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Предисловие
Евразийский совет по стандартизации, метрологии и сертификации (ЕАСС) представляет собой региональное объединение национальных органов по стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств.  В дальнейшем возможно вступление в ЕАСС национальных органов по стандартизации других государств
Цели, основные принципы и общие правила проведения работ по межгосударственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления и отмены»
Сведения о стандарте
1 ПОДГОТОВЛЕН Обществом с ограниченной ответственностью «Группа ПОЛИПЛАСТИК» (ООО «Группа ПОЛИПЛАСТИК») на основе собственного перевода на русский язык англоязычной версии стандарта, указанной в пункте 4
[bookmark: _Hlk223086723]2 ВНЕСЕН Межгосударственным техническим комитетом МТК 562 «Трубы, фитинги и другие изделия из пластмасс, методы испытаний»
3 ПРИНЯТ Евразийским советом по стандартизации, метрологии и сертификации (протокол №	          от 	      20     г.)
За принятие стандарта проголосовали:
	Краткое наименование страны по МК 
(ИСО 3166) 004–97
	Код страны по МК 
(ИСО 3166) 004–97
	Сокращенное наименование национального органа
по стандартизации

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


4 Настоящий стандарт является модифицированным по отношению к международному стандарту ISO 4437-2:2024 «Пластмассовые трубопроводы для транспортирования газообразного топлива. Полиэтилен (ПЭ). Часть 2. Трубы» [«Plastics piping systems for the supply of gaseous fuels. Polyethylene (PE). Part 2: Pipes», MOD] путем включения дополнительных положений, фраз, слов, ссылок, показателей, их значений и/или внесения изменений по отношению к тексту применяемого международного стандарта, которые выделены полужирным курсивом, а также невключения отдельных структурных элементов, ссылок и/или дополнительных элементов. Объяснения причин внесения этих технических отклонений, а также оригинальный текст не включенных структурных элементов международного стандарта приведены в дополнительном приложении ДА.
[bookmark: _Hlk144113360]Наименование настоящего стандарта изменено относительно наименования указанного международного стандарта для приведения в соответствие с ГОСТ 1.5 (подраздел 3.6).
Международный стандарт разработан подкомитетом SC 4 «Пластмассовые трубы и фитинги для подачи газообразного топлива» Технического комитета по стандартизации ISO/TC 138 «Пластмассовые трубы, фитинги и арматура для транспортирования жидких и газообразных сред» Международной организации по стандартизации (ISO).
Сведения о соответствии ссылочных межгосударственных стандартов международным стандартам, использованным в качестве ссылочных в примененном международном стандарте, приведены в дополнительном приложении ДБ.
Сравнение структуры настоящего стандарта со структурой указанного международного стандарта приведено в дополнительном приложении ДВ.
5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

[bookmark: _Hlk144113439]Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации.
В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая информация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты».
Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на территории указанных выше государств принадлежит национальным (государственным) органам по стандартизации этих государств. 
ГОСТ (ISO 4437-2)
[bookmark: _Hlk204952816][bookmark: _Hlk204952817][bookmark: _Hlk204952818][bookmark: _Hlk204952819][bookmark: _Hlk204952828][bookmark: _Hlk204952829][bookmark: _Hlk204952830][bookmark: _Hlk204952831](проект RU, первая редакция)
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[bookmark: _Toc230968279]Введение
Стандарты серии ГОСТ (ISO 4437) определяют требования к системе трубопроводов и ее элементам, изготовленным из полиэтилена (ПЭ), предназначенной для использования при транспортировании газообразного топлива.
Требования и методы испытаний материалов и других элементов трубопроводной системы приведены в ГОСТ (ISO 4437-1), ГОСТ (ISO 4437-3) и ГОСТ ISO 4437-4.
Характеристики соответствия назначению системы описаны в ГОСТ (ISO 4437‑5).
Поскольку материал ПЭ 80 на территории стран-участниц ЕАСС не производят, не классифицируют и не используют для напорных труб и фитингов, требования и показатели для данных композиций исключены из настоящего стандарта.
[bookmark: _Hlk230966090]Настоящий стандарт устанавливает характеристики труб и дополнен требованиями к размерам труб диаметрами от 900 до 1200 включительно.
Исключение стандартов ISO 13478, ISO 18489 и EN 12106 обусловлено тем, что на межгосударственном уровне нет аналогичных стандартов, а также в связи с тем, что они носят справочный характер.
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МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ
	[bookmark: _Toc348622816][bookmark: _Toc377729629][bookmark: _Toc377730024]Трубопроводы из пластмасс для транспортирования газообразного топлива
ПОЛИЭТИЛЕН (ПЭ)
Часть 2. Трубы
Plastic pipelines for transporting gaseous fuels. Polyethylene (PE). Part 2: Pipes


Дата введения – 202    —01—01
[bookmark: _Toc230968280]1 Область применения
[bookmark: _Hlk230965748]Настоящий стандарт устанавливает характеристики труб из полиэтилена (ПЭ), предназначенных для транспортирования газообразного топлива.
[bookmark: _Hlk226548195]В настоящем стандарте установлены параметры методов испытаний, указанных в нормативных ссылках.
В сочетании с другими стандартами серии ГОСТ (ISO 4437), настоящий стандарт распространяется на трубы, фитинги и арматуру из ПЭ, их соединения и соединения с другими элементами из ПЭ и других материалов, предназначенных для применения при следующих условиях:
a) максимальное рабочее давление (МОР) до 12 бар[footnoteRef:1]), при базовой температуре плюс 20 °С. [1: ) 1 бар = 0,1 МПа = 105 Па; 1 МПа = 1 Н/мм2.] 

