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Введение

Настоящий стандарт разработан для обеспечения требований Технического регламента [1] при проектировании, строительстве, реконструкции и эксплуатации сетей газораспределения и входит в группу стандартов «Системы газораспределительные. Требования к сетям газораспределения», состоящую из следующих частей:

– Часть 0. Общие положения;

– Часть 1. Полиэтиленовые газопроводы;

– Часть 2. Стальные газопроводы;

– Часть 3. Реконструкция;

– Часть 4. Газопроводы армированные полиэтиленовые;

– Часть 5. Газопроводы, санированные рукавом с полимеризующимся слоем;

– Часть 6. Газопроводы, санированные гибким рукавом;

– Часть 7. Полиэтиленовые газопроводы, проложенные в существующем трубопроводе.

Настоящий стандарт принят в целях:

– обеспечения условий безопасной эксплуатации газопроводов из армированных полиэтиленовых труб;

– защиты жизни и/или здоровья граждан, имущества физических и юридических лиц, государственного и муниципального имущества;

– охраны окружающей среды, жизни и/или здоровья животных и растений;

– обеспечения энергетической эффективности.
НАЦИОНАЛЬНЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ 
ФЕДЕРАЦИИ

	Системы газораспределительные

Требования к сетям газораспределения

Часть 4. Газопроводы армированные полиэтиленовые

Gas distribution systems. 

Requirements for gasdistribution networks. Part 4. Gas pipelines reinforced polyethylene


Дата введения –

1 Область применения

1.1 Настоящий стандарт распространяется на проектирование, строительство, реконструкцию и эксплуатацию газопроводов сетей газораспределения из армированных полиэтиленовых труб с максимальным рабочим давлением до 2,5 МПа включительно, транспортирующих природный газ по ГОСТ 5542.
2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие документы:
ГОСТ 9.602 Единая система защиты от коррозии и старения. Сооружения подземные. Общие требования к защите от коррозии

ГОСТ 12.1.004 Система стандартов безопасности труда. Пожарная безопасность. Общие требования

ГОСТ 5542 Газы горючие природные промышленного и коммунально-бытового назначения. Технические условия

ГОСТ 15150 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 34011-2016 Системы газораспределительные. Пункты газорегуляторные блочные. Пункты редуцирования газа шкафные. Общие технические требования

ГОСТ 34027 Система газоснабжения. Магистральная трубопроводная транспортировка газа. Механическая безопасность. Назначение срока безопасной эксплуатации линейной части магистрального газопровода

ГОСТ Р 12.3.048 Система стандартов безопасности труда. Строительство. Производство земляных работ способом гидромеханизации. Требования безопасности

ГОСТ Р 53865 Системы газораспределительные. Термины и определения

ГОСТ Р 54983 Системы газораспределительные. Сети газораспределения природного газа. Общие требования к эксплуатации. Эксплуатационная документация

ГОСТ Р 55472-XXXX Системы газораспределительные. Требования к сетям газораспределения. Часть 0. Общие положения
ГОСТ Р 55473 Системы газораспределительные. Требования к сетям газораспределения. Часть 1. Полиэтиленовые газопроводы

ГОСТ Р 55474 Системы газораспределительные. Требования к сетям газораспределения. Часть 2. Стальные газопроводы

ГОСТ Р 56019-2014
Системы газораспределительные. Пункты редуцирования газа. Функциональные требования

ГОСТ Р ИСО 3126 Трубопроводы из пластмасс. Пластмассовые элементы трубопровода. Определение размеров

СП 12-136-2002 Безопасность труда в строительстве. Решения по охране труда и промышленной безопасности в проектах организации строительства и проектах производства работ

СП 45.13330.2012 Земляные сооружения, основания и фундаменты. Актуализированная редакция СНиП 3.02.01-87

СП 48.13330.2011 Организация строительства. Актуализированная редакция СНиП 12-01-2004

СП 49.13330.2010 СНиП 12-03-2001 Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования

СП 62.13330.2011 Газораспределительные системы. Актуализированная редакция СНиП 42-01-2002

СП 246.1325800 Положение об авторском надзоре за строительством зданий и сооружений

