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Предисловие 

 

Цели и принципы технического регулирования и стандартизации в 

Российской Федерации установлены Федеральными законами от 27 декабря 

2002 г. № 184-ФЗ «О техническом регулировании» и от 29 июня 2015 г. № 162-

ФЗ «О стандартизации в Российской Федерации». 

 

Сведения об инструкции: 

 

1 РАЗРАБОТАНА специалистами Департамента продуктового развития и 

отдела нормативно-технической документации Департамента информационной 

политики и развития. 

 

2 РЕКОМЕНДОВАНА для применения организациями, выполняющими 

монтажные и ремонтные работы с использованием напорных труб из 

ориентированного непластифицированного поливинилхлорида. Настоящая 

инструкция определяет основные технические требования к процессу монтажа 

напорных труб из ориентированного непластифицированного 

поливинилхлорида. 

 

Настоящая инструкция не может быть полностью или частично 

воспроизведена, тиражирована и распространена без письменного разрешения 

ООО «Группа ПОЛИПЛАСТИК» 

Настоящая инструкция не является публичной офертой по смыслу пункта 

2 статьи 437 Гражданского кодекса Российской Федерации. Указание в 

настоящей инструкции наименований и иных обозначений отдельных 

видов продукции не может рассматриваться или толковаться как принятие  

ООО «Группа ПОЛИПЛАСТИК» на себя обязательств по производству и 

поддержанию товарного запаса этой продукции или как предложение заключить 

договор на поставку этой продукции 
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1 Область применения 

1.1 Настоящая инструкция распространяется на монтаж напорных труб из 

ориентированного непластифицированного поливинилхлорида (далее – ПВХ-О) 

предназначены для строительства трубопроводов хозяйственно-питьевого, 

технического водоснабжения; оросительных мелиоративных систем; напорного 

водоотведения, транспортирования абразивных сред и других инженерных 

сетей.  

1.2 Настоящая инструкция рекомендуется проектировщикам для 

разработки проекта организации строительства (далее – ПОС) и для 

согласования проектировщиком изменений в ПОС, в случае применения 

заказчиком продукции ООО «Группа ПОЛИПЛАСТИК». 

1.3 Настоящая инструкция должна использоваться строительными и 

эксплуатационными организациями в процессе монтажных или ремонтных работ 

с применением труб из ПВХ-О. 

1.4 Настоящая инструкция рекомендуется в качестве базового документа 

при составлении или уточнении локальных, а также типовых технологических 

карт в составе проекта производства работ. 

1.5 Настоящая инструкция не распространяется на изделия других 

производителей. 

2 Нормативные ссылки 

В настоящей инструкции использованы ссылки на следующие 

нормативные документы:  

ГОСТ 12.4.252 Система стандартов безопасности труда. Средства 

индивидуальной защиты рук. Перчатки. Общие технические требования. Методы 

испытаний 

ГОСТ 12.4.253 Система стандартов безопасности труда. Средства 

индивидуальной защиты глаз и лица. Общие технические требования  

ГОСТ 12.4.267 Система стандартов безопасности труда. Одежда 

специальная для защиты от воздействия токсичных химических веществ. Метод 

определения стойкости к прониканию жидких химикатов, эмульсий и дисперсий 

с применением пульверизатора  
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ГОСТ 12.4.296 Система стандартов безопасности труда. Средства 

индивидуальной защиты органов дыхания. Респираторы фильтрующие. Общие 

технические условия 

ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия. 

Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия 

эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия 

климатических факторов внешней среды 

ГОСТ 22235 Вагоны грузовые магистральных железных дорог колеи 

1520 мм. Общие требования по обеспечению сохранности при производстве 

погрузочно-разгрузочных и маневровых работ 

ГОСТ 24297 Верификация закупленной продукции. Организация 

проведения и методы контроля 

ГОСТ 26653 Подготовка генеральных грузов к транспортированию. Общие 

требования 

ГОСТ Р 55142-2025 Соединения сварные листов и труб из термопластов. 

Методы испытаний 

ГОСТ Р 56927-2016 Трубы из ориентированного непластифицированного 

поливинилхлорида для водоснабжения. Технические условия 

СП 22.13330.2016 Основания зданий и сооружений. Актуализированная 

редакция СНиП 2.02.01-83* 

СП 31.13330.2021 Водоснабжение. Наружные сети и сооружения 

СП 32.13330.2018 Канализация. Наружные сети и сооружения 

СП 42.13330.2016 Градостроительство. Планировка и застройка городских 

и сельских поселений 

СП 45.13330.2017 Земляные сооружения, основания и фундаменты 

СП 48.13330.2011 Организация строительства 

СП 129.13330.2019 Наружные сети и сооружения водоснабжения и 

канализации 

СП 249.1325800.2016 Коммуникации подземные. Проектирование и 

строительство закрытым и открытым способами 

СП 399.1325800.2018 Системы водоснабжения и канализации наружные 

из полимерных материалов. Правила проектирования и монтажа 

СП 503.1325800.2021 Трубопроводы из непластифицированного 

поливинилхлорида самотечных систем водоотведения. Правила 

проектирования, строительства и эксплуатации. 
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3 Термины, определения и сокращения 

В настоящей инструкции применены следующие термины с 

соответствующими определениями: 

3.1 классификационный номер (класс ориентации): Условный цифровой 

код, присваиваемый материалу в соответствии с параметрами ориентации 

3.2 ориентированный непластифицированный поливинилхлорид 

(ПВХ-О): Полимерный материал на основе поливинилхлорида (ПВХ), который 

подвергся двуосному растяжению (в продольном и поперечном направлениях) 

при температуре, близкой к температуре стеклования. 

