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ТУ 2245-011-44271562-04

Настоящие технические условия распространяются на манжету термоусажи- 
вающуюся "ТЕРМ А-СТМ П" производства ЗАО  «ТЕРМ А » (далее по тексту - манже­
ту), предназначенную для наружной антикоррозионной защиты сварных стыков 
подземных газопроводов с наружным заводским полиэтиленовым покрытием

Допустимая температура окружающей среды при транспортировке и хранении 
компонентов манжет составляет от минус 30 °С  до плюс 40 °С .

Допустимая температура окружающей среды при проведении строительно- 
монтажных работ составляет от минус 30 °С  до плюс 50 °С ,

Температура длительной эксплуатации (в установленном состоянии) - от минус 
20 °С  до плюс 60 °С  в грунтах различной агрессивности и влажности.

Условное обозначение манжеты состоит из слова "манжета", типа манжеты, 
номинального диаметра трубопровода в миллиметрах и обозначения настоящих 
технических условий,

!
1 Пример условного обозначения манжеты термоусаживающейся с эпоксидным 

праймером для трубопровода диаметром 1420 мм:

Манжета ТЕРМА-СТМП -  1420 ТУ 2245-011-44271562-04.

1. Т ЕХ Н И Ч ЕС К И Е  Т Р Е Б О В А Н И Я

1. 1. О с н о в н ы е  п а р а м е т р ы  и х а р а к т е р и с т и к и .

1.1.1 Манжета должна соответствовать требованиям настоящих технических 
условий и изготовляться по технологическому регламенту, утвержденному в уста­
новленном порядке. В  конструкцию покрытия на основе манжеты "ТЕРМ А-СТМ П" 
входят следующие материалы: собственно манжета "ТЕРМ А-СТМ П". замковая 
пластина «ТЕРМ А-ЛКА» и двухкомпонентный эпоксидный праймер.

1.1.2 Манжета представляет собой ленту двухслойной конструкции, состоящую 
из термосветостабилизированной радиационно-сшитой и ориентированной поли­
этиленовой основы и термоплавкого адгезионного слоя.

1.1.3 Геометрические размеры манжет определяются диаметром и длиной 
неизолированной части труб. Для труб разных диаметров рекомендуются размеры 
манжет, приведенные в таблице 1.

!
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Т У  2245-ОП-44271562-04

Таблица 1
Диаметр 

трубы, мм
Толщина манжеты, мм Ширина манжеты, мм

Номинальная Предельное
отклонение

Номинальная Предельное
отклонение

До 273 вкл. 1,2

+0,2

450

+5,0До 530 вкл. 1.8 450
До 820 вкл. 2,0 450

До 1420 мм вкл. 2,4 450

Примечание -  Соотношение между толщиной полиэтиленовой ленты-основы и 
толщиной адгезионного слоя должно составлять ((50 : 50) ± 5 )% .

По согласованию между заводом-изготовителем и потребителем допускается 
изготовление манжеты с толщиной, шириной и соотношением между толщиной 
ленты-основы и адгезионного слоя, не указанными в таблице 1.

Длина манжеты L, мм, рассчиты вается по формуле:

L = 3,14 х D x  1,05 + К (1) 
где D -  наружный диаметр трубы, мм;

К  -  нахлест краев манжеты, составляющ ий 100 мм.

1.1.4 Лента-замок «ТЕРМ А -Л КА » предназначена для соединения концевых 
участков манжеты при проведении работ по формированию и термоусадке кольце­
вой манжеты. По основным характеристикам лента-замок «ТЕРМ А -Л КА » должна 
отвечать нормам Т У  2245-002-44271562-00 и иметь размеры  в соответствии с таб ­
лицей 2.

Таблица 2
Диаметр трубы Длина, мм Ширина, мм Толщина, мм

До 530 мм, вкл. 450 ± 5 100 ±5 1,4 ±0,2

До 720 мм вкл. 450 ± 5 120 ± 5 1,4 ± 0,2

До 1420 мм вкл. 450 ± 5 150 ±5 1.4 ±0,2

1.1.5 Эпоксидный праймер представляет собой двухкомпонентную систему из 
эпоксидной смолы и отвердителя. По основным характеристикам эпоксидный 
праймер должен соответствовать нормам ТУ  2312-012-44271562-2004.

1.1.6 Показатели свойств и методы испытаний манжеты и покрытия на ее  осно­
ве должны соответствовать требованиям  и нормам таблицы 3 настоящих техниче­
ских условий.

1------ --------
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ТУ 2245-011 -44271562-04

Таблица 3
№
п/п

Н аи м ен ован и е
п о казател я

М етод
и сп ы та н и я

Норма

1 2 3 ^  4

! Манжета в исходном  сост оянии
1 Период индукции окисления полиэтиленовой ос­

новы
ГОСТ Р 50838. 
п.8.9

1а • исходный, мин, не менее ISO  11357-6 40
16 • после 500 ч старения на воздухе при 120 °С, 

снижение, % , не более
50

2 Прочность при разрыве в продольном направле­
нии при температуре (20 ± 2) °С , МПа, не менее

ГОСТ 11262 12

3 Относительное удлинение при разрыве в про­
дольном направлении при температуре (20 ± 2) °С, 
% , не менее

ГОСТ 11262 200

4 Степень полной усадки в  продольном направле­
нии, %

п. 5.6.5 на­
стоящих ТУ

25-5

5 М аксимальное напряжение термоусадки в про­
дольном направлении в  пересчете на сечение ос­
новы, г/мм2, не менее

п. 5.6.6 на­
стоящих ТУ

15

6 Диэлектрическая сплошность. Отсутствие пробоя 
при постоянном электрическом напряжении, 
кВ/мм, не менее

Искровой
дефектоскоп 5 + 5 кВ

7 Температура хрупкости, °С , не более ГОСТ 16783 м и н у с  3 0

Покрыт ие на основе манжет ы  
(по эпоксидном у праймеру)

8 Адгезия к праймированной стали и полиэтилену 
при 20 °С, Н/см, не менее:

п 5 6.9 на­
стоящих т у 70

9 Адгезия к праймированной стали после 1000 ч 
выдержки в воде при 60 °С , Н/см, не менее

п. 5.6.10 на­
стоящих ТУ

50

10 Прочность при ударе, Дж/мм, не менее ГОСТ Р51164.
• при температуре минус (30 ± 3) °С Приложение А 8
* при температуре (20 ± 3) °С 4
• при температуре (50 ± 3) °С 2

11 Переходное сопротивление в 3%  NaCI, Ом * м2, 
не менее

ГОСТ Р51164, 
Приложение Г

* и с х о д н о е 10 г:'
• через 100 сут выдержки при температуре (60

+ 3) °С 10*
12 Площадь отслаивания при поляризации после 30 

сут испытаний, см2, не более
ГОСТ Р51164, 
Приложение В

• при температуре (20 + 3) °С 4
• при температуре (60 ± 3) °С ..... 15

13 Устойчивость к сдвигу при температуре (60 ± 2} °С  
и нагрузке 0,25 кг/см2, мм, не более

п. 5.6.14 на­
стоящих ТУ

2

I Л и с : !
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ТУ  2245-011-44271562-04

1 2, Т р е б о в а н и я  к с ы р ь ю  и м а т е р и а л а м .