b) рабочая температура от минус 20 °С до плюс 40°С.
Температура 20°С принимается в качестве эталонной при проектировании.
Для рабочих температур от плюс 20 °C до плюс 40 °C понижающие коэффициенты номинальных характеристик определены в ГОСТ (ISO 4437-5).
Настоящий стандарт охватывает диапазон МОР и содержит требования к цветовой гамме.
Настоящий стандарт распространяется на следующие типы труб:
— ПЭ трубы (номинальный наружный диаметр dn), в том числе с маркировочными полосами;
— ПЭ трубы с соэкструзионными слоями на наружной и/или внутренней поверхностях трубы (номинальным общим наружным диаметром dn) (тип А), где все слои имеют одинаковое значение MRS;
— ПЭ трубы (номинальный наружный диаметр dn) с удаляемым слоем из термопласта (далее — удаляемый слой) на внешней поверхности трубы (трубы с покрытием) (тип Б).
Срок службы труб не менее 100 лет.
Примечание — Ответственность за правильный выбор условий, с учетом требований нормативных актов и инструкций по монтажу, несет потребитель или проектировщик.
[bookmark: _Toc230968281]2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие международные стандарты [для датированных ссылок применяют только указанное издание ссылочного стандарта, для недатированных – последнее издание (включая все изменения)]:
[bookmark: _Hlk229484647]ГОСТ 9.708-83 (СТ СЭВ 3758-82) Единая система защиты от коррозии и старения (ЕСЗКС). Пластмассы. Методы испытаний на старение при воздействии естественных и искусственных климатических факторов
ГОСТ 12.3.030-83 Система стандартов безопасности труда (ССБТ). Переработка пластических масс. Требования безопасности
ГОСТ 15150–69 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 21650-76 Средства скрепления тарно-штучных грузов в транспортных пакетах. Общие требования
ГОСТ 22235-2010 Вагоны грузовые магистральных железных дорог колеи 1520 мм. Общие требования по обеспечению сохранности при производстве погрузочно-разгрузочных и маневровых работ
ГОСТ 26653-2015 Подготовка генеральных грузов к транспортированию. Общие требования
ГОСТ 27078 (ISO 2505:2023) Трубы из термопластов. Изменение длины. Метод определения и параметры
ГОСТ 35231 Трубы и фитинги из пластмасс. Метод оценки внешнего вида
ГОСТ (ISO 11357-6) Пластмассы. Дифференциальная сканирующая калориметрия (ДСК). Часть 6. Определение времени окислительной индукции (изотермическое ВОИ) и температуры окислительной индукции (динамическая ТОИ)
ГОСТ (ISO 4427-1) Трубопроводы из пластмасс для водоснабжения, дренажа и напорной канализации. Полиэтилен (ПЭ). Часть 2. Трубы
ГОСТ (ISO 4437-1) Трубопроводы пластмассовые для транспортирования газообразного топлива. Полиэтилен (ПЭ) – Часть 1. Общие требования
ГОСТ (ISO 4437-5) Трубопроводы пластмассовые для транспортирования газообразного топлива. Полиэтилен (ПЭ). Часть 5. Соответствие назначению системы
ГОСТ ISO 1167-1 Трубы, соединительные детали и узлы соединений из термопластов для транспортирования жидких и газообразных сред. Определение стойкости к внутреннему давлению. Часть 1. Общий метод.
ГОСТ ISO 1167-2 Трубы, соединительные детали и узлы соединений из термопластов для транспортирования жидких и газообразных сред. Определение стойкости к внутреннему давлению. Часть 2. Подготовка образцов труб
ГОСТ ISO 3126 Трубопроводы из пластмасс. Пластмассовые элементы трубопровода. Определение размеров
ГОСТ ISO 4065 Трубы из термопластов. Таблица универсальных толщин стенок
ГОСТ ISO 6259-1 Трубы из термопластов. Определение механических свойств при растяжении. Часть 1. Общие методы испытания
ГОСТ ISO 6259-3 Трубы из термопластов. Определение механических свойств при растяжении. Часть 3. Трубы из полиолефинов
ГОСТ ISO 9969 Трубы из термопластов. Определение кольцевой жесткости
ГОСТ ISO 11922-1 Трубы из термопластов для транспортирования жидких и газообразных сред. Размеры и допуски. Часть 1. Метрическая серия
ГОСТ ISO 13477 Трубы из термопластов для транспортирования жидких и газообразных сред. Определение стойкости к быстрому распространению трещин (RCP). Маломасштабный метод (испытание S4)
ГОСТ ISO 13479 Трубы из полиолефинов для транспортирования жидких и газообразных сред. Определение стойкости к распространению трещин. Метод испытания на стойкость к медленному распространение трещин на трубах с надрезом
ГОСТ ISO 13953 Трубы и фитинги из полиэтилена (ПЭ). Определение предела прочности при растяжении и типа разрушения образцов для испытаний сварного стыкового соединения 
ГОСТ ISO 13968 Системы трубопроводов и каналов из пластмасс. Трубы из термопластов. Определение кольцевой гибкости
ГОСТ ISO 18488 Полиэтилен для трубопроводных систем. Определение модуля деформационного упрочнения. Метод испытания
Примечание — При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных стандартов (сводов правил) в информационной системе общего пользования – на официальном сайте Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии 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 стандарт, 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. Сведения о действии сводов правил целесообразно проверить в Федеральном информационном фонде стандартов.
[bookmark: _Toc230968282]3 Термины, определения, обозначения и сокращения
В настоящем стандарте применяются термины по ГОСТ (ISO 4437-1), а также следующие термины с соответствующими определениями.
[bookmark: _Toc205289698][bookmark: _Toc230968108][bookmark: _Toc230968283]3.1 Термины, относящиеся к геометрическим характеристикам
3.1.1 средний наружный диаметр dem, мм (mean outside diameter): Частное от деление наружного периметра трубы или трубного конца фитинга, измеренного в любом поперечном сечении трубы, и числа π (равное 3,142) и округленное в большую сторону до 0,1 мм.
3.1.2 минимальный средний наружный диаметр dem,min, мм (minimum mean outside diameter): Минимальное значение среднего наружного диаметра, установленное для данного номинального размера.
3.1.3 максимальный средний наружный диаметр dem,mах, мм (maximum mean outside diameter): Максимальное значение среднего наружного диаметра, установленное для данного номинального размера.
3.1.4 овальность, мм (out-of-roundness, ovality): Разность между максимальным и минимальным наружными диаметрами, измеренными в одном и том же поперечном сечении.
3.1.5 максимальная толщина стенки в любой точке, мм (maximum wall thickness at any point): Установленное максимальное значение толщины стенки в любой точке по периметру элемента.
3.1.6 допуск, мм (tolerance): Допустимое отклонение установленного значения размера, выраженное как разность между допустимым максимальным и допустимым минимальным значениями.
3.1.7 допуск на толщину стенки Ty, мм (wall thickness tolerance): Допустимое отклонение между значениями толщины стенки в любой точке е и номинальной толщиной стенки, en.
Примечание — en ≤ е ≤ en + Ty.
[bookmark: _Toc205289699][bookmark: _Toc230968109][bookmark: _Toc230968284]3.2 Термины, относящиеся к материалу
3.2.1 первичный материал (virgin material): Композиция в форме гранул, которая не использовалась и не подвергалась переработке, кроме необходимой для ее изготовления, и в которую не добавлен переработанный или вторичный материал.
[bookmark: _Hlk204854734]3.2.2 переработанный материал (reworked material): Материал, приготовленный из чистых, отбракованных и неиспользованных труб, фитингов или арматуры, включая обрезки при производстве труб, фитингов или арматуры, который перерабатывается на заводе-производителе при производстве элементов, например литьем под давлением или экструзией после предварительной обработки тем же производителем.
[bookmark: _Hlk204854781]3.3 Термины, относящиеся к соединениям
3.3.1 пережим (squeeze-off): ограничение потока газа до заданной скорости за счет механического сжатия трубы
Примечание — Дополнительная информация по пережиму приведена в приложении С.
[bookmark: _Toc230968285]4 Обозначения и сокращения
4.1 Обозначения
В настоящем стандарте применены следующие обозначения:
C — коэффициент запаса;
dem — средний наружный диаметр;
dem,max — максимальный средний наружный диаметр;
dem,min — минимальный средний наружный диаметр;
dn — номинальный наружный диаметр;
e — толщина стенки (в любой точке) по периметру элемента;
emin — минимальная толщина стенки (в любой точке);
en — номинальная толщина стенки;
Gp — модуль деформационного упрочнения;
pc,s4 — критическое давление, полученное путем испытания S4;
pc — критическое давление;
S — серия труб;
Ty — допуск на толщину стенки;
t — время;
θ — температура;
σLPL — нижний доверительный предел прогнозируемой гидростатической прочности.
4.2 Сокращения
В настоящем стандарте применены следующие сокращения:
CRS — классифицируемая длительная прочность.
DN/OD — номинальный размер;
LPL — нижний прогнозируемый предел;
МОР — максимальное рабочее давление;
MRS — минимальная длительная прочность;
RC — повышенная стойкость к растрескиванию;
SDR — стандартное размерное отношение;
БРТ — быстрое распространение трещин;
МДУ — испытание на определение модуля деформационного упрочнения;
МРТ — стойкость к медленному росту трещин на трубах с надрезом;
ПЭ — полиэтилен.
[bookmark: _Toc230968286]5 Материал
[bookmark: _Toc205289703][bookmark: _Toc230968287]5.1 Композиция для труб
ПЭ композиция, из которой изготовлены трубы, должна соответствовать ГОСТ (ISO 4437-1). Подтверждение соответствия требованиям ГОСТ (ISO 4427-1) проводится производителем материала.
Трубы должны быть изготовлены из первичного материала или переработанного материала собственного производства из той же композиции ПЭ или смеси обоих материалов. Может быть использован переработанный материал основной трубы, полученный из труб с удаляемым слоем (тип Б) и труб с маркировочными полосами. 
Переработанный материал из труб с соэкструзионными слоями или из удаляемого слоя использовать не допускается. 
[bookmark: _Hlk229484979]Состав композиции определен производителем. На стадии экструзии введение добавок, в том числе введение концентрата технического углерода, не допускается, 
[bookmark: _Toc205289704][bookmark: _Toc230968288]5.2 Композиция для маркировочных полос
Композиция для маркировочных полос (6.2) должна быть изготовлена на основе базового полиэтилена, характеристики которого соответствуют требованиям ГОСТ (ISO 4437-1), и для которой была подтверждена свариваемость.
Допускается для маркировочных полос применять композиции ПЭ 100 натурального цвета с введением светостабилизированного (УФ-стабилизированного) концентрата красителя. 
Композиции натурального цвета с введенным светостабилизированным (УФ стабилизированным) концентратом красителя для маркировочных полос должны соответствовать требованиям погодостойкости по ГОСТ (ISO 4437-1) при испытаниях на образцах в виде трубы с маркировочными полосами и изготовленной по настоящему стандарту. Допускается подвергать образцы воздействию климатических факторов по ГОСТ 9.708, метод 2, при температуре черной панели 65 °С и относительной влажности 50 % таким образом, чтобы это воздействие на маркировочную полосу было максимальным. При этом для показателей b) и c) таблицы 2 ГОСТ (ISO 4437-1) испытания проводят на образцах труб диаметром 32 мм c SDR 11, а образцы для испытаний на относительное удлинение при разрыве должны включать в себя маркировочную полосу с максимальным воздействием. В случае разногласий испытания проводят по ГОСТ ISO 16871.
[bookmark: _Hlk229485301]ВОИ композиции для полос должна составлять не менее 10 минут при температуре 210 °C, измеренная производителем композиции в соответствии с ГОСТ (ISO 11357-6), с учетом требований сноски 2 Таблицы 6 при необходимости.
[bookmark: _Toc205289705][bookmark: _Toc230968289]5.3 Вторичный и переработанный материалы из сторонних источников
Использование вторичного материала, а также переработанного материала, полученных из внешних источников, для изготовления труб не допускается.
[bookmark: _Toc230968290]6 Общие характеристики
[bookmark: _Toc205289707][bookmark: _Toc230968291]6.1 Внешний вид
Трубы должны иметь гладкие наружную и внутреннюю поверхности. Допускаются незначительные продольные полосы и волнистость, не выводящие толщину стенки трубы за пределы допускаемых отклонений. На наружной, внутренней и торцевой поверхностях труб не допускаются пузыри, трещины, раковины, посторонние включения. Трубы могут иметь маркировочные полосы в количестве не менее трех, равномерно распределенных по периметру труб. 
Торцы труб должны быть отрезаны перпендикулярно к оси.
Определение внешнего вида труб проводят по ГОСТ 35231.
[bookmark: _Toc205289708][bookmark: _Toc230968292]6.2 Цвет
Цвет наружной поверхности труб и труб с соэкструзионными слоями (тип А) — оранжевый или черный. Маркировочные полосы (при наличии) должны быть оранжевого цвета.
[bookmark: _Hlk229565273]Примечание – Рекомендуется для изготовления маркировочных полос использовать окрашенные (оранжевые) марки классифицированного полиэтилена, соответствующие требованиям ГОСТ (ISO 4437-1).
Удаляемый слой труб с удаляемым слоем (тип Б) должен быть оранжевого цвета.
[bookmark: _Toc230968293]7 Геометрические характеристики
[bookmark: _Toc205289710][bookmark: _Toc230968294]7.1 Определение размеров
Измерение размеров труб должно проводиться в соответствии с ГОСТ ISO 3126. В случае разногласий измерение проводят не ранее чем через 24 ч после изготовления и после кондиционирования в течение не менее 4 ч при (23±2) °C.
Допускается проводить непрямые измерения на стадии изготовления ранее указанного времени, если корреляция результатов таких измерений подтверждена.
[bookmark: _Toc205289711][bookmark: _Toc230968295]7.2 Средний наружный диаметр и овальность
Средний наружный диаметр труб, dem, должен соответствовать требованиям таблицы 1.
[bookmark: _Hlk229486287]В случае прямых труб максимальная овальность должна соответствовать таблице 1. Овальность определяется производителем непосредственно на выходе их производственной линии.
Таблица 1 — Средний наружный диаметр и овальность
В миллиметрах
	Номинальный размер DN/OD
	Номинальный наружный диаметр  dn
	Средний наружный диаметр1), dem
	Максимальная овальность труб3)

	
	
	dem, min
	dem, max2)
	

	16
	16
	16,0
	16,3
	1,2

	20
	20
	20,0
	20,3
	1,2

	25
	25
	25,0
	25,3
	1,2

	32
	32
	32,0
	32,3
	1,3

	40
	40
	40,0
	40,4
	1,4

	50
	50
	50,0
	50,4
	1,4

	63
	63
	63,0
	63,4
	1,5

	75
	75
	75,0
	75,5
	1,6

	90
	90
	90,0
	90,6
	1,8

	110
	110
	110,0
	110,7
	2,2

	125
	125
	125,0
	125,8
	2,5

	140
	140
	140,0
	140,9
	2,8

	160
	160
	160,0
	161,0
	3,2

	180
	180
	180,0
	181,1
	3,6

	200
	200
	200,0
	201,2
	4,0

	225
	225
	225,0
	226,4
	4,5

	250
	250
	250,0
	251,5
	5,0

	280
	280
	280,0
	281,7
	9,8

	315
	315
	315,0
	316,9
	11,1

	355
	355
	355,0
	357,2
	12,5

	400
	400
	400,0
	402,4
	14,0

	450
	450
	450,0
	452,7
	15,6

	500
	500
	500,0
	503,0
	17,5

	560
	560
	560,0
	563,4
	19,6

	630
	630
	630,0
	633,8
	22,1

	710
	710
	710,0
	716,4
	24,9

	800
	800
	800,0
	807,2
	28,0

	900
	900
	900,0
	908,1
	35,1

	1000
	1000
	1000,0
	1009,0
	35,0

	1200
	1200
	1200,0
	1210,8
	42,0

	1) Определение среднего наружного диаметра dem проводят в одном поперечном сечении, расположенном на расстоянии не менее 150 мм от торцов.
2) В соответствии с ГОСТ ISO 11922-1, за исключением dn 50. Квалитет B для размеров ≤ 630, за исключением dn 40, и квалитет A для размеров ≥ 710.
3) Овальность определяет производитель на месте производства (непосредственно на выходе из технологической линии).