4 Характеристики труб из ориентированного 

непластифицированного поливинилхлорида 

Трубы ПВХ-О по сравнению с трубами из непластифицированного 

поливинилхлорида (НПВХ) обладают более высокой механической прочностью, 

в том числе к удару и повреждениям при отрицательных температурах, 

улучшенными гидравлическими параметрами, меньшим весом и увеличенным 

проходным сечением. Материал труб экологически безопасен, не имеет 

вредного воздействия на человеческий организм и окружающую среду. На трубы 

ПВХ-О не зарастают отложениями. 

Трубы из ПВХ-О изготавливают по ГОСТ Р 56927: 

- с раструбом (см. рисунок 1); 

- с раструбом под склеивание или сварку растворителем.  

Трубы из ПВХ-О выпускаются с номинальными наружными диаметрами 

DN/OD 110 – 1000 мм. 

Температура транспортируемой среды от 0° C до 45° C. Трубы 

изготавливаются со стандартным размерным отношением (SDR) согласно 

ГОСТ Р 56927. Рабочее давление PN 10, PN 12,5 и PN 16. 
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Рисунок 1 – Общий вид напорной трубы из ПВХ-О 

 

b – конец цилиндрической части раструба и трубы; c – длина входа раструба и 

зона уплотнения; m – длина контакта; di – внутренний диаметр раструба; de – наружный 

диаметр трубы; e – толщина стенки 

Рисунок 2 – Раструб и трубный конец напорной трубы ПВХ-О под 

соединение с уплотнительным кольцом 

 

Напорные трубы из ПВХ-О изготавливают в прямых отрезках габаритной 

длиной (с раструбом) 6 м. Допускается по согласованию с заказчиком 

изготовление труб другой габаритной длины. Толщина стенки трубы и 

строительная (эффективная) длина указаны в таблице 1. 

Т а б л и ц а  1 – Толщина стенки трубы и строительная (эффективная) длина  

Наружный 

дмаиетр 

DN/OD, мм 

PN 10 PN 12,5 PN 16 Строительная 

(эффективная) 

длина, мм 

Толщина 

стенки еn, мм 

Толщина 

стенки еn, мм 

Толщина 

стенки еn, мм 

110 1,8 2,2 2,7 5880 

160 2,5 3,2 4,0 5860 

225 3,5 4,4 5,5 5840 

315 4,9 6,2 7,7 5810 

400 6,3 7,9 9,8 5780 

500 8,8 11 13,7 5770 

630 11,0 13,8 17,3 5740 

710 12,4 15,6 19,5 5710 

800 14,0 17,5 21,9 5700 

900 15,7 19,7 24,7 5670 
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1000 17,5 21,9 27,4 5660 

5 Условное обозначение и маркировка 

5.1 Условное обозначение трубы 

Условное обозначение трубы содержит: 

- слово "труба"; 

- сокращенное обозначение материала (ПВХ-О) и класс ориентации; 

- стандартное размерное отношение SDR; 

- номинальный наружный диаметр DN\OD; 

- номинальную толщину стенки en, мм; 

- номинальное давление PN; 

- обозначение стандарта. 

Пример условного обозначения: 

Труба из ориентированного непластифицированного поливинилхлорида, 

минимальной длительной прочностью 50 МПа, стандартным размерным 

отношением SDR 65, номинальным наружным диаметром 110 мм, номинальной 

толщиной стенки 1,8 мм, номинальным давлением РN 10: 

Труба ПВХ-О 500 SDR 65 110 x 1,8 PN 10 ГОСТ Р 56927-2016 

5.2 Маркировка 

На трубы должна быть нанесена маркировка с интервалом не более 1 м. 

Пример маркировки ПВХ-О трубы (см. рисунок 3): 

Маркировка содержит наименование и/или товарный знак изготовителя 

ООО «Группа ПОЛИПЛАСТИК» (и/или товарный знак ) сокращенное 

обозначение материала – ПВХ-О, минимальной длительной прочностью 40 МПа, 

стандартным размерным отношением SDR 21, номинальным наружным 

диаметром 200 мм, номинальной толщиной стенки 9,6 мм, номинальным 

давлением РN 10: 

ООО «Группа ПОЛИПЛАСТИК» (и/или товарный знак ) ПВХ-О 400 

SDR 21-200 x 1,8 PN 10 ГОСТ Р 56927-2016, 20.02.2025 г., 38-25-2100001/1, см. 1 
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Рисунок 3 – Пример этикетки трубы ПВХ-О 

6 Условия транспортировки и хранения 

Трубы транспортируют любым видом транспорта в соответствии с 

правилами перевозки грузов и техническими условиями погрузки и крепления 

грузов, действующими на данном виде транспорта, ГОСТ 26653, а также 

ГОСТ 22235 – на железнодорожном транспорте. 

Трубы при транспортировании следует оберегать от ударов и 

механических нагрузок, а их поверхность от нанесения царапин. Трубы в 

упакованном виде и в отрезках необходимо укладывать всей длиной на ровную 

поверхность платформы транспортных средств, предусматривая сохранность 

раструбов. 