1 2 1 Материалы, используемые для изготовления манжеты, должны подвер­
гаться обязательному входному контролю на соответствие требованиям специфи­
кации на поставку и обеспечивать показатели свойств манжеты, отвечающие т р е ­
бованиям настоящих технических условий.

1 3 М а р к и р о в к а .

1 3 1 Манжеты маркируются этикеткой, вложенной в упаковку, в которой ука­
зывается:

- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак
- условное обозначение манжеты;
- номер партии;
- количество манжет в упаковке;
- дата выпуска;
- штамп ОТК

1.3.2 Маркировка материалов, используемых в комплекте с манжетой, выпол­
няется в соответствии с требованиями технических условий на их изготовление

1 3 3 Транспортная маркировка производится по ГОСТ 14192

1 4 У п а к о в к а .

14.1 Манжеты поставляются в комплекте с эпоксидным праймером и лентой- 
замком. Упаковка изделий и материалов комплекта выполняется в соответствии с 
требованиями технических условий на их изготовление.

1 4 2. Манжета поставляется в виде рулонов длиной по 30 м. Концы рулона 
закрепляются шпагатом или липкой лентой. Рулон упаковывается полиэтилено­
вой пленкой по ГОСТ 10354. По согласованию с заказчиком допускается другой 
вид упаковки, обеспечивающий сохранность ленты при транспортировке.

По согласованию с заказчиком манжета может поставляться мерными отрез­
ками упакованными в полиэтиленовые пакеты по 5. 10 или 20 штук в каждом

1 4.3. Лента-замок «ТЕРМА-ЛКА» поставляется в виде пластин, собранных в 
пачку и упакованных полиэтиленовой пленкой. Количество замковых пластин в 
пачках должно соответствовать количеству изолируемых стыков

1 4 4. Эпоксидный праймер поставляется в закрытых емкостях. Емкости с ком­
понентом А (эпоксидная смола) и компонентом б (отвердитель) рассчитаны на 
изоляцию одного сварного стыка труб определенного диаметра. Емкости могут 
быть металлическими или пластмассовыми. Емкости упаковываются в коробки 
По согласованию с заказчиком допускается поставка наборов для нанесения 
эпоксидного праймера. В набор входят поролоновые ролики и шпатели из расче­
та труба до 720 мм - 50 поролоновых роликов + 1 шпатель на 50 стыков; труба 
свыше 720 мм - 100 поролоновых роликов + 1 шпатель на 50 стыков.

Г У  2245-011-44271562-04
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2. Т Р Е Б О В А Н И Я  Б Е З О П А С Н О С Т И

2.1. При производстве манжет и комплектующих изделий должны соблю даться 
I требований безопасности, изложенные в ГО С Т  12.3.030, М анжеты и комплекты из- 
; делий не токсичны. Использование их в интервалах температур хранения и экс- 
| ллуатации не требует особых мер предосторожности. При непосредственном кон- 
| такте с ними не оказы вается вредного воздействия на организм человека.

j 2.2. М анжеты и комплекты изделий не взрывоопасны. При поднесении откры- 
1 того огня при температурах вы ш е 300 °С манжеты  загораются и горят коптящим 

пламенем с образованием расплава. При возникновении пожара туш ить всеми из­
вестными способами пожаротушения.

; 2.3. М атериалы  для манжеты относятся к группе сгораемых, подгруппе трудно-
воспламеняемых материалов.

2.4, М анжеты экологически безопасны.

3. Т Р Е Б О В А Н И Я  О Х Р А Н Ы  О К Р У Ж А Ю Щ Е Й  С Р Е Д Ы

3.1. М анжета в состоянии поставки и после ее нанесения экологически безо ­
пасна, устойчива к деструкции в атмосферных условиях, а также при контакте с 
грунтовыми водами и почвой

3.2. Контроль выбросов должен быть согласован с территориальными органа­
ми Госсанэпиднадзора и осущ ествляться по ГО С Т  12.1.007 С С БТ .

4, П Р А В И Л А  П Р И ЕМ К И

4.1 Приемку манжет и комплектующих изделия к ним производит О ТК  заво ­
да-изготовителя.

4.2. М анжеты и комплектующие изделия к ним принимают партиями Партией 
! считаются, количество продукции, изготовленное в непрерывном потоке по ус- 
| тановившейся технологии с использованием полимерных материалов одной 
! марки.

4 .3  П р и е м о - с д а т о ч н ы е  и с п ы т а н и я

4 3.1 Каждая партия манжет должна подвергаться приемо-сдаточным испы ­
таниям на соответствие требованиям  1.1.3 и пунктов 1а -  6 , 8 таблицы 3 на- 

! стоящих технических условий.
! Приемо-сдаточные испытания проводятся на образцах, отобранных не менее 
■ чем от 2-х комплектов манжет каждой партии. Отбор образцов для испытаний 

осущ ествляется по ГО С Т  18321 методом случайной выборки.
Приемо-сдаточные испытания комплектующих изделий проводят в соответст­

вии с требованиями технических условий на их изготовление.

! Лис
ТУ 2245-011-44271562-04 |
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4 4 П е р и о д и ч е с к и е  и с п ы т а н и я

4 4 1 П ер и од и чески е  и сп ы тан и я  п р о во д ятся  на с о о тв е т с т в и е  тр еб о ван и ям  
пунктов 1 б. 7, 9 - 13 таб л и ц ы  3 н астоящ их  технических  услови й :

4 4 2 П ери о д и чески е  и сп ы тан и я  пр овод ятся :
- при части чн о й  или полной за м е н е  м арок м а те р и ал о в ;
- при изм ен ении  основны х  п а р а м етр о в  технологии п р ои зво д ства  

м ан ж ет, но не р еж е  одного р а за  в 6 м есяц ев .

