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Настоящие технические условия распространяются на соедини­

тельные детали из непластифивдрсванного поливинилхлорида, и зго ­

товленные методом литья под давлением и предназначенные для со­

единения труб из непластифивдрованного поливинилхлорида /ЕПВД/ 

по ТУ 6-19-231-87 с псмацью зазорозаполняющего клея на основе 

раствора поливинилхлоридной смолы в тетрагидрофуране.

Соединительные детали применяются для трубопроводов, транс­

портирующих воду, в том числе хозяйственно-питьевого назначения 

при температуре до 30 °С, воздух, а также другие среды, к кото­

рым НИВХ химически стоек.

Соединительные детали изготавливают на максимальное рабочее 

давление воды 1 ,0  МПа /10 кгс/см2/ при 20 ^С и используют для 

соединения труб типов СЛ, С, Т, ОТ по ТУ 6 -I9 -2 3 I-8 7 .

Вид климатического исполнения УХЛ 4 .2  по ГОСТ I5 I5 0 .

Примеры условного обозначения соединительных деталей указа­

ны на черт. 1 -5 .

I .  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1 .1 . Соединительные детали должны изготавливаться в соот­

ветствии с требованиями настоящих технических условий по техно­

логической документации, утвержденной в установленном порядке.

1 .2 . Соединительные детали должны изготавливаться из ком­

позиции на основе суспензионного поливинилхлорида марш С5868 

ПЖ высшего или первого сортовпо ГОСТ 14332. Соединительные де­

тали должны изготавливаться из композиций, имеющих разрешение 

Минздрава СССР или одной из союзных республик на использование

I I j  1 1  ТУ 6-49- /йР -90
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d С ц ,
te a m

с *
ч

масса,
г

16 14 24,5 9 17

20 16 29.5 I I 25

25 19 35,5 13,5 44

32 22 43,5 17 65

40 26 52.5 21 105

50

ЬНСО 64.0. 26 200

63 38 79,5 32,5 320

НО 61 133 56 1250

160 86 193 81 3700

■ У Г О Л Ь Н И К

Ф О Р М А  Б Ф О Р М А В

Пример условного обозначения угольника 

с диаметром раструба d  32 ММ:

УГОЛЬНИК ПВХ 32-10 ТУ B-49-'t-9D

Примечание: 10 - максимальное рабочее давление воды в кге/см^

ЧЕРТ.1
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Размеры в мм

oL , r Ц n ~ J T 2 )*н е  более М асса,г.

i e Г4 23 9 46 24,5 22

20 16 27 I I 54 29,5 35

25 19 33 13,5 66 35,5 55

32 22 39 17 78 43,5 95

40 26 47 21 94 52,5 150

50 31 58 26 116 64,0 250

63 38 72 32,5 144 79,5 410

1Ю 61 117 56 234 133,0 1750

160 86 167 81 334 193,0 5100

B E
iO/ fowifrf*

Пример условного обозначения тройника с диаметром 
раструба d  32 мм:

Тройник ПВХ 32-10 ТУ 6 4 3 -  -90
Черт.2

Jo/cjt*».' I/?acin" $дл
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Муфта

Размеры Ь мм

d ( Г £ ? £> , не более Масса, г

16 14 3 24,5 П

20 16 3 29,5 17

25 19 3 35,5 27

32 22 3 43,5 43

40 25 3 52,5 70

50 31 3 64 ,0 Н О

63 38 3 79,5 185

1Г0 61 6 133,0 770

Г60 86 а 193,0 2200

Пример условного обозначения муфты с диаметром 
раструба dL 20 мм:

Муфта ПВХ 20-10 ТУ  6-49 - -90

Чврт.З

ТУ 6-49-
Я г/tiffiTi idfisa, JE1
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Втулка под фланец

Размеры в ми

d Ъ с* и А* — Ш —
не более Масса,г

16 22+0,15 29 14 3 6 Г 8

20 27+0,15 34 16 3 6 10

25 33±0,Г5 41 19 3 7
1 ,5

17

32 41+0,2 50 22 3 7 26

40 50+0,2 6Г 26 3 8
2

48

50 61+0,2 73 31 3 8 62

63 76^0,3 90 38 3 9 2,5 1ГЗ

П О 131*0,3 150 61 5 12 3 460

160 188+0,4 213 86 5 16 4 1150

Пример условного обозначения втулки под фланец с диа­
метром раструба dL П О  мм :

Втулка под фланец ПЕХ IIO -IO  ТУ 6-49- -90

Примечание: Для диаметров Н О  и 160 мм допускается и зго­
товление втулок под фланцы с уплотни те льрши 
кольцами канавками на торце диаметром j  и 
толщиной бурта п соответственно 20 и 27 мм. 