При транспортировании и хранении трубы следует укладывать на ровную 

поверхность транспортных средств, без острых выступов и неровностей во 

избежание повреждения труб. 

Условия хранения труб по ГОСТ 15150-69 (раздел 10) – условия 1 (Л), 2 

(С) или 5 (ОЖ4). 

Допускается хранение труб в условиях 8 (открытые площадки в 

макроклиматических районах с умеренным и холодным климатом) не более 

24 месяцев.  

Трубы ПВХ-О в штабелях хранят на ровных площадках. При хранении труб 

ПВХ-О с раструбом рекомендуется укладывать их таким образом, чтобы 

раструбы находились попеременно с трубными и раструбными концами со 

смещением в шахматном порядке, чтобы избежать деформации под 

воздействием весовой нагрузки (см. рисунки 4 и 5).  
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Рисунок 4 – Пример хранения труб из ПВХ-О 

 

Рисунок 5 – Схема правильного и неправильного хранения труб из ПВХ-О 

 

Высота штабеля не более 5 м. Фитинги хранят на паллетах. 

7 Входной контроль 

Входной контроль включает следующие операции: 

- проверка маркировки труб и фасонных частей на соответствие 

технической и сопроводительной документации; 

- визуальный осмотр наружной и внутренней поверхностей труб и 

фасонных частей на предмет отсутствия повреждений внутреннего и внешнего 

слоя, полученных в результате транспортировки и хранения труб на объекте 

(рисунок 6); при наличии сквозных повреждений монтаж труб и фасонных частей 

не допускается; 

   



11 
 

Рисунок 6 — Визуальный осмотр внутренней поверхности трубы из ПВХ-О  

- проверить наличие монтажной метки и фаски под углом 12° – 15° на 

гладком конце трубы (см. рисунок 7); 

 

Рисунок 7 – Фаска на гладком торце трубы из ПВХ-О 

- допускаются к монтажу трубы с незначительными повреждениями 

внутреннего или внешнего слоя (царапины, потертости), приобретенными в 

процессе транспортировки или хранения, не влекущими за собой потерю 

механических свойств, а также герметичности трубы. Трубы, имеющие дефект 

среза, допускаются к монтажу после исправления среза и снятия фаски, 

желательно фаскоснимателем (см. рисунок 8); 

 

Рисунок 8 – Оптимальная конструкция фаскоснимателя 

- внешний вид уплотнительных колец (см. рисунки 9) удовлетворять 

следующим требованиям: края уплотнительных колец должны быть ровными, не 

допускается наличие надрывов, порезов, каверн, мест с измененной структурой 

материала и вздутий на поверхностях колец; 
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Рисунок 9 – Уплотнительное кольцо для трубы из ПВХ-О 

- убедиться в правильности расположения уплотнительного кольца из 

эластомера в раструбе пазами на синей части по направлению к торцу раструба, 

нет ли на нем прогибов или выпуклостей 

- измерение среднего наружного диаметра у труб и внутреннего диаметра 

у фасонных частей с помощью измерительного инструмента (см. рисунок 10). 

 

а   б     в   

а – толщиномер; б – штангенциркуль; в – циркометр 

Рисунок 10 – Средства измерения 

Результаты измерений должны соответствовать значениям, указанным в 

технической документации на трубы и фасонные части. 

Оформление документов о проведении входного контроля продукции от 

поставщика производят по ГОСТ 24297. 

8 Монтаж труб 

8.1 Земляные работы 

 

Прокладку сетей водоснабжения и напорного водоотведения следует 

выполнять в соответствии с требованиями СП 399.1325800, СП 45.13330, 

СП 48.13330, СП 129.13330 и СП 249.1325800. 

Минимальную глубину заложения трубопроводов водоснабжения и 

напорной канализации следует принимать в соответствии с СП 31.13330. 

Минимальную ширину траншеи при условии передвижения людей 

рекомендуется выбирать согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 6.7.2.3. 

Минимальная ширина траншеи с вертикальными стенками 

устанавливается в соответствие с СП 399.1325800.2018, п. п. 6.7.2.2 и 6.7.2.3. 
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Минимальную ширину траншеи с откосами 1:0,5 и круче рекомендуется 

выбирать согласно пункту 6.1.3 СП 45.13330.2017. 

В местах установки соединений трубопровода необходимо предусмотреть 

устройства приямков во избежание неравномерной опоры на основание 

трубопровода. После соединения труб приямки заполняют материалом 

основания трубопровода с последующим уплотнением. Устройство приямков 

рекомендуется производить согласно СП 45.13330.2017, п. п 6.1.4. 

Подбивка пазух осуществляется согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 

6.7.2.6. 

Засыпка свободного пространства между трубой и стенкой траншеи 

производится согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 6.7.2.7 и 6.7.2.9. 

Устройство защитного слоя грунта производится согласно 

СП 399.1325800.2018, п. п. 6.7.2.8 и 6.7.2.9. 

Засыпка траншеи поверх защитного слоя следует осуществлять согласно 

СП 399.1325800.2018, п. п. 6.7.2.11 и 6.7.2.13. 

Участки траншеи, пересекающие существующие или проектируемые 

дороги, следует производить согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 6.7.2.12. 

8.2 Укладка трубопровода 

Устройство оснований следует производить согласно 

СП 399.1325800.2018, п. п. 6.7.3.2. При выборе типа основания под трубопровод 

следует учитывать требования СП 22.13330. 