[bookmark: _Toc205289712][bookmark: _Toc230968296]7.3 Толщины стенок и соответствующие допуски
[bookmark: _Toc205289713][bookmark: _Toc230968297]7.3.1 Минимальные толщины стенок
Допускается применение других стандартных размерных отношений (SDR), соответствующих установленным сериям труб S по ГОСТ ISO 4065.
	Минимальная толщина стенки, emin, труб должна соответствовать требованиям таблицы 2. 
Таблица 2 — Минимальные толщины стенок
В миллиметрах
	Номинальный наружный диаметр dn
	Минимальная толщина стенки, еmin1)

	
	SDR 9
	SDR 112)
	SDR 13,6
	SDR 172)
	SDR 17,6
	SDR 21
	SDR 26

	16
	3,0
	2,33)
	-
	-
	-
	-
	-

	20
	3,0
	2,33)
	-
	-
	-
	-
	-

	25
	3,0
	2,33)
	2,33)
	-
	-
	-
	-

	32
	3,6
	3,0
	2,43)
	2,33)
	2,33)
	-
	-

	40
	4,5
	3,7
	3,0
	2,43)
	2,33)
	2,33)
	-

	50
	5,6
	4,6
	3,7
	3,0
	2,93)
	2,43)
	2,33)

	63
	7,1
	5,8
	4,7
	3,8
	3,6
	3,0
	2,53)

	75
	8,4
	6,8
	5,6
	4,5
	4,3
	3,6
	2,93)

	90
	10,1
	8,2
	6,7
	5,4
	5,2
	4,3
	3,5

	110
	12,3
	10,0
	8,1
	6,6
	6,3
	5,3
	4,2

	125
	14,0
	11,4
	9,2
	7,4
	7,1
	6,0
	4,8

	140
	15,7
	12,7
	10,3
	8,3
	8,0
	6,7
	5,4

	160
	17,9
	14,6
	11,8
	9,5
	9,1
	7,7
	6,2

	180
	20,1
	16,4
	13,3
	10,7
	10,3
	8,6
	6,9

	200
	22,4
	18,2
	14,7
	11,9
	11,4
	9,6
	7,7

	225
	25,2
	20,5
	16,6
	13,4
	12,8
	10,8
	8,6

	250
	27,9
	22,7
	18,4
	14,8
	14,2
	11,9
	9,6

	280
	31,3
	25,4
	20,6
	16,6
	15,9
	13,4
	10,7

	315
	35,2
	28,6
	23,2
	18,7
	17,9
	15,0
	12,1

	355
	39,7
	32,2
	26.1
	21,1
	20,2
	16,9
	13,6

	400
	44,7
	36,4
	29,4
	23,7
	22,8
	19,1
	15,3

	450
	50,3
	40,9
	33,1
	26,7
	25,6
	21,5
	17,2

	500
	55,8
	45,5
	36,8
	29,7
	28,4
	23,9
	19,1

	560
	62,5
	50,9
	41,2
	33,2
	31,9
	26,7
	21,4

	630
	70,3
	57,3
	46,3
	37,4
	35,8
	30,0
	24,1

	710
	79,3
	64,5
	52,2
	42,1
	40,2
	33,9
	27,2

	800
	89,3
	72,6
	58,8
	47,4
	45,3
	38,1
	30,6

	900
	—
	81,7
	66,1
	53,3
	51,0
	42,9
	34,4

	1000
	—
	90,8
	73,5
	59,3
	56,6
	47,7
	38,2

	1200
	—
	108,9
	88,2
	71,1
	68,0
	57,2
	45,9

	1) emin = en.
2) Предпочтительная серия.
3) Минимальные значения 2,3 мм, 2,4 мм, 2,5 мм и 2,9 мм могут быть увеличены исходя из условий эксплуатации. Данная информация должна быть приведена в нормативной документации производителя.


[bookmark: _Toc205289714][bookmark: _Toc230968298]7.3.2 Допуски на толщину стенки
Допуск на толщину стенки в любой точке в соответствии с таблицей 3, согласно ГОСТ ISO 11922-1, квалитет V.
Максимальная толщина стенки должна быть не более минимальной по таблице 2 плюс допуск по таблице 3.
Таблица 3 — Допуски на толщину стенки 
	Номинальная толщина стенки
en1)
	Допуск положительный
Ty2)
	Номинальная толщина стенки
en1)
	Допуск положительный
Ty2)

