совете 
Министров СССР.
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Пружинные манометры (ГОСТ 8625—69) должны быть класса 
точности не ниже 1,6 с диаметром корпуса не менее 160 мм и со 
шкалой на номинальное давление около */з измеряемого давления.

7. Однотрубный жидкостный манометр И должен удовлетворять 
следующим требованиям:

а) открытая стеклянная трубка, по которой производится на
блюдение за снижением уровня жидкости при падении давления в 
трубопроводе, должна быть длиной не менее 1 м и наружным диа
метром 8—14 мм; шкала, по которой производится определение из
менения давления в трубопроводе, должна иметь миллиметровые де
ления;

б) шланг, соединяющий бачок со стеклянной трубкой, должен 
быть длиной не более 4 м и внутренним диаметром 7—13 мм;

в) внутренний диаметр бачка должен быть не менее 100 мм, 
объем — не менее 2 л.

При высоте бачка более 300 мм на нем устанавливается водо
мерное стекло, и отсчет величины Л2 ведется от уровня жидкости в 
бачке. При высоте бачка менее 300 мм водомерное стекло может не 
устанавливаться. В этом случае отсчет величины h2 ведется от се
редины высоты бачка;

г) шланг, соединяющий бачок со стеклянной трубкой, должен 
быть проложен с уклоном для предохранения от образования в нем 
воздушных пробок.

2. ПОРЯДОК ПРОВЕДЕНИЯ ИСПЫТАНИЯ

8. При проведении предварительного испытания чугунного, же
лезобетонного и асбестоцементного трубопровода пневматическим 
методом (до окончательной засыпки траншеи) давление в нем повы
шается до 0,15 МПа (1,5 кгс/см2). Под этим давлением трубопро
вод выдерживается 30 мин. Для поддержания испытательного дав
ления в трубопроводе разрешается производить подкачку воздуха. 
Затем давление в трубопроводе снижается до 0,1 МПа (1 кгс/см2) 
и при этом давлении производится осмотр трубопровода.

П р и м е ч а н и е .  Давление в трубопроводе должно повышать
ся нестепенно, ступенями по 0,02 МПа (0,2 кгс/см2) с интервалами 
по 5 мин.

9. Места дефектов, выявленных при испытании, отмечаются на 
трубопроводе, а сведения о характере дефектов и их местоположе
нии на трубопроводе заносятся в дефектную ведомость испытаний.

Дефекты устраняются после снижения давления в трубопроводе 
до атмосферного. После устранения дефектов испытание повторяется.

10. Окончательное пневматическое испытание трубопроводов 
после засыпки траншей производится в следующем порядке:

а) давление в трубопроводе повышают до 0,6 МПа (6 кгс/см2) 
и испытывают прочность трубопровода.

Под этим давлением трубопровод выдерживают 30 мин;
б) производят наблюдение за падением давления по мано

метру I.
Если нарушения целостности трубопровода не произойдет, то 

давление снижают до 0,05 .МПа (0,5 кгс/см2) и под этим давлением 
трубопровод выдерживают в течение 24 ч;

в) по окончании срока выдержки устанавливают начальное ис
пытательное давление /**=3000 мм вод. ст. при заполнении жидкост-
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ного манометра водой, Р„=3450 ммкер. ст. при заполнении его ке
росином; отмечают время начала испытания, а также начальное ба
рометрическое давление в мм. рт. ст.;

г) продолжительность испытания принимают в соответствии с 
таблицей настоящего приложения;

д) по истечении времени испытания отмечают давление в трубо
проводе Р к  в мм вод. ст. (или в ммкер. ст. — при заполнении мано
метра керосином) и барометрическое давление Р® в мм рт. ст.;

е) фактическая величина снижения давления в мм вод. ст. опре
деляется по формуле

P =  y ( />„ - ^ k) +  13,6 (р® - / > * ) .  (2)

Допускаемые величины снижения давления при пневматическом 
испытании напорных трубопроводов длиной до I км

Условный проход 
труб, Dy , мм

Чугунные
Асбестоцементные и желе
зобетонные предварительно

напряженные

продолжи
тельность 

испытания, 
ч—мин

падение 
давления, 

мм вод. ст.

продолжи
тельность 

испытания, 
ч—мин

падение 
давлениия, 
мм вод ст.