Примечание – При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных документов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте федерального органа исполнительной власти в сфере стандартизации в сети Интернет или по ежегодному информационному указателю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам ежемесячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если заменен ссылочный документ, на который дана недатированная ссылка, то рекомендуется использовать действующую версию этого документа с учетом всех внесенных в данную версию изменений. Если заменен ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, то рекомендуется использовать версию этого документа с указанным выше годом утверждения (принятия). Если после утверждения настоящего стандарта в ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение рекомендуется применять без учета данного изменения. Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, рекомендуется применять в части, не затрагивающей эту ссылку.  При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных сводов правил в Федеральном информационном фонде технических регламентов и стандартов.
3 Термины, определения и сокращения

3.1 В настоящем стандарте применены термины
по ГОСТ Р 53865, а также следующие термины с соответствующими определениями:

3.1.1 полиэтиленовая армированная труба; ПАТ: Полиэтиленовая труба, армированная стальным сетчатым каркасом или синтетическими нитями.
3.1.2 соединительная деталь полиэтиленовых армированных труб; СД ПАТ: элемент газопровода, предназначенный для изменения его направления, присоединения, ответвлений, соединения участков, изготовленный из полиэтилена, армированного стальным сетчатым каркасом или синтетическими нитями.
3.1.3 законцовка полиэтиленовых армированных труб; законцовка ПАТ: концевой элемент, присоединенный к концам полиэтиленовых армированной трубы, служащий для образования неразъемных (сварных) или разъемных (фланцевых) соединений труб.
3.2 В настоящем стандарте приведены следующие сокращения и обозначения:
	ЗА      –
	запорная арматура;

	ЗН      –
	закладной электронагреватель;

	ПАГ    – 
	полиэтиленовый армированный газопровод;

	ПЭ     –
	полиэтилен;

	ПД     –
	проектная документация;

	ПОС –
	проект организации строительства;

	ППР –
	проект производства работ;

	ПРГ –
	пункт редуцирования газа

	DN –
	наружный диаметр


4 Общие положения
4.1 Проектирование, строительство и эксплуатацию ПАГ осуществляют в соответствии с [1], [2], [3], СП 62.13330, 
ГОСТ Р 55472, ГОСТ Р 54983, настоящим стандартом, а также другими нормативными документами по проектированию, строительству и эксплуатации сетей газораспределения, в т.ч. из ПАТ.

4.2 Газопроводы из ПАТ проектируют и строят подземно, без наружного изоляционного покрытия и средств ЭХЗ.
5 Проектирование

5.1 Общие положения

5.1.1 Повороты линейной части газопровода в горизонтальной и вертикальной плоскостях выполняют отводами из ПАТ, полиэтиленовыми отводами или упругим изгибом с радиусом:

– не менее 25 DN для полиэтиленовых газопроводов, армированных синтетическими нитями. При проектировании ПАГ высокого давления категории 1 повороты линейной части в горизонтальной и вертикальной плоскостях выполняют упругим изгибом с радиусом не менее 35 DN;

– не менее 600 DN для полиэтиленовых газопроводов, армированных стальным сетчатым каркасом.

5.1.2 Внутренний диаметр ПАГ определяют расчетом пропускной способности как для полиэтиленовых труб в соответствии с ГОСТ Р 55472-XXXX (подраздел 7.1).
5.1.3 В зависимости от условий, ПАГ прокладывают закрытым или открытым способом. Рекомендуется прокладка из длинномерных труб или труб, сваренных в плети.

5.1.4 При выборе средств для балластировки полиэтиленовых газопроводов необходимо соблюдать предельно допустимое значение овализации труб, равное 5 %. Расстояние от сварного соединения газопровода до края пригруза принимают не менее 0,5 м.

Размещение средства балластировки на сварных соединениях газопровода не допускается, за исключением случая балластировки грунтом обратной засыпки, закрепленным нетканым синтетическим материалом.

5.1.5 Размещение футляров на ПАГ предусматривают в соответствии с СП 62.13330.2011 (пункты 5.1.5, 5.2.3, 5.5.2).

5.1.6 Диаметр футляра принимают исходя из условий обеспечения выполнения строительно-монтажных работ, а также с учетом возможных смещений ПАГ.

Внутренний диаметр футляра принимают, как правило, на 30 – 50 мм больше наружного диаметра газопровода.

При пересечении автомобильных дорог, железнодородных и трамвайных путей внутренний диаметр футляра принимают не менее чем на 80 – 100 мм больше наружного диаметра ПАГ.