Чарт. 4

S /?одл. Щлщ
ТУ 6-49- { J -0 O
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'D x d  20x16,25x20,32x25, 

40x32,50x40,63x50 мм

П Е Р  Е X О Д

Ъ хЫ 110x50,160x110 мм

b * d L* t f / *
не (Tenet

/Уасса;

20x16 i6 14 21 24,5 II
25x20 19 16 25 29,5 18

32x25 22 19 30 35,5 32
40x32 26 22 36 43,5 55

50x40 31 26 44 52,5 85

-63x50 38 31 54 64,0 148

— 110x50 , .. 61 ЗТ 88 64.0 420
160x110 86 61 126 133,0 1350 Г

Пример условного обозначения

перехода с диаметром хвостовика Ъ  32 мм 
и диаметром раструба d. 25 мм:.

Переход ПВХ 32x25 -  10 ТУ 6-49- -90

черт.5

туе - 4 9 -
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в системах хозяйственно-питьевого водоснабжения.

1 .3 . Вида и размеры

1 .3 .  L. Соединительные детали изготавливают видов и размеров, 

указанных в табл .1 .

Таблица I

Вид деталей Номинальный наружный диаметр 
труб, мм

Угольник, тройник, муфта, 
втулка под фланец

Переход

16 ,20 ,25 ,32 ,40 ,50 ,68 ,Н О ,160

20x16 , 25x20, 32x25 , 40x32 , 50x40, 
63x50, 110x50, Г60х1Г0

1 .3 .2 . Конструкция и основные размеры соединительных деталей 

должны соответствовать черт. 1 -5 . Предельные отклонения внутренних 

диаметров d  раструбов деталей /черт. 1-6/ и наружных диаметров Ъ  

хвостовиков переходов /чврт.5/ должны соответствовать табл .2. Р а з-

меры, обозначенные на черт. 1-5 знаком ’V , указаны для справки.

мм Таблица 2

Внутренний диаметр раструбов, d :Наружный диаметр хвостовиков, 7)

Н аи н . :--------Э И Я чЮ И .---------- Номин,. ! Пред.откл.
: верхнее : нижнее *

16 +0,3 +0,1 16 +0,2
20 +0,3 +0 ,Г 20 +0,2
25 +0 ,3 +0,1 25 +0,2
32 +0 ,3 +0,1 32 +0,2
40 +0 ,3 +0,1 40 +0,2
50 +0 ,3 +0,1 50 +0,2
63 +0 ,3 + 0 Д 63 +0,2

П О +0,4 +0,1 П О +0,3
160 +0,5 +0,2 160 +0,4

Для размеров соединительных деталей по чврт. 1 -5 , не включвн-

ных в табл .2, по согласованию с ВНИКЗИП НПО "Пластик" допускаются

отклонения, превышающие заданные. Остальные размеры должны соот-* 

ветотвовать рабочим чертежам, утвержденным ВНИКЖП НПО "Пластик".

Т=Г ТУ 6-49- / /  -90
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1 .3 .3 .  Масса соединительных: деталей приведена на черт. 1-5 

для справки.

1 .3 .4 .  Коды СКП соединительных деталей по обще союзному клас­

сификатору промышленной и сельскохозяйственной продукции приведе­

ны в приложении I .

1 .4 . Характеристики

1 .4 .1 .  Внешний вид

Наружные и внутренние поверхности соединительных деталей 

должны быть гладкими, на поверхности не должно быть раковин, н е -  

проплавленного материала, пузырей, грата и подгораний.

Цвет деталей серый. Оттенок не регламентируется.

Внешний вид поверхности должен соответствовать контрольным 

образцам, оформленным в соответствии с приложением 2.

1 .4 .2 .  Изменение внешнего вида после прогрева.

Соединительные детали после испытания на прогрев при темпе­

ратуре /150±2/ °С в течение /60*-1/ мин не должны иметь пузырей, 

трещин, расслоений. В зоне литника повреждения не должны прони­

кать глубже, чем на 20 % толщины стенки.

1 .4 .3 . Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению

Соединительные детали после испытаний внутренним гидростати­

ческим давлением в соответствии с табл .З  не должны иметь трещин

и других повреждений.

Таблица 3

ттпминальная

и опыт

Номинальное внутреннее ш дроста - Контрольное ере­
тическое давление,. мя испытаний,

ч, не менее

20
20

60

4,12 /42/ 
3,14 /32/ 
0,98 /ГО/

1000
ГООО

1 .4 .4 . Температура размягчения по Вика материала соединитель­

ных деталей должна быть не ниже 72 °С.

ТУ 6 -49- / /  -90 Лист



1 .4 .5 .  Водопоглощение соединительных деталей должно быть не

1 .5 . Требования безопасности

При изготовлении соединительных деталей необходимо соблюдать 

требования безопасности в соответствии с ГОСТ 12 .3 .080  и ГОСТ 

12.1.044.

1 .6 . Маркировка

1 .6 .1 .  Маркировка должна наноситься на поверхность соедини­

тельной детали в процессе ее изготовления литьем под давлением. 

Маркировка должна включать наименование предприятия-изготовителя 

или е го  товарный знак и условное обозначение детали без указания 

ее вида и обозначения ТУ.

Для соединительных деталей к трубам диаметром до  20 мм вклю­

чительно допускается изготовление деталей без маркировки наимено­

вания предприятия-изготовителя или е го  товарного знака. В марки­

ровке переходов допускается обозначение 75/d  вместо^* х  г/.