4 5 При п о лучен и и  н еуд о вл етво р и тел ьн о го  р е зу л ь та та  прием о-сд аточны х  и с ­
пы таний п р о во д ятся  п о втор н ы е  и сп ы тан и я  по н еу д о в л е тв о р и те л ьн о м у  п о ка за те ­
лю  на уд военн ом  ко л и честве  об разц ов  При получении  н еу д о вл етво р и тел ьн ы х  
р е зул ьта то в  повторны х  испы тан и й  парти я м а н ж ет  д о лж н а  б ы ть  о тб р ако ван а

4 6 При н еу д о вл етво р и тел ьн ы х  результата;-: пер иодических  исп ы тан и й  д о л ж ­
ны пр овод и ться  п о втор н ы е  и сп ы тан и я  по н е у д о вл е тво р и те л ьн о м у  п о ка за тел ю  на 
уд военном  к о л и че стве  об разц ов  При повторном  получении  о тр и ц ател ьн ы х  р е ­
зул ьтато в  техн ологически й  процесс п р ои зво д ства  м ан ж ет  д о л ж ен  б ы ть  п р и о ста ­
новлен  до вы яс н е н и я  и устр ан е н и я  причин н е с о о тв е тс тв и я  св о й ств  п р е д ъ я в л я е ­
м ым  тр ебо ван и ям .

4 7 К аж д ая  парти я м анж ет, о т п р а в л я е м а я  в один ад р ес , с о п р о во ж д а е тся  д о ­
кум ентом  о качестве , в котором  у к а зы в а е тс я :

н аи м ен о ван и е  пред п р и яти я-и згото ви теля  и (и ли ) его товар н ы й  знак 
у сл о вн о е  о б о зн ачен и е  м ан ж еты , 
ном ер  партии;
ко л и чество  рулонов или упаковок в партии; 
м асса , нетто, бр утто  партии в килограм м ах; 
д ата  вы п уска
р е зу л ь та ты  прием о-сдаточны х  и спы таний  в ср авн ен и и  с  норм ам и  -а- 
стоящ и х  технических  услови й

5. К О Н Т Р О Л Ь  И М Е Т О Д Ы  И С П Ы Т А Н И Й

5 1 П роверка  к а ч е ств а  и зготовлен и я  м ан ж ет  п р ои зво д и тся  п ер сон алом  О Т К  
завода-иэготовителя. М и н и м ал ьн ы й  п е р е че н ь  кон тро ли руем ы х  п о ка за тел ей  и 
ча сто та  п р овед ен и я  и спы таний  п р и вед ен ы  в прилож ении  А  З а к а зч и к  и м еет  п р а ­
во ввод и ть  н е за ви си м ы й  контроль к а че ства

5 2 Р е з у л ь т а т ы  провед енны х  проверок д о л ж н ы  р еги стр и р о ваться  в с о о т в е т ­
ствую щ их еж есм ен н ы х  о тчетн ы х  м атер и ал ах , о ф о р м л ен н ы х  по утвер ж д ен н ой  
ф о р м е

5 3 В  сл учае , е сли  при провед ении  проверок и и сп ы тан и й  по пунктам  2-’ I 
прилож ения А  б уд ут  об н ар уж ен ы  откло н ен и я  от у с та н о вл е н н ы х  норм, завод- 
изготови тель  д олж ен  п р ед принять н е за м е д л и те л ь н ы е  м ер ы  по у стр ан ен и ю  в ы ­
явлен н ы х  н есо о тветстви й . При н ево зм о ж н о сти  бы строго  у с тр а н е н и я  вы явл ен н ы х  
н есо о тве тстви й  проц есс п р о и зво д ства  м ан ж ет  д о л ж ен  б ы ть  п р и о стан о вл ен  на 
период вр ем ен и  до их устр ан ен и я

/U-4
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: 5.4 По требованию заказчика перечень и частота проведения проверок и ис­
пытаний свойств манжет могут быть изменены.

5.5 Проверку соответствия свойств манжеты требованиям  1.1.3 и пунктов 1 - 
13 таблицы 3 настоящих технических условий проводят по методикам утвер ­
жденного технологического регламента, разработанного в соответствии с м ето­
дами, изложенным а 5.6 настоящих технических условий.

5 .6  П р о в е д е н и е  и с п ы т а н и й

5 6.1 Общ ая толщина и толщина полиэтиленового слоя манжет и замковых 
! пластин измеряются толщиномером по ГО С Т  11358 с точностью  ± 0.1 мм или 

микрометром МК-25 по ГО С Т  6507 не менее чем в пяти точках по ширине. По ре­
зультатам измерений определяют среднеариф метическое значение и стандарт­
ное отклонение,

5.6.2 Ширина манжеты, а также длина и ширина замковой пластины изм еря­
ется линейкой 500 по ГО С Т  427 в пяти точках по длине манжеты  методом случай ­
ной выборки. По результатам  измерений определяют среднеариф метическое 
значение и стандартное отклонение.

5.6.3 Период индукции окисления полиэтиленовой основы манжет определя­
ется по ГО С Т  Р  50838 или IS O  11357-6 с помощью дифференциального скани-

, рующего калориметра или дифференциального термического анализатора в изо­
термическом режиме при температуре {200 ± 0,5) °С , Навеска образца должна со ­
ставлять (15 - 25) мг, а поток кислорода (100 ± 10) мл/мин. Отбор образцов произ­
водится методом случайной выборки.

5.6.4 Прочность и относительное удлинение при разрыве манжеты определя­
ются по ГО СТ  11262 при температуре (20 ± 3) °С  не менее чем на пяти образцах 
типа 1, вырезанных в продольном направлении, при скорости раэдвижения заж и­
мов испытательной машины (100 ± 10) мм/мин. За  результат испытаний принима­
ют среднее ариф м етическое значение проведенных измерений.

5.6.5 Определение степени полной усадки манжеты.
Из каждой отобранной манжеты в продольном направлении вы резаю тся три 

полоски шириной (20 ± 5) мм и длиной (100 ± 1) мм. О тобранные образцы поме­
щаются в термош каф с температурой (150 ± 5) °С  и выдерживаю тся в нем в тене- 

! ние не менее 15 мин. Разм ещ ение образцов в термош каф у производится адгези­
онным слоев вверх на поверхность, исключающую прилипание полиэтиленовой 

| основы. Затем  образцы кондиционируются при комнатной температуре в течение 
I не менее 15 мин, после чего производится замер длины образцов с точностью 

± 1 мм.
Степень усадки ip, % ,  вы числяется  по формуле:

<р= 100 (L0~ L ) / L 0 (2)
где Ц  - исходная длина образца, мм 

L - длина образца после усадки, мм

: И .1н,1
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З а  р е зул ьта т  и сп ы тан и я  п р и н и м ается  ср ед н ее  ар и ф м е ти ч е с к о е  трех о п р ед е ­
лений.

5.6.6 О п р ед ел ен и е  м акси м альн о го  н ап р яж ен и я  тер м оусад ки  в продольном  н а ­
правлен ии  в п е р е сче те  на се че н и е  основы .