5.1.7 При проектировании ПАГ в качестве ЗА рекомендуется предусматривать стальные и полиэтиленовые краны.

Шток управления ЗА, при её бесколодезной установке, заключают в защитную конструкцию с выводом под ковер или люк.

5.1.8 Обозначение трасс ПАГ принимают как для полиэтиленовых газопроводов по ГОСТ Р 55472-XXXX (подраздел 7.7) и 
ГОСТ Р 55473-XXXX (подраздел 4.8).

5.1.9 Материалы для обозначения трассы ПАГ, как правило, должны иметь срок службы не менее срока службы газопровода, установленного проектной документацией.

5.1.10 Срок безопасной эксплуатации ПАГ определяют при проектировании и указывают в проектной документации в соответствии с [1] (пункт 76), [5] (статья 33), для ПАГ категории 1а дополнительно соблюдают требования ГОСТ 34027.

5.1.11 Стальные законцовки ПАГ, стальная арматура, а также стальные вставки подлежат защите от коррозии в соответствии с ГОСТ 9.602.

5.2 Трубы и соединительные детали

5.2.1 Трубы должны представлять собой трехслойную конструкцию, состоящую из чередующихся слоев полиэтилена и армирующих слоев.

5.2.2 Для изготовления ПАТ применяют полиэтилен минимальной длительной прочностью MRS 8,0 МПа (ПЭ 80) и 
MRS 10,0 МПа (ПЭ 100).
Использование вторичного полиэтилена не допускается.

5.2.3 Для проектирования, строительства и реконструкции ПАГ применяют трубы армированные:

– спирально-перекрестной намоткой полиэфирных малоусадочных нитей с повышенной адгезией линейной плотностью 
454 текс и разрывной нагрузкой не менее 315 Н. Допускается применение других видов синтетических нитей, обеспечивающих указанные характеристики;

– стальным сварным сетчатым каркасом из стальной проволоки диаметром 3-0,12 мм.

5.2.4 ПАТ и СД ПАТ должны соответствовать требованиям стандартов или технических условий на их изготовление, а также требованиям, указанным в таблице 1, и иметь сертификат соответствия.

Таблица 1
	Наименование

показателя
	Значение показателя 

	1 Внешний вид
	ПАТ и СД ПАТ должны иметь гладкие наружную и внутреннюю поверхности. Допускаются незначительные продольные полосы и волнистость, не выводящие толщину стенки за пределы допускаемых отклонений. На наружной, внутренней и торцевой поверхностях труб не допускаются пузыри, трещины, раковины, посторонние включения и другие отдельные дефекты, ухудшающие эксплуатационные свойства. Следы холодных спаев и разложения материалов не допускаются.

Цвет – желтый (оттенки не регламентируются), оранжевый или черный однородный.

	2 Стойкость при постоянном внутреннем давлении 4,0 МПа при температуре 20 °С, ч, не менее
	100

	3 Стойкость при постоянном внутреннем давлении 2,0 МПа при температуре 80 °С, ч, не менее
	165

	4 Срок эксплуатации
	не менее 50 лет


5.2.5 Стальные трубы, СД и ЗА, применяемые на газопроводе, должны соответствовать ГОСТ Р 55474, полиэтиленовые – 
ГОСТ Р 55473.
5.2.6 На концах полиэтиленовых труб, армированных стальным сетчатым каркасом, устанавливают специальные законцовки под сварку или под фланцевое соединение.

5.3 Способы соединения труб

5.3.1 Соединение полиэтиленовых труб, армированных синтетическими нитями, осуществляют сваркой нагретым инструментом встык с последующим усилением сварного шва муфтой с ЗН.
Соединение полиэтиленовых труб, армированных стальным сетчатым каркасом, осуществляют:

– сваркой нагретым инструментом встык;

– муфтами с ЗН.

5.3.2 Присоединение ПАГ к стальному газопроводу осуществляется посредством неразъемного соединения ПАТ-сталь.

6 Транспортирование и хранение труб и соединительных деталей
6.1 Условия транспортирования и хранения ПАТ и СД ПАТ должны исключать возможность их механического повреждения и деформации.

6.2 Транспортирование и хранение труб и СД ПАТ осуществляют в соответствии с документацией на их изготовление и настоящим разделом.