1 .6 .2 . Транспортная маркировка наносится на грузовые места 

в соответствии с требованиями ГОСТ I4 I9 2 .

1 .6 .3 .  Каждое грузовое место должно снабжаться ярлыком из 

фанеры или картона, содержащим следующие данные:

наименование предприятия-изготовителя и /или/ е го  товарный

знак;

условное обозначение детали;

номер партии;

количество деталей ;

дату выпуска;

фамилию или номер упаковщика;

При упаковке в одну тару двух или нескольких партий деталей 

число ярлыков должно быть равно количеству упакованных партий.

р
более 4 мг на I  см общей поверхности образцов



1 .6 .4 . Допускается объединять маркировку по пп. 1 .6 .2  и 1 .6 .3 .

1 .7 . Упаковка

I . 7 . I .  Соединительные детали упаковывают в следующие виды тары:

ящики фанерные по ГОСТ 9395;

ящики дощатые многооборотные по ГОСТ 9396 тип Ш;

ящики деревянные по ГОСТ 18573, ГОСТ 2991 типов 1У, ЗГЕ-2, У1-3 

с размерами по ГОСТ 2 II4 0 , исходя из габаритов и массы грузов;

металлические специализированные контейнеры по ГОСТ 19667;

мягкие контейнеры-пакеты из резино-текстильного материала по 

яорматавно-технической документации, утвержденной в установленном 

порядке.

Допускается упаковка соединительных деталей в чистую тару, 

бывшую в употреблении, по техническим характеристикам соответствую­

щую вышеуказанной. Перед упаковкой в тару следует удалить маркиров­

ку перви чн оупакованн ой продумай и.

Г . 7 .2 . При транспортировании соединительных деталей в крытых 

вагонах повагонными отправками в пакетированием виде, транспортиро­

вании в контейнерах или крытым автомобильным транспортам допускается 

упаковка в ящики из гофрированного картона по ГОСТ 9142, ГОСТ 22852, 

бумажные мешки по ГОСТ 2226, полиэтиленовые мешки по ГОСТ I78 IL .

При транспортировании в контейнерах допускается также упаков­

ка в коробки по ГОСТ I23QE.

При мелких отправках в крытых вагонах используют виды упаков­

ки, указанные в п .1 .7 .1 .

1 .7 .3 . При повагонной отправке в крытых вагонах укрупнение 

грузовых мест производится в пакеты по ГОСТ 24597 средствами креп­

ления по ГОСТ 21650 с использованием стальной упаковочной ленты по 

ГОСТ 3560, полипропиленовой упаковочной ленты по нормативно-техни- 

яэской документации, утвержденной в установленном порядке;

Загрузка про-

г=г
И Д Ш В Я Е Ш Я Ш

ТУ 6-49- /</ -90
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изводится до полной вместимости вагона.

1 .7 .4 . При транспортировании в открытых и крытых вагонах по- 

вагонными отправками совместно с трубами детали допускается пере­

возить в связках массой до 50 кг без упаковки, используя для свя­

зывания полипропиленовую упаковочную ленту, полипропиленовый шнур 

по нормативно-технической документации, утвержденной в установлен­

ном порядке.

1 .7 .5 . При получении деталей самовывозом на автотранспорте 

заказчика допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохран­

ность деталей и согласованный с заказчиком.

1 .7 .6 . В одну тару упаковывают детали одной партии. Допуска­

ется с целью заполнения упаковочной единицы упаковка в одну тару 

деталей двух или нескольких партий различных видов и /или/ разме­

ров.

2 .1 . Соединительные детали должны приниматься партиями. 

Партией считается количество деталей одного вида и  размера, и зго­

товленных при установившемся технологаческал режиме и сдаваемых 

одновременно.

Размер партии должен быть не более 10000 шт.

Партия деталей должна сопровождаться документом о качестве, 

содержащим:

наименование предприятия-изготовителя и /или/ его  товарный

знак;

условное обозначение деталей; 

дату выдачи документа о качестве; 

номер партии; 

размер партии в штуках; 

дату изготовления;

показатели качества по проведенным испытаниям или псдтверж-

2. ПРАВИЛА ш ш т

ТУ 6-49- / /  -90
Аист
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дение о соответствии партии деталей требованиям настоящих ТУ;

поддайсь или штамп технического контроля.

2-2 . Для проверки соответствия соединительных деталей требо­

ваниям настоящих ТУ устанавливают приемо-сдаточные и периодические 

испытания в объеме и количестве, указанном в табл .4.

2 .3 . Детали для периодических испытаний отбирают из прошед­

ших приемо-сдаточные испытания по контролю внешнего вида и разме­

ров.

Периодические испытания проводят один раз в 12 месяцев на 

деталях видов и размеров, согласованных с ШИКТШП НПО "Пластик” .

