ООО "Фирма "Центр" – официальный дистрибьютор ОАО "Казаньоргсинтез"

Настоящие технические условия распространяются на детали соединительные из полиэтилена для газопроводов ( далее по тексту – детали), изготавливаемые методом литья под давлением и прессованием, предназначенные для соединения труб по ГОСТ Р 50838 с использованием сварки нагретым инструментом встык, и применяемые для подземных газопроводов, транспортирующих горючие газы, в системах промышленного и коммунально-бытового назначения.

Допускается применение деталей для трубопроводов систем водоснабжения, канализации, технологических трубопроводов.

Условное обозначение деталей состоит из наименования вида детали, сокращенного наименования вида детали (ПЭ 63, ПЭ 80), указывающего минимальную длительную прочность полиэтилена, номинальных наружных диаметров, стандартного размерного отношения соединяемых труб (SDR 11, SDR 17.6), слова «ГАЗ», обозначения настоящих технических условий.
Для  деталей, предназначенных для питьевого водоснабжения, вместо слова «ГАЗ» вводится слово «питьевая».

Пример условного обозначения отвода 90 из полиэтилена типа ПЭ 80 с номинальным наружным диаметром 110 мм для труб SDR 11:

Отвод ПЭ 80 110 SDR 11 ГАЗ ТУ 6-19-359-97.

Пример условного обозначения перехода из полиэтилена типа ПЭ 63 с номинальными наружными диаметрами 160*110 для труб SDR 17,6 допущенной для использования в системах питьевого водоснабжения:

Переход ПЭ 63 160*110 SDR 17,6 питьевая
ТУ 6-19-359-97.

1 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1 Детали должны соответствовать требованиям настоящих технических условий и рабочим чертежам.

1.2 Детали изготавливают из следующих марок полиэтилена:

полиэтилен типа ПЭ 80 – полиэтилена средней плотности марок PE4GP-26B, PE6GP-26B по ТУ 6-11-00206368-25;

полиэтилен типа ПЭ 63 – полиэтилена низкого давления марок 289-136, 289-137 по ТУ 6-05-1983. 

Допускается для изготовления деталей применять импортные и другие отечественные марки полиэтилена, обеспечивающие качество деталей в соответствии с требованиями  настоящих технических условий.
Изготовление деталей прессованием должно производиться из заготовок труб, изготовленных по ГОСТ Р 50838-95 и соответствующих SDR 11 или SDR 17.6.

Детали, предназначенные для использования в системах хозяйственно-питьевого водоснабжения, должны изготавливаться из вышеуказанных отечественных, а также из аналогичных импортных марок полиэтилена, имеющих разрешение органов здравоохранения или Госсанэпиднадзора Российской Федерации.

Свойства материала деталей должны соответствовать приложению А.

Использование вторичного  полиэтилена не допускается.

1.3 Виды, конструкции, размеры

1.3.1 Виды деталей и номинальные наружные диаметры (диаметры соединяемых труб) должны соответствовать указанным в таблице 1.
Таблица 1

	Вид детали 

	Номинальный наружный диаметр, мм
	Номер рисунка

	1 Отвод

2 Тройник неравнопроходный

3 Тройник

4 Переход

5 Втулка под фланец
	63, 110, 160, 225

110*63, 160*110

63, 110, 160, 225

110*63, 160*110, 225*160

63, 110, 160, 25
	1

2

3

4

5


1.3.2 Конструкция и размеры деталей должны соответствовать рисункам 1-5 и рабочим чертежам, согласованным АООТ НПО «Пластик».
Предельные отклонения средних наружных диаметров D, D1и толщины стенки S, S1 в зоне присоединения, а также овальность должны соответствовать указанным в таблице 2.

Неуказанные на рисунках 1-5 предельные отклонения размеров должны быть предусмотрены рабочими чертежами.

Таблица 2                                                                              В миллиметрах
	Номинальный наружный диаметр
	Предельное отклонение среднего наружного диаметра D и D1
	SDR 17.6
	SDR 11
	Овальность, не более

	
	
	Толщина стенки S и S1
	


	
	
	Номин.
	Пред.

откл.
	Номин.
	Пред.

Откл.
	