6.3 Трубы и СД ПАТ транспортируют любым видом транспорта в соответствии с правилами перевозки грузов и техническими условиями размещения и крепления грузов, действующими на данном виде транспорта, а также ГОСТ 22235 – на железнодорожном виде транспорта.
Транспортирование рекомендуется проводить с максимальным использованием вместимости транспортного средства.

При транспортировании ПАТ укладывают на ровную поверхность, без острых выступов и неровностей, во избежание повреждения труб. 

Схема погрузки ПАТ должна предусматривать использование деревянных брусьев между горизонтальными рядами, расположенных на расстоянии от 1,5 до 2,0 м друг от друга по длине ряда. Рекомендуемое сечение бруса должно составлять 30×100 мм.

6.4 ПАТ и СД ПАТ хранят, в том числе у грузоотправителя (грузополучателя), по ГОСТ 15150, в условиях 5 (навесы в макроклиматических районах с умеренным и холодным климатом). Допускается хранение в условиях 8 (открытые площадки в макроклиматических районах с умеренным и холодным климатом) сроком не более 1 мес. В случае хранения ПАТ и СД ПАТ в закрытых складских помещениях расстояние от нагревательных приборов должно составлять не менее 1 м.
При хранении свыше 2 мес высота штабеля ПАТ в отрезках не должна превышать 2,0 м. При меньших сроках хранения высоту штабеля принимают не более 2,5 м.

Не допускается неупорядоченное хранение (навалом) ПАТ.

Неразъемные соединения ПАТ-сталь должны быть защищены от попадания влаги.

6.5 Разгрузку ПАТ производят как вручную (одиночными трубами), так и с помощью грузоподъемных средств с обязательным применением грузовых строп на текстильной основе.

Сбрасывание ПАТ с транспортных средств не допускается.

При погрузочно-разгрузочных работах не допускается перемещение ПАТ волоком.
7 Строительство и реконструкция
7.1 Общие положения

7.1.1 Строительство ПАГ осуществляют на основании с ПД.
7.1.2 Строительно-монтажные работы проводят в соответствии с ППР, разработанным в развитие ПОС.

7.1.3 При строительстве газопроводов, санированных гибким рукавом, должны соблюдаться требования безопасности, установленные [6], СП 49.13330, ГОСТ 12.1.004 и СП 12-136.

7.3 Земляные работы
7.3.1 Земляные работы производят в соответствии с разработанным ППР, на основании ПОС с учетом СП 45.13330,
ГОСТ Р 12.3.048 и ГОСТ Р 55472.

7.3.2 Полную засыпку траншеи производят непосредственно после укладочных работ.
7.3.3 ПАГ засыпают песком на высоту не менее 200 мм выше верхней образующей с тщательной подбивкой пазух.
7.4 Монтаж газопроводов

7.4.1 Общие положения

7.4.1.1 Разматывание длинномерных полиэтиленовых труб, армированных синтетическими нитями, из бухт производят только при температуре наружного воздуха не ниже 5 °C.

Допускается вести разматывание и при более низких температурах, при условии предварительного подогрева труб на катушке до температуры не менее 5 °C. 

При этом прерывать работу до полной укладки плети из бухты не рекомендуется.

Для устранения повышенной овальности труб и придания прямолинейной формы по всей длине используют ручные или гидравлические выпрямители.

7.4.1.2 Сварку труб и/или СД при строительстве ПАГ выполняют на сварочных машинах с высокой и средней степенью автоматизации процесса сварки. Применение сварочной техники с ручным управлением не допускается.

7.4.1.3 Сварочные работы производят при температуре окружающего воздуха от минус 15 °С до плюс 45 °С. Допускается осуществлять сварочные работы при более низкой температуре окружающего воздуха с применением отапливаемых модулей (палаток).

7.4.2 Полиэтиленовые газопроводы, 
армированные синтетическими нитями

7.4.2.1 Место сварки защищают от атмосферных осадков, ветра, пыли и песка, а в летнее время и от интенсивного солнечного излучения. При сварке свободный конец трубы или плети закрывают.
7.4.2.2 Сварку полиэтиленовых труб, армированных синтетическими нитями, осуществляют в соответствии со схемами, представленными на рисунках 1 – 6, в следующей последовательности:

– очистка труб и СД;

– сборка труб и СД;

– центровка;

– механическая обработка торцов;

– проверка совпадения торцов и зазора в стыке;

– оплавление;

– нагрев торцов;

– удаление нагретого инструмента;

– осадка стыка;

– охлаждение соединения;

– удаление грата;
– усиление сварного шва при помощи муфты с ЗН.