Таблига 4

Контролируемые
параметры

Виды испытаний Номера пунктов Количество 
... - ■■ ■■■ -------- настоящих ТУ и а долгий

техни— методы одаточ-дачес- ^ к и е
ные вие треб о- таний

-ДЯНТЕД

I .  Внешний вид + — п .1 .4 *1 п .3 .2 5$ ,но не ме­
нее 20 шт.

2 . Размеры по черт.Х -б , 
кроме обозначенных

+ - п .1 .3 .2 п .3 .3 0,5$ ,но не 
менее ХО шт.

знаком Yt

3. Изменение внешнего + _ п .1 .4 .2 п .3 .4 3 детали
вида после прогрева

4. Стойкость к внутрен­
нему гидростатичес­
кому давлению

+■ п .1 .4 .3 п .3 .5 3 детали на
тгяягдпм режи­
ме испытания

5. Температура размят- - + п .1 .4 .4 п .3 .6 3 детали
чения по Ш ка

6. Водопоглсщение - + п .1 .4 .5 п .3 .7 3 детали

2 .4 . Щи внесении изменений в рецептуру или технологах) и зго ­

товления деталей проводят испытания по всем пунктам табл .4 . Щи 

опробовании новой или отремонтированной в части оформляющих эле­

ментов литьевой формы, а  также внесении изменений в рецептуру или 

технологию изготовления деталей производят контроль всех раз «еров

ТУ 6-49* / /  -00
/Гист
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и массы в соответствии: с чертежом на изделие, разработанным ВНИКШИ 

или чертежом предприятия-изготовителя, согласованным с ВНИКШИ.

хотя бы по одному показателю этот показатель контролируется на уд­

военном количестве изделий, взятый от той же партии. Результаты 

повторный испытаний являются окончательными.

2 .6 . При получении неудовлетворительных результатов приемо- 

-сдаточных испытаний допускается производить разбраковку партии.

2 .7 . При получении неудовлетворительнше результатов перисди- 

чвских испытаний дальнейший выпуск изделий прекращают, проводят 

уточнение технологического процесса производства, после чего про­

водят испытание каждой партии данного вида и размера до получения 

удовлетворительных результатов по показателю несоответствия не ме­

нее чем на трех последовательных партиях.

3 .1 . Испытания соединительных деталей проводят не ранее, чем 

через 16 часов после их изготовления.

3 .2 . Внешний вид соединительных деталей определяют визуально 

без применения увеличительных приборов сравнением с контрольным 

образцом.

3 .3 . Определение размеров

3 .3 .  Г . Замер внутреннего диаметра раструба /размер cL по 

черт. 1-5/ производят в сечении, удаленном от торца на /40 ...60/  % 

номинальной глубины раструба /размеры С  на черт. 1 -4 , на черт* 

5/. Для замера используют нутромеры индикаторные по ГОСТ 868*. До­

пускается использование специальных инструментов, обеспечивающих 

необходимую точность замеров и аттестованных в установленном по­

рядке.

-Для фиксации места замера используется:

3 . МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

ТЗГ 6 -49 - / /  -90 РиОгг
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-  ограничительный упор к ножке нутромера индикаторного по 

ГОСТ 868,

-  метки, наносимые на внутреннюю поверхность раструба каран­

дашом или другим пишущим инструментом*

3 .3*2 , Измерение наружного диаметра хвостовиков переходов 

/размер Ъ  по черт.5/ производят в сечении, удаленном от торца на 

/40...60/ % номинальной длины хвостовика /размер С по черт.5/. 

Замер наружного диаметра раструба втулок под фланцы /размерCZ) по 

черт.4/ производят в сечении, удаленном от торца раструба на 

4 0 ...6 0  % номинальной глубины раструба /размер С /.

Для замера используют микрометры типа МК по ГОСТ 6507.

3 .3 .3 . За величину диаметров принимают среднее арифметичес­

кое из результатов измерений по двум взаимноперпендикулярным на­

правлениям.

3 .3 .4 . Если заданный диаметр обеспечивается хотя бы в одном 

сечении, расстояние которого от торца находится в указанных в

д .д . 3 .3 .1 , 3 .3 .2  пределах, деталь признается годной.

3 .3 .5 . Другие размеры контролируют штангенциркулем но ГОСТ 166 

в одном сечении.

3 .4 . Испытания на изменение внешнего вида после прогрева со­

единительных деталей производят по ГОСТ 27077. За результат испы­

тания принимают глубину проникновения повреждений в процентах, рас­

считанную как отношение разности между исходной толщиной стенки в 

месте наибольшего повреждения и оставшейся неповрежденной толщиной 

стенки в этом месте к исходной толщине. Походная толщина принима­

ется равной номинальной толщине стенки детали по рабочему чертежу. 

При необходимости производится разрезка охлажденных образцов и 

определение глубины проникновения повреждения на срезах штанген­

циркулем по ГОСТ 166 с ценой деления 0,05 мм.

-3 .5 .  Испытания на стойкость к внутреннему гидростатическому

ТУ 6-49- / / -90
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давлению производят на отдельных деталях или сборных клеевых у з ­

лах .

