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7.3.4 Поверхность места приварки, предварительно механически зачищенная,
и внутренняя часть Т-образного седлового отвода обезжириваются специальными 
салфетками с пропиткой для обезжиривания поверхности ПЭ труб перед сваркой 
(см. рисунок 8).

7.3.5 Не допускается касание руками подготовленного места трубы и зоны распо-
ложения ЗН в Т-образном седловом отводе.

7.3.6 После подготовки участка трубы и Т-образного отвода соединение должно 
быть незамедлительно собрано, чтобы предотвратить возможное загрязнение сва-
риваемых поверхностей. 

Примечание – Сборку и сварку соединения выполняют после полного испарения 
обезжиривающей жидкости.

7.3.7 Если поверхность подготовленного участка трубы и отвода загрязнились, 
необходимо очистить их, используя рекомендованные средства – например, одно-
разовые салфетки с пропиткой. 

Внимание! Несоблюдение указанных требований и ограничений по монтажу 
Т-образных седловых отводов может привести к некачественному результату при 
сварке и последующей врезке.

Рисунок 5 –  Примерка Т-образного седлового 
отвода

Рисунок 7 –  Зачистка поверхностного слоя трубы 

Рисунок 6 –  Разметка границ зачистки 
поверхностного слоя

Рисунок 8 –  Обезжиривание места приварки
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7.3.8 Т-образный седловой отвод фиксируется на подготовленной поверхности 
трубы с помощью ответной части (рисунок 9), выступы прилегающей металлической 
планки должны находится в пазах хомута. Затяжку гаек следует производить пооче-
редно. Следует убедиться, что Т-образный отвод прилегает к трубе без зазоров. 

7.3.9 Ответная часть Т-образного седлового отвода обеспечивает его плотное 
прижатие к поверхности трубы и неподвижность во время процесса сварки и до 
полного охлаждения полученного соединения.

7.3.10 Затем подключается сварочный аппарат к электрическим контактам Т-об-
разного отвода (рисунок 10). 

7.3.11 Вводятся параметры режима сварки путем считывания информации со 
штрих-кода Т-образного седлового отвода или вручную. Сварку следует проводить 
согласно прилагаемой к сварочному аппарату инструкции по эксплуатации (рису-
нок 11).

Рисунок 9 –  Фиксация Т-образного седлового 
отвода на трубе 

Рисунок 11 –  Запуск процесса сварки 
на сварочном аппарате 

Рисунок 10 –  Подключение сварочного аппарата

Рисунок 12 –  Индикатор нагрева

7.3.12 В конце сварки необходимо проверить дисплей сварочного аппарата, чтобы 
убедиться, что сварка завершена без ошибок.

7.3.13 Индикатор нагрева на Т-образном седловом отводе показывает, что про-
цесс нагрева был произведен (рисунок 12), но не гарантирует качество выполненно-
го сварного соединения. 
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15МОНТАЖ Т-ОБРАЗНЫХ СЕДЛОВЫХ ОТВОДОВ С ЗАКЛАДНЫМИ 
НАГРЕВАТЕЛЯМИ СО ВСТРОЕННЫМ РЕЖУЩИМ ИНСТРУМЕНТОМ

Внимание! Скругляющие устройства должны оставаться в работе до полного 
окончания времени сварки и охлаждения.

7.3.14 Контроль герметичности сварного соединения перед врезкой Т-образного 
седлового отвода в трубопровод допускается проводить кратковременной опрес-
совкой этого соединения с обмыливанием по периметру отвода. 

7.3.15 Для сварки присоединяемой трубы с отводным патрубком Т-образного сед-
лового отвода используют муфту или переход с ЗН (рисунок 13). При этом присоеди-
няемая труба должна быть подготовлена аналогично п. 7.3.2–7.3.5.

7.3.16 Для врезки Т-образного седлового отвода используют шестигранный ключ, 
вращая его по часовой стрелке, пока фреза не пройдет через стенку трубы. Далее 
следует вращать ключ против часовой стрелки, пока фреза не окажется на уровне 
верхней части отвода (рисунок 14). Нельзя выкручивать фрезу выше верхнего края 
седлового отвода. Ключ для врезки должен подходить к фрезе, встроенной в Т-об-
разный седловой отвод.