	63

110

160

225
	+0,4 (+1,6)

+0,7 (+2,1)

+1,1 (+2,6)

+1,4 (+2,9)
	-

6,3

9,1

12,8
	-

+0,8

+1,1

+1,4


	5,8

10,0

14,6

20,5


	+0,8

+1,2

+1,7

+2,3


	1,6
2,7

3,9

5,4


Примечание: Размеры, указанные в скобках, допускаются для деталей содиняемых с трубами методом сварки встык.
1.3.3 Масса деталей, приведенная на рисунках 1-5 является справочной и рассчитана при плотности ПЭ равной 0,95 г/см3.
ТРОЙНИК НЕРАВНОПРОХОДНЫЙ
                     Размеры в миллиметрах

	D*D1
	Стандартное размерное отношение SDR
	L не менее
	L1 не менее
	L2 не менее
	L3 не менее
	L4 *
	Масса, кг

	110*63
	SDR11
	230
	115
	65
	10
	105
	1,07

	160*110
	SDR11
	320
	160
	75
	40
	145
	3,14


Рисунок 2

ПЕРЕХОД
	D*D1
	Стандартное размерное отношение SDR
	L не менее
	L1 не менее
	L2 не менее
	Масса, кг

	110*63
	SDR 11
	69
	18
	9
	0,20

	160*110
	SDR 11
SDR 17,6
	64
	15
	5
	0,45

0,30

	225*160
	SDR 11
SDR 17,6
	87
	20
	10
	1,30

1,0


Рисунок 4

ОТВОД 90 ГР.
                      Размеры в миллиметрах

	D
	Стандартное размерное отношение SDR
	R1*
	Масса, кг
	K2*
	Z не менее
	Масса, кг не менее

	63
	SDR 11
	63
	0.11
	63
	65
	0,13

	110
	SDR 11

SDR 17.6
	110
	0.57

0.45
	108
	110
	0,57
0,45

	160
	SDR 11

SDR 17.6
	160
	1.70

1.15
	155
	158
	1,67
1,12

	225
	SDR 11

SDR 17.6
	225
	4.83

3.61
	-
	-
	-


Рисунок 1

ТРОЙНИК

                    Размеры в миллиметрах

	D
	Стандартное размерное отношение SDR
	Толщина стенки S2 для 
	L1 не менее
	L1* не менее
	L2 не менее
	Масса, кг

	
	
	SDR 17.6
	SDR 11
	
	
	
	

	63
	SDR 11
	
	9,3

9,0
	120

120
	60

60
	10

10
	0,26

0,21

	110
	SDR 11

SDR 17.6
	13
	16
	225
	112
	10
	1,50

0,94

	160
	SDR 11

SDR 17.6
	16,6
	20
	330
	165
	14
	4,00

2,6

	225
	SDR 11

SDR 17.6
	25,3
	33
	480
	240
	14
	10,3

6,8


Рисунок 3

ВТУЛКА ПОД ФЛАНЕЦ

                         Размеры в миллиметрах

	D
	Стандартное размерное отношение SDR
	h
	L не менее
	L1, не менее
	D1 не менее
	D2*
	R
	Масса, кг

	63
	SDR 11
	0,4
	50
	12
	102
	73
	3,0
	0,14

	110
	SDR 11

SDR 17.6
	0,5
	80
	15
	158
	122
	3,5
	0,55

0,47

	160
	SDR 11

SDR 17.6
	0,5
	80
	28
	212
	172
	3,5
	1,1

0,82

	225
	SDR 11

SDR 17.6
	0,5
	80
	40
	268
	233
	4,5
	1,88

1,37


Рисунок 5

1.3.4 Коды деталей по Общероссийскому классификатору продукции приведены в приложении Б.

1.4 Характеристики

Детали должны соответствовать характеристикам, указанным в таблице 3.