[image: image3.wmf]
Рисунок 1– Центровка и закрепление в зажимах сварочной машины концов свариваемых труб;
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Рисунок 2 – Механическая обработка торцов труб с помощью 
торцевателя
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Рисунок 3 – Проверка соосности и точности совпадения торцов по величине зазора А
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Рисунок 4 – Оплавление и нагрев свариваемых поверхностей 
нагревательным элементом

[image: image7.wmf]
Рисунок 5 – Осадка стыка до образования сварного соединения
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Рисунок 6 – Удаление грата и усиление сварного шва муфтой с ЗН

7.4.2.3 Очистку труб и СД производят на расстояние не менее 500 мм от торцов сухими или увлажненными кусками мягкой ткани из растительных волокон с дальнейшей протиркой и просушкой. В случае загрязнения ПАТ или СД смазкой, маслом или какими-либо другими жирами, их обезжиривают. Не рекомендуется производить очистку и обезжиривание цветными и синтетическими волокнистыми тканями.

7.4.2.4 Сборка свариваемых ПАТ и СД, включает установку, соосную центровку и закрепление свариваемых концов, производят в зажимах центратора сварочной машины. Перед установкой ПАТ в сварочную машину на один из концов ПАТ устанавливают муфту с ЗН. Предварительно наружную поверхность ПАТ, по которой протаскивают муфту, а также внутреннюю поверхность муфты с ЗН обезжиривают.

Концы ПАТ и СД центруют по наружной поверхности таким образом, чтобы максимальная величина смещения наружных кромок не превышала 10 % толщины стенок ПАТ и СД. Подгонку при центровке осуществляют поворотом одного из свариваемых концов вокруг их оси, перестановкой опор по длине трубы.

При сварке встык вылет концов труб из зажимов центраторов принимают от 15 до 30 мм, а привариваемых деталей – от 5 до 
15 мм.

Закрепленные и сцентрированные концы ПАТ и СД перед сваркой подвергают торцеванию с целью выравнивания свариваемых поверхностей непосредственно в сварочной машине. Удаление стружки из полости трубы или детали производят с помощью кисти, а снятие заусенцев с острых кромок торца с помощью ножа. После обработки повторно проверяют центровку и отсутствие зазоров в стыке. Между торцами, приведенными в соприкосновение, не должно быть зазоров, более:

– 0,3 мм для труб наружным диаметром до 110 мм;

– 0,5 мм для труб наружным диаметром от 110 мм до 160 мм.

7.4.2.5 Волокна армирующих нитей, выступающих на торце, оплавляют с помощью термовоздуходувки. Режим нагрева воздуха устанавливают в соответствии с требованиями предприятия-изготовителя ПАТ. Размер оплавленных волокон не должен превышать 1 мм.

После механической обработки и оплавления волокон загрязнение поверхности торцов не допускается.

7.4.2.6 После окончания стыковой сварки удаляют грат с помощью механического устройства (гратоснимателя) и проводят разметку зоны установки муфты с ЗН, обеспечивающую положение сварного шва посередине муфты. Механическую обработку поверхности в зоне сварного шва труб производят на длину, равную не менее длины используемой муфты, она заключается в снятии слоя толщиной 0,1 – 0,2 мм с поверхности размеченного участка трубы. Для зачистки зоны установки муфт для труб диаметром 75 мм и более используют устройство для удаления оксидного слоя, которое должно обеспечивать его быстрое и равномерное с поверхности труб. Кольцевой зазор между ПАТ и СД, как правило, не превышает 0,3 мм, после сборки на трубе не должны быть видны следы механической обработки поверхности.

Участок ПАТ и муфты после удаления окисного слоя обезжиривают.

7.4.2.7 Установку муфты с ЗН производят по нанесенным меткам таким образом, чтобы положение сварного шва было посередине муфты. После установки муфты с ЗН производят подключение к клеммам муфты токоподводящих кабелей от сварочного аппарата (рисунок 1, е).