100 0 — 15 65 0— 15 130
125 0 — 15 55 0 — 15 МО
150 0 — 15 50 0— 30 100
200 0 — 30 65 0— 80 130
250 0 —30 50 1— 00 ю э

300 1— 00 70 1— 00 140
350 1—00 55 2— 00 п о
400 1—00 50 2 —00 100
450 2 —00 80 3—00 160
500 2—00 70 3—00 140

600 2—00 55 4—00 ПО
700 3—00 65 4—00 130
750 3— 00 50 5—00 100
800 3—00 45 5—00 90
900 4 —00 55 6—00 П О

1000 4—00 50 6 - 0 0 100

При использовании в манометре в качестве рабочей жидкости 
воды у =  1, а при использовании керосина у=0,87.

11. Трубопровод считается выдержавшим окончательное пневма
тическое испытание, если не будет обнаружено нарушения его це
лостности и величина Р, определенная по формуле (2), не будет 
превышать допустимую по таблице настоящего приложения.

П р и м е ч а н и е .  Если испытываемый трубопровод уложен из 
труб различных диаметров, продолжительность испытания и величи
на падения давления принимаются по таблице для наибольшего из 
Э1их диаметров.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6

ФОРМА АКТОВ О ПРОВЕДЕНИИ ГИДРАВЛИЧЕСКОГО 
И ПНЕВМАТИЧЕСКОГО ИСПЫТАНИЯ ТРУБОПРОВОДОВ

Город______________ , число____________ , месяц____________

197____ .

Мы, нижеподписавшиеся, представители строительной организации

- - - - *
с одной стороны, и представители заказчика_______________________

— ■ 
с другой стороны, в присутствии___________________________________

составили настоящий акт о проведении гидравлического испытания
трубопровода ___________________________________________________

(указать место расположения

линии, начальные и конечные точки линии)
Полная длина испытываемой линии составляет ______________  км

Линия состоит из_____________________________ участков,

Номера участков линии I II III IV V VI

Материал т р у б .........................
Диаметр труб, м м ....................
Длина труб, к м .........................
С т ы к и ................................... ....  .
На линии установлены _____________________________________

(указать фасонные части, арматуру.

их число)
Заполнение линии водой и засыпка траншей произведены за _____ ч
до начала гидравлического испытания.

Задвижки, расположенные в _____________________________________

__________________, были полностью открыты и заглушены фланцами.
Максимальное рабочее давление для самой низкой точки испы

тываемой линии Рр— _____________________р_ М П а  (кгс/см2).

Испытательное давление для той же точки испытываемой линий 

Р и- ____________________________________МПа (кгс/см2).
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Измерение давления при испытании производилось пружинным м а

нометром класса точности N®______ на номинальное давление М П а
(кгс/см2). Ц ена деления ш калы манометра № ______ = ______  М П а

(кгс/см2). М анометр был располож ен выше самой низкой точки 
линии на г = _____________ м.

При указанны х выше величинах рабочего и испытательного д а в 
лений в самой низкой точке испытываемой линии показания м ано
метра соответственно были:

Рр.и =  Рр—  -Jjj- = --------  МПа (кгс/см*);

Рим =  Л. — “ jjp  = --------МПа (кгс/см*)..

Д опускаем ая утечка д л я  испытываемой линии 0 Д= ______ л/мин.

Гидравлическое испытание на прочность и плотность произведе
но в следующем порядке.

Д авление в линии было поднято до Р и =  М П а (кгс/см 2) и 
поддерж ивалось в течение 10 мин. Затем  давление было пониж ено

на ______ М П а (кгс/см2), что соответствовало снижению  стрелки

манометра на одно деление его шкалы.
С момента, когда стрелка манометра показала Р н . ы —а *

= ______ М П а (кгс/см2), начались испытания .трубопровода на утечку.

Наблю дения за снижением давления были произведены в тече

н и е______  ч ______  мин, т. е. в течение времени, меньшего V24 пред

варительной вы держ ки трубопровода.