Д л я  п р овед ен и я  испы таний  и сп о л ьзуе тся  р а зр ы в н а я  м аш и н а  (или  лю бое  дру­
гое об ор уд о ван и е , о б е с п е ч и в а ю щ е е  п р овед ен и е  и спы таний  в со о тветстви и  с тре­
бо ван и ям и  н а сто ящ ей  методики ), сн а б ж е н н а я  тер м о кам ер о й  с м акси м альн о й  
тем п ературой  н агрева  не  м ен ее  200 °С  и тен зо д атчи ком  с погреш н остью  не б о лее  
г 1 % . Из каждой отобранн ой  м а н ж еты  в прод ольном  н ап р авл ен и и  в ы р е за ю тс я  три 
полоски ш ириной (10 ± 1) м м  и длиной (170 ± 5) мм. В  со о тве тстви и  с 5.6.1 и 5 6 2 
и зм ер яется  ш ирина о б р азц а  и то лщ и н а  п о ли эти лен о во й  о сн о вы  П од готовленн ы й  
образец  за к р е п л я е тс я  в заж им ах  р азр ы вн о й  м аш и н ы  так. ч то б ы  р а б о ч а я  ч а с ть  со ­
с т а в л я л а  (100 ± 5) мм, а о б р азец  р асп о л агал ся  строго вд о л ь  оси  за ж и м о в  без  пос- 
гибов и других видим ы х д еф ор м ац ий . П еред  закр еп л ен и ем  о б р азц а  в ниж нем  з а ­
ж им е о с у щ е с т в л я е т с я  о б н ул ен и е  показаний  тен зо д атчи ка . З а к р е п л е н и е  образц а  з 
нижнем заж и м е  д олж но  о с у щ е с т в л я т ь с я  так, ч то б ы  п о казан и я  тен зо д атчи ка  не 
изм енились. К  об разц у (без контакта) под аод ится  д атчи к  прибора контроля т е м п е ­
ратуры . при этом  р а ссто ян и е  до о б разц а  д олж но  б ы ть  не б о л е е  5 мм. П о сл е  этого 
в кл ю чается  нагрев  тер м о кам ер ы  и р еги стр и р ую тся  п о казан и я  тен зо д атчи ка  через 
каж ды е 5 °С .

Р а с ч е т  н апряж ений  усадки  а ус, г/мм2, провод ить по ф о р м у л е '
а ус = Р  / (W  х I )  (3)

где Р  - м а кси м ал ьн о е  показани е  тен зо д атчи ка , г 
W  - ш ирина образц а , мм 
Т- толщ ина п о ли эти лен о во й  осн о вы , мм

За  р е зул ьта т  испы таний  приним аю т ср ед н ее  а р и ф м е ти ч е с к о е  зн ачен и е  трех 
опред елений

5 6 7 Д и эл е ктр и че ская  сп л о ш н о сть  о п р е д е л яе тся  и скр овы м  д еф екто ско п о м

5 6 8 Т ем п ер атур а  хрупкости о п р е д е л я е т с я  по Г О С Т  16783. д и н ам и чески й  ме- 
'од

5 6.9 О п р ед ел ен и е  адгезии  к п рай м ирован ной  стал и  и п о л и эти л ен у
Д л я  о п р ед елен и я  адгезии  могут и с п о л ь зо в а т ь с я  д ва  типа о б р а зц о в  покры тия

О б р а з е и  ти п а  1
В  к а ч е с тв е  с у б с тр а то в  д л я  о п р ед ел ен и я  прочности  адгезионного  соед и н ен и я  с 

прай м ирован ной  стал ьн о й  и п о ли эти лен о во й  п о вер х н о стью  и сп о л ьзую тся  с т а л ь ­
ны е п ласти н ы  и п ластины , п о л уче н н ы е  н а н есен и ем  м а н ж еты  на с та л ьн у ю  п о вер х ­
ность. Р а з м е р  пластин  д олж ен  с о с т а в л я т ь  (180 г  5) х (90 + 10) х (3 т 1) мм  П еред  
н ан есен и ем  м а н ж еты  с т а л ь н ы е  п ласти н ы  п о д вергаю т пескоструй ной  об работке  и 
о б езж и р и ваю т При подготовке образц ов д ля  о п р ед ел ен и я  адгезии  м а н ж еты  -■ 
прайм ированной  стал ьн о й  поверхности  с т а л ь н ы е  п ласти н ы  н агр еваю т до тем герз-  
туры (110 + 5) °С  и н ан о сят  сплош н ой  слой  п р ай м ер а  толщ ин ой  (100 - 250) м кч  П о ­
сле  этого на пр ай м и р ован н ую  поверхн ость в один слой  н ан о си тся  п ласти н а  м а н ж е ­
ты со сторон ы  адгезионного слоя , геом етр и чески е  р азм ер ы  которой на (10 - 15) мм

1
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превышают геометрические размеры стальной подложки. Подготовленный таким 
образом образец устанавливается в термош каф с температурой (140 - 150) °С  ме­
жду двумя стальными пластинами, обеспечивающ ими удельное давление на обра- ! 
зец (10 - 15) г/см2. После (15 - 20) мин выдержки в термош кафу образец с пласти- , 
нами извлекается из термош кафа и выдерживается между пластинами до начала 
испытаний в течение не менее 12 ч, Перед проведением испытаний покрытие про- , 
резается подходящим инструментом до стальной подложки в продольном направ­
лении так, чтобы сформировалось три полосы шириной (20 ± 1) мм (рисунок 1). и с 
одного из краев полосы отслаиваю тся от стальной подложки на длину (30 - 50) мм 
для закрепления в зажиме адгезиметра.

Подготовка образцов для определения адгезии к полиэтилену осущ ествляется 
аналогичным способом, но в этом случае на стальную  поверхность по вышеуказан- | 
ной технологии устанавливается два слоя манжеты, а отслаивание края полосы ! 
производится между слоями манжет.

2
2
О

+ 1 
оm

Ри сун о к  1 - Э ски з  образц а  д л я  и сп ы тан и й  на ад гезию

20 + 1 мм 

20 + 1 мм 

20 + 0,5 мм

1-2 мм

О бразец  типа 2

В  качестве субстрата для определения адгезии использую тся стальн ы е трубные 
секции диаметром (100 - 150) мм и длиной (100 ± 5) мм. Перед нанесением м анже­
ты наружная поверхность трубных секций подвергается пескоструйной обработке и 
обезжиривается. Затем  трубные секции нагревают до температуры  (110 i5 ) SC и 
наносят сплошной слой праймера толщиной (100 - 250) мкм.