3 .5 .1 . При испытании на отдельных деталях на их раструбную 

часть устанавливают заглушки по чертежам ВНИКТИП или чертежам пред­

приятия-изготовителя, согласованным ВНИКТИП. Конструкция заглушек 

должна обеспечивать подачу давления в образец и передачу на растру­

бы осевой нагрузки.

3 .5 .2 . При испытании на сборных узлах соединительные детали 

склеивают с отрезками труб типов Т или ОТ по ТУ 6-19-231-8 7, как 

показано в приложении 3. Длина отрезков труб должна составлять 

/150+Ю/ мм для деталей диаметром до 50 мм включительно, /200±Х0/ мм 

-  для деталей диаметром 63 мм и /300±10/ мм -  для деталей диаметром 

/ 1 1 0 ... 160/ мм включительно. G целью одновременного испытания не­

скольких образцов допускается сборка ’’ гирляндой" /приложение 4/. 

Технология склеивания образцов приведена в приложении 5.

3 .5 .3 . Аппаратура и проведение испытания -  по ГОСТ 24157. Режи­

мы испытания устанавливают в соответствии с табл.З  настоящих ТУ.

При проведении испытаний на стойкость к внутреннему щ цростати- 

ческому давлению угольников, муфт, тройников и переходов при темпе­

ратуре /60+1/ °С для исключения влияния деформации детали на клеевое 

соединение допускается применять бандажи, изготавливаемые по черте­

жам ВНИКТИП или по чертежам предприятия-изготовителя, согласованным 

ВНИКШИ. Бандажи устанавливают на наружной цилиндрической поверх­

ности раструба.

3 .5 .4 . Если при испытаниях возникают разгерметизация соедини­

тельных деталей или отрезков труб с заглушками, трещины на отрезках 

труб или разгерметизация клеевых соединений, то результат испытания 

данного образца не учитывается. Испытание повторяется на дополни­

тельном образце.

3 .5 .5 . Для испытаний при температуре /20±1/ °С арбитражным

ТУ 6-49- / /  -90 Пист
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является метод испытаний на сборных клеевых узлах  по п .3 .5 .2 .

3 .6 . Определение температуры размягчения по Вика проводят в 

воздушной среде по ГОСТ 15065 или в жидкой среде по ГОСТ 15088. 

Испытательная нагрузка должна составлять 49Н (5  к г с ) .

Арбитражным является метод определения температуры размягче­

ния по Вика в воздушной среде.

Образцы для испытаний вырезают из раструбной части соединитель­

ных деталей. Образцы должны иметь форму прямоугольных пластин со 

сторонами не менее 10 мм, толщина образца равна толщине стенки из­

делия. Испытываемый образец помещают в прибор для испытаний вогну­

той поверхностью к индентору. Терморегулирующее устройство должно 

обеспечивать равномерное повышение температуры со скоростью 

(50+5) °С за I  час.

За результат испытания принимают среднее арифметическое зна­

чений, полученных на трех образцах.

3 .7 . Для определения водопоглощения из деталей  вырезают кольца 

или сегменты прямоугольной формы площадью поверхности (2 0 . . .6 0 )  см2. 

Поверхность среза должна быть обработана барзатным напильником.

Размеры каждого образца замеряют с точностью 0 ,1  мм, за исклю­

чением длин внутренней и внешней дуг, которые замеряют рулеткой с 

точностью I  мм. Точность определения площади поверхности 0 ,5  см2.

Образцы протирают спиртом по ГОСТ 17299, ГОСТ 18300, взвешива­

ют и погружают в кипящую дистиллированную воду на (24+1) ч . Затем 

образцы охлаждают в дистиллированной воде при температуре (23+2) °С 

не менее 15 мин., осушают фильтровальной бумагой и взвешивают.

Точность взвешивания +0,1 мг.

Водопоглощение (В ) в мг/см2 рассчитывают по формуле:

тч Мк -  Мн 
В =  А

где Мн и Мк -  масса образца соответственно до и после кипячения,мг;

ТУ 6 -49 - / /  -90
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А -  общая поверхность образца, равная сумме площадей внутрен­

ней и внешней поверхностей и поверхности срезов, см2.

За результат испытаний принимают среднее арифметическое вна- 

чений, полученных на трех образцах.

4. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4 .1 . Соединительные детали транспортируют любым видом транс­

порта в соответствии с правилами перевозки грузов , действующими на 

данном виде транспорта.

4 .2 . Соединительные детали, упакованные в тару, должны хра­

ниться в неотапливаемых складах защищенными от воздействия прямых 

солнечных лучей и атмосферных осадков. Допускается хранение на 

стеллажах без упаковки, а также в отапливаемых помещениях на рас­

стоянии не менее I  м от нагревательных цриборов. Условия хранения 

должны исключать возможность механического повреждения и деформи­

рования деталей и загрязнения их поверхности.

5. УКАЗАНИЯ ПО ПРИМЕНЕНИЮ

5 .1 . Максимальное рабочее давление в зависимости от вида 

транспортируемой среды, температуры и необходимого срока службы 

определяют в соответствии с СН 478-80 "Инструкция по проектирова­

нию и монтажу сетей  водоснабжения и канализации из пластмассовых 

труб" и СН 550-82 "Инструкция по проектированию технологических 

трубопроводов из пластмассовых труб ".