Таблица 3

	Наименование показателя


	Значение показателя для деталей из полиэтилена типа
	Метод испытания

	
	ПЭ 63
	ПЭ 80
	

	1 Внешний вид
	Внутренние и наружные поверхности не должны иметь трещин, вздутий и других повреждений, ухудшающих эксплуатационные свойства. На наружной поверхности допускаются следы от формующего инструмента, следы механической обработки и холодных стыков. Допускаются выступы от удаленных литников на присоединительных поверхностях не более 0,5 мм, а на других поверхностях не более 3,0 мм. Внешний вид должен соответствовать контрольным образцам, оформленным согласно приложению В.
	По 4.2, 4.3.9

	2 Стойкость при постоянном давлении 20 гр.С, ч, не менее

а) для деталей с SDR 11
б) для деталей с SDR 17,6
	100

(при давлении 1,6 МПа)

100

(при давлении 0,96 МПа)
	100

(при давлении 2,0 МПа)

100

(при давлении 1,2 МПа)
	По ГОСТ 24157 и по 4.4

	3 Стойкость при постоянном давлении 80 гр.С, ч, не менее

а) для деталей с SDR 11
б) для деталей с SDR 17,6
	165

(при давлении 0,7 МПа)

1000

(при давлении 0,64 МПа)

165

(при давлении 0,42 МПа)

1000

(при давлении 0,39 МПа)


	165

(при давлении 0,92 МПа)

1000

(при давлении 0,8 МПа)

165

(при давлении 0,55 МПа)

1000

(при давлении 0,48 МПа)


	По ГОСТ 24157 и по 4.4

	4 Изменение внешнего вида после прогрева при температуре 11 гр.С в течение 60 мин.
	Глубина трещин  не более 50 % толщины стенки
	По ГОСТ 27077 и по 4.5


1.5 Маркировка

1.5.1 Маркировка деталей должна содержать условное наименование завода-изготовителя и/или его товарный знак и условное обозначение детали без указания ее вида и номера технических условий. В маркировку деталей допускается вводить дополнительные данные: год и месяц изготовления; номер и формы гнезда.
Маркировку наносят в процессе изготовления деталей литьем под давлением или прессованием.

В маркировке допускается замена обозначения "ПЭ" на "РЕ" и "Х" на "-" (160-110-160).

Допускается нанесение маркировки нагретым штампом.

1.5.2 Транспортная маркировка должна наноситься по ГОСТ 14192 с указанием основных, дополнительных и информационных данных.

Каждое грузовое место должно снабжаться ярлыком из фанеры или других материалов, обеспечивающих сохранность маркировки, содержащим следующие данные:

Наименование предприятия-изготовителя и/или его товарный знак;
Условное обозначение деталей; 

Номер партии;

Знак соответствия по ГОСТ Р50460 для сертифицированной продукции;

Количество деталей;

Дату изготовления;

Фамилию упаковщика.

При упаковке в одну тару двух и более партий деталей ярлык должен содержать сведения о всех упакованных партиях.

Допускается оформление ярлыков на каждую партия в отдельности.

1.6.1 Детали упаковывают в следующие виды тары:

- ящики деревянные многооборотные по ГОСТ 9396;

- ящики деревянные по ГОСТ 18573, ГОСТ 2991 типов IV, VI-2, VI-6, VII  с размерами по ГОСТ 21140 исходя из габаритов и массы грузов;
- контейнеры мягкие специальные разового использования типа МКР-1. ОС по ТУ 6-52-12;

-  контейнеры мягкие специальные разового использования типа МКР-1. Ом по ТУ 6-19-264;

- мешки из полиэтиленовой пленки по ТУ 6-05-1631;

- мешки тканные полимерные (полиэтиленовые, полипропиленовые) для сыпучих продуктов, по нормативной документации, утвержденной в установленном порядке;

- контейнеры мягкие специализированные (полиэтиленовые, полипропиленовые) для сыпучих продуктов, по нормативной документации, утвержденной в установленном порядке.
Допускается упаковка деталей в бывшую в употреблении тару, по техническим характеристикам соответствующую вышеуказанной.

1.6.2 При транспортировании в крытых вагонах повагонными отправками в пакетированном виде, транспортировании в контейнерах по ГОСТ 19667 или крытым автомобильным транспортом допускается упаковка в ящики из гофрированного картона по ГОСТ 9142, ГОСТ 22852, бумажные мешки по ГОСТ 2226, полиэтиленовые мешки по ГОСТ 17811, мешки из полиэтиленовой пленки по ГОСТ 10354. При транспортировании  в контейнерах допускается упаковка в коробки по ГОСТ 12301.
При мелких отправках в крытых вагонах используют виды упаковки, указанные в пункте 1.6.1.