Ли,!
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П о сл е  этого на п р ай м и р ован н ую  п оверхн ость  со  стор он ы  адгезионного ел ся  в 
один слой н ан о си тся  л и ст  м а н ж еты  ш ириной (110 - 120} мм. Д л и н а  л и ста  долж на 
о б е сп е чи ва ть  зам ы кан и е  м а н ж еты  с по м ощ ью  зам ко вой  п л асти н ы  « Л К А »  З а м к н у ­
тая  в кольцо м а н ж ета  у с а ж и в а е т с я  с по м ощ ью  газовой  горелки со гласн о  принятой 
технологии П ер ед  п р овед ен и ем  испы таний  покры тие п р о р езае тся  подходящ им  и н ­
струм ентом  до стал ьн о й  подложки в р ад и альн о м  н ап р авлен и и  так. что б ы  с ф о р м и ­
р о вало сь  три п олосы  ш ириной (20 z 1) мм, и в поп ер ечн ом  н ап р авлен и и  С од-оп 
из сторон от поперечной  прорези  п о лосы  о т с л а и в а ю т ся  на д лину (30 - 50) мм д гя  
закр еп лен и я  в заж и м е  ад гези м етра  П одготовка о б р азц о в  д л я  о п р ед ел ен и я  адгезии 
к п о л и эти лен у  о с у щ е с т в л я е т с я  ан ал о ги чн ы м  сп осо бом , но в этом  с л у ч а е  на прэй- 
м ированную  с та л ьн у ю  п о верхн ость  у с т а н а в л и в а е т с я  п о сл е д о в а те л ьн о  Д8е м а н ж е ­
ты а о тсл а и в а н и е  краев  полос п р оизвод ится  только  д л я  наруж ной  м а н ж еты

О ценка ад гезии  производится  м етод ом  о тс л а и в а н и я  п о ло сы  покры тия со c o - 
рос тью  (10 + 1} мм/мин под углом  (90 ± 10} 0 Д л я  оценки уси л и я  о тсл а и ва н и я  д о л ­
жен и с п о л ьзо в а тьс я  тензодатчи к, о б есп ечи ва ю щ и й  то чн о сть  и зм ерен ий  t  1 О Т и ­
пичные схем ы  п р овед ен и я  испы таний  п ривед ены  на рисунках  2 и 3

В  л о х  у п р а в л е н и я  и О нох"* Р и м е  п а н и ч е с к и й
обработки данных привод __

Р и с у н о к  2 - С х е м а  и з м е р е н и я  а д ге зи и  на о б р а з ц а х  ти п а  1

! | V - ;мв -, м | ( [,-,.||| |
I V 2245-01 1 -44271562-04
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Блок управления и 
обработки данных

Электромеханический 
прино,1______

Самописец

Станина раарывнрй машин

Держатель с ера щах 
щимся роликом

Трубный
брзэец

Неподвижнв.й
зажим

Рисунок 3 - Схема измерения адгезии на образцах типа 2

После подготовки к испытанию включают электромеханический привод ад гези -  
метра и с помощью самописца производят регистрацию усилия отслаивания ка- 
щункцию времени проведения испытаний (рисунок 4). При обработке результатсв 
испытаний рассчитывается среднее значение усилия отслаивания в ньютонах (за 
исключением начального и конечного участков - приблизительно по (5-10) мм. см 
рисунок 4} в пересчете на 1 см ширины отслоенной полосы.

Рисунок 4 - Типичная кривая при проведении испытаний на адгезию

f
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(В  сл учае , е сл и  ад гезия п р евы ш ает  п р очн о стн ы е  с в о й с тв а  о тсл а и в а е м о й  голе- 
сы  и о тсл а и ван и я  покры тия не происходит, за р е з у л ь та т  и сп ы тан и й  п р и н и м ав"зв ­
ерел нее уси ли е  р астяж е н и я  п олосы  в п е р е сче те  на 1 см  ш ирины , р ассчи тан н о е  в 
со о тветстви и  с рисунком  4) За  р е зул ьта т  п р и н и м ается  ср ед н ее  ар и ф м ети ческо е  
зн ачен и е  адгезии, п о лучен н ое  д л я  трех о т с л а и в а е м ы х  полос

5 6 10 О п р ед ел ен и е  адгезии  к прай м и р ован н ой  стал и  и п о л и эти л ен у  после е ь  
держки в вод е

П одготовка о б р азц о в  к и сп ы танию  п р ои зво д и тся  ан алоги чн о  5 6 9 настоящ их 
"ехнических  усл о ви й  К и сп ы та н и ям  д о п ускаю тся  о б р азц ы  б е з  вид им ы х  призма-с в 
о тсл аи ван и я  П о д го товлен н ы е  о б р азц ы  п о м ещ аю тся  в ем ко сть  таким  образом  -*:• 
бы  их кромки о с т а в а л и с ь  откр ы ты м и  д л я  д оступ а  вод ы  (н е  д о п уск а е тся  у к л а д ы в а в  
образц ы  друг на друга). Е м к о сть  с о б р азц ам и  за п о л н я е т с я  д и сти л л и р о ван н о й  водой 
;ак. чтобы  уровень-вод ы  б ы л  не м ен ее  чем  на 3 см  в ы ш е  поверхн ости  образц ов и 
у с та н а в л и в а е т с я  в тер м о ш каф , о б е сп е чи ва ю щ и й  -поддержание т е м п е р а ’' д :> 
60 * 2) °С  В  проц ессе  вы держ ки  ур о вен ь  воды  в ем кости  п о д д ер ж и вается  ~-з з а ­

да ~иом ур овн е  П о сл е  1000 ч вы держ ки  об разц ы  и зв л е к а ю тс я  из воды , п р о с у ш и в а ­
ю тся ф и л ьтр о ва л ьн о й  бум агой  или другим подходящ им  сп осо бом  и конд иц ионно , • 
о т с я  при ком натной тем п ер а тур е  в течен и е  не м е н е е  3 ч.

О ценка адгезионной прочности  п о сле  вы держ ки  в воде о с у щ е с т в л я е т с я  с :  
опасно м етод ам , и зло ж ен н ы м  в 5 6 9 настоящ и х  техн ических  усл о ви й  З а  р е з у л у а *  
"р и н и м э е тс я  ср ед н ее  а р и ф м е ти ч е ск о е  зн ачен и е  адгезии, п о л уче н н о е  д ля  -ре>. у -  
опоенных полос

5 6 11 П р о чн о сть  при уд ар е  о п р е д е л я е тс я  в с о о тв е тс тв и и  с Г О С Т  Р  5 ’’ ' Г 
(прилож ение  А ) Д ля  п ровед ения  и спы таний  и сп о л ьзую тся  п ло ски е  о б р азц ы  по-ды 
"ия на с тал ьн ы х  подлож ках  толщ иной  (8 - 12) м м  п о д го то влен н ы е  в со о тве тс тви и  :
5 6 9 н астоящ и х  технических  усл о ви й  (б е з  прорезей ). П ер ед  п р о вед ен и ем  п у щ  -а 
■-ий покры тие п р о в е р я е тс я  на сп л о ш н о сть  и скр овы м  д еф екто ско п о м  при
•̂ии 5 кВ/мм + 5 кВ  И сп ы та н и я  п р о во д ятся  при тем п ер а тур ах  (20 г. 3) ;:С. (5С : 3- 3 