5 .2 . При использовании соединительных деталей с трубами ти­

пов СЛ, С и Т по ТУ 6 -I9 -2 3 I-8 7  предельные рабочие параметры тру­

бопроводов определяют по параметрам труб в соответствии с  СН 478- 

-80 , СН 550-82. При использовании соединительных деталей с трубами 

типа ОТ по ТУ 6 -I9 -2 3 I-8 7  предельные рабочие параметры трубопрово­

дов принимаются по упомянутой нормативно-технической документации 

равными параметрам для труб типа Т.

tilt'/titan Яадп. Зале.
ТУ 6 -49- / /  -90



5 .3 . Сборка труб и соединительных деталей между собой осу­

ществляется с помощью зазорозаполняющего клея ГИПК-127А по

ТУ 6-05-251-95-87.

Склеивание должно осуществляться согласно СН 478-80 и другой 

нормативно-технической документации на сборку и монтаж напорных 

трубопроводов из поливинилхлорида.

5 .4 . При монтаже систем хозяйственно-питьевого водоснабжения 

продолжительность выдержки склеенных стыков до эксплуатации долж­

на быть не менее 6 суток; система должна быть подвергнута десяти­

кратной промывке.

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6 .1 . Изготовитель гарантирует соответствие соединительных 

деталей требованиям настоящих технических условий цри соблюдении 

правил транспортирования и хранения.

6 .2 . Гарантийный срок хранения соединительных деталей -  два 

года со дня изготовления.

ш гjitt&n v m . /7е&г.
ТУ 6-49- / /  -90
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ПИШЖЕНИЕ I  

Обязательное

КОДЫ ОШ

Диаметр Вид детален
с труба, 
мм : Угольник Тройник Муфта Втулка подфляиатт
Гб 22 4821 5001 22 4821 5101 22 4821 5201 22 4821 5301
го 22 4821 5002 22 4821 5102 22 4821 5202 22 4821 5302
25 22 4821 5008 22 4821 5103 22 4B2I 5203 22 4821. 5303
32 22 4821 5004 22 4821 5104 22 4821 5204 22 4821 5304
40 22 4821 5005 22 482Х 5Г05 22 4821 5205 22 4821 5305
50 22 4821 5006 22 4821 5106 22 4821 5206 22 482Г 5306
63 22 4821 5007 22 4821. 5X07 22 4821 5207 22 4821 5307

ПО 22 482Г 5008 22 4821 5106 22 482Х 5208 22 4821 5306
160 22 4821. 5009 22 4821 5109 22 4821 5209 22 4821 5309

Декаметр хвостовика на 
диаметр раструба, Переход

мм__________________________
20x16 22 4821 5 4 d
25x20 22 4821 5402
32x35 22 4821 5403
40x32 22 4821 5404
50x40 22 4821 5405
63x50 22 4821 5406

110x50 22 4821 5407
160x110 22 4821 5406

ТУ 6-49- / /  -90
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ПЕШШШШЕ 2 
Обязательное

Порядок оформления
и утверждения контрольных образцов внешнего вида

1 . Контрольный образец представляет собой соединительную де­
таль с нанесенной на ней маркировкой, отобранную от партии, и зго ­
товленной в соответствий с требованиями настоящих технических ус­
ловий.

2 . Контрольный образец снабжается опломбированным ярлыком по 
форме I  в соответствии с Г.ОСТ 26964.

3. Контрольные образцы утверждаются на срок до пересмотра тех­
нических условий.

При внесении изменений в п .1 .4 .1  настоящих технических условий 
контрольные образцы подлежат переутверждению.

4 . Контрольные образцы должны храниться на заводенизготовителе.
5. Правила утверждения и работы с контрольными образцами 

согласно приложению 2 ГОСТ 26964.

Форма I

Установлен __________________
/число, месяц/ 

Настоящий образец__________

19 г .

/наименование или индекс продукции/
изготовленный предприятием_________ _______________________________________

/установленное обозначение,
_________________________________ , полностью соответствует_____ ____________

наименование/ /найме-
___________________________________ и служит контрольным образцом на

нование и шифр документа/
срок с ___ j________________  19____г .  п о ______j________________  19____г .

/число, месяц/ /число, месяц/
Образец-эталон н а _____________ ______________________ _______________________

/объект эталонирования/

Руководитель Госприемни 
Зам.директора НПО "Пластик" 
Гл . инженер
Зам.директора по качеству, 
начальник СШС

I I - -I ТУ 6-49- / /  -90 Лист
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

СБОРНЫЕ ОБРАЗЦЫ ДЛЯ ИСПЫТАНИЙ 
ГИДРОСТАТИЧЕСКИМ ДАВЛЕНИЕМ

CL- муфта; 6 -  угольник; 6 -  тройник; 2 -  переход; 

д - втулка под фланец; I - фланец; 2 - прокладка

____  ... Л ...
Шу/ti/АП i&nn, ТУ 6-49- / /  -89 22
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Справочное

F
t e s

Примеры оборки образцов в виде гирлянды

"^ILa.