	>
	≤
	
	>
	≤
	

	—
	2,0
	0,3
	56,0
	57,0
	5,8

	2,0
	3,0
	0,4
	57,0
	58,0
	5,9

	3,0
	4,0
	0,5
	58,0
	59,0
	6,0

	4,0
	5,0
	0,6
	59,0
	60,0
	6,1

	5,0
	6,0
	0,7
	60,0
	61,0
	6,2

	6,0
	7,0
	0,8
	61,0
	62,0
	6,3

	7,0
	8,0
	0,9
	62,0
	63,0
	6,4

	8,0
	9,0
	1,0
	63,0
	64,0
	6,5

	9,0
	10,0
	1,1
	64,0
	65,0
	6,6

	10,0
	11,0
	1,2
	65,0
	66,0
	6,7

	11,0
	12,0
	1,3
	66,0
	67,0
	6,8

	12,0
	13,0
	1,4
	67,0
	68,0
	6,9

	13,0
	14,0
	1,5
	68,0
	69,0
	7,0

	14,0
	15,0
	1,6
	69,0
	70,0
	7,1

	15,0
	16,0
	1,7
	70,0
	71,0
	7,2

	16,0
	17,0
	1,8
	71,0
	72,0
	7,3

	17,0
	18,0
	1,9
	72,0
	73,0
	7,4

	18,0
	19,0
	2,0
	73,0
	74,0
	7,5

	19,0
	20,0
	2,1
	74,0
	75,0
	7,6

	20,0
	21,0
	2,2
	75,0
	76,0
	7,7

	21,0
	22,0
	2,3
	76,0
	77,0
	7,8

	22,0
	23,0
	2,4
	77,0
	78,0
	7,9

	23,0
	24,0
	2,5
	78,0
	79,0
	8,0

	24,0
	25,0
	2,6
	79,0
	80,0
	8,1

	25,0
	26,0
	2,7
	80,0
	81,0
	8,2

	26,0
	27,0
	2,8
	81,0
	82,0
	8,3

	27,0
	28,0
	2,9
	82,0
	83,0
	8,4

	28,0
	29,0
	3,0
	83,0
	84,0
	8,5

	29,0
	30,0
	3,1
	84,0
	85,0
	8,6

	30,0
	31,0
	3,2
	85,0
	86,0
	8,7

	31,0
	32,0
	3,3
	86,0
	87,0
	8,8

	32,0
	33,0
	3,4
	87,0
	88,0
	8,9

	34,0
	35,0
	3,5
	88,0
	89,0
	9,0

	35,0
	36,0
	3,6
	89,0
	90,0
	9,1

	36,0
	37,0
	3,7
	90,0
	91,0
	9,2

	37,0
	38,0
	3,8
	91,0
	92,0
	9,3

	38,0
	39,0
	3,9
	92,0
	93,0
	9,4

	39,0
	40,0
	4,0
	93,0
	94,0
	9,5

	40,0
	41,0
	4,1
	94,0
	95,0
	9,6

	41,0
	42,0
	4,2
	95,0
	96,0
	9,7

	42,0
	43,0
	4,3
	96,0
	97,0
	9,8

	43,0
	44,0
	4,4
	97,0
	98,0
	9,9

	44,0
	45,0
	4,5
	98,0
	99,0
	10,0

	45,0
	46,0
	4,6
	99,0
	100,0
	10,1

	46,0
	47,0
	4,7
	100,0
	101,0
	10,2

	47,0
	48,0
	4,8
	101,0
	102,0
	10,3

	48,0
	49,0
	4,9
	102,0
	103,0
	10,4

	49,0
	50,0
	5,0
	103,0
	104,0
	10,5

	50,0
	51,0
	5,1
	104,0
	105,0
	10,6

	51,0
	52,0
	5,2
	105,0
	106,0
	10,7

	52,0
	53,0
	5,4
	106,0
	107,0
	10,8

	53,0
	54,0
	5,5
	107,0
	108,0
	10,9

	54,0
	55,0
	5,6
	108,0
	109,0
	11,0

	55,0
	56,0
	5,7
	—
	—
	—

	1) emin = en.
2) Допуск выражается в виде , мм


[bookmark: _Toc205289715][bookmark: _Toc230968299]7.4 Определение окружной усадки после прогрева труб с номинальным наружным диаметром 250 мм и более
Средний наружный диаметр dn после прогрева труб диаметром равным или превышающим 250 мм, определяют не ранее чем через 48 ч после изготовления и после кондиционирования в воде при температуре 80 °C в соответствии с таблицей 1 ГОСТ ISO 1167-1. Образцы труб для испытания должны иметь длину 3dn. На образце, охлажденном до (23 ± 2) °C, определяют средний наружный диаметр dem на расстоянии 0,1dn и 1,0dn от торца образца для испытания. Разность между результатами двух измерений dem не должна превышать допуск на dem, указанный в таблице 1.
Примечание – Остаточные напряжения, возникающие в стенке трубы в процессе экструзии, приводят к незначительному уменьшению ("стягиванию") диаметра на конце трубы.
[bookmark: _Toc205289716][bookmark: _Toc230968300]7.5 Трубы в бухтах
При намотке труб в бухты должны приниматься меры по предотвращению локальной деформации, например, прогиба и перегиба. Минимальный внутренний диаметр бухты не должен быть менее 16dn.
[bookmark: _Toc205289717][bookmark: _Toc230968301]7.6 Длина
Длина трубы в бухте или прямом отрезке при поставке определяется по согласованию между потребителем и производителем. Предельное отклонение длины трубы плюс 1%.
[bookmark: _Toc230968302]8 Механические характеристики
[bookmark: _Toc205289719][bookmark: _Toc230968303]8.1 Кондиционирование
Если не установлено иное в методе испытания, образцы для испытания должны быть кондиционированы перед испытаниями при температуре (23 ± 2) °C в течение не менее 3 ч и в соответствии с условиями, приведенными в таблице 4.
[bookmark: _Toc205289720][bookmark: _Toc230968304]8.2 Требования
[bookmark: _Hlk228460136][bookmark: _Hlk229492581]Трубы должны иметь механические характеристики, соответствующие требованиям таблицы 4. Требования для труб с соэкструзионными слоями приведены в приложении A, для труб с удаляемым слоем — в приложении B.
При использовании потребителем метода пережима при эксплуатации дополнительно проводят испытания труб в соответствии с приложением С.
Таблица 4 — Механические характеристики
	Показатель
	Требования
	Параметры испытаний
	Метод испытания

	
	
	Параметр
	Значение
	

	1 Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению 
(20 ºС, 100 ч)
	Без разрушения в процессе испытания
	Заглушки
	Тип А2) по ГОСТ ISO 1167-1
	По ГОСТ ISO 1167-11) и ГОСТ ISO 1167-2

	
	
	Время кондиционирования 
	В соответствии с ГОСТ ISO 1167-1
	

	
	
	Количество образцов для испытания3)
	3
	

	
	
	Среда испытания
	вода-в-воде4) 
	

	
	
	Кольцевое напряжение
	12,0 МПа
	

	
	
	Время испытания
	[bookmark: _Hlk226735067]≥ 100 ч
	

	
	
	Температура испытания
	20 ºС
	

	2 Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению
(80 ºС, 165 ч)
	Без разрушения в процессе испытания
	Заглушки
	Тип А2) по ГОСТ ISO 1167-1
	По ГОСТ ISO 1167-15) и ГОСТ ISO 1167-2

	
	
	Время кондиционирования 
	В соответствии с ГОСТ ISO 1167-1
	

	
	
	Количество образцов для испытания3)
	3
	

	
	
	Среда испытания
	 вода-в-воде4)
	

	
	
	Кольцевое напряжение
	5,4 МПа
	

	
	
	Время испытания
	≥ 165 ч5)
	

	
	
	Температура испытания
	80 ºС
	

	3 Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению
(80 ºС, 1000 ч)
	Без разрушения в процессе испытания
	Заглушки
	Тип А2) по ГОСТ ISO 1167-1
	По ГОСТ ISO 1167-11) и ГОСТ ISO 1167-2

	
	
	Время кондиционирования 
	В соответствии с ГОСТ ISO 1167-1
	

	
	
	Количество образцов для испытания3)
	1
	

	
	
	Среда испытания
	вода-в-воде 4)
	

	
	
	Кольцевое напряжение для:
	
5,0 МПа
	

	
	
	Время испытания
	≥ 1000 ч
	

	
	
	Температура испытания
	80 ºС
	

	4 Относительное удлинение при разрыве 

	≥ 350 %6), 7)

	Для труб толщиной
	e ≤ 5 мм
	По ГОСТ ISO 6259-1 и ГОСТ ISO 6259-3


	
	
	Тип образца для испытания
	В соответствии с ГОСТ ISO 6259-3
	

	
	
	Скорость испытания
	100 мм/мин
	

	
	
	Количество образцов для испытания3)
	В соответствии с ГОСТ ISO 6259-1
	

	
	
	Для труб толщиной
	5 мм < e ≤ 12 мм
	

	
	
	Тип образца для испытания
	В соответствии с ГОСТ ISO 6259-38)
	

	
	
	Скорость испытания
	50 мм/мин
	

	
	
	Количество образцов для испытания3)
	В соответствии с ГОСТ ISO 6259-1
	

	
	
	Для труб толщиной
	e >12 мм
	

	
	
	Тип образца для испытания
	В соответствии с ГОСТ ISO 6259-38)
	

	
	
	Скорость испытания
	В соответствии с ГОСТ ISO 6259-3
	

	
	
	Количество образцов для испытания7)
	В соответствии с ГОСТ ISO 6259-1
	

	5 Стойкость к МРТ10) для труб из ПЭ 100


	Без разрушения в процессе испытания
	Температура испытания
	80 ºC
	По ГОСТ ISO 13479

	
	
	Внутреннее испытательное давление для:
	
	

	
	
	ПЭ 100, SDR 11
	0,92 МПа9)
	

	
	
	Время испытания
	≥ 500 ч
	

	
	
	Среда испытания
	вода-в-воде
	

	
	
	Количество образцов для испытания3)
	В соответствии с
ГОСТ ISO 13479
	

	6 Стойкость к МРТ11) для труб из ПЭ 100-RC


	Без разрушения в процессе испытания
	Размеры трубы
	dn: 110 мм SDR 11
	По ГОСТ ISO 13479

	
	
	Температура испытания
	80 ºС
	

	
	
	Внутреннее испытательное давление 
	

9,2 бар
	

	
	
	Время испытания
	≥ 300 ч
	

	
	
	Среда испытаний
	Вода в нонилфенол-этоксилате12)
	

	
	
	Количество образцов для испытания3)
	1
	

	7 МДУ13) для труб из ПЭ 100-RC
	<Gp> ≥ 50 МПа
	Образец для испытания
	Лопатки, вырубленные из пластины, изготовленной прессованием из измельченной трубы14)
	По ГОСТ ISO 18488

	
	
	Температура испытания
	80 ºС
	

	
	
	Толщина образца для испытания
	300 мкм
	

	
	
	Скорость испытания
	В соответствии с ГОСТ ISO 18488
	

	
	
	Количество образцов для испытания3)
	В соответствии с ГОСТ ISO 18488
	

	
8 Стойкость к БРТ
(Критическое давление pc,s415))
	
	Количество образцов для испытания3) 
	В соответствии с ГОСТ ISO 13477
	По ГОСТ ISO 13477

	
	
	Температура испытания
	0 ºC
	

	
	
	Среда, создающая давление
	Воздух
	

	[bookmark: _Hlk226995892]9 Предел прочности при растяжении сварного стыкового соединения (тип разрушения) 16)
	Тип разрушения: пластическое —соответствует, хрупкое — не соответствует
	Температура испытания
	(23±2) ºС 
	По ГОСТ ISO 13953

	
	
	Количество образцов для испытания3)
	В соответствии с ГОСТ ISO 13953
	

	1) Испытание проводят на основе измеренных размеров (наружный диаметр и толщина) в соответствии с ГОСТ ISO 1167-1 (подраздел 7.2) 
2) Концевые заглушки типа В допускается использовать для труб диаметрами 500мм и более.
3) Указанное количество образцов для испытания достаточно для подтверждения соответствия требованиям, приведенным в таблице. Количество образцов, необходимое для контроля процесса производства и качества продукции, должно быть указано в технической документации производителя.
[bookmark: _Hlk228974241]4) Для труб dn ≥ 630 мм допускается проводить испытание в среде «вода-в-воздухе». В случае разногласий испытание проводят в «вода-в-воде».
5) За результат принимают только хрупкое разрушение. Если до достижения 165 ч происходит пластическое разрушение образца, испытание может быть продолжено на другом образце при более низком значении напряжения, выбранном по таблице 5.
[bookmark: _Hlk228974373]6) При разрушении образца вне зоны контрольных меток результат считается положительным, если полученное значение соответствует требованиям.
7) Испытание может быть оставлено до разрушения образца при достижении установленных требований.
8) Если целесообразно, для труб с толщиной стенки не более 25 мм могут быть использованы образцы типа 2, изготовленные механической обработкой или вырубкой штампом.
9) Для других серий SDR значения приведены в приложении В ГОСТ ISO 13479.
10) Испытание не проводится для труб из ПЭ 100-RC.
11) Данный метод применяют для всех типов труб, при условии, что все слои за исключением удаляемого слоя изготовлены из ПЭ 100-RC.  
12) В качестве среды испытания используют 2 %-ный водный раствор нонилфенолэтоксилата (номер CAS 9016-45-9) концентрацией 2 %.
13) Данный метод испытания применяют только для слоев труб из ПЭ 100 RC. 
14) Для изготовления образцов материал отбирают с торца трубы или поверхности в случае малого диаметра трубы. Наружная поверхность должна быть очищена от любых загрязнений. В случае однослойных труб или труб с удаляемым слоем образцы отбирают с торца трубы или внутренней поверхности. В случае труб с соэкструзионными слоями образцы отбирают с торца труб от каждого слоя из материала ПЭ 100-RC.
15) Испытание на стойкость к БРТ производитель труб проводит в случае, когда толщина стенки больше, чем толщина стенки образцов труб, на которых проводил испытание производитель композиции (см. ГОСТ (ISO 4437-1), таблица 2). При эксплуатации в отрицательных температурах, необходимо проведение испытания на стойкость к БРТ при таких температурах. При необходимости критическое давление pc рассчитывают как pc = 3,6 pc,s4 + 2,6
16) Только для труб, изготовленных из композиций со значением 0,12 < ПТР < 0,20 для оценки свариваемости композиции после ее переработки




Таблица 5 — Параметры испытания при повторных испытаниях на стойкость к внутреннему давлению при температуре 80°С
	ПЭ 100 и ПЭ 100-RC