и. м инус (30 - 3) °С
Д л я  п р овед ен и я  испы тан и й  и сп о л ьзуе тся  прибор со гласн о  рисунка А  1 по ГО С  1 

р 51164 При провед ении  испы таний  при тем п ер а тур ах  (50 г 3) °С  и м н ч , :  
'30 г 3) "С  прибор р а зм е щ а е т с я  в термо- или (и ) криокам еру, обеспечиваю .:.., 
поддерж ание зад ан н ой  тем п ер а тур ы  с то чн о стью  ± 3 °С .  О б р а зц ы  перед  прозеде 
•тем  испы таний  вы д е р ж и в а ю тся  при зад анн ой  те м п е р а ту р е  в те чен и е  30
6 сл учае , е сл и  термо- или (и) криокам ера р а сп о л о ж ен ы  отд ельн о  от прибора о б л е ­
зем перед  п р овед ен и ем  и спы таний  п ер егр еваю т (п ер ео х л аж д аю т ) на (10 - 20- С 
П осле  этого об р азец  у с та н а в л и в а ю т  в прибор д л я  о п р ед ел ен и я  прочности  при уда 
се и. по д ости ж ен и и  зад анной  тем п ер а тур ы , п р ои зво д ят  кон тро льн ы й  удао Ко- 
"р о л ь  те м п ер а тур ы  образц а  о с у щ е с тв л я ю т  с п о м о щ ью  контактного тер м о м етр а  
о б есп ечи ваю щ его  то чн о сть  и зм ер ен и я  ± 3 %  К о н тр о л ь  сп ло ш н о сти  покры тия s ме-: 
"ах уд ара  о с у щ е с т в л я е т с я  и скр овы м  д еф екто ско п о м  при нап р яж ен и и  5 кВ/мм - 
5 к8 П окры ти е  с ч и та е т с я  вы д е р ж а вш и м  и сп ы та н и е  при о тсутстви и  эл е ктр и ческо е : 
гооооя  в покры тии во всех  10 контрольны х  точках
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5 6 12 О ц ен ка  переходного со п р о ти вл ен и я  покры тия п р ои зво д и тся  в соо тветст ­
вии с Г О С Т  Р  51164 (пр и лож ен и е  Г). Д л я  п р овед ен и я  и сп ы тан и й  и сп о льзую тся  
плоские образц ы  покры тия на с та л ьн ы х  подложках р азм ер о м  (150 х 150) мм ;дс- 
гуск 5 мм), п о д гото влен н ы е  в со о тве тстви и  с 5 6 9 настоящ и х  технических  усло ­
вии (б е з  п р ор езей ) П ер е д  п р овед ен и ем  и спы таний  покры тие  п р о вер яется  
сп ло ш н о сть  и скр овы м  д еф екто ско п о м  при н ап р яж ен и и  5 кВ/мм + 5 кВ

И зм ер ен и е  эл ектр о со п р о ти вл ен и я  п р о во д ятся  при те м п е р а тур е  {20 с 5) - ( "р.- 
напряж ении  (100 г 5) В  З а  р е зул ьта т  и сп ы тан и й  п р и н и м ается  по казан и е  прибора 
■■■срез (30 г 5) с п о сле  н а ча л а  и зм ер ен и я  С ц ел ью  и скл ю чен и я  вл и ян и я  внеш них 
оз-читны х  и электрически х  полей  об р азец  покры тия с у с та н о вл е н н о й  на нем  я-ел- 
-ои на вр ем я  и зм ер ен и я  со п р о ти вл ен и я  д олж ен  у с т а н а в л и в а т ь с я  в экранирую щ ую  
стальн ую  кам еру на подлож ку из полим ерного  л и ста  (д и эл ектр и ка ) толщ иной  «е 
м ен ее  5 мм

П о сле  и зм ер ен и я  исходного со п р о ти вл ен и я  о б р азц ы  погруж аю т в закр ы ты е  ем- 
■-.ости с эл ектр о л и то м  (3 %  вод ны й  р аство р  N a C I) и вы д е р ж и в а ю т  при тем п ер атур е  
■ 60 ± 3 ) " X  в те чен и е  100 сут. П ер ед  п р овед ен и ем  и зм ер ен и я  э л е к тр о со п р о ти в л е ­
ния об р азец  и звл ека ю т  из электр о ли та , п р о м ы ваю т д и сти л л и р о ва н н о й  водой, под ­
суш и ваю т ф и л ь тр о в а л ьн о й  бум агой  и кондиционирую т при тем п е р а тур е  (20 • 5: С 
в те чен и е  не м е н е е  3 ч.

П окры ти е  с ч и та е т с я  вы д е р ж а вш и м  и сп ы тан и е , е сл и  переход ное  сопротивле­
ние на всех образц ах  не ниж е зн ачен и й  указан н ы х  в п 11 таб л и ц ы  3 н астсящ и »
технических усло ви й

5 6 13 О п р ед ел ен и е  площ ади  о т с л а и в а н и я  п окры тия  при по ляр и зац и и  п р о и зво ­
дится в со о тве тс тви и  с Г О С Т  Р  51164 (п р и ло ж ен и е  В )  Д л я  п р о вед ен и я  испыта-и.* 
и сп о льзую тся  плоски е  о б р азц ы  покры тия на с та л ьн ы х  подлож ках  р а зм ер о м  : 50 > 
150) мм {допуск ± 5 мм ), п о д гото влен н ы е  в со о тве тс тви и  с  5.6.9 н асто ящ и х  технп 
-еских усл о ви й  (б е з  пр ор езей ) П ер ед  п р овед ен и ем  и сп ы тан и й  покры тие проверь- 
'-ч:я на сп л о ш н о сть  и скр овы м  д еф екто ско п о м  при н ап р яж ен и и  5 кВ/мм + 5 кВ

На отобранн ы х  образц ах  в ц ен тр альн о й  ч а с ти  на п о кр ы ти и  д е л а ю т  с к в с з - с и  
■до с та л ь н о й  п о д л о ж ки ) и с к у с с т в е н н ы й  д е ф е к т  д и а м е т р о м  (6 + 0.2) м м  Н а  псд 'с-  
тселен н ы е  таким  о б р а зо м  о б р азц ы  у с та н а в л и в а ю т  эл е ктр о л и ти че ски е  ячей ки  в с о ­
о тветстви и  со схем ой  рисунка В  4 по Г О С Т  Р  51164. В  к а ч е с т в е  р або чего  электрод а 
ан ода) и сп о л ьзую т  п л ати н о вую  проволоку, а в к а ч е с т в е  электр о д а  ср авн ен и я  