Переходы трубопроводов водоснабжения и напорной канализации под 

железными дорогами, а также под автомобильными дорогами следует 

производить согласно СП 32.13330.2018, п. 6.7, СП 31.13330.2021, п. 11.51 – 

11.54 и СП 119.13330. 

Монтаж труб ПВХ-О следует проводить по схеме "снизу-вверх"– раструбом 

вверх на встречу потоку транспортируемой среды. 

Допускается незначительный поворот трассы части трубопровода за счет 

отклонения оси одной трубы относительно другой в раструбном соединении, 

уплотняемом кольцом согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 5.2.5 для 

обеспечения проектного положения.  

Пересечение трубопровода водоснабжения с трубопроводом 

водоотведения следует выполнять согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 5.2.17. 
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Пересечение трубопроводом стен сооружений или фундаментов зданий 

следует осуществлять согласно СП 399.1325800.2018, п. п.   5.2.19 и 

СП 42.13330.2016, п. 12.35. 

Расстояние по горизонтали при параллельном размещении линий 

трубопроводов следует осуществлять согласно СП 42.13330.2016, п. 12.36. 

Варианты обратной засыпки описаны в АТПР-001-2025 «Альбом типовых 

проектных решений на напорные трубопроводы из полимерных материалов» [1]. 

Общая схема засыпки трубопроводов представлена на рисунке 11. 

 

1 – защитный слой грунта, где уплотнение допускается производить только 

ручным немеханизированным инструментом; 2 – трубопровод; 3 – пазуха между 

трубой и дном траншеи, подбивка которой выполняется ручным немеханизированным 

инструментом; 4, 5 – слои грунта с уплотнением грунта ручным немеханизированным 

и/или механизированным инструментом; 6 – засыпка местным грунтом с уплотнением 

немеханизированным и/или механизированным инструментом; ℎ1
1 – ℎ𝑛

1    – толщина 

слоя засыпки местным грунтом; h1,2,3 - толщина слоя засыпки пространства между 

трубой и стенкой траншеи, h4 – толщина защитного слоя грунта 

Рисунок 11 – Схема засыпки трубопроводов из ПВХ-О 

8.3 Соединение трубопроводов 
Соединение труб ПВХ-О осуществляется враструб: 

 - механическое соединение с применением уплотнительного кольца. 

Сборку раструбных соединений следует производить при температуре 

наружного воздуха не ниже минус 10 ˚C согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 6.5.3; 

- склеиванием враструб; 

- сваркой растворителем.  
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8.3.1 Соединение с помощью уплотнительных колец 

Монтаж труб ПВХ-О проводят следующим образом: 

- очистить от загрязнений (песка, грязи, пыли) гладкие концы труб и 

раструбы с уплотнительными кольцами;  

- соединение труб диаметром 110 – 160 мм может быть выполнено одним 

человеком вручную, при этом рекомендуется применять ремешковый держатель 

(ременной ключ) (см. рисунок 12); 

- соединение труб диаметром свыше 160 мм проводится вручную двумя 

людьми, рекомендуется применять ремешковый держатель (ременной ключ);  

  

Рисунок 12 – Ремешковый держатель 

- соединение труб диаметром свыше 225 мм требуется специальное 

оборудование (рычажное стягивающее приспособление, см. рисунок 13 а, см. 

ручная лебедка, см. рисунок 13 б; стяжной ремень с храповым механизмом, см. 

рисунок 13 в). 

а   б  

 

в               

а) рычажное стягивающее приспособление; б) ручная лебедка; в) стяжной ремень с 
храповым механизмом 

Рисунок 13 — Способы приложения усилий для соединения ПВХ-О труб  
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- необходимо убедиться в правильности расположения уплотнительного 

кольца из эластомера в раструбе – пазами наружу (см. рисунок 14). Пазы 

обеспечивают дополнительную фиксацию уплотнительного кольца в раструбе за 

счет особенностей конструкции профиля. 

 

Рисунок 14 – Осмотр кольца 

- проверить наличие монтажной метки и фаски под углом 12° – 15° снаружи 

гладкого трубного конца.  

В случае отсутствии метки, необходимо нанести на наружную поверхность 

трубы с гладким концом, отмерив расстояние от торца трубы на 9 – 11 мм меньше 

длины раструба (см. рисунок 15) согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 6.5.3.5. 

   

Рисунок 15 – Необходимый зазор в раструбе 

Гладкий конец трубы и уплотнительное кольцо в раструбе необходимо 

смазать мыльным раствором или специальной смазкой (лубрикантом) для 

уплощения процесса монтажа. Использование для смазки нефтехимических 

масел запрещено. Недопустимо попадание на смазанные поверхности песка или 

других загрязнений. 



17 
 

П р и м е ч а н и е  – В случае монтажа при температуре воздуха ниже 0 ˚С, 

рекомендуется применять мыльный раствор с добавлением глицерина 

(глицерин технический – 450 г, вода – 515 г, мыльный порошок (стружка) – 35 г).  

Соединяемые трубы должны быть расположены на соосно (см. рисунок 

16). При монтаже гладкий конец трубы направляют в раструб. 

 

Рисунок 16 – Соединение гладкого конца трубы и раструба 

Гладкий конец ПВХ-О трубы необходимо вставить в раструб на глубину 

монтажной метки.  