С трелка манометра за время наблюдений снизилась на ______

делений ш калы м аном етра_____________________________________________
(указать, достигла или нет рабочего давления)

При производстве испытаний сброс воды из трубопровода______

(указать, производился или нет)
После сброса давление снизилось д о _________ М П а (кгс/см 2).
Объем воды Q, потребовавш ийся д л я  восстановления давления

в трубопроводе до  первоначального Р н.м, равен ____________________л.

П олная продолжительность испытания на утечку Т = ______ мин.

Величина утечки из испытанного трубопровода равна q=*

_  —  — ------------ л/мин, где 6  — 1 при снижении давления менее чем
ЬТ

на 2 0 % испытательного и 6 —0,9 при снижении давления более чем 
на 2 0 % испытательного.

При испытательном давлении повреждений трубопровода______
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(указать, были или нет)

Утечка воды из него при отсутствии повреждений ___
л/мин_________________________________________________________

(указать меньше или больше)

допустимой _________________________ л/мин.
Трубопровод признается__________________________________

(указать выдержавшим или нет)
гидравлическое испытание.

Подписи:,_______________________________

АКТ

Город ____________ , число_________ * месяц_________ , год___#__
Мы, нижеподписавшиеся, представители заказчика в лице______

с одной стороны, и представители подрядчика в лице_______________
________________________________ с другой стороны, в присутствии

составили настоящий акт о проведении пневматического испытания 
трубопровода_____________________________________________ _________

(указать место расположения трубопровода,

начальную  и конечную точки трубопровода)

Полная длина испытанного трубопровода составляет_______ км
Трубопровод состоит и з ____________________________________________

(указать количество участков, различных"

по диаметру и материалу труб) —

Номера участков трубопроводов I 11 Ill IV и г д

М атериал т р у б ................................
Диаметр трубы, м м ...........................
Длина участка, к м ...........................
Тип стыков (раструбные с задел
кой пенькой и асбестоцементом,
на резиновых кольцах и т. д.) . .

(п е р е ч и сл и ть  ф а со н н ы е  ч а с т и  и а р м а ту р у , у ст а н о в л е н н ы е  на тр убоп р овод е )

Нагнетание в трубопровод воздуха и засыпка траншей произведены 
за _________ ч до начала пневматического испытания.
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Задвижки по ходу трубопровода были полностью открыты и на 
концах трубопровода были установлены манометры по рисунку 
прил. 5.

Установленные
манометры

Класс
точности

Диаметр кор
пуса. мм

Шкала на 
давление, 

МПа 
(кгс/см*)

Заводской
номер

Дата
последней
проверки

Манометр I 
Дополнительные 
манометры I, 
установленные 
на концах испы
тываемого 
участка

Манометр II — жидкостный с заполнением водой (керосином). 
Диаметр бачка_________ мм, высота бачка______ мм, водомерное
стекло____________стеклянная трубка диаметром ______ мм и дли-

<есть, нет)

ной_________м, шланг, соединяющий бачок со стеклянной трубкой,
диаметром____________мм и длиной____________ м

Проверкой показаний манометров, установленных по концам ис
пытываемого участка, определено, что трубопровод весь подвергался 
испытанию.

Повышение давления в трубопроводе производилось _________

(указать марку компрессора)

Максимальное рабочее давление в наиболее низкой точке трубо
провода Рр— ______МПа (кгс/см2).

Испытательное давление на прочность принято Р и« _____ МПа
(кгс/см2).

Пневматическое испытание на прочность и герметичность произ
ведено в следующем порядке:

давление в трубопроводе было повышено до Р п = ______ МПа
(кгс/см2) и поддерживалось в течение 30 мин. Нарушений целост
ности трубопровода не обнаружено. Затем давление в трубопроводе 
было снижено до 0,05 МПа (0,5 кгс/см2), и при этом давлении тру
бопровод выдерживался______ ч.

По окончании срока выдержки установлено давление Рнв
“  • • .  ММ ------------- --------  )

(указать, водяного или керосинового столба)

барометрическое давление при этом было . . .  мм рт. ст.