м ю р сер еб р ян ы й  электрод . Р а с с т о я н и е  м еж д у ан од о м  и п о вер х н о стью  похры т.*~ 
должно с о с т а в л я т ь  (5 - 10) мм И сп ы та н и я  п р овод ят в т е ч е н и е  30 сут при 
'о м п е р а тур е  {20 х 3) "С  и (60 л 3) X

Р а с ч е т ы  площ ади  катодного о тсл а и ва н и я  п р о и зво д ят  в со о тве тс тви и  с п р и л о ­
жением  В по Г О С Т  Р  51164 З а  р е з у л ь та т  и сп ы тан и й  п р и н и м ается  ср ед н ее  
ар и ф м ети ческо е  зн ачен и е  д ля  всех  исп ы тан н ы х  об разц ов

5 6 14 О п р ед ел ен и е  у сто й чи во сти  покры тия к сдвигу
О ля п р овед ен и я  и спы таний  и сп о л ьзую тся  плоские об р азц ы  покры тия на с-аль- 

-них подложках, п о д гото влен н ы е  в со о тве тстви и  с 5.6 9 н астоящ и х  технических  у :  
ловий При этом  ли ст  м а н ж еты  н а н о сят  так, что б ы  о с т а в а л и с ь  с во б о д н ы е  концы и 
■■сальных п ластин  и м а н ж еты  (рисунок 5) Д ли н а  адгезионного  соединения д о ­
вод ится  до 50 мм сн яти ем  лиш него  покры тия с п о м ощ ью  подходящ его инстеуме-- 
гэ Край  покры тия о т м е ч а е т с я  на с тал ьн о й  подлож ке  лини ей  одним  из из в е с т -- *

■ Ч - -
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.лосоооа И сп ы тан и я  п о лучен н ы х  таким  об р азо м  о б р азц о в  п р овод ят не ране;- чем  
через 24 ч п о сле  н ан есен и я

Манжета Поксытие

Р и с у н о к  5 * Э с к и з  о б р а з ц а  д л я  и с п ы т а н и я  на с д в и г

П еред  п р овед ен и ем  испы таний  о б р азец  со стор он ы  с та л ьн о й  подложки закреп 
л - е тс я  в вер ти кал ьн о м  полож ен ии  на ш танге внутри  т е р м о ш к а ф а , о б е сп е н и за ю щ е  
го подд ерж ание зад анной  те м п ер а тур ы  (60 ЬС ) с то чн о стью  + 2 °С .  и коидициониру 
•:.-ся при этой тем п ер а тур е  в течен и е  1 ч З а те м  к сво б о д н о м у  концу образц а  (краю  
м ан ж еты ) п о д веш и ва ется  груз м ассо й  (2500 i  50} г (с  у че то м  м а сс ы  з а ж и м а ' и в т а ­
ком состояни и  об р азец  в ы д е р ж и в а е тс я  при зад ан н ой  тем п ер а тур е  е щ е  
60 ■ 0 5) мин П о сл е  этого о б р а зец  о с в о б о ж д а е тс я  от нагрузки, и звлекаем ся  из 

те р м о ш к а ф а  и кондиционируется при ком натной тем п е р а тур е  в тече-ш е не м ен ее  
2 ч Пс и стечен и и  этого вр ем ен и  з а м е р я е т с я  см е щ е н и е  края покры тия о р о с и т е л ь  
но исходного п олож ен ия

П окры ти е  с ч и та е т с я  вы д е р ж а вш и м  и сп ы тан и е , е сл и  см е щ е н и е  края покры тия 
(сдвиг? «е  п р евы си л о  2 мм

5 7 О тч е тн ы е  м а те р и а л ы  с р е зу л ь та та м и  исп ы тан и й  д о лж н ы  хр анн -ься  в 
гк завода не м ен ее  5 л е т  и со д ер ж ать  сл ед ую щ и е  д ан н ы е

н аи м ен о ван и е  п р ед прияти я-изготовителя  и (и ли ) его товар н ы й  зн ак  
усл о вн о е  о б о зн ачен и е  м ан ж еты , 
ном ер  партии, 
д ата  вы п уска
р е зу л ь та ты  прием о-сдаточны х  испы таний  в ср авн ен и и  с норм ам и  на 
стоящ их  технических услови й

6 . Т Р А Н С П О Р Т И Р О В А Н И Е  И Х Р А Н Е Н И Е

6 1 Т р ан сп о р ти р о ван и е  м ан ж ет и ком п лектую щ их изд елий  производится  в 
крытых транспортны х ср ед ствах , о б е сп ечи ва ю щ и х  сохр ан н ость  транспортной та 
ры и предохраняю щ их ее  от попад ания а тм о сф е р н ы х  осадков, в со о тве тс тви и  с 
: 'д ави лам и  перевозки  грузов на д анном  виде тр ансп ор та

6 2 Укладка пакетов  м ан ж ет по в ы с о те  не о гр а н и чи ва е тся  У клад ка  м ан ж ет в 
рулонах д о п ускае тся  в вер ти кал ьн о м  полож ен ии  не б о л е е  1.5 м (трех рядов) или

т
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на сп ец и альн ы х  поддонах не б о л ее  че ты р е х  рядов. У клад ка  ком плектую щ их и зд е ­
лий производ ится  в со о тветстви и  с тр еб о ван и ям и  технических  усл о ви й  на их изго­
товление

6 3 Эп окси д н ы й  праймер, уп акован н ы й  в со о тве тстви и  с 1 А А настоящих 
технических услови й , хранят в гер м ети чн ы х  ем ко стях  и тр ан сп ор ти р ую т в крытых 
транспортны х ср ед ствах  в со о тве тстви и  с п р ави лам и  пер евозки  грузов, д е й с т ­
вую щ их на каж дом  вид е трансп орта

6 4. Х р ан е н и е  м ан ж ет, лен ты -зам ка  и эпоксидного п р ай м ер а  о с у щ е с тв л я ю т  в 
закры ты х п о м ещ ениях , и склю чаю щ и х  попад ание  прям ы х  со л н е чн ы х  лучей , влаги 
Ре к о м е н д уе м а я  тем п ер а тур а  хранения от  плю с 10 °С  до плю с 30 °С

7 Н А Н Е С Е Н И Е  М А Н Ж Е Т  Н А  С В А Р Н Ы Е  С Т Ы К И  Т Р У Б

7 1 У стан о вка  м а н ж ет  на с ты к о в ы е  соед и н ен и я  труб  д о лж н а  о с у щ е с т в л я т ь с я  в 
соо тветстви и  с техн ологически м  р еглам ен том , утвер ж д ен н ы м  р уко во д и телем  пред ­
приятия. о с ущ е ствл яю щ и м  по д р яд н ы е  р або ты  по с тр о и те л ь с т в у  (реконструкции : 
данного у ча стка  газопровода. Т ехн ологи чески й  р е гл ам е н т  д о л ж ен  б ы ть  р азр або тан  
с учетом  инструкции по устан о вке  те р м о у са ж и в зю щ и х ся  м а н ж ет  « Т Е Р М А - С  Т М ГК  
пред приятия и зго то ви теля  м а н ж ет  и типового  техн ологического  р е гл ам е н та  стиле­
вой операционной карты ) по и золяц и и  свар н ы х  сты ко в  труб, утвер ж д ен н ого  О А О  
«Га зп р о м » .