	Напряжение, МПа
	Время испытания, ч

	5,4
	165

	5,3
	256

	5,2
	399

	5,1
	629

	5,0
	1000


[bookmark: _Toc230968305]9 Физические характеристики
[bookmark: _Toc205289722][bookmark: _Toc230968306]9.1 Кондиционирование
Если методом испытания не установлено иное, образцы для испытания перед проведением испытаний в соответствии с таблицей 6 кондиционируют в течение не менее 3 ч при температуре (23 ± 2) °C.
[bookmark: _Toc205289723][bookmark: _Toc230968307]9.2 Требования
Физические характеристики труб должны соответствовать требованиям таблицы 5.
Требования для труб с соэкструзионными слоями приведены в приложении A, для труб с удаляемым слоем — в приложении B.
Таблица 6 — Физические характеристики
	Показатель
	Требования
	Параметры испытаний
	Метод испытаний

	
	
	Параметр
	Значение
	

	1 ВОИ
	≥ 10 мин
	Температура испытания
	210 ºС1)
	По ГОСТ (ISO 11357-6)

	
	
	Количество образцов для испытания2)
	2
	

	
	
	Атмосфера испытания
	Кислород
	

	
	
	Масса образца
	(15±2) мг
	

	2 Изменение длины
(для труб с толщиной стенки ≤ 16 мм)
	≤ 3% первоначальный внешний вид трубы должен сохраняться
	Температура испытания
	В соответствии с ГОСТ 27078
	По ГОСТ 27078

	
	
	Время испытания
	
	

	
	
	Количество образцов для испытания
	
	

	1) Допускается проводить испытание при 200°С при условии, что длительность испытания составляет не менее 20 мин. В случае разногласий испытание проводят при 210°С. 
2) Для изготовления образцов для испытания отбирают один отрезок трубы. Образец для испытания в соответствии с ГОСТ (ISO 11357-6). По одному образцу для испытания с наружной и внутренней поверхностей трубы. В случае труб с соэкструзионными слоями образцы изготавливают с торца труб от каждого слоя. В случае однослойных труб или труб с удаляемым слоем образцы отбирают с торца трубы или внутренней поверхности. 


[bookmark: _Toc230968308]10 Требования к системе
При соединении труб, соответствующих требованиям настоящего стандарта, друг с другом или с элементами трубопровода, соответствующими требованиям других стандартов серии ГОСТ (ISO 4437), полученные соединения должны соответствовать ГОСТ (ISO 4437-5).
[bookmark: _Toc230968309]11 Маркировка
[bookmark: _Toc205289726][bookmark: _Toc230968310]11.1 Общие положения
11.1.1 Маркировку наносят на поверхность трубы методом печати и печати лазером, термотиснением и термотиснением с окрашиванием наносимого тиснения, таким образом, чтобы после хранения, транспортирования и монтажа сохранялась ее разборчивость в течение всего периода эксплуатации.
Примечание — Производитель не несет ответственность за маркировку, ставшую неразборчивой в результате следующих действий при монтаже и эксплуатации: окрашивание, снятие верхнего слоя, использование покрытия элементов, или очищающих средств, и т.д., за исключением согласованных или установленных производителем.
11.1.2 Маркировка не должна приводить к образованию трещин или других типов повреждений, ухудшающих характеристики труб.
11.1.3 При нанесении маркировки методом печати, цвет печатной информации должен отличаться от основного цвета труб.
11.1.4 Размер маркировки должен обеспечивать читаемость, без применения увеличительных приборов.
11.1.5 Интервал нанесения маркировки (между первым символом предыдущей и первым символом последующей маркировки) — не более 1 м.
[bookmark: _Toc205289727][bookmark: _Toc230968311]11.2 Минимальная требуемая маркировка
Минимальная требуемая маркировка должна соответствовать требованиям таблицы 7.
Таблица 7 — Минимальная требуемая маркировка
	[bookmark: _Hlk223020261]Параметр
	Содержание

	Идентификация производителя1) 
	Наименование производителя и наименование места производства, если производитель имеет производство в различных местах 

	Условное обозначение трубы без слова «Труба»
	 В соответствии с 11.3

	Информация производителя
	— дата изготовления2);
— номер партии труб;
— товарный знак или торговая марка (при наличии).

	1) Организационно-правовую форму производителя указывают сокращенно, например, АО, ООО и т.п., наименование места производства указывается сокращённо
2) допускается указывать в виде «число, месяц, год».


[bookmark: _Hlk204348256]Интервал нанесения маркировки (между первым символом предыдущей и первым символом последующей маркировки) — не более 1 м.
[bookmark: _Hlk229494092][bookmark: _Hlk228982337]Длину трубы в бухте допускается указывать на бухте. Оставшуюся длину трубы на барабанах допускается указывать на трубе. 
В дополнение к таблице 6 минимальная маркировка труб с удаляемым слоем должна соответствовать требованиям приложения В.
Допускается вносить в минимальную требуемую маркировку дополнительные сведения производителя, например, торговое наименование продукции согласно нормативной документации производителя и др.
11.3 Условное обозначение
Условное обозначение труб состоит из: слова "труба", обозначения композиции материала, обозначения транспортируемой среды (ГАЗ), стандартного размерного отношения (SDR), номинального наружного диаметра и номинальной толщины стенки, обозначения настоящего стандарта.
Примеры условных обозначений:
Труба из композиции ПЭ 100, SDR 11, номинальным наружным диаметром 20 мм и минимальной толщиной стенки 2,3 мм:
Труба ПЭ 100 ГАЗ SDR 11 20x2,3 ГОСТ (ISO 4437-2)
Труба из композиции ПЭ 100-RC, SDR 21, номинальным наружным диаметром 630 мм и минимальной толщиной стенки 30,0 мм:
Труба ПЭ 100-RC ГАЗ SDR 21 630х30,0 ГОСТ (ISO 4437-2)
Условное обозначение труб типа А и Б состоит из: обозначения композиции материала для каждого слоя через дробь, начиная с внутреннего слоя, области применения (ГАЗ), стандартного размерного отношения (SDR), номинального наружного диаметра и минимальной толщины стенки, типа трубы А, Б или АБ, обозначения настоящего стандарта.
Примеры условного обозначения:
Труба из композиции ПЭ 100 с соэкструзионными слоями, SDR 21, номинальным наружным диаметром 63 мм и номинальной толщиной стенки 2,3 мм:
Труба ПЭ 100/ ПЭ100 ГАЗ SDR 21 63x2,3 тип А ГОСТ (ISO 4437-2).
Труба из композиции ПЭ 100 с удаляемым слоем, SDR 21, номинальным наружным диаметром 630 мм и номинальной толщиной стенки 30,0 мм:
Труба ПЭ 100 ГАЗ SDR 21 630x30,0 тип Б ГОСТ (ISO 4437-2).
Труба с соэкструзионными слоями из полиэтилена ПЭ 100 и ПЭ 100-RC, SDR 11, номинальным наружным диаметром 160 мм и номинальной толщиной стенки 14,6 мм:
Труба ПЭ 100/ПЭ 100-RC ГАЗ SDR 21 160x14,6 тип А ГОСТ (ISO 4437-2).
Труба с соэкструзионными слоями из полиэтилена ПЭ 100 и ПЭ 100-RC, SDR 11 с удаляемым слоем, номинальным наружным диаметром 160 мм и номинальной толщиной стенки 14,6 мм:
Труба ПЭ 100/ПЭ 100-RC ГАЗ SDR 21 160x14,6 тип АБ ГОСТ (ISO 4437-2).
[bookmark: _Toc230968312]12 Правила приемки
12.1 Трубы принимают партиями. Партией считают количество труб одного номинального диаметра и SDR, изготовленных из материала одной марки на одной технологической линии при установившемся технологическом режиме, сдаваемых одновременно и сопровождаемых одним документом о качестве. Размер партии устанавливается изготовителем и не должен превышать:
- 20 000 м для труб диаметром 32 мм и менее;
- 10 000 м для труб диаметром от 40 по 90 мм;
- 5000 м для труб диаметром от 110 и по 355 мм;
- 2500 м для труб диаметром от 400 и по 630 мм;
- 1500 м для труб диаметром от 710 мм и более. 
Документ о качестве должен содержать:
- полное наименование предприятия-производителя;
	- местонахождение (юридический и фактический адрес) предприятия-производителя;
- наименование места производства, если оно отличается от наименования производителя;
- условное обозначение трубы;
- марку сырья (для труб с соэкструзионными слоями указывают марку для каждого слоя);
- номер партии и дату изготовления (день/период, месяц, год) если трубу изготавливают несколько дней — указывают период, в течение которого изготавливалась труба;
- размер партии (в метрах);
- знак обращения на рынке;
- сведения о сертификате соответствия (включает в себя номер);
- значение МОР, в том числе с учетом результатов по БРТ, если полученные при этих испытаниях значения МОР отличаются в меньшую сторону от значений, полученных по п.3.4.2 ГОСТ (ISO 4437-1);
- условия хранения и гарантийный срок;
- результаты испытаний:
- приемо-сдаточных (полученное значение или номер протокола и его дату);
- периодических (с указанием номера и даты протокола);
Примечание — Для труб с соэкструзионными слоями показатели – ВОИ указывается для каждого слоя
- дату выдачи документа о качестве;
- сведения о лице, ответственном за выпуск (лицо, подписавшее документ о качестве) с указанием должности и ФИО.
12.2 Для подтверждения соответствия труб требованиям настоящего стандарта проводят приемо-сдаточные, периодические и типовые испытания.
[bookmark: _Hlk203986650]Для проведения испытаний труб (кроме приемо-сдаточных) выбирают по одному типовому представителю из каждой группы труб каждого типа (однослойная, тип А или Б) по номинальному наружному диаметру: группа 1 — менее 75 мм, группа 2 — от 75 мм по 225 мм включительно, группа 3 — от 250 мм по 710 мм включительно, группа 4 — от 710 и выше. В случае проведения испытаний на типовом представителе от группы, результаты испытаний распространяют на всю группу диаметров с любым стандартным размерным отношением SDR.
	12.2.1 При постановке на производство и/или изменении процесса производства, материала (марки сырья) проводят типовые испытания по показателям, указанным в таблице 8.
При получении неудовлетворительных результатов типовых испытаний проводят повторные испытания по показателю несоответствия на удвоенном количестве образцов. 
Таблица 8 — Типовые испытания
	Показатель
	Метод испытания
	Количество образцов

	1 Геометрические характеристики
	По ГОСТ ISO 3126
	1 образец каждого диаметра от группы

	2 Внешний вид
	По ГОСТ 35231
	1 образец каждого диаметра от группы

	3 ВОИ
	По ГОСТ (ISO 11357-6)
	1 образец одного диаметра от группы

	4 МДУ1)
	По ГОСТ ISO 18488
	1 образец одного диаметра от группы

	5 Стойкость к МРТ для труб из ПЭ 100-RC1),2)
	По ГОСТ ISO 13479
	3 образца одного диаметра от группы 23)