Во избежание повреждения ЗН надевание детали с ЗН на конец трубы или введение конца трубы в муфту производят без перекосов. Если свариваемые концы труб имеют овальность больше 
1,5 % DN трубы или 1,5 мм или более, то перед сборкой стыка для придания им округлой формы используют инвентарные калибрующие зажимы, которые устанавливают на трубы на удалении 
от 15 до 30 мм от меток или устраняют овальность при помощи специальных приспособлений. Муфты после монтажа должны свободно вращаться на концах труб от нормального усилия руки.

7.4.2.8 Параметры режимов сварки устанавливают в зависимости от вида и сортамента используемых деталей с ЗН и/или сварочных аппаратов в соответствии с указаниями предприятий-изготовителей в паспортах изделий. 
Участок сваренного ПАГ допускается перемещать и нагружать опрессовочным или рабочим давлением не ранее, чем через 24 ч после сварки последнего стыка.
7.4.3 Полиэтиленовые газопроводы, 
армированные стальным сетчатым каркасом
7.4.3.1 Сварка полиэтиленовых труб, армированных стальным сетчатым каркасом осуществляется в соответствии с требованиями ГОСТ Р 55473, а также настоящего раздела.
7.4.3.2 Установку и закрепление свариваемых труб в зажимах сварочной машины производят по законцовкам на расстоянии не менее 65 мм от торцов, при этом захват передними зажимами производят на торцевые законцовки, задними – на тело трубы.

7.4.3.3 Торцевание труб производят до появления стружки, непрерывной по периметру трубы в количестве не менее 2 – 3 витков, но не более 4 мм в глубину, чтобы не оголить армирующий каркас.

7.4.4 Присоединение полиэтиленового 
армированного газопровода к стальному газопроводу
При монтаже неразъемных соединений ПАТ-сталь вначале производят сборку и сварку ПАТ, а затем осуществляют сборку и сварку стыка.

При подгонке стальных труб газовую резку и шлифовку кромки следует производить на конце стального трубопровода, а не стальной части соединения ПАТ-сталь. В процессе подгонки и сборки стыка, выполнения прихваток и последующей электродуговой сварки полиэтиленовую часть переходника ПАТ-сталь защищают от брызг металла и шлака.

При электродуговой сварке стыка зона неразъемных соединений ПАТ-сталь не должна нагреваться более 50 °С.

7.5 Укладочные работы
7.5.1 Укладку в траншею ПАГ проводят после окончания процесса сварки и охлаждения сварных соединений.

7.5.2 Температуру окружающего воздуха при укладке ПАГ принимают как для полиэтиленовых газопроводов в соответствии с требованиями ГОСТ Р 55473.

7.5.3 Укладку ПАГ в траншею выполняют свободным изгибом или прямолинейно.

Засыпку производят при температуре труб (окружающего воздуха):

– выше 10 °С – в наиболее холодное время суток;

– ниже 10 °С – в самое теплое время суток.

7.5.4 В зимний период ПАГ укладывают на несмерзшийся грунт. В случае промерзания дна траншеи осуществляют подсыпку дна траншеи песком или мелкогранулированным несмерзшимся грунтом, сохраняя нормативную глубину заложения газопровода.
7.5.5 Сбрасывание трубной плети с бровки котлована в траншею, а также перемещение вдоль траншеи волоком не допускается.

7.5.6 Укладку ПАГ производят при помощи грузоподъемных механизмов. ПАГ следует опускать плавно, без рывков и резких изгибов.

7.5.7 При невозможности использования при укладке ПАГ грузоподъемных механизмов в узкой строительной полосе рекомендуется применять (на прямолинейных участках трассы) способ монтажа газопровода методом протаскивания. При этом необходимо следить за его сохранностью (исключить нахождение в траншее камней, древесных остатков и др., ведущих к повреждению газопровода; использовать при необходимости защитные оберточные материалы).

7.5.8 Через болота и обводненные участки ПАГ рекомендуется укладывать методом протаскивания или сплава.
7.5.9 Прокладку ПАГ в защитном футляре осуществляют с помощью лебедки. При этом на головную часть заранее испытанной плети надевают буксировочную головку, которую крепят к тяговому канату.

Для предотвращения механических повреждений ПАТ при их размещении внутри стального футляра рекомендуется применять следующие способы:

– предварительная очистка внутренней поверхности футляра для устранения острых кромок сварных швов;

– установка гладких раструбных втулок в местах входа и выхода полиэтиленовой трубы из металлического футляра;

– предварительный пропуск контрольного образца ПАТ (не менее 3 м) с последующей проверкой на отсутствие повреждений поверхности трубы, а также другие способы защиты, предусмотренные ПД.