Соединение труб осуществляется с помощью специального устройства 

для сборки ПВХ-О труб с рычажными стягивающими приспособлениями (см. 

рисунок 13 а), стяжными ремнями с храповым механизмом (см. рисунок 13 б), 

либо вручную, при этом в качестве рычага можно пользоваться строительный 

ломом или монтажную монтировку (между поверхностью лома и торцом трубы 

необходима плоская деревянная проставка – размером больше диаметра 

раструба трубы (см. рисунок 17).    

 

Рисунок 17 — Способ приложения усилия для соединения ПВХ-О труб с 

помощью рычага 
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В случае, когда усилие лома недостаточно, возможно использование 

домкрата. Использование ковша экскаватора допускается в качестве опоры и не 

допускается для приложения усилия смыкания труб.  

Во избежание повреждения трубы между ней и механизмами в 

обязательном порядке следует использовать деревянные или резиновые 

прокладки. Недопустимо проталкивать трубу при помощи ковша экскаватора. 

При отсутствии или замене уплотнительного кольца, последовательность 

монтажа будет следующей: 

-  очистить от загрязнений (песка, грязи, пыли) гладкие концы труб и 

раструбы и извлечь неработоспособное уплотнительное кольцо; 

- сделать монтажную метку снаружи на гладком конце трубы 

несмываемым маркером таким образом, чтобы трубный конец не доходил до 

упора в раструбе на 9 – 11 мм согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 6.5.3.5 (см. 

рисунок 15).  

- соосно ставить трубный конец в раструб до отметки; 

- разобрать пробное соединение; 

- вставить уплотнительное кольцо обратно в раструб за счет нажатия на 

зону отмеченную тремя точками и одновременного скручивания;   

- убедиться, что уплотнительное кольцо установлено равномерно и в 

правильной ориентации пазами на синей части по направлению к торцу 

раструба; 

- нанести смазку (лубрикант) или мыльный раствор на трубный конец; 

- соосно ставить трубный конец в раструб до отметки; 

- проверить соединение. 

После завершения процесса монтажа рекомендуется проконтролировать 

положение уплотнительного кольца в раструбе. Для этого берется щуп и 

помещается между раструбом и гладким концом трубы так, чтобы он прикасался 

к уплотнительному кольцу. При перемещении щупа (см. рисунок 18). по 

окружности трубы, определяется расположение уплотнительного кольца в 

раструбе (если монтаж осуществлен правильно, расстояние до кольца 

одинаково по всей окружности трубы). 
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Рисунок 18 — Проверка соединения с помощью щупа 

 

При необходимости на строительных площадках трубы можно 

укорачивать, обрезая трубный конец и снимая фаску с наружного края.  

Резать и укорачивать соединительные детали запрещено. 

Соединения с применением фланцевого адаптера  

При фланцевом соединении труб из ПВХ-О используют раструбные (см. 

рисунок 18) и фланцевые адаптер с гладким трубным концом (см. рисунок 19). 

Между фланцами следует использовать уплотнительную прокладку толщиной 3 

– 4 мм. 

 

 

Рисунок 19 – Соединение с применением фланцевого адаптера 
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При использовании фланцевого адаптера следует:  

- хорошо очистить гладкий конец трубы из ПВХ-О и раструбную часть 

адаптера с уплотнительными кольцами от загрязнений (песка, грязи, пыли); 

- ослабить гайки на стяжных шпильках раструбной части адаптера для 

обеспечения свободного входа гладкого конца трубы из ПВХ-О; 

- вставить гладкий конец трубы из ПВХ-О в раструбную часть адаптера на 

глубину монтажной отметки; 

- осуществить соединение фланцевой части адаптера с фланцем другой 

трубы или оборудования путем затяжки болтов на фланцевой части адаптера; 

- осуществить фиксацию адаптера на трубе из ПВХ-О путем затяжки гаек 

на стяжных шпильках раструбной части адаптера. 

Затяжку болтовых соединений выполняют крестообразной схемой 

(диагональной последовательностью) в несколько этапов, равномерно 

увеличивая момент затяжки на каждом проходе. Гайки с шайбами затягивают с 

использованием динамометрического ключа, контролируя усилие согласно 

РД 37.001.131-89 Затяжка резьбовых соединений. Нормы затяжки и технические 

требования [2]. 

Усилия затяжки болтов фланцевого соединения и гаек стяжных шпилек 

фланцевого адаптера (при его использовании) должны обеспечивать 

герметичность трубопроводной системы при заданных условиях её работы и не 

превышать предельно допустимых значений для используемых изделий. 

8.3.2 Склеивание труб ПВХ-О 

Склеивание труб ПВХ-О допускается проводить по аналгии с 

требованиями к склеиванию труб НПВХ (см. рисунок 20), указанными в 

СП 503.1325800.2021, п. п. 8.6.27.  
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Рисунок 20 – Склеивание труб ПВХ-О 

П р и м е ч а н и е  – Указанный в СП 503.1325800.2021 п. п. 8.6.28 клей на основе 

тетрагидрофурана по своему химическому составу является растворителем. 

8.3.3 Сварка растворителем 

Сварку растворителем следует выполнять при температуре окружающего 

воздуха от 5 °C до 35 °C. При наличии инструкций производителя 

непосредственно перед монтажом трубы, фитинги и/или связующий раствор 

необходимо нагреть до температуры 20 – 25 °C. 