1.6.3 При транспортировании деталей в полувагонах и крытых вагонах повагонными отправками совместно с трубами детали допускается перевозить в связках массой до 25 кг без упаковки, используя для связывания полипропиленовую упаковочную ленту по ТУ 2245-028-05766623, ТУ 15-04-504 и другой материал по нормативной документации.

1.6.4 При отгрузке деталей самовывозом на автотранспорте заказчика допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность деталей при транспортировании и хранении в течение гарантийного срока.

1.6.5 Упаковка деталей для транспортировки в районы Крайнего Севера и труднодоступные районы должна производиться в соответствии с ГОСТ 15849.

1.6.6 В одну тару упаковывают детали одной партии. Допускается с целью заполнения упаковочной единицы упаковка в одну тару деталей двух или нескольких партий различных видов и размеров.

1.6.7 Укрупнение грузовых мест производиться в пакеты по ГОСТ 24597 средствами скрепления по ГОСТ 21650 с использованием стальной упаковочной ленты по ГОСТ 3560, полипропиленовой ленты по ТУ 15-04-504.

2 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
2.1 При изготовлении необходимо соблюдать требования безопасности по ГОСТ 12.3.030.
2.2 С целью предотвращения загрязнения атмосферы в процессе производства деталей необходимо выполнять требования ГОСТ 17.2.3.02.

2.3 Детали при атмосферных условиях не выделяют в окружающую среду токсичных веществ и не оказывают при непосредственном контакте вредного алияния на организм человека. Работа с ними не требует особых мер предосторожности.

2.4 Детали горючи, горят коптящим пламенем с образованием расплава. Температура воспламенения аэрозолей полиэтилена около 365 гр.С. Средства пожаротушения: распыленная вода, пена, песок, кошма и др.
2.5 При нагреве деталей до температур, превышающих температуру плавления полиэтилена, в том числе при  сварке деталей с трубами, возможно выделение продуктов термоокислительной деструкции, содержащих формальдегид, ацетальгид, органические кислоты (преимущественно уксусную кислоту), оксиды углерода и этилена.

Предельно допустимые концентрации указанных веществ в воздухе рабочей зоны – по ГОСТ 12.1.005.

2.6 Сварка деталей с трубами и между собой должна производиться в соответствии с технологической документацией, утвержденной в установленном порядке.

2.7 Отходы, образующиеся в процессе производства деталей, подлежат дроблению и повторной переработке в изделиях неответственного назначения.

3 ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1 Детали принимают партиями. Партией считают количество деталей, изготовленных из одной марки полиэтилена, одного вида и размера, изготовленных при установившемся технологическом режиме, предъявляемых одновременно к сдаче и сопровождаемых одним документом о качестве. Размер партии должен быть не более 2000 шт.
3.2 Документ о качестве должен содержать:

- наименование предприятия-изготовителя и/или его товарный знак;

- уловное обозначение детали;

- дату выдачи документа о качестве;

- номер партии;

- размер партии;

- дату изготовления;

- результаты испытаний или подтверждение о соответствии партии деталей требованиям настоящих технических условий;

- знак соответствия по ГОСТ Р50460 для сертифицированной продукции;

- подпись и штамп ОТК.

В случае поставки деталей для систем хозяйственно-питьевого водоснабжения документ о качестве должен содержать дополнительную отметку: «питьевая».

3.3 Для проверки соответствия деталей требованиям настоящих технических условий устанавливают приемо-сдаточные и периодические испытания. Частота контроля и объем выборки указаны в таблице 4.

Таблица 4 

	Наименование показателя
	Частота контроля
	Объем выборки от партии

	1 Внешний вид
	На каждой партии
	5%, но не менее 20 шт.

	2 Размеры, указанные в таблице 2
	На каждой партии
	Не менее 5 шт.

	3 стойкость при постоянном внутреннем давлении 20гр.С:
а) для деталей из ПЭ 63 с SDR 11 и SDR 17.6 при давлении, соответственно 1,6 и 0,96 МПа
б) для деталей из ПЭ 80 с SDR 11 и SDR 17.6 при давлении, соответственно 2 и 1,2 МПа


	1 раз в месяц

1 раз в месяц
	Не менее 3 шт.