CL- муфты; <51 тройники; 6 -  втулки под фланцы

Г р ~ р
Ш/ л^лг^ж^а/гич. \/7acfa.

ТУ 6-49- f (f  -89 аист
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ПйШЖШИЕ 5 
Справ очное

ТЕХНОЛОГИЯ СКЛЕИВАНИЯ ОБРАЗЦОВ ДЛЯ 

ИСПЫТАНИЙ ГИДРОСТАТИЧЕСКИМ ДАВЛЕНИЕМ

Пра склеивании используется клей Щ Ж -127Апо ТУ6-05-251-95-87.

Перед употреблением клей необходимо тщательно перемешивать. 

Поверхность соединительной детали и отрезка трубы очищается и обез­

жиривается хлористым метиленом по ГОСТ 9968. Клей наносится на обе 

склеиваемые поверхности равномерным слоем с помощью кисти. После 

выдержки в течение 1 -1 ,5  мин. наносится второй слой клея с такой 

же выдержкой. Время между началом нанесения второго слоя клея и 

сборкой соединения должно составлять не более 3 -х  мин. при темпе­

ратуре до 25 °С и не более 2-х минут цри температуре выше 25 °С. 

Образцы не должны подвергаться механическим воздействиям в течение 

двух часов.

Испытания гидростатическим давлением образцов следует прово­

дить не ранее 20 суток после склеивания.

И -- 1- I I ТУ 6 -49- / /  -90
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С Е И  G O K
документов, упомянутых в технических 

условиях

1 . го ст

2. ГОСТ

3. ГОСТ
4. ГОСТ

5. ГОСТ

6. ГОСТ

7. ГОСТ
8. ГОСТ

9. ГОСТ

10. ГОСТ

11. гост

12. ГОСТ

13. гост

14. ГОСТ

15. ГОСТ

16. ГОСТ
17. ГОСТ

18. ГОСТ

19. ГОСТ

20. ГОСТ

21. ГОСТ

12.3.030-83 

12.1.044-84

166-89
2I5-73E

427-75

868-82

2226-75
2991-85

3560-73

6507-78

9142-84

9395- 76

9396- 75

9968-86

12301-81

14192-77
14332-78

I7 8 II-7 8

18573-86

19667-74

20435-75

Переработка пластических масс. Требования 
безопасности
Пстровзрыв о опасность веществ и материалов. 
Номенклатура показателей и методы их опре­
деления
Штангенциркули. Технические условия
Термометры ртутные стеклянные лабораторные. 
Технические условия
Линейки измерительные металлические. Тех­
нические условия
Нутромеры индикаторные с ценой деления 
О,ОТ мм. Технические условия
Мешки бумажные. Общие технические условия
Ящики дощатые неразборные для грузов мас­
сой до 500 к г . Общие технические условия
Лента стальная упаковочная. Технические 
условия
Микрометры с ценой деления 0,01 мм. Техни­
ческие условия
Ящики из гофрированного картона. Общие 
техничеокш условия
Ящики фанерные многооборотные. Общие техни­
ческие условия
Ящики дощатые многооборотные. Общие техни­
ческие условия
Метилен хлористый технический. Технические 
условия
Коробки из картона, бумаги и комбинирован­
ных материалов. Технические условия
Маркировка грузов
Поливинилхлорид суспензионный. Технические 
условия
Мешки подиэти леновые для химической-про­
дукции. Технические условия
Ящики деревянные для продукции химической 
промышленности. Технические условия
Контейнер специализированный групповой мас­
сой брутто 5 ,0  т для штучных грузов
Контейнер универсальный металлический мас­
сой 2,5  т . Технические условия

k L Ш\ ЙВДЯ VtJWXPSM ЕДИМ
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22. ГОСТ 21140-88 Тара. Система размеров
23. ГОСТ 21650-76 Средства крепления тарно-штучных грузов в 

транспортных пакетах. Общие технические 
требования

2И.ГОСТ 22225-76Е Контейнеры универсальные массой брутто 
0,625 т и 1,25 т . Технические условия25.ГОСТ 22852-77 Ящики из гофрированного картона для продук­
ции приборостроительной промышленности. 
Технические условия26.ГОСТ 24157-80 Трубы из пластмасс. Метод определения 
стойкости при постоянном внутреннем дав­
лении27.ГОСТ 24597-81 Пакеты тарно-штучных грузов . Основные па­
раметры и размеры28.СН 478-80 Инструкция по проектированию и монтажу 
сетей водоснабжения и канализации из 
пластмассовых труб29.СИ 550-82 Инструкция по проектированию технологи­
ческих трубопроводов из пластмассовых труб30.ТУ 6-19—231-87 Трубы напорные из непластифицарованного 
п оливинилхлори да31.ТУ 6-05-251-95-87 Клей для соединения труб из непластифида­
рованного поливинилхлорида32.ГОСТ 15065-69 Пластмассы. Метод определения температуры 
размягчения по Вика при испытании в воз­
душной среде33.ГОСТ 15089-83 Пластмассы. Метод определения температуры 
размягчения по Вика при испытании в жид­
кой оредеэн. ГОСТ Г7299-78 Спирт этиловый технический. Технические 
условия