Процедура сварки растворителем (связующим раствором) включает в 

себя следующие этапы: 

- подготовка полимерных изделий, обезжиривателя, растворителя 

(связующего раствора) и инструментов; 

- подготовка поверхностей полимерных изделий к сварке, включая очистку 

от загрязнений и механическую обработку (при необходимости); 

- отметка глубины посадки; 

- исправление овальности (при необходимости); 

- обезжиривание; 

- нанесение растворителя (связующего раствора) - активация 

соединяемых поверхностей; 

- открытая выдержка; 

- сопряжение свариваемых поверхностей между собой; 

- проворачивание вставляемого фитинга или трубного конца на четверть 

оборота вокруг продольной оси; 

- фиксация; 

- ожидание минимального времени затвердевания; 

- проведение визуального и измерительного контроля; 

- маркировка сварного шва; 

- заполнение журнала сварочных работ. 

Перед началом сварки необходимо убедиться, что температура 

окружающего воздуха находится в допустимых пределах и на свариваемых 

поверхностях отсутствуют механические дефекты.  

Связующий раствор следует перемешивать перед каждым 

нанесением/соединением, в случае образовании пленки в емкости ее извлекают, 

неоднородности – перемешивают. 
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Использованные инструменты и протирочные безворсовые ткани 

необходимо хранить в герметичной емкости. 

8.3.3.1 Подготовка поверхности при сварке труб и/или фитингов 

Перед сваркой растворителем следует провести следующие операции: 

- подготовить трубы, проведя контроль соответствия маркировки и 

внешнего вида, резку (при необходимости) и очистку от загрязнений;  

- подготовить фитинги, проведя контроль соответствия маркировки, 

распаковку, проверку целостности, внешнего вида, с последующей очисткой от 

загрязнений свариваемых поверхностей; 

- отрезать труборезом перпендикулярно оси трубу необходимой длины; 

- снять фаску под углом примерно 15° с помощью фаскоснимателя; 

- установить одновременно раструбный конец фитинга и свариваемый 

конец трубы/трубного конца фитинга в позиционер, на роликовые опоры или 

опоры, обеспечивающие доступ инструмента по всей окружности. 

- нанести метку (допускается пунктирной линией по окружности) на 

поверхность свариваемой трубы на расстоянии от торца трубы, равному 

величине вводимой части трубы в раструб;  

- провести повторную очистку от загрязнений и при необходимости 

удалить образовавшуюся стружку; 

- провести обезжиривание свариваемых поверхностей концов полимерных 

изделий непосредственно перед нанесением растворителя. 

Подготовка трубы к сварке растворителем должна выполняться по одному 

из следующих методов: 

- метод А, при котором не требуется механическая обработка свариваемой 

поверхности трубы; 

- метод Б, при котором необходима механическая обработка свариваемой 

поверхности трубы. 

Выбор метода подготовки свариваемой поверхности трубы следует 

осуществлять в соответствии с инструкциями производителей полимерных 

изделий, применяемых для сварки растворителем. 

Наружный диаметр трубы после механической обработки должен быть в 

пределах допустимых отклонений для соответствующего диаметра трубы.  

8.3.3.2 Порядок сварки растворителем труб с раструбом 
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Средний внутренний диаметр раструба под сварное соединение 

определяют в сечении, расположенном в середине длины раструба. 

Нанесение растворителя производится на всю глубину раструба и длину 

трубы до заранее нанесенной отметки. Минимально допустимая глубина 

раструба (длина контакта соединяемых поверхностей) приведена в таблице 1.  

Т а б л и ц а 1 – Минимально допустимая длина контакта соединяемых 

поверхностей в зависимости от диаметра соединяемых труб 

Наружный диаметр соединяемых труб, DN, 
мм 

 

Длина контакта не менее, мм 

10 9,0 

12 11,0 

16 13,0 

20 15,0 

25 17,5 

32 21,0 

40 25,0 

50 30,0 

63 36,5 

75 42,5 

90 50,0 

110 61,0 

125 68,5 

160 86,0 

200 106,0 

250 131,0 

315 163,5 

355 183,5 

400 206,0 

 

После достижения рекомендованной для данного полимерного материала 

времени открытой выдержки концы свариваемых полимерных изделий 

одновременно размещают соосно. 

Сопряжение трубного конца и раструба свариваемых между собой 

полимерных изделий необходимо провести до метки.  

Следует избегать несоосного ввода трубного конца в раструб. 

Вставляемый трубный конец в раструб следует провернуть на четверть 

оборота вокруг продольной оси. 

Соединяемые элементы после вставки необходимо удерживать в течение 

10 – 15 секунд, затем с поверхностей удалить все излишки растворителя. 
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Минимальное время затвердевания сварного соединения следует 

принимать согласно инструкциям производителя растворителя. 

Передача нагрузок на соединение, обусловленная дальнейшим 

производством монтажных работ, возможна только после выдержки 

минимального времени затвердевания. 