Не менее 3 шт.

	4 стойкость при постоянном внутреннем давлении 80гр.С:

а) для деталей из ПЭ 63 с SDR 11 и SDR 17.6 при давлении, соответственно 0,7 и 0,42 МПа

б) для деталей из ПЭ 63 с SDR 11 и SDR 17.6 при давлении, соответственно 0,64 и 0,39 МПа

в) для деталей из ПЭ 80 с SDR 11 и SDR 17.6 при давлении, соответственно 0,92 и 0,55 МПа

г) для деталей из ПЭ 80 с SDR 11 и SDR 17.6 при давлении, соответственно 0,8 и 0,48 МПа
	1 раз в 3 месяца
1 раз в 12 месяцев

1 раз в 3 месяца

1 раз в 12 месяцев
	Не менее 3 шт.

Не менее 3 шт. 

Не менее 3 шт.

 Не менее 3 шт.

	5 изменение  внешнего вида после прогрева
	1 раз в 12 месяцев
	Не менее 3 шт.


3.4 При изменении технологии изготовления детали подвергают испытаниям по всем показателям таблицы 4 и размерам рабочих чертежей.
3.5 При получении неудовлетворительных результатов испытания хотя бы одному показателю по нему проводят повторные испытания на удвоенной выборке. При получении неудовлетворительных результатов повторных испытаний партию бракуют.

3.6 Для проведения контрольных испытаний с целью сертификации и лицензирования деталей на соответствие их характеристик настоящим техническим условиям выбирают по одному типовому представителю из каждой группы деталей по номинальному наружному диаметру 63-125 мм и 140-225 мм.

МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1 Испытания деталей проводят не ранее, чем через 24 ч после изготовления.

4.2 Внешний вид деталей определяют визуально без применения увеличительных приборов сравнением с контрольным образцом контролируемой детали.

4.3 Определение размеров

4.3.1 Применяемый измерительный инструмент:

- штангенциркуль по ГОСТ 166;

- микрометр по ГОСТ 6507 типов МТ и МК;

- стенкомер по ГОСТ 7502;

- линейка металлическая по ГОСТ 427.

Допускается применение других средств измерение, обеспечивающих требуемую погрешность.

4.3.2 Размеры определяют при температуре (23+-5) гр.С. Перед испытанием образцы выдерживают при указанной температуре не менее 2ч.
4.3.3 Величину наружного присоединительного диаметра D (рисунки 1-5) и D1 (рисунки 2, 4, 5) вычисляют как среднее арифметическое из измерений максимального и минимального диаметров в одном сечении. Измерения производят штангенциркулем или микрометром с погрешностью не более +-0,1 мм или другим измерительным инструментом с требуемой погрешностью измерения.

Для деталей диаметром более 160 мм значения наружного присоединительного диаметра  D в миллиметрах вычисляют по формуле 
D = П / 3,14 – 2Т,

Где  П – периметр, измеренный рулеткой с ценой деления 1 мм,

        Т – толщина ленты рулетки, мм, измеренная микрометром с погрешностью не более                                                                           +-0,01 мм.

При подсчете величины D округление проводят до 0,1 мм.

Допускается для деталей диаметром 160 мм и менее определять наружный присоединительный диаметр путем замера периметра специальными рулетками, аттестованными в установленном порядке, с ценой деления нониуса не более 0,1 мм.

Место измерения диаметра указывается на рабочих чертежах.

4.3.4 Толщину стенки детали в зоне присоединения (размеры S на рисунках 1-5 и S1 на рисунках 2, 4) замеряют микрометром типа МТ, стенкомером индикаторным в четырех равномерно распределенных по окружности точках на расстоянии от 3 до 5 мм от торца. Каждый замер проводят с погрешностью не более +- 0,01 мм. Полученные значения округляют до 0,1 мм.
Допускается измерение толщины стенки проводить другим измерительным инструментом с требуемой погрешностью измерения.
Для деталей с толщиной стенки более 10 мм замер толщины стенки допускается производить с погрешностью не более +- 0,1мм.

Каждый из замеров не должен выходить за пределы допускаемых отклонений.