7.3.17 Резиновое кольцо должно располагаться наверху Т-образного седлового 
отвода. Далее следует затянуть с достаточным усилием крышку отвода (рисунок 15) 
и проверить утечки. При врезке в действующий газопровод герметичность крышки 
проверяется сразу, случае врезки в новый газопровод – вместе с испытаниями на 
герметичность всего газопровода.

7.3.18 После охлаждения соединения и проведения визуального контроля выпол-
ненного соединения, его следует промаркировать и зафиксировать данные о сварке, 
которые сохраняются в виде автоматического протокола (распечатки), или записи
в журнале сварочных работ, или в электронном виде.

Рисунок 13 –  Сварка присоединяемой 
трубы с отводным патрубком 
Т-образного отвода 

Рисунок 14 –  Врезка и вывод 
фрезы

Рисунок 15 –  Окончательная 
сборка соединения

  Врезка и вывод Рисунок 15 –
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8 КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СОЕДИНЕНИЙ

8.1.1 Для обеспечения требуемого качества строительства и ремонта трубопрово-
дов необходимо контролировать:

– квалификацию персонала;
– техническое состояние и безопасность используемого оборудования, инстру-

мента, оснастки;
– качество каждого этапа сборки и монтажа (сварки) труб и деталей;
– качество соединений;
– правильность маркировки. 
8.1.2 Методы контроля качества соединений подразделяются на:
– неразрушающие;
– разрушающие (механические).
8.1.3 К неразрушающим методам оценки качества соединений относятся:
– визуальный контроль;
– пневматические испытания.

Примечание – Необходимо предотвратить попадание в трубопровод масла из ком-
прессора, для того чтобы избежать повреждений ПЭ труб и соединительных деталей, 
а также применять компрессор с доохладителем с целью исключения вредных темпе-
ратурных влияний при повышении давления воздуха в полиэтиленовом трубопроводе.

8.1.4 К разрушающим (механическим) методам контроля качества соединений, 
проводимых согласно ГОСТ 55142 или ГОСТ Р 58121.3, относятся:

– испытание на стойкость к удару;
– испытания на стойкость к отрыву;
– испытание на стойкость к возрастающему внутреннему давлению.
8.1.5 Забракованные сварные соединения с Т-образными седловыми отводами 

исправлению не подлежат. Их оставляют без врезки в трубопровод, предваритель-
но срезав или заглушив отводной патрубок. Следует рядом приварить новый отвод. 
В случае обнаружения протечек после проведения врезки Т-образного седлового 
отвода в трубопровод, участок трубы с отводом следует удалить и вставить новый 
отрезок. 

8.1.6 Все виды испытаний проводятся в соответствии с методиками, установ-
ленными нормативными документами. Разрушающие методы испытаний проводят
в объеме, утвержденном ППР и в арбитражных случаях.

Визуальный контроль соединения, выполненного сваркой ЗН осуществляют по 
ГОСТ Р 54792-2011, таблица 3.

Испытания на герметичность проводятся в соответствии с СП 62.13330. Способ
испытания определяется требованиями проекта.

9 УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

9.1 Т-образные седловые отводы со встроенным режущим инструментом должны 
эксплуатироваться по прямому назначению трубопроводов, в соответствии с НД.

9.2 Для газопроводов газораспределительных систем требования по эксплуата-
ции установлены ГОСТ 34715.1 и ГОСТ 34741.
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17МОНТАЖ Т-ОБРАЗНЫХ СЕДЛОВЫХ ОТВОДОВ С ЗАКЛАДНЫМИ 
НАГРЕВАТЕЛЯМИ СО ВСТРОЕННЫМ РЕЖУЩИМ ИНСТРУМЕНТОМ

10 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ 
СРЕДЫ 

10.1 К выполнению работ по сварке Т-образных седловых отводов допускаются 
лица не моложе 18 лет, не имеющие противопоказаний по состоянию здоровья, име-
ющие необходимую теоретическую и практическую подготовку, прошедшие вво-
дный и первичный инструктаж на рабочем месте, инструктажи по охране труда и об-
учение по специальной программе и получившие допуск к самостоятельной работе.