	6 Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению (100 ч при 20°С)
	По ГОСТ ISO 1167-1, ГОСТ ISO 1167-24)
	3 образца одного диаметра от группы 1, 2 и 3 / 1 образец одного диаметра от группы 4

	7 Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению (165 ч при 80°С)
	По ГОСТ ISO 1167-1;
ГОСТ ISO 1167-2 4)
	3 образца одного диаметра от группы 1,2 и 3 / 1 образец одного диаметра от группы 4

	8 Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению (1000 ч при 80°С)
	По ГОСТ ISO 1167-1;
ГОСТ ISO 1167-2 
	1 образец одного диаметра от группы

	9 Относительное удлинение при разрыве
	По ГОСТ ISO 6259-1;
ГОСТ ISO 6259-3
	1 образец5) одного диаметра от группы

	10 Изменение длины
(е ≤16 мм)
	По ГОСТ 27078
	1 образец одного диаметра от группы

	11 Целостность структуры после деформации6)
	По приложению А
	1 образец каждого диаметра от группы

	12 Предел прочности при растяжении сварного стыкового соединения (тип разрушения)7)
	По ГОСТ ISO 13953
	1 образец одного диаметра от группы на каждой марке полиэтилена

	[bookmark: _Hlk204796156]13 Стойкость к МРТ для труб из ПЭ 100
	По ГОСТ ISO 13479
	3 образца одного диаметра от группы

	14 Стойкость к БРТ
	По ГОСТ ISO 13477
	В соответствии с ГОСТ ISO 134778)

	15 Окружная усадка после прогрева
	По 6.4
	1 образец от группы 3

	16 Пережим 9)
	По приложению С
	Один образец

	1) Стойкость к МРТ для ПЭ 100 RC и МДУ определяют для трубы, произведенной из одной партии сырья.
2)  Данный метод применяют для всех типов труб, при условии, что все слои за исключением удаляемого слоя изготовлены из ПЭ 100-RC. 
3)Рекомендуется проводить испытание на трубах диаметром 110 мм.
4) Испытание проводят на основе измеренных размеров (наружный диаметр и толщина) в соответствии с ГОСТ ISO 1167-1 (подраздел 7.2)
5) Отбирают один образец, из которого получают образцы для испытания в соответствии с методом испытания.
6) Испытание проводят на трубах с соэкструзионными слоями (тип А).
7) Только для труб, изготовленных из композиций со значением 0,12 < ПТР < 0,20 для оценки свариваемости композиции после ее переработки
8) Испытания проводят на образцах одного диаметра от группы 3
9) Для подтверждения соответствия труб показателю достаточно проведение испытаний на одном образце любого диаметра. Испытание проводят только в случае использования потребителем метода пережима при эксплуатации


12.2.2 Приемо-сдаточные испытание проводят на каждой партии по показателям, указанным в таблице 8.
Для проведения испытаний от партии труб отбирают пробы в виде отрезков труб в количестве, указанном в таблице 8, методом случайной выборки. Длина пробы зависит от количества образцов для каждого вида испытаний. Допускается формировать объем выборки равномерно в процессе производства. 
Если при приемо-сдаточных испытаниях партия по какому-либо показателю не соответствует требованиям настоящего стандарта, то проводят повторные испытания по этому показателю на удвоенном количестве образцов, отобранных от той же партии. В случае неудовлетворительных результатов повторных испытаний партию бракуют.
Таблица 9 — Приемо-сдаточные испытания
	Показатель
	Метод испытания
	Количество проб

	1 Геометрические характеристики
	По ГОСТ ISO 3126
	1 проба

	2 Внешний вид, цвет
	По 6.1
	1 проба

	3 Относительное удлинение при разрыве
	По ГОСТ ISO 6259-1;
ГОСТ ISO 6259-3
	1 проба


12.2.3 Для контроля стабильности качества продукции и возможности продолжения ее выпуска проводят периодические испытания по показателям, указанным в таблице 10.
Периодические испытания проводят на выборке, отобранной от партии, прошедшей приемо-сдаточные испытания не зависимо от марки сырья. Длина пробы зависит от количества образцов для каждого вида испытаний.
При получении неудовлетворительных результатов периодических испытаний проводят повторные испытания по показателю несоответствия на удвоенном количестве образцов. В случае получения неудовлетворительных результатов повторных периодических испытаний партию труб бракуют. 
Таблица 10 — Периодические испытания
	Показатель
	Метод испытания
	Количество проб/частота контроля

	1 ВОИ
	По ГОСТ (ISO 11357-6)
	1 проба1) от одного диаметра от группы/один раз в 12 мес

	2 Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению (165 ч при 80°С)
	По ГОСТ ISO 1167-1;
ГОСТ ISO 1167-2
	1 проба1) от одного диаметра от группы/один раз в 12 мес 

	
3 Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению (1000 ч при 80°С)
	По ГОСТ ISO 1167-1;
ГОСТ ISO 1167-2
	1 проба1) от одного диаметра от группы/один раз в 2 года

	4 Стойкость к МРТ для ПЭ 100
	По ГОСТ ISO 13477
	1 образец от группы 3 один раз в 2 года

	5 Стойкость к БРТ
	По ГОСТ ISO 13477
	1 образец от группы 3 один раз в 2 года

	6 Изменение длины
(е ≤ 16 мм)
	По ГОСТ 27078
	1 проба от одного диаметра от группы/один раз в 12 мес

	7 Окружная усадка после прогрева
	По 6.4
	1 образец от каждой группы 3/один раз в 12 мес

	8 Предел прочности при растяжении сварного стыкового соединения (тип разрушения)2)
	По ГОСТ ISO 13953
	1 проба от одного диаметра от группы/один раз в 3 мес

	9 Целостность структуры после деформации3)
	По приложению А
	1 проба одного диаметра от группы/один раз в 2 года

	1) Испытания проводят на одном образце. В случае разногласий испытывают три образца.
2) Только для труб, изготовленных из композиций со значением 0,12 < ПТР < 0,20 для оценки свариваемости композиции после ее переработки
3) Испытание проводят на трубах с соэкструзионными слоями (тип А).


[bookmark: _Toc230968313]13 Требования безопасности и охраны окружающей среды
13.1 Основные требования безопасности технологических процессов, хранения и транспортирования химических веществ должны соответствовать ГОСТ 12.3.030.
13.2 Образующиеся при производстве труб твердые отходы не токсичны, обезвреживания не требуют, подлежат уничтожению в соответствии с санитарно-эпидиологическими нормами, предусматривающими порядок накопления, транспортирования, обезвреживания промышленных отходов.
13.3 Применительно к использованию, транспортированию и хранению труб специальные условия к охране окружающей среды не применяются.
[bookmark: _Toc230968314]14 Упаковка, транспортирование и хранение
14.1 Трубы диаметром 225 мм и менее, выпускаемые в отрезках, связывают в пакеты массой до 3 т, скрепляя их не менее чем в двух местах таким образом, чтобы расстояние между местами скрепления было от 2,0 до 2,5 м, а для пакетов труб, предназначенных для районов Крайнего Севера и приравненных к ним местностям, от 1,0 до 1,5 м. По согласованию с потребителем из пакетов допускается формировать блок-пакеты массой до 5 т.
Допускается по согласованию с потребителем трубы в отрезках не упаковывать. Трубы диаметром более 225 мм в пакеты не связывают.
При упаковке труб в бухты и на катушки концы труб должны быть жестко закреплены. Внутренний диаметр бухты должен быть не менее 16 наружных диаметров трубы.
Бухты скрепляют не менее чем в четырех местах, а для районов Крайнего Севера и приравненных к ним местностям — не менее чем в шести местах.
При упаковке труб используют любые средства по ГОСТ 21650 или другие по качеству не ниже указанных.
14.2 Трубы транспортируют любым видом транспорта в соответствии с нормативно-правовыми актами и правилами перевозки грузов, действующими на соответствующем виде транспорта, ГОСТ 26653, а также ГОСТ 22235 — на железнодорожном транспорте. 
Для транспортирования труб водным транспортом рекомендуется применять несущие средства пакетирования.
При транспортировании и хранении трубы следует укладывать на ровную поверхность, без острых выступов и неровностей во избежание повреждения труб.
Трубы, упакованные по 14.1, транспортируют в том числе в районы Крайнего Севера и приравненные к ним местности.
14.3 Трубы хранят, в том числе у потребителя, по ГОСТ 15150–69 (раздел 10) в условиях 5 (навесы в макроклиматических районах с умеренным и холодным климатами). Допускается хранение труб в условиях 8 (открытые площадки в макроклиматических районах с умеренным и холодным климатами).
При этом трубы, изготовленные из несаженаполненных композиций полиэтилена, со сроком хранения более 12 мес в условиях 8 должны быть испытаны по следующим показателям: стойкость к внутреннему гидростатическому давлению при 80 °C и 165 ч (показатель 3, таблица 4), относительное удлинение при разрыве (показатель 4, таблица 4), ВОИ (показатель, 1 таблица 6) и предел прочности при растяжении сварного стыкового соединения (тип разрушения) (показатель 9, табл.4) перед реализацией. Для труб, изготовленных из сажевых композиций, срок годности в условиях 8 не ограничен. 
При хранении труб с соэкструзионными слоями, изготовленными из несаженаполненных композиций, необходимо обеспечить защиту от воздействия УФ лучей и загрязнений, например заглушками или непрозрачной пленкой.
Высота штабеля при хранении труб свыше 2 мес не должна превышать 2 м. При хранении до 2 мес высота штабеля должна быть не более 3 м.
Примечание — Производитель не несет ответственности за внешний вид изделий, ставший несоответствующим требованиям настоящего стандарта в результате небрежных действий при транспортировании от производителя, выгрузке, хранении и перемещениях на складах потребителя, на площадках строительных организаций и при проведении строительно-монтажных работ при подготовке и проведении монтажа и последующей эксплуатации.
[bookmark: _Toc230968315]15 Гарантии производителя
15.1 Производитель гарантирует соответствие труб требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий хранения.
15.2 Гарантийный срок — два года с даты продажи.
[bookmark: _Toc230968316]
Приложение A
(обязательное)
Трубы с соэкструзионными слоями
A.1 Общие положения
Настоящее приложение устанавливает дополнительные геометрические, механические, и физические характеристики полиэтиленовых (ПЭ) труб с соэкструзионными слоями, предназначенных для транспортирования газообразного топлива. Указаны требования по маркировке. 	Наружный диаметр, dе, определяется как совокупный наружный диаметр, включая соэкструзионный черный или цветной слой на наружной поверхности трубы, а номинальная толщина стенки, en, определяется как совокупная толщина стенки, включая все слои.
Примечание — Другие типы многослойных труб подпадают под действие других стандартов (см. [1] и [2]).
А.2 Материал
ПЭ композиции, используемые для слоев, должны соответствовать требованиям ГОСТ (ISO 4437-1) и иметь одинаковый MRS и CRS20,100, см. ГОСТ (ISO 4437-1), таблица 3. Использование переработанных или вторичных материалов из труб с соэкструзионными слоями не допускается.
А.3 Геометрические характеристики
[bookmark: _Hlk229497813]	Геометрические характеристики трубы, включая соэкструзионный(ые) слой(и) должны соответствовать разделу 7. Толщина слоев и допуски на них должны быть установлены в технической документации производителя.
Примечание — Толщину стенки en определяют, как общую толщину стенки, включая все слои.
Наружный диаметр de определяют как общий наружный диаметр.
	A.4 Механические характеристики
Механические характеристики трубы должны соответствовать разделу 8 настоящего стандарта.
[bookmark: _Hlk146282812]Для труб со всеми слоями ПЭ 100-RC модуль деформационного упрочнения определяют на образце, изготовленном из пластин, полученных прессованием после измельчения каждого слоя. При толщине слоя менее 1,0 мм испытание допускается проводить на смеси испытуемого и прилегающего слоя.
A.5 Физические характеристики
[bookmark: _Hlk229497982]	Физические характеристики должны соответствовать разделу 9 настоящего стандарта. Требования по ВОИ применяют к каждому слою отдельно. Показатель «изменение длины» применим ко всей трубе, включая соэкструзионные слои.
A.6 Маркировка
	Маркировка труб с соэкструзионными слоями должна соответствовать разделу 11 настоящего стандарта.
A.7 Расслоение
[bookmark: _Hlk229498038]Во время проведения испытаний по определению относительного удлинения при разрыве для труб с соэкструзионными слоями не должно наблюдаться расслоение образца для испытания.
A.8 Целостность структуры
Целостность структуры труб должна соответствовать требованиям таблицы А.1.
Таблица A.1 — Целостность структуры труб с соэкструзионными слоями
	Показатель
	Требование
	Параметры испытаний
	Метод испытаний