з  5. ГОСТ 18300-87 Спирт этиловый ректификованный техничес­
кий. Технические условия36.ГОСТ 27077-86 Детали соединительные из термопластов .Ме­
тоды определения изменения внешнего вида 
после прогрева
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КАТАЛОЖНЫЙ ЛИСТ ПРОДУКЦИИ

Код ЦСМ 8 01:\3»о : Группа КГС :02:Л2б!Регистрационный S03* 
s (ОКС) s sномер 1

Зс/?6# /а/
1 w/«ry/V

з Код ОКП з 
з Наименование продукции:

11 
12

:22 9139
з Детали соединительные из непластифициро—

званного ПВХ для клеевых соединений напорных труб 3

:Обозначение продукции : 13 •»

s Обозначение нормативно-: 14 з Т У 6 - & 9 - - € @ Е )  f’_j изменение Nit 
:го или технического ----------------------------------------
:документа (взамен)
:Наименование норматив- 
:ного или технического 
!документа 
1

15 :

:Код предприятия-изго- : 16 :00203536 
:товителя по ОКПО
зНаименование предприя— : 17 :
тия изготовителя -----

Адрес предприятия-иэ- : 1S :
готовителя (индекс;го- -----
род;улица;дом)

:Телефон з 19 з
зТелекс з 21 з
зНаименование держателя 
:подлинника
з -----------------------------------------------

Телефакс з 20 : 
Телетайп з 22 з

з 23 :

Адрес держателя подлин­
ника (индекс; город; 
улица , дом) ------------

24

25 зДата начала выпуска : 
продукции з
Дата введения в дейст- : 
вие нормативного или з 
технического документа :Номер сертификата со— -----
ответствия : 27 :

26 здо 01.01.2001

з
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Редакционные поправки.
s

:

: фамилия : Подпись i Дата < Телефон :
с Представил :04 :Сапсаева И.A. t s 01.03.95 « 240-95-63 :
:Зарегистрировал 805 8 г
sВвел в каталог : 06 : : ; : :



КАТАЛОЖНЫЙ ЛИСТ ПРОДУКЦИИ

Кол ЦСМ «01* Групп*
<ОКС)

КГС «02* Л Ь  (2 8 Perиотрационный 
номер

I Код ОКП 8

I 1 I Наименование i 
in обозначение продукцииI « -------------------------

11 I

1 2  I 
8

------- 1

( --------------------------------------------- —---------
I Обозначение гооударот— з 13 8I венного отанд ар г а ------ <---- — —----------
I 8 -------------------------- —------------------------ —(Обозначение нормативно—i 14 «Изм.2 ТУ 6-4^—18-90(го или технического ------------------------■вдокументаsНаименование норматив- ------------------------> кого или технического а 15 *
t документа ------ ------- -------- ---
■ — — — — — --------------------------—

8 --------------------------------------------------
«Коды предприятия—иэго- i 16 «
атовителя по ОКНО и по ------------- -------------
штриховому коду
S -----------------------------------------------------------
tНаименование предприя- i 17 *
з тия изгоговитоям —--------— ---------------
а ------------------------------------- -------- —----а — — — — —------- — ---—~------- — ----------- —
(Адрес предприятия-иэ- в 10 а а
t готовителя (индекс , го- -------—---- -------- — ----
8 род,улица,дом >
г -------—------------------------------- —------------------
а ————————-------- —— — — ---------------- — — —-— ——— —— -------- —

(Телефон ( 19 * г Телефако а 20 «
I —— — —— —---------- —------- — —— — — — — —---------------- —
а Телекс % 21 i г Телетайп t 22 а (
г ----------------------- -------------------------—-- -
(Наименование держателя ------------------------------------- ------------
8 подлинника а 23 i i
I -------——  ---------------------------------------- .-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------
, ----------------------------------------------------------------------------------- -

(Адрео держателя п о д л и п - --------------------------------------------------
«ника <индеко, город, & 24 i з
аулица,дом> -----------------------------------------------------------------*
: ------- --------------------------- — -------------------------------------- ------ :
(Дата начала випуока а 25 «
(продукции ---------- — >------- ----
а Дата введения в дейог- з 26 з до 01.01.2006
«вив нормативного или ----------- ------- —-------
8 технического документа
IНомер сертификата со— ------------------- —------—------------------— --------
еответствия t 27 t з
8 ------------------------------------------------------------------------------- ---------------------
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Продлить срок дейотвия до 01.01.2006 г.

а Фамилия а Подпись а Дата 1 Телефон а
I Представил а ОД а Гаева С.А.

'( 2 / ^
а 25.10.00 S 240-95-63

1 Зарегистрировал а 05 а
а4

'О # -/ / . &  J а а
а Ввел в каталог а 06 а а 1 S
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