4.3.5 Замеры по пп.4.3.3, 5.3.4 проводят на каждом присоединительном конце контролируемого образца соединительной детали.

4.3.6 Овальность определяют как разность максимального и минимального значений диаметра, измеренными в одном сечении в соответствии с пунктами 4.3.3 и 4.3.4.

Значения овальности округляют до 0,1 мм.

4.3.7 Для втулок под фланцы отклонения от плоскости (h) поверхности А (рисунок 5) определяют по величине максимального зазора между этой поверхностью и линейкой, приложенной к поверхности А детали. Зазор измеряют с помощью щупов по ТУ 2-034-0221197-011.
4.3.8 Размеры, отмеченные знаком "+", на рисунках 1-5 приведены для конструирования оснастки и контролю не подлежат.

4.3.9 Выступы от удаленных литников измеряются штангенциркулем и на присоединительных поверхностях должны быть не более 0,5 мм, а на других поверхностях не более 3,0 мм.

4.4 Определение стойкости при постоянном внутреннем давлении проводят на узлах соединений, собранных как показано в приложении Г.

Перед проведением испытаний соединительные детали сваривают с отрезками труб соответствующего типоразмера по ГОСТ Р 50838.

Длину отрезков труб принимают равной не менее 200 мм для диаметров до 63 мм включительно, не менее 300 мм для диаметров 110, 160 мм и не менее 500 мм для диаметра 225 мм.

С целью одновременного испытания нескольких образцов допускается оборка "гирляндой" (приложение Д).
Условия испытания указаны в таблице 4.

В части аппаратурного оформления и методики, испытания проводят в соответствии с ГОСТ 24157.

Если при проведении испытаний образец разрушился до истечения контрольного времени, то результат всего испытания считается отрицательным. В случае, если  разрушение произошло по патрубку (отрезку трубы) или сварному шву, образец подлежит замене другим  с проведением повторных испытаний.
4.5 При определении изменений внешнего вида после прогрева детали перед испытанием кондиционируют при температуре 23+-2 гр.С в течение не менее 2 ч.

испытания деталей на прогрев проводят в воздушном сушильном шкафу при температуре (110+-2) гр.С в течение (60+-1) мин в соответствии с ГОСТ 27077.

После проведения испытаний образцы извлекают из сушильного шкафа, кондиционируют при температуре (23+-2) гр.С не менее и осматривают на соответствие требованиям п. 1.4. При необходимости образцы разрезают острым ножом. Глубину повреждения определяют в процентах как разность исходной толщины стеки в месте наибольшего повреждения  и толщины стенки, оставшейся неповрежденной, отнесенную к исходной толщине. Исходную толщину принимают равной минимальной толщине стенки по рабочему чертежу. Для измерения оставшейся неповрежденной толщины стенки применяют измерительные лупы ЛИЗ-10* по ТУ 3.3.124 или другие приборы.
5 ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1 Детали не относятся к категории опасных грузов по ГОСТ 19433. Транспортирование деталей в упакованном виде производят любым видом транспорта в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на данном виде транспорта.
 5.2 Детали должны храниться в соответствии с требованиями ГОСТ 15150, раздел 10, в условиях 5 (ОЖ4). Детали должны быть защищены от воздействия прямых солнечных лучей. Условия хранения должны исключать возможность механического повреждения или деформирования и загрязнения их поверхности.

Допускается хранение на стеллажах без упаковки в связках, указанных в п. 1.6.3, поштучно в горизонтальном или вертикальном положении высотой в один ряд, а также в отапливаемых помещениях на расстоянии не менее 1 м от нагревательных приборов.

6 УКАЗАНИЯ ПО ПРИМЕНЕНИЮ

6.1 Сварку деталей с трубами из полиэтилена по ГОСТ Р 50838, а также деталей по настоящим техническим условиям между собой осуществляется по технологической документации на сварку, утвержденной в установленном порядке.
5.2 При сварке деталей с SDR 17,6 с трубами по ГОСТ Р 50838 с SDR 11 на концах труб должна быть выполнена внутренняя фаска под углом 30 гр  для выравнивания толщины стенок труб и деталей в зоне сварного шва.