10.2 Учитывая возможность выброса расплавленного материала при сварке ЗН, 
во время сварочного цикла следует находиться на расстоянии не менее 1 м от места 
проведения сварочных работ. Запрещено прикасаться к соединительной детали с ЗН 
до полного ее охлаждения.

10.3 Сварка должна выполняться во взрывобезопасной зоне. Содержание горю-
чих газов в окружающем воздухе должно быть ниже 20% нижнего концентрацион-
ного предела распространения пламени (НКПР). 

10.4 Изделия из ПЭ относят к группе «горючие» по ГОСТ 12.1.044. Температура вос-
пламенения ПЭ – не ниже 300 °С.

10.5 В случае воспламенения тушение горящих изделий из ПЭ производят огне-
тушащими составами (средствами), двуокисью углерода, пеной, огнетушащими по-
рошками, распыленной водой со смачивателями, кошмой. Тушение необходимо про-
изводить в противогазах марки В или кислородно-изолирующих противогазах по 
ГОСТ 12.4.121 и защитных костюмах по ГОСТ 12.4.011.

10.6 Изделия стойки к деструкции в атмосферных условиях. Твердые отходы воз-
вращают на переработку в изделия, допускающие использование вторичного сырья, 
или обезвреживают в соответствии с санитарными правилами, предусматривающи-
ми порядок накопления, транспортирования, обезвреживания и захоронения про-
мышленных отходов.

10.7 Применительно к использованию, транспортированию и хранению изделий 
специальные требования к охране окружающей среды не предъявляют. 
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учение по специальной программе и получившие допуск к самостоятельной работе.
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РЕГИОНАЛЬНЫЕ ПРЕДСТАВИТЕЛЬСТВА 
Группа ПОЛИПЛАСТИК

г. Ангарск +7(3952) 56-22-26

г. Владивосток +7 (4232) 46-85-35

г. Волжский, Волгоградская обл. +7 (8443) 51-15-15

г. Воронеж +7 (905) 339-52-25

г. Екатеринбург +7 (343) 222-25-01

г. Иркутск +7 (3952) 56-22-26

г. Казань +7 (843) 200-05-71

г. Кемерово +7 (384) 290-04-74

г. Климовск  ktz@polyplastic.ru

г. Краснодар +7 (861) 256-82-96
Краснодарский край, ст. Динская +7 (861) 256-82-96

г. Красноярск +7 (391) 202-65-07

г. Курган +7 (3522) 66-30-07

г. Москва +7 (495) 745-68-57

г. Новокузнецк +7 (3843) 53-90-14

г. Новомосковск, Тульская обл. +7 (48762) 2-14-02 

г. Новосибирск +7 (383) 230-47-01; 252-33-72; 252-33-73

г. Новочебоксарск +7 (8352) 74-29-29

г. Омск +7 (3812) 71-10-20; 29-03-40

г. Оренбург +7 (3532) 54-01-80

г. Ростов-на-Дону +7 (863) 206-11-65

г. Санкт-Петербург  +7 (812) 336-54-70

г. Самара +7 (846) 277-92-34; 277-92-38

г.  Ставрополь +7 (861) 256-82-96

г. Тюмень +7 (3452) 63-88-00

г. Хабаровск +7 (4212) 47-09-11

г. Челябинск +7 (351) 734-99-11

г. Энгельс, Саратовская обл. +7 (937) 020-93-12

г. Пермь +7 (342) 207-97-61

Ярцево, Смоленская обл. 8-800-100-65-46

Беларусь, г. Минск, гтп. Коханово +375 (17) 336-99-93

Казахстан, г. Степногорск,  +7 (71645) 5-03-60

www.polyplastic.ru


