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Группа Л 05

Изменение № I

ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ
Сварка контактная встык 
труп нз полиэтилена* 
Типовой технологический 
процесс.

ОСТ 6-19-505-79

Пункты I Л , 1.6.Заменить слова: "полиэтилен высокой плотности" 
на "полиэтилен низкого давления"; "полиэтилен низкой плотности" на 
"полиэтилен высокого давления".

Пункт 2.2.3. В третьем абзаце заменить ГОСТ 10356-63 на ГОСТ 
10356-32.

Пункт 2.3.1.2. Второй абзац изложить в новой редакции: "Между 
обработанными торцами заготовок, приведенными в соприкосновение, 
не должно быть зазоров, превышающих: 0,5 мм для диаметров до Н О  мм, 
0,7 мм для диаметров до 400 мм и 1,0 мм для больших диаметров".

Пункт 2.3.2.I. Начиная с третьего абзаца, изложить в новой ре
дакции: "При температуре окружающего воздуха не ниже 10 °С, слабом 
ветре, с использованием нагревательного инструмента с электрическим 
обогревом, с антиадгезионным покрытием рабочих поверхностей и непре
рывном автоматическом контроле и стабилизации температуры темпера
тура нагревательного инструмента составляет 220 -10 °С для 1ВД и 
200 ±10 °С для 1ЩЦ. При сварке в производственных помещениях или с 
использованием нагревательных инструментов без антиадгезионных пок
рытий рабочих поверхностей температуру инструмента для ЛНД снижают 
до 200 ±10 °С. Падение температуры нагревательного инструмента в 
процессе оплавления торцов свариваемых заготовок не должно превы
шать 10 °С от нижнего предела рекомендуемых температур".
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Давление, отвечающее первому этапу стадии оплавления и равное 
0,15 + 0,05 МПа /1,5+0,5 кгс/см2/ для ПНД и 0,1+0,025 МПа /I +0,25 
кг с/см2/ для ПВД, поддерживают до образования по периметру загото
вок валика заданной высоты. Затем, /на втором этапе стадии оплавле
ния/ давление снижают до 0,035 + 0,015 МПа /0,35 + 0,15 кгс/см2/ 
для Ш Щ  и 0,02 + 0,01 МПа / 0,2 + 0,1 кгс/см2/ для ПВД и при этом 
давлении осуществляют прогрев торцов заданное время. Высота валика 
оплавленного материала в конце первого этапа стадии оплавления и 
продолжительность второго этапа стадии оплавления указаны в табл.1.

Допускается сварка в режиме постоянного давления оплавления 
торцов заготовок. В этом случае суммарное время оплавления при дав
лении 0,075*0,025 Ш а  / 0,75* 0,25 кгс/см2/ для ПНД и 0,05*0,025 МПа 
/ 0,5* 0,25 кгс/см2/ для ПВД принимают по табл.2.

Пункт 2.3.2.2* Заменить: "ПВП" иа "ПНД" и "ПНП" на "ПВД".
Пункт 2.3.2.3. Первый абзац изложить в новой редакции: "Дав

ление осадки составляет 0,15 + 0,05 МПа /1,5 + 0,5 кгс/см2/ для 
ПНД я 0,1+0,025 МПа /1+ 0,25 кгс/см2/ для ПВД".

Пункт 2.3.2.4* Таблицу 1 изложить в новой редакции /см.прило
жение к изменению ЖЕ/. В таблице 2 заменить: "ПВП" на "ПНД" и "ПНП" 
на "ПВД".

Пункт 3.5. Заменить слова "полиэтилен высокой и низкой плот
ности” на слова "полиэтилен низкого и высокого давления".

Пункт 4.3. Заменить ссылку на ГОСТ 166-73 ссылкой на ГОСТ 
166-80.

Пункт 4.5. Заменить ссылку на СН 478-75 на ссылку на СН 478-80.
Приложение 3. Справочное.

В графе признаки нарушения процесса: I-ый признак - большая высота 
валжка - дополнить:"...8Д О  и 13 мм для заготовок с толщиной стен
ки соответственно св.26 до 32 мм вкл., св.32 до 40 мм вкл. и св.40 
до 50 мм вкл?. 11-ой прнзнак - малая высота валика - дополнить:
"... 5,6 и 7 мм для заготовок с толщиной стенки соответственно св.
26 до 32 мм вкл., св. 32 до 40 мм вкл. и св.40 до 50 мм вкл.".

Список упомянутых стандартов, норм и правил.
Заменить: ГОСТ 10356-63 на ГОСТ 10356-82, ГОСТ 166-73 на ГОСТ 166-80 
СН 478-75 "Инструкция по проектированию и монтажу водопроводных и 
канализационных сетей из пластмассовых труб /утверждена Госстроем 
СССР. 5 ноября 1975 г./" на СН 478-80 "Инструкция по проектированию 
л монтажу сетей водоснабжения и канализации из пластмассовых труб
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/ утверждена Постановленном Госкомитета СССР по делам строитель
ства от 31 жюля /".
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