7 ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

7.1 Изготовитель гарантируют соответствие деталей требованиям настоящих технических условий при соблюдении условий транспортирования и хранения.

7.2 Гарантийный срок хранения – 2 года со дня изготовления.
ПРИЛОЖЕНИЕ А
(Обязательное)

СВОЙСТВА МАТЕРИАЛА СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ ДЕТАЛЕЙ

1. Детали изготавливают из композиций полиэтилена со стабилизаторами, антиоксидантами, пигментами, предназначенными для производства газовых труб.

Материал деталей должен отвечать требованиям, указанным в таблице Б.1.

Таблица Б.1.
	Наименование показателя
	Значение показателя полиэтилена типа
	Метод испытания

	
	ПЭ 63
	ПЭ 80
	

	1 Плотность при 23 гр.С базовой марки, г/см3, не менее
	0,942
	0,930
	По ГОСТ 15139, разделы 5, 6

	2 Показатель текучести расплава при 190 гр.С, г/10 мин

-при 5 кг

-при 21,6 кг
	0,3-0,6

-
	-

10-16
	По ГОСТ 11645

	3 Разброс показателя текучести расплава в пределах партии, %, не более
	+-10
	+-10
	По ГОСТ 16338, раздел 5

	4 Термостабильность при 200 гр.С, мин, не менее
	20
	20
	По ГОСТ Р 50838, раздел 8

	5 Массовая доля летучих веществ, мг/кг, не более
	350
	350
	По ГОСТ 26359

	6 *Содержание сажи, % масс.
	2,0-2,5
	2,0-2,5
	По ГОСТ  26311

	7 *Тип распределения сажи
	1-11
	1-11
	По ГОСТ 16338, пункт 5.18

	8 Стойкость к газовым составляющим при 80 гр.С и начальном напряжении в стенке трубы 2 МПа, ч, не менее
	20
	20
	По ГОСТ Р 50838, пункт 8.8

	9 Атмосферостойкость композиции желтого цвета после облучения энергией Е=3,5 ГДж/м2 на трубах d 63 мм с SDR 11
	Термостабильность > 20 мин, относительное удлинение  при разрыве > 350%, стойкость при постоянном внутреннем давлении (165 ч при 80 гр.С) при начальном напряжении в стенке трубы:

3,5 МПа; 4,6 МПа; 5,5 МПа
	По ГОСТ 9.708 и по ГОСТ Р 50838, приложение*

	10 Стойкость к медленному распространению трещин при 80 гр.С, ч, не мненее на трубах d 110 или 160 мм с SDR 11 
	При начальном напряжении в стенке трубы:

3,2 МПа; 4,0 МПа; 4,6 МПа
	По ГОСТ Р 50838, пункт 8.11


ПРИЛОЖЕНИЕ Б 

(обязательное)

КОДЫ ОКП

	Вид деталей
	Номинальный наружный диаметр, мм
	Стандартное размерное отношение SDR
	Код ОКП

	Отвод 90 гр.
	63
110

160

225
	SDR 11
SDR 11

SDR 17,6

SDR 11

SDR 17,6

SDR 11

SDR 17,6
	22 4813 2901
22 4813 2902

22 4813 2903

22 4813 2904

22 4813 2905

22 4813 2906

22 4813 2907



	Тройник неравнопроходящий
	110*63
16*110
	SDR 11
SDR 11
	22 4813 3001
22 4813 3002

	Тройник
	63
110

160

225
	SDR 11
SDR 11

SDR 17,6

SDR 11

SDR 17,6

SDR 11

SDR 17,6
	22 4813 3101
22 4813 3102

22 4813 3103

22 4813 3104

22 4813 3105

22 4813 3106

22 4813 3107

	Переход
	110*63
160*110

225*160
	SDR 11
SDR 11

SDR 17,6

SDR 11

SDR 17,6
	22 4813 3201
22 4813 3202

22 4813 3203

22 4813 3204

22 4813 3205

	Втулка под фланец
	63
110

160

225
	SDR 11
SDR 11

SDR 17,6

SDR 11

SDR 17,6

SDR 11

SDR 17,6
	22 4813 3301
22 4813 3302

22 4813 3303

22 4813 3304

22 4813 3305

22 4813 3306

22 4813 3307
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