7.5.10 Укладку ПАТ, армированных синтетическими нитями, поступающих в бухтах, допускается выполнять совместно с процессом рытья траншеи.

7.5.11 Для укладки плетей ПАТ из бухты в заранее подготовленную траншею, в зависимости от условий прокладки, применяют следующие способы:

– разматывание трубы с неподвижной бухты и ее укладка в траншею протаскиванием;

– разматывание трубы с подвижной бухты и ее укладка в траншею путем боковой надвижки.

7.5.12 Рекомендуемая скорость разматывания бухты от 800 до 1000 м/ч.

7.5.13 Неразъемные соединения ПАТ-сталь укладывают на основание из песка длиной 1 м в каждую сторону от соединения и присыпают слоем песка на высоту не менее 0,2 м.
7.5.14 При строительстве ПАГ в районах с многолетнемерзлыми грунтами с резко отличающимися между собой свойствами грунта вдоль трассы высоту песчаного основания под ПАГ принимают не менее 200 мм на длине в каждую сторону от места стыковки разнородных грунтов не менее 50 DN, присыпку в этом случае осуществляют на высоту не менее 300 мм.

8 Очистка внутренней полости 

8.1 Очистку внутренней полости ПАГ выполняют продувкой воздухом. Допускается пропуск очистных поршней из эластичных материалов. 

Продувку осуществляют скоростным потоком (15 – 20 м/с) воздуха под давлением, равным рабочему. ПАГ очищают участками или целиком в зависимости от его конфигурации и протяженности.

Продолжительность продувки должна составлять не менее 
10 мин, если в ПД не уставлено других требований.

8.2 Диаметр выходного патрубка и полнопроходного крана на патрубке должен составлять не менее 0,3 диаметра продуваемого участка.

Продувку считают законченной, когда из продувочного патрубка начинает выходить струя незагрязненного сухого воздуха. Во время продувки участки газопровода, где возможна задержка грязи (переходы, отводы и пр.), рекомендуется простукивать неметаллическим предметами, не повреждающими поверхность трубы.

8.3 Для продувки и пневматического испытания газопроводов применяют компрессорные установки, соответствующие по мощности и производительности диаметру и длине ПАГ.

9 Контроль качества

9.1 Верификация 
9.1.1 Верификацию ПАТ и СД проводят в соответствии с 
ГОСТ 24297, ГОСТ Р ИСО 3126 и нормативной документацией, регламентирующей требования к верификации.

9.1.2 При верификации партии ПАТ или СД проверяют:
– комплектность и качество сопроводительной документации, удостоверяющей их качество;

– внешний вид, состояние поверхности, упаковку, маркировку, наличие механических и прочих повреждений.

9.1.3 Количество образцов труб и деталей, отбираемых для измерений, принимают не менее 5. Если количество поступивших труб или деталей менее 5, то проверяют все образцы.

9.1.4 Размер каждой партии труб устанавливают по нормативной технической документации, регламентирующей их изготовление.

9.1.5 Размер одной партии СД устанавливают по нормативной технической документации, регламентирующей изготовление этих деталей.

9.1.6 Документ о качестве труб или СД сопровождающий каждую партию, должен соответствовать нормативной технической документации, регламентирующей их изготовление, и содержать:

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

– место нахождения и юридический адрес предприятия-изготовителя;

– условное обозначение труб и СД;

– дату выдачи;

– номер и размер партии;

– дату (месяц и год) изготовления;

– марку сырья;

– условия и сроки хранения;

– результаты испытаний и/или подтверждения соответствия партии изделий требованиям стандартов и действующим нормативным требованиям на их. изготовление.

9.1.7 Допускаются царапины глубиной не более 10 % от номинальной толщины стенки трубы.

9.2 Контроль качества строительно-монтажных 
работ

В процессе строительства (реконструкции) сетей газораспределения осуществляют строительный контроль и государственный строительный надзор со стороны заказчика-застройщика в соответствии с требованиями СП 48.13330.2011 (раздел 7) и СП 62.13330.2011 (подраздел 10.1). При строительстве сетей газораспределения осуществляют авторский надзор в соответствии с требованиями СП 246.1325800.
10 Испытания давлением
Испытания давлением проводят в соответствии с [1],
СП 62.13330.2011 (раздел 10.5).
11 Приемка законченных строительством объектов

Приемку законченных строительством объектов осуществляют в соответствии с [1] и ГОСТ Р 55472-ХХХХ (пункт 9.7).
12 Эксплуатация

12.1 Эксплуатацию газопроводов из ПАТ осуществляют в соответствии с [1], [3], [7], ГОСТ Р 54983 и другими нормативными документами, устанавливающими требования к эксплуатации сетей газопотребления, в том числе ПАГ.