	Целостность структуры после деформации
	[bookmark: _Hlk226997028]> 80 % от начального значения кольцевой жесткости
	Деформация
	30 % от dem
	ГОСТ ISO 13968


Последовательность определения целостности структуры трубы с соэкструзионными слоями:
a) Определяют начальную кольцевую жесткость трубы по ГОСТ ISO 9969;
b) Проводят испытание на определение кольцевой гибкости по ГОСТ ISO 13968;
c) По истечении 1 ч после окончания испытания на кольцевую гибкость определяют кольцевую жесткость трубы по ГОСТ ISO 9969. 
Значение полученной кольцевой жесткости, округленное до целого числа, должно быть не менее 80% от значения начальной кольцевой жесткости.
[bookmark: _Toc230968317]
Приложение B
(обязательное)
Трубы с удаляемым слоем
B.1 Общие положения
В настоящем приложении указаны геометрические, механические и физические свойства и требования к маркировке ПЭ труб (наружный диаметр dn) и ПЭ труб с соэкструзионными слоями на наружной и/или внутренней поверхностях трубы (номинальным общим наружным диаметром dn) с удаляемым слоем из термопласта на поверхности трубы («трубы с покрытием»), предназначенных для транспортирования газообразного топлива.
Применяемая для изготовления основной трубы композиция ПЭ должна соответствовать требованиям ГОСТ (ISO 4437-1). После снятия удаляемого слоя труба должна соответствовать требованиям настоящего стандарта, за исключением внешнего вида, цвета и маркировки.
Удаляемый слой изготовляют из термопласта. Удаляемый слой не должен оказывать влияния на соответствие ПЭ трубы требованиям настоящего стандарта
Подготовка к процессу соединения должна осуществляться стандартными методами.
Примечание — Другие типы многослойных труб подпадают под действие других стандартов (см. [1] и [2]).
B.2 Геометрические характеристики
Геометрические параметры труб после снятия удаляемого слоя должны соответствовать требованиям раздела 7 настоящего стандарта.
B.3 Механические характеристики
Удаляемый слой не должен оказывать негативного воздействия на свойства трубы и наоборот. Механические характеристики трубы после снятия удаляемого слоя должны соответствовать требованиям раздела 8. Для труб с соэкструзионными слоями физические характеристики после снятия удаляемого слоя должны соответствовать А.4.Нанесение удаляемого слоя не должно оказывать влияния на соответствие этим требованиям. Требования к цвету описаны в разделе 6.2.
B.4 Физические характеристики
	Физические характеристики трубы после снятия удаляемого слоя должны соответствовать разделу 9. Для труб с соэкструзионными слоями физические характеристики после снятия удаляемого слоя должны соответствовать А.5 настоящего стандарта.
B.5 Адгезия наружного слоя
	Слой должен быть стойким к отслаиванию в процессе хранения и монтажа. Допускается незначительное отслоение удаляемого слоя по периметру торцов трубы на длине не более 30 мм.
Слой должен удаляться вручную перед выполнением сварки с применением простых инструментов.
B.6 Маркировка
На удаляемый слой должна быть нанесена маркировка в соответствии с разделом 11 настоящего стандарта и технической документацией производителя, с указанием данных, однозначно характеризующих данную трубу с покрытием по назначению, аналогичному назначению трубы без такого слоя, например, используя идентификационные полосы.
Для идентификации ПЭ труб с соэкструзионными слоями на наружной и/или внутренней поверхностях трубы (номинальным общим наружным диаметром dn) с удаляемым слоем из термопласта на поверхности трубы в маркировке указывают тип АБ.
Производитель должен указывать в технической документации о том, что удаляемый слой должен быть удален перед сваркой фитингами с закладными нагревателями, сваркой встык или соединением труб механическими фитингами.
[bookmark: _Hlk223079090]При необходимости, напорная труба может быть маркирована в соответствии с разделом 11.
[bookmark: _Toc230968318]
Приложение C
(обязательное)
Техника пережима
С.1 Общие положения
Технику пережима применяют для предотвращения прохождения газа при техническом обслуживании и ремонте трубопроводов, предназначенных для транспортирования газообразного топлива.
Если потребитель при эксплуатации использует технику пережима, то ему должны быть предоставлены протоколы, подтверждающие, что труба пригодна для эксплуатации после применения пережима, выполненного в соответствии с методом, рекомендованным производителем труб.
С.2 Сущность метода
Образец для испытания в виде отрезка трубы после кондиционирования при температуре 0°С пережимают посередине при помощи цилиндрических металлических элементов и выдерживают в течение 1 ч. После удаления цилиндрических валков определяют стойкость при постоянном внутреннем давлении при 80°С — 1000 ч, в соответствии с требованиями таблицы 4 настоящего стандарта.
С.3 Аппаратура
С.3.1 Оборудование для пережима труб, состоящее из сжимающего нагружающего устройства, снабженного неподвижным и подвижным металлическими цилиндрами или полуцилиндрами, заключенными в раму, и гидравлической или механической системой для приведения в действие подвижного цилиндра. Минимальный диаметр цилиндра должен соответствовать указанному в таблице С.1.
Таблица С.1
	Номинальный внешний диаметр, dn
	Минимальный диаметр цилиндра, мм
	Уровень пережима L, % *

	dn ≤ 63
	25,0
	80

	63 < dn ≤ 250
	38,0
	80

	250 < dn ≤ 630
	50, 0
	80

	* Уровень пережима L — это отношение расстояния между цилиндрами и удвоенной номинальной толщиной стенки трубы en после пережима, выраженный в процентах


С.3.2 Аппаратура для кондиционирования образца при температуре (0 ± 1,5) °С.
С.3.3 Оборудование для испытания внутренним давлением при температуре 80°С, соответствующее требованиям ГОСТ ISO 1167-1, ГОСТ ISO 1167-2 (заглушки типа А).
С.4 Подготовка к испытанию
Образец в виде отрезка трубы ориентировочной длиной 6dn, но не менее 250 мм и не более 1500-2000 мм, кондиционируют при температуре (0 ± 1,5) °С в течение времени, установленного ГОСТ ISO 1167-1 в зависимости от толщины стенки образца для испытания. Среда кондиционирования не должна оказывать влияния на свойства образца для испытания.
С.5 Проведение испытания
С.5.1 Рассчитывают конечное расстояние между цилиндрами при пережиме eq, мм, по следующей формуле:
,	(С.1)
где L — уровень пережима, соответствующий таблице С.1, %;
en — номинальная толщина стенки трубы, мм.
С.5.2 Образец для испытания помещают между сжимающими цилиндрами, устанавливая их под прямым углом к оси трубы, при этом цилиндры должны быть расположены на равном расстоянии от концов трубы, и сжимают при температуре окружающей среды не более 25°С со скоростью от 25 до 50 мм/мин до расстояния eq в пределах указанного интервала времени после извлечения образца из кондиционируемой среды:
90 с – для dn ≤ 110;
180 с – для 110 <dn ≤ 250;
300 с – для dn > 250;
Выдерживают образец в течение (60±5) мин, затем освобождают от пережима постепенно в течение 1 мин и изготовляют образец для проведения испытания постоянным внутренним давлением при 80°С, в соответствии с ГОСТ ISO 1167-1 и ГОСТ ISO 1167‑2.
С.5.3 Проводят испытание на стойкость при постоянном внутреннем давлении при температуре 80°С, напряжение в стенке трубы для ПЭ 100 — 5,0 МПа, контрольное время - 1000 ч.
Полученные значения должны соответствовать требованиям таблицы 4 настоящего стандарта.
С.6 Обработка результатов
Обработку результатов проводят по ГОСТ ISO 1167-1 и ГОСТ ISO 1167-2. В протоколе испытаний дополнительно указывают диаметр цилиндров и расстояние между ними при пережиме образца.
[bookmark: _Toc230968319]Приложение ДА
(справочное)
Перечень технических отклонений, внесенных в содержание межгосударственного стандарта при его модификации по отношению к примененному международному стандарту
Таблица ДА.1
	Структурный элемент настоящего стандарта
	Структурный элемент примененного международного стандарта
	Характеристика технических отклонений и причин их внесения

	Раздел 1
	10 бар
	Максимальное рабочее давление приведено в соответствии с практикой эксплуатации в станах ЕАЭС

	Раздел 1
	—
	Приведено уточнение по базовой температуре, для применения при проектировании.