Через_______ мин (ч) давление в трубопроводе снизилось до Рк=*
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=  . . * ММ (указать, водяного или керосинового столба)

барометрическое давление при этом было Р% =  . . .  мм рт. ст. 
Истинная величина снижения давления в мм вод. ст. равна

P =  v ( / >H- p K) + t 3 I6 ( p e - p « ) ,

т. е. меньше допустимой согласно таблице прил. 5.
На основании изложенного трубопровод считать выдержавшим 

пневматическое испытание.
Заказчик:

( П О Д П И С Ь )

Подрядчик:
(подпись)

ПРИЛОЖЕНИЕ 7

КРАТКИЕ УКАЗАНИЯ ПО ПРОМЫВКЕ И ДЕЗИНФЕКЦИИ 
ТРУБОПРОВОДОВ ПИТЬЕВОГО НАЗНАЧЕНИЯ

1. Краткие указания по промывке и дезинфекции трубопроводов 
питьевого назначения составлены с учетом санитарных требований, 
содержащихся в «Инструкции по контролю за обеззараживанием 
хозяйственно-питьевой воды и за дезинфекцией водопроводных со
оружений хлором при централизованном и местном водоснабжении», 
утвержденной заместителем главного санитарного врача Министер
ства здравоохранения СССР 25 ноября 1967 г. № 723а-67.

После окончания гидравлических испытаний трубопроводы пить
евого водопровода должны быть подвергнуты предварительной ме
ханической очистке и обязательной промывке и дезинфекции в по
рядке, изложенном в нижеследующих пунктах.

2. Трубопроводы диаметром 800 мм и более до начала промыв
ки должны быть осмотрены изнутри. Обнаруженные в трубопрово
дах при этом осмотре загрязнения и посторонние предметы должны 
быть удалены. Водопроводная сеть, очистка которой затруднительна, 
должна быть интенсивно промыта в течение 4—5 ч при максимальной 
возможной скорости движения воды (не менее 1 м/с).

3. Промывка трубопровода в зависимости от наличия и распо
ложения выпусков осуществляется участками длиной до 3 км для 
магистралей и водоводов и длиной до 1 к м — для разводящих сетей.

При отсутствии на промываемом участке трубопровода выпус
ков промывка осуществляется путем выпуска воды через гидранты 
или специально приспособленные для этой цели фасонные части.

4. После указанной в п. 2 предварительной промывки трубопро
вод подвергается дезинфекции. Дезинфекция производится путем за
полнения трубопровода раствором хлора (или хлорной извести) с 
концентрацией от 75 до 100 мг/л активного хлора (в зависимости от 
степени загрязнения сети и санитарно-эпидемической обстановки).

Введение хлорного раствора в трубопровод продолжают до тех 
пор, пока в точках, наиболее удаленных от места его подачи, будет 
содержаться активного хлора не менее 50% заданной дозы. С этого 
момента дальнейшую подачу хлорного раствора прекращают и остав
ляют заполненный хлорным раствором трубопровод не менее чем 
на 6 ч.
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П р и м е ч а н и я :  1. При дезинфекции трубопроводов возможно 
использование хлорного раствора с меньшей концентрацией активно
го хлора — 40—50 мг/л, но продолжительность необходимого кон
такта в этом случае увеличивается до 24 ч и более. 2. Расчетный 
объем хлорного раствора для обеззараживания трубопроводов оп
ределяется по внутреннему объему труб с добавлением 3—5% (на 
вероятный излив).

5. По окончании контакта хлорную воду спускают и промывают 
трубопровод чистой водопроводной водой. Условия сброса воды из 
трубопровода определяют на месте по согласованию с органами са
нитарно-эпидемиологической службы.

6. На заключительном этапе промывки трубопровода хлорным 
растворов (при содержании в воде 0,3—0,5 мг/л остаточного хлора) 
из трубопровода отбирают пробы воды для контрольного бактерио
логического анализа. Окончательный результат анализов воды дол
жен соответствовать требованиям ГОСТ 2874—73.

Дезинфекция считается законченной при получении благоприят
ных результатов двух анализов, взятых последовательно из одной 
точки.

7. В случаях когда после повторной промывки качество воды не 
будет соответствовать требованиям действующего ГОСТа, трубо
провод должен быть продезинфицирован и вновь промыт.

8 При выпуске хлорной воды из трубопровода следует следить 
за тем, чтобы хлорная вода не попадала в водоемы, используемые 
для разведения рыбы или водопоя скота, а также чтобы эта вода 
не заливала и не подтопляла огородов, посевов и т. п.