12.2 Периодичность технического осмотра (осмотра технического состояния) ПАГ определяют в зависимости от его технического состояния и грунтовых условий, но не реже периодичности приведенной в таблице 2.
Таблица 2 – Сроки проведения технического осмотра ПАГ
	ПАГ
	Сроки проведения технического осмотра

	Вновь построенный
	В день ввода в эксплуатацию и на следующий день

	До 50 лет при отсутствии аварий
	1 раз в 18 месяцев


Окончание таблицы 2
	ПАГ
	Сроки проведения технического осмотра

	В неудовлетворительном техническом состоянии, подлежащие замене
	Ежедневно

	Проложенных в просадочных грунтах
	2 раза в неделю

	С временно устраненной утечкой газа
	Ежедневно до проведения ремонта

	В зоне 15 м от места производства строительных работ
	Ежедневно до устранения угрозы повреждения

	Береговые участки в месте перехода через водные преграды и овраги
	Ежедневно в период паводка

	Эксплуатируемые после 50 лет при положительных результатах диагностики
	1 раз в 18 месяцев

	После 50 лет при отрицательных результатах диагностики, назначенные на перекладку
	Ежедневно

	Осенне-зимний период
	1 раз в 15 дней

	Газопровод, расположенный в горных условиях на подрабатываемых территориях в период активной стадии подвижек земной поверхности, в т.ч. паводков, селевых потоков
	Ежедневно


12.3 Техническое обследование ПАГ, оценка технического состояния, техническое диагностирование осуществляется в соответствии с нормами для полиэтиленовых газопроводов по 
ГОСТ Р 54983.

12.4 Все работники, привлеченные к ремонту, должны быть ознакомлены со спецификой намечаемых работ, техникой безопасности и особенностями ПАТ и СД ПАТ.

12.5 Несквозные механические повреждения ПАТ могут устраняться путем приварки муфт с ЗН. 

Допускаются к эксплуатации газопроводы с несквозными повреждениями, менее 10 % от номинальной толщины стенки трубы.

12.6 В случае обнаружения на ПАГ сквозных повреждений или повреждений сварных стыков осуществляют их ремонт путем вварки катушки в соответствии со схемой, приведенной на рисунке 2 в следующем порядке: 

– определение местонахождения повреждения или дефекта газопровода;

– освобождение от грунтовой присыпки участка газопровода необходимой длины;

– расширение траншеи в зоне производства работ и создание приямок для размещения сварочного оборудования;

– очистка, разметка и вырезка поврежденного или заменяемого участка;

– отрезка катушки требуемого размера от цельной трубы. Вырезку катушки полиэтиленовой трубы, армированной стальным сетчатым каркасом, осуществляют строго по центру сварного шва с целью сохранения законцовок труб;

– приварка катушки к первому (с меньшей длиной освобождения) концу газопровода и установка муфты с ЗН;

– приварка второго конца газопровода (с большей длиной освобождения) к катушке с одновременным упругим изгибом газопровода методом подъема для обеспечения осевого перемещения конца при сварке встык нагретым инструментом.
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Рисунок 2

1 – подвижный конец; 2 – неподвижный конец; 
3 – сварочная установка 
12.7 Допускается производить ремонт путем вварки катушки из стальной трубы при помощи неразъемных соединителей ПАТ-сталь.
12.8 Применять пережимные (передавливающие) устройства для отключения подачи газа в газопроводе из ПАТ запрещается.

12.9 Для локализации утечки газа допускается применение металлических хомутов с резиновым уплотнением или обмоткой синтетической лентой при снижении давления в газопроводе до 0,4 МПа.
12.10 Врезку в ПАГ производят при помощи вырезки катушек в соответствии с 12.6 с последующей установкой тройника.

12.11 Консервацию и ликвидацию ПАГ осуществляют в соответствии с [1], [3], а также ГОСТ Р 54983.
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