8.3.3.3 Порядок сварки растворителем труб с использованием фитинга  

При соединении труб сваркой растворителем (связующим раствором) с 

использованием фитинга необходимо: 

- отрезать трубы необходимой длины труборезом перпендикулярно оси; 

- снять фаски с внешних краев труб и удалить заусенцы; 

- проверить равномерность посадки соединяемых изделий; 

- очистить соединяемые поверхности труб и фитинга от загрязнений и 

пыли; 

- обезжирить соединяемые поверхности труб и фитинга; 

- провести активацию, нанести растворитель (связующий раствор) на 

подготовленные поверхности соединяемых деталей - первой трубы и раструба 

фитинга; 

- выдержать время открытой выдержки; 

- надвинуть фитинг на конец первой трубы до упора; 

- провернуть вставляемый фитинг на четверть оборота вокруг продольной 

оси; 

- удалить излишки растворителя (связующего раствора); 

- повторить операции для второй трубы и второго раструба фитинга; 

- провести визуальный и измерительный контроль; 

- нанести маркировку сварного шва; 

- выдержать минимальное время затвердевания; 

- заполнить журнал сварочных работ. 

8.3.3.4 Порядок сварки растворителем трубы и седловой детали 

При сварке растворителем (связующим раствором) трубы и седловой 

детали необходимо выполнить следующие действия: 

- произвести разметку места установки на существующем трубопроводе с 

использованием шаблона или седловой детали; 

- вырезать отверстие для выходного патрубка требуемого диаметра в 

трубопроводе; 
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- очистить, обезжирить и провести активацию соединяемых поверхностей 

трубопровода и седловой детали; 

- нанести растворитель (связующий раствор) на соединяемые 

поверхности; 

- установить седловую деталь после истечения времени открытой 

выдержки; 

- закрепить седловую деталь на трубе с помощью хомутов или стяжных 

ремней на минимальное время затвердевания; 

- провести визуальный и измерительный контроль; 

- нанести маркировку сварного шва; 

- заполнить журнал сварочных работ. 

8.3.3.5 Фиксация соединения на минимальное время затвердевания 

После сварки необходимо дождаться затвердевания /высыхания, в т. ч. в 

зафиксированном положении за период времени, указанный в инструкции 

производителей.  

Не допускается ускорение процесса затвердевания при помощи 

жидкостей. 

Контроль соединения осуществляют согласно положениям 

подраздела 8.4. 

По итогам проведенного контроля заполняют журнал сварочных работ. 

 Запрещено разбавлять связующие растворы для восстановления 

исходной консистенции. 

8.4 Контроль полученных соединений 
На всех этапах монтажа труб ПВХ-О необходимо проводить операционный 

контроль. 

По результатам визуального контроля качества соединения труб 

несмываем маркером контрастного цвета наносят маркировку соединения с 

указанием даты монтажа каждого соединения. 

8.5 Испытание полученного соединения 
Гидравлические или пневматические испытания на герметичность 

полученных соединений проводят до обратной засыпки трубопровода. 

При испытании трубопровода на герметичность необходимо обеспечить 

дополнительное временное крепление фасонных частей. 
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Соединения труб и фитингов, сваренные растворителем, подвергают 

механическим испытаниям:  

- для муфт, переходов, тройников, заглушек – на сплющивание; 

- для седловых деталей – на отрыв. 

Результаты испытаний на сплющивание считаются положительными, если 

на всех образцах, которые были протестированы, не было обнаружено отрыва 

или он составляет не более 60 %.  

Качество сварки седловой детали с трубой оценивается по излому в месте 

сварки. Излом должен иметь полностью или частично пластичный характер. 

Испытания проводят по ГОСТ Р 55142, разделы 5 и 6, не ранее 3 ч после 

выдержки полного времени затвердевания сваренного пробного стыка. 

8.6 Обратная засыпка и балластировка трубопровода 
Обратную засыпку осуществляют согласно СП 399.1325800.2018, 

п. п. 6.7.2. 

Балластировку трубопроводов следует производить согласно 

СП 399.1325800.2018, п. п. 6.7.3 и пункту 6.7 АТПР-001-2025 «Альбом типовых 

проектных решений на напорные трубопроводы из полимерных материалов» [1]. 

10 Соединение фасонных частей и труб из различных 

материалов 
Для соединения труб между собой и с трубами других диаметров и из 

других материалов, обеспечения проектной трассировки применяют фасонные 

детали (фитинги) (см. рисунки 21 – 27) изготовленные в заводских условиях. 

Фасонные детали (фитинги) устанавливают перпендикулярно трубе. Фланцевые 

и любые другие болтовые соединения закручиваются попеременно крест-

накрест. Не допускается обрезать раструб фасонных деталей (фитингов). 

В местах расположения отводов и переходов необходимо предусмотреть 

железобетонный упор для компенсации усилия смещения трубопровода. 

Правила расчета упоров приведены в СП 399.1325800, п. п. 5.2.7. 

 

Рисунок 21 – Отвод 
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Рисунок 22 – Двураструбный отвод 

 

Рисунок 23 – Тройник 

 

Рисунок 24 – Муфта соединительная 

 

Рисунок 25 – Редукционный переход 

 

Рисунок 26 – Адаптер-переход с трубы PRAGMA на раструб гладких труб НПВХ 

и полипропилена 
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Рисунок 26 – Фланцевый переход  

11 Ремонт трубопроводов 

Для ремонта напорных трубопроводов из ПВХ-О используют, ремонтные 

(надвижные муфты), далее – муфты согласно СП 399.1325800.2018, п. п. 6.8.12.  

Последовательность работ: 

- после выполнения подготовительных и земляных работ необходимо 

установить опоры, исключающие перекос трубопровода после вырезания 

поврежденного участка, на расстоянии A от предполагаемых линий резов. 