9. Промывка и дезинфекция трубопроводов производятся сила
ми и средствами строительной организации при участии службы экс
плуатации и органов санитарно-эпидемиологического надзора.

10. Представитель лаборатории санитарно-эпидемиологической 
станции должен определять содержание активного хлора в дезин
фицирующем хлорном растворе, величину остаточного хлора в воде 
и производить контрольный отбор проб воды.

11. Результаты промывки и дезинфекции оформляются актом, 
составленным представителями строительной организации, службы 
эксплуатации и санитарно-эпидемиологической станции.

В акте фиксируются дозировка активного хлора, продолжитель
ность предварительной промывки и хлорирования (контакта), про
изводство заключительной промывки и результаты контрольных ана
лизов воды.

На основании этих материалов местные органы санитарно-эпи
демиологической службы дают заключение о возможности пуска 
трубопровода в эксплуатацию.

ПРИЛОЖЕНИЕ 8

КРАТКИЕ УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ 
ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ РАБОТ ПО МОНТАЖУ 

НАПОРНЫХ ТРУБОПРОВОДОВ

1. Краткие указания составлены с учетом требований СНиП 
III-А. 11-70 и Памятки по технике безопасности при выполнении спе
циальных строительно-монтажных работ Минмонтажспецстроя СССР. 

Производство земляных работ в зоне расположения подземных
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коммуникаций (электрокабели, газопроводы и др.) допускается толь
ко с письменного разрешения организации, ответственной за экс
плуатацию этих коммуникаций. К разрешению должен быть прило
жен план (схема) с указанием расположения и глубины заложения 
коммуникаций.

2. У котлованов и траншей, разрабатываемых на улицах, проез
дах и во дворах населенных пунктов, а также в прочих местах, где 
происходит движение людей и транспорта, кроме ограждения не
обходимо устанавливать предупредительные надписи и знаки, 
а в ночное время — световые сигналы.

3. Грунт, выброшенный из котлована или траншеи, следует раз
мещать на расстоянии не менее 0,5 м от их бровок.

4. При работе экскаватора не разрешается производить какие- 
либо другие работы со стороны забоя и находиться людям в радиу
се действия экскаватора плюс 5 м.

5. Во время перерыва в работе экскаватор необходимо переме
стить от края траншеи на расстояние не менее 2 м, а ковш опустить 
на грунт. Очищать ковш разрешается только в опущенном поло
жении.

6. Во время движения экскаватора стрелу его необходимо уста
навливать строго по направлению хода, а ковш поднимать над зем
лей на 0,5—0,7 м. Запрещается передвижение экскаватора с нагру
женным ковшом.

7. Разработанный грунт, остатки материалов, разобранные креп
ления и неиспользуемое оборудование при проходке подземных вы
работок надлежит немедленно удалять. Загромождать проходы и 
рельсовые пути внутри подземных выработок запрещается.

8 Машинист трубоукладчика осуществляет контроль работы 
стропальщиков и несет полную ответственность за нарушение требо
ваний по управлению краном-трубоукладчиком и его обслуживанию.

9. Передвижение трубоукладчика вдоль траншеи при опускании 
труб должно производиться за пределами призмы обрушения, но 
не менее чем в 2 м от бровки траншеи.

10. Во время работы следить за состоянием бровки траншеи 
и прекращать работу даже при незначительном ее обрушении. Дер
жать груз на крюке трубоукладчика длительное время запрещается.

11. При подъеме и укладке труб в траншею машинист обязан:
следить за состоянием механизмов трубоукладчика и показания

ми контрольных приборов;
не поднимать груз, превышающий максимальную грузоподъем

ность трубоукладчика, и не допускать нагрузки, при которой начина
ется отрыв гусеницы от поверхности грунта;

не допускать рывков при подъеме и опускании труб в траншею.
12. При использовании крана-трубоукладчика для погрузоч

но-разгрузочных работ, а также в качестве средств (тягача) для 
подтаскивания труб, для центровки стыков труб обязательно соблю
дение требований по технике безопасности, установленных «Прави
лами устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов».

13. Перед началом работ в траншеях производитель работ или 
мастер должен проверить устойчивость откосов, прочность крепле
ния траншей, котлованов и колодцев, в которых намечается уклад
ка трубопроводов.