7.2 О ценка к а ч е с тв а  покры тия сварного  сты ка  д о лж н а  о с у щ е с т в л я т ь с я  в с о о т ­
ветстви и  с тр еб о ван и ям и  технологического  р еглам ен та .

8 , Г А Р А Н Т И И  И З Г О Т О В И Т Е Л Я

8 1 П ред п р и яти е-и згото ви тель  гар ан ти р ует  с о о тв е т с т в и е  м а н ж е ты  тр е б о в а н и ­
ям настоящ их  технических  усло ви й  при со б лю д ен и и  тр еб о ван и й  тр ан сп о р ти р о ва ­
ния. хранения и прим енения.

8.2 Гар ан ти й н ы й  срок хранения м ан ж ет  и ком п лектую щ их  изд елий  (ленты- 
зам ка и п р ай м ер а ) - 12 м е с я ц е в  со дня и зго то влен и я  П о сл е  и стечен и я  гар ан ти й н о ­
го срока хранений д о п ускае тся  п р им ен ение  м а те р и а л о в  при п о ло ж и тельн ы х  р е ­
зультатах  повторных сд аточны х  испы таний.

8 3. П ред п р и яти е  и зготови тель  гар ан ти р ует  со хр ан ен и е  защ и тн ы х  сво й ств  п о ­
крытия (д и эл ектр и ческая  сп лош н ость , о тсу т ст ви е  взд ути й  и кр аевы х  о тсло ен и й  о т ­
сутстви е  влаги  и продуктов коррозии под у с та н о вл ен н о й  м а н ж ето й ) при с о б л ю д е ­
нии правил с тр о и те л ьс тв а  и эксп луатац и и  тр убо п р о во д о в  в т е ч е н и е  г а р а н ти й н о е
срока сл уж б ы  тр убопровод а

Т У  2245-011-44271562-04
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П ри лож ен и е  А
(обязательное)

Таблица А.1 - Н аи м ен ован и е  и частота  п р овед ен и я  ко н тр о л ьн ы х  проверок  
и и сп ы тан и й

№ №
п/п

Н аи м ен ован и е  кон­
тр о л ьн ы х  п р оверок  и 

и сп ы тан и й

М етод
и сп ы тан и й

П р еи о д и чн о сть  
контроля  регистрации

1 Входной контроль исход- Согласно спе- 
ного сы рья цификациям

на поставку

Каждая | Каждая партия 
партия

2

3

Внешний вид манжеты | визуальнэ непре- ; Каждая партия 
рывно

Относительное удлинение 5.6.4 настоя- 
при разрыве в продольном щих ТУ 
направлении при 20°С

Д ва раза в I Д ва раза в 
смену |см ен у

4

5

Д иэлектрическая сплош- 1 5.6.7 настоя- 
ность манжеты щих ТУ

непре- ; Один раз з 
рывно ! смену

О бщ ая толщина | 5.6.1 настоя-
! щих ТУ

Один раз Один раз в 
в час  I смену

6 Толщина полиэтиленовой 5.6.1 настоя- 
основы щих ТУ

Один раз 
в час

Один раз в 
смену

7 Ширина манжеты 5 6 2 настоя­
щих ТУ

Один раз 
в час

Один раз а 
смену

8 Усадка манжеты 5.6.5 настоя­
щих ТУ

Д ва раза в 
смену

Два раза в 
смену

9 Адгезия покрытия 5 6 9 настоя­
щих ТУ

Один раз Один раз в 
в смену . смену

10 Период индукции окисле­
ния

5 6 3 настоя­
щих ТУ

Один раз j Один раз в 
в смену ! смену

11 М аксимальное напряже­
ние термоусадки манжеты

5.6.6 настоя­
щих ТУ

Один раз 
в смену

Каждая партия

12 1 Прочность покрытия при 
УДаре __..... _..........................

5.6.11 на­
стоящих ТУ

Не реже одного раза в 6 
м есяцев А  так же при пол­
ной или частичной замене 
марок материалов, при из­
менении основных пара­
метров изготовления или 
нанесения покрытия

13 Адгезия покрытия после 
выдержки в воде

5.6.10 на­
стоящих ТУ

14 Переходное сопротивле­
ние покрытия

5 6 13 на­
стоящих ТУ

15 Температура хрупкости I 5 6 8 настоя­
щих ТУ

16 Устойчивость покрытия к j 5 6 14 на- 
сдвигу I стоящих ТУ

17 1 Площ адь отслаивания по- .5  6 1 2  на- i
J  крытия при поляризации __I стоящ их Т У ___J ____________ _ ___

18 1 Наличие и правильность | 1.3 1 настоя- | Каждая пар- Каждая пао-
мзо*правки____  i щих' ТУ тия .................тия

Т У  2245-01 1-44271562-04
1щ1 X- 11«:г Лат;. __



ТУ  2245-011-44271562-04

Приложение Б 
(справочное)

Таблица Б.1 С сы л о чн ы е  нормативные документы

Обозначение документа, на который дана 
ссы лка

Номер пункта, в котором 
дана ссы лка

ГОСТ 12.1,007 3.2

ГОСТ 12.3.030 2.1

ГОСТ 427 5.6.2

ГОСТ 6507 5.6.1

ГОСТ 10354 1.4.2

ГОСТ 11262 п.п, 2 и 3 таблицы 3. 
5.6.4

ГОСТ 11358 5,6.1
ГОСТ 14192 1.3.3

ГОСТ 16783 п. 7 таблицы 3. 
5.6.8

ГОСТ 18321 4.3.1

ГОСТ Р 50838 п. 1 таблицы 3, 
5.6.3

ГОСТ Р  51164 п.п. 10, 11 и 12 таблицы 3
5.6.11,
5.6.12,
5 6.13

ISO  11357-6 п 1 таблицы 3, 
5.6.3

ТУ 2245-002-44271562-00 1.1,4

ТУ 2312-012-44271562-2004
I

1.1.5
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