Расстояние A должно быть не менее, чем габаритная длина устанавливаемой 

муфты (см. рисунок 27); 

 

Рисунок 27 — Установка опор, исключающих перекос трубопровода, после 

вырезания поврежденного участка 

- отрезным инструментом вырезать поврежденный участок ПВХ-О 

трубопровода, а затем удалить поврежденный участок вручную или с 

использованием грузоподъемного механизма; 

- измерить расстояние L между концами трубопровода. Отрезать 

ремонтную трубную вставку из ПВХ-О длиной B. Длина B ремонтной вставки 

должна быть меньше расстояния L между концами трубопровода не более, чем 

на 20 мм (см. рисунок 28); 
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Рисунок 28 — Подготовка ремонтной ставки для установки 

- для монтажа муфты на концах трубопровода и концах ремонтной вставки 

необходимо снять фаску под углом 12° – 15°;  

- очистить и протереть гладкие концы трубопровода и ремонтной вставки, 

а также раструбы муфт от загрязнений (песка, грязи, пыли). Следует убедиться 

в правильности расположения уплотнительных колец в раструбах муфт, нет ли 

на них прогибов или выпуклостей; 

- на гладких концах трубопровода или ремонтной вставки необходимо 

сделать монтажные метки на расстояниях от торцов, равных половине 

габаритной длины муфты. Гладкие концы трубопровода и ремонтной вставки, а 

также уплотнительные кольца в раструбах муфт необходимо смазать мыльным 

раствором или специальной смазкой (лубрикантом) для монтажа полимерных 

труб. 

- установить муфты, исключая их повреждения – полностью надвинуть 

муфты на концы трубопровода;  

- установить ремонтную вставку на опоры соосно с концами трубопровода. 

Размеры зазоров между торцами вставки и концами трубопровода не должны 

отличаться (см. рисунок 29); 

 

Рисунок 29 — Установка ремонтной вставки на опоры 
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- произвести монтаж муфт – сместить муфты на ремонтную вставку до 

монтажных меток (см. рисунок 30). Смещение муфт может производиться 

вручную, либо с помощью механических устройств, при этом ремонтная вставка 

должна быть надежно закреплена от возможных подвижек, вызванных 

воздействием муфты при её смещении на вставку; 

 

Рисунок 30 — Ремонтная вставка в сборе с муфтами 

- если возникает необходимость, после завершения процесса монтажа, 

положение уплотнительных колец в раструбах муфт можно проконтролировать. 

Для этого берется щуп и помещается между раструбом и гладким концом трубы 

так, чтобы он прикасался к уплотнительному кольцу. При перемещении щупа по 

окружности трубы определяется расположение уплотнительного кольца в 

раструбе (если монтаж осуществлен правильно расстояние до кольца одинаково 

по всей окружности трубы); 

- выполнить обратную засыпку трубопровода в соответствии с п. 8.6 и 

требованиями СП 45.13330 (см. рисунок 31). 

 

Рисунок 31 — Засыпка ремонтного участка 
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12  Меры безопасности 

Специалисты монтажных организация должны пройти обучение и 

проверку знаний по безопасным методам и приемам выполнения работ в объеме 

требований инструкций, отнесенных к их трудовым обязанностям. 

При атмосферных условиях хранения и эксплуатации соединения не 

выделяют в атмосферу токсичных веществ и не оказывают при 

непосредственном контакте вредного воздействия на организм человека, работа 

с ними не требует применения специальных средств индивидуальной защиты. 

Они не токсичны и взрывобезопасны. 

Трубы из непластифицированного поливинилхлорида относятся к группе 

«трудногорючие», температура воспламенения материала труб – не ниже 300° С. 

Трубы стойки к деструкции в атмосферных условиях при соблюдении 

условий эксплуатации и хранения. 

Требования охраны труда при организации проведения земляных, 

монтажных и ремонтных работ в строительстве регламентированы приказом 

Минтруда России «Об утверждении Правил по охране труда при строительстве, 

реконструкции и ремонте» [3]. 

Требования безопасности и охраны окружающей среды при строительстве 

трубопроводов с использованием труб ПВХ-О определены в 

СП 399.1325800.2018, раздел 11. 

Информация о мерах безопасности и предосторожности при производстве 

работ с растворителем указана в инструкции производителя. 

В процессе активации поверхности и сварки растворители выделяют в 

окружающую среду токсичные вещества. Работа с ними требует применения 

специальных средств индивидуальной защиты. Работы должны проводиться на 

открытой площадке или в хорошо вентилируемом помещении.  

При выполнении сварки растворителем следует использовать: 

- фильтрующие респираторы по ГОСТ 12.4.296; 

- защитные перчатки, стойкие к составу растворителя, по ГОСТ 12.4.252; 

- защитные очки по ГОСТ 12.4.253. 

При использовании пневматического распылителя (пульверизатора) 

следует использовать защитную одежду по ГОСТ 12.4.267. 

При строительстве и ремонте полимерных трубопроводов образуются 

отходы, которые необходимо утилизировать в соответствии с экологическими 
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нормами и требованиями законодательства. Отходы могут включать обрезки 

труб, упаковки, строительные материалы и другие сопутствующие материалы.  

Требования в области обращения с отходами при строительстве, 

реконструкции и капитальном ремонте определены Федеральным законом от 

24.06.1998 N 89-ФЗ «Об отходах производства и потребления» [4]. 
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