14. Опускать в траншеи трубы больших диаметров, а также 
поднимать их необходимо только под руководством прораба или 
мастера.
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15. Опускаться в траншеи или котлованы можно только по при
ставным лестницам или трапам. Запрещается становиться на распор
ки креплений.

16. Находиться в траншеях и колодцах во время опускания в 
них труб, фасонных частей, арматуры и т. п. запрещается,

17. Запрещается нахождение между траншеей и трубопроводом 
во время спуска труб или монтируемых составных частей трубо
провода

18. Для подъема и перемещения труб и других длинномерных 
грузов в горизонтальном положении следует применять не менее 
двух стропов или специальные траверсы. Чтобы избежать срыва 
груза при подъеме и перемещении, петли стропов необходимо наде
вать по центру крюка.

19. Трубы перед подъемом должны быть очищены от земли, 
льда и других предметов, которые могут упасть сверху при пере
мещении. Нахождение людей в зоне перемещения грузов не допус
кается.

20. Для разворота и придерживания труб и других длинномер
ных, громоздких грузов следует применять оттяжки в виде пенько
вых канатов; при этом рабочий должен находиться вне опасной 
зоны.

21. Снимать стропы с крюка только после того, к а к ‘груз будет 
надежно установлен. Оставлять груз в подвешенном состоянии по 
окончании работы или на время перерыва в работе запрещается.

22. Во всех случаях при опускании в траншею (колодец) труб, 
фасонных частей, арматуры и другого оборудования различными 
грузоподъемными механизмами подъем грузов от земли не должен 
превышать 1 м.

23. Опускать грузы следует плавно, без рывков и ударов о 
стенки и распорки креплений траншеи. Запрещается скатывать тру
бы в траншею ломами или вагами, а также сбрасывать с бровки 
фасонные части или арматуру.

24. При опускании труб и фасонных частей в траншею находя
щиеся в траншее рабочие могут приближаться к ним только тогда, 
когда установившийся груз будет находиться от дна траншеи не 
более чем на 30 см. Находиться под опускаемым грузом, а также 
оставлять груз на весу запрещается.

25. Освобождать уложенные в траншею трубы от захватных 
приспособлений грузоподъемных механизмов можно только после 
укрепления труб на дне подбивкой грунта или после надежной ук
ладки их на постоянные опоры.

26. После монтажа трубопровод и оборудование должны под
вергаться техническому освидетельствованию и испытанию на проч
ность. Испытание должны проходить под руководством производи
теля работ и в присутствии представителя заказчика.

27. Перед испытанием необходимо:
ознакомить участников испытаний с порядком их проведения, 

а также с мерами безопасности, согласованными генеральным под
рядчиком;

предупредить заранее работающих на смежных участках о вре
мени начала и проведении испытания;

убедиться в исправности манометров, правильной и надежной 
установке заглушек;

убрать посторонние предметы с оборудования;
закрыть доступ посторонним лицам в зону испытаний;
установить при необходимости аварийную сигнализицию.
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28. При испытании трубопроводов, имеющих раструбы, сальни
ковые компенсаторы, муфты с резиновыми кольцами и т. п., на 
концах испытываемого участка должны быть установлены времен
ные упоры, которые обеспечивают восприятие линейных усилий, воз
никающих при повышении давления в трубопроводе.

29. Лицам, занятым испытанием трубопроводов, запрещается 
стоять против фланцевых соединений и заглушек. Люди доджны 
находиться в безопасных местах, огражденных экраном на случай 
возможного выбивания заглушек.

30. При гидравлическом испытании воздух из трубопровода 
должен быть полностью удален и замещен водой.

31. При пневматическом испытании трубопроводов устанавли
вается опасная зона. Находиться кому-либо в этой зоне в период 
нагнетания воздуха в систему и при ее выдерживании запрещ а
ется.

32. При пневматическом испытании компрессор, ресивер и изме
рительные приборы должны располагаться вне опасной зоны на 
расстоянии не менее 10 м от испытываемой системы.

33. Осмотр трубопроводов, испытываемых пневматическим спо
собом, в момент нагнетания воздуха запрещается. Осмотр допуска
ется лишь при установившемся рабочем давлении, а устранение 
дефектов— после снижения давления до атмосферного.
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