	3.3
	3.3.4 показатель текучести расплава по массе ПТР, г/10 мин (melt mass-flow rate; MFR): Величина, характеризующая вязкость расплавленного материала при установленных температуре и нагрузке.
	Исключен показатель "ПТР" (после переработки, т.к. он не учитывает допустимый разброс показателя текучести расплава (ПТР), определяемого на сырье (±20%))

	4.2
	—
	Дополнено возможностью использования композиции ПЭ 100 натурального цвета для изготовления маркировочных полос в связи с необходимостью учета потребностей национальной экономики РФ, связанных с отсутствием отечественных цветных классифицированных композиций ПЭ

	6.1
	—
	Включен ГОСТ 35231 с методом оценки показателя внешний вид с целью унификации требований к оборудованию и методике проведения испытаний

	6.1
	—
	Уточнены требования к внешнему виду маркировочных полос с учетом существующей практики производства труб на территории стран ЕАСС

	6.2
	—
	Уточнены требования к оттенкам цветов труб с учетом существующей практики производства труб на территории стран ЕАСС

	7.1
	В случае разногласий измерение проводят не ранее чем через 24 ч после изготовления и после кондиционирования в течение не менее 4 ч при (23±2) °C.
	Уменьшено время выдержки образцов перед измерением размеров, т.к. существующая практика проведения испытаний труб показывает достаточность выдержки в течение 3 ч для полной усадки полимера

	7.2
	В случае труб, сворачиваемых в бухты, максимальная овальность должна определяться соглашением между производителем и конечным потребителем.
	Скорректировано с учетом требования сноски 2 таблицы 1.

	7.2
	Упаковка и хранение не должны приводить к увеличению овальности и сплющиванию трубы.  
	Исключено с учетом практики транспортировании и хранения

	7.3.2
	Допуски на толщину стенки, принятые по квалитету V по ISO 11922-1, должны соответствовать таблице 3
	Уточнены требования к максимальной толщине стенки трубы

	Таблица 2
	—
	Расширен перечень номинальных наружных диаметров до 1200 мм. Существуют трубы, изготовленные номинальным диаметром до 800 мм, что требует расширение области применения настоящего стандарта

	Таблица 3
	—
	Расширены допуски на толщину стенки в связи с расширением перечня номинальных диаметров труб

	7.4
	—
	Примечание – Остаточные напряжения, возникающие в стенке трубы в процессе экструзии, приводят к незначительному уменьшению ("стягиванию") диаметра на конце трубы.
Дополнено примечанием с уточнением влияния изготовления на результаты испытания.

	7.5
	Минимальный внутренний диаметр бухты должен быть не менее 18 dn
	Уменьшен минимальный диаметр намотки в связи с устоявшейся практикой применения в странах ЕАСС

	7.6
	Длина трубы в бухте или прямом отрезке при поставке определяется по согласованию между потребителем и производителем
	Дополнено предельным отклонением длины трубы для исключения разногласий между производителем и потребителем

	8.1
	Если не установлено иное применяемым методом испытаний, образцы для испытания должны быть кондиционированы перед испытаниями при температуре (23 ± 2) °C в соответствии с условиями, приведенными в таблице 4
	Добавлены время кондиционирования и ссылка на ГОСТ 12423 для уточнения и исключения разногласий в части требований к кондиционированию образца

	Таблица 4
	Стойкость к внутреннему гидростатическому давлению при 80 °C при времени испытания 1000 ч
	Изменено количество образцов в соответствии с устоявшейся практикой в странах ЕАСС для минимизации затрат на проведение испытаний

	Таблица 4
	—
	Добавлены требования к изделиям из ПЭ 100-RC, применяемым на территории РФ

	Таблица 4
	Коэффициент корреляции полномасштабное испытание/испытание S4 равен 3,6 и определяется как отношение критического абсолютного давления к полномасштабному испытанию/испытанию s4:

Если это требование не выполняется или оборудование для испытания S4 отсутствует, то (повторное) полномасштабное испытание должно быть проведено в соответствии с ISO 13478.
	Изменена формула определения давления разрушения, т.к. исключен полномасштабный метод испытания. Накопленный опыт проведения испытаний по второму методу (полномасштабному) показывает, что это испытание является более жестким и при нем никогда не было получено положительного результата, т.е. более высокого значения критического давления.
Таким образом, это испытание становится бессмысленным и не оправдывающим необходимые затраты на его проведение 

	Таблица 4
	—
	Добавлен показатель «Стойкость к осевому растяжению сварного шва» для применения труб с большой толщиной стенки и показателем ПТР 0,12 < ПТР < 0,20

	Таблица 4, показатель 6
	—
	Уточнено количество образцов для испытаний.

	Таблица 4, сноска 14
	—
	Уточнены требования к отбору образцов для испытания для показателя «модуль деформационного упрочнения» в связи с использованием многослойных труб

	9.1
	Если не установлено иное в методе испытания, испытуемые образцы перед проведением испытаний должны кондиционироваться при температуре (23 ± 2) °C
	Дополнено ссылкой на ГОСТ 12423 и временем кондиционирования для уточнения и исключения разногласий между заинтересованными сторонами, например, органом по сертификации и испытательной лабораторией при проведении процедуры оценки соответствия

	9.2
	—
	Требования для труб с соэкструзионными слоями приведены в приложении A, для труб с удаляемым слоем — в приложении B.
Уточнено расположение требований для труб типа А и Б относительно содержания стандарта для облегчения пользования документом.

	Таблица 6
	≥ 10 мин
	Увеличено требование ко времени окислительной индукции в связи с устоявшейся практикой применения данного метода в странах ЕАСС

	Таблица 6
	—
	Исключен показатель "ПТР" (после переработки, т.к. он не учитывает допустимый разброс показателя текучести расплава (ПТР), определяемого на сырье (±20%))

	Таблица 6, сноска 3
	—
	Уточнение методики получения образцов

	Таблица 6, сноска 4
	—
	Уточнение методики проведения испытания

	11.1
	Маркировку наносят на поверхность трубы методами печати, термотиснением и термотиснением с окрашиванием наносимого тиснения, таким образом, чтобы после хранения, транспортирования и монтажа сохранялась ее разборчивость в течение всего периода эксплуатации
	Дополнено новым видом нанесения маркировки, применяемым заводами-производителями в странах ЕАСС

	11.1.5
	—
	11.1.5 Интервал нанесения маркировки (между первым символом предыдущей и первым символом последующей маркировки) — не более 1 м.
Требование перенесено из раздела 12.2 т.к. относится к общему требованию к маркировке.

	Таблица 7
	—
	Требования к маркировке приведены в соответствие с действующими нормативно-правовыми актами в странах ЕАСС с учетом национальных потребностей стран и опыта сертификации и эксплуатации труб

	Таблица 7, сноска 1)
	—
	Добавлено уточнение к идентификации производителя

	Таблица 7, сноска 2)
	—
	Введены дополнительные требования для идентификации труб

	11.2
	—
	Раздел дополнен примерами маркировки для однозначного применения изделий

	11.2
	—
	Допускается вносить в минимальную требуемую маркировку дополнительные сведения производителя, например, торговое наименование продукции согласно нормативной документации производителя и др.
Внесены уточнения по маркировке для облегчения пользования стандартом.

	Раздел 12 Правила приемки
	—
	Данный раздел в международном стандарте ISO заменяет ссылка на CEN/TS 1555-7. Введен в соответствии с 7.8 ГОСТ 1.5

	Раздел 13 Требования безопасности и охраны окружающей среды
	—
	Введен в соответствии с 7.7 ГОСТ 1.5

	Раздел 14 Упаковка, транспортирование и хранение
	—
	Введен в соответствии с 7.6.6.4 ГОСТ 1.5

	Раздел 15 Гарантии производителя
	—
	Введен в соответствии с 7.3.10 ГОСТ 1.5

	А.2
	—
	CRS20,100 добавлена для применения в стандарте обозначения классифицируемой длительной прочности при температуре 20 °C и времени 100 лет

	В.3
	Механические характеристики удаляемого слоя после атмосферных воздействий должны быть согласованы между производителем и конечным потребителем.
	Исключено в связи с отсутствием практики применения в странах ЕАЭС

	В.5
	—
	Допускается незначительное отслоение удаляемого слоя по периметру торцов трубы на длине не более 30 мм.
Приведено уточнение по допустимому незначительному отслоению удаляемого слоя.

	Приложение С
	EN 12106
	Приложение дополнено методикой испытания в связи с исключением EN 12106, не действующим в странах ЕАСС 
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(справочное)
Сведения о соответствии ссылочных межгосударственных стандартов международным стандартам, использованным в качестве ссылочных в примененном международном стандарте
Таблица ДБ.1
	Обозначение и наименование соответствующего межгосударственного стандарта
	Степень соответствия
	Обозначение ссылочного международного стандарта

	ГОСТ 27078 (ISO 2505:2023) Трубы из термопластов. Изменение длины. Метод определения и параметры
	MOD
	ISO 2505:2023

	*
	MOD
	ISO 11357-6:2002

	ГОСТ (ISO 4437-1):2014 Трубопроводы из пластмасс для транспортирования газообразного топлива. Полиэтилен (ПЭ). Часть 1. Общие положения)
	MOD
	(ISO 4437-1)

	ГОСТ (ISO 4437-5) Трубопроводы из пластмасс для транспортирования газообразного топлива. Полиэтилен (ПЭ). Часть 5. Соответствие назначению системы)
	MOD
	(ISO 4437-5)

	ГОСТ ISO 1167-1 Трубы, соединительные детали и узлы соединений из термопластов для транспортирования жидких и газообразных сред. Определение стойкости к внутреннему давлению. Часть 1. Общий метод
	IDT
	ISO 1167-1

	ГОСТ ISO 1167-2 Трубы, соединительные детали и узлы соединений из термопластов для транспортирования жидких и газообразных сред. Определение стойкости к внутреннему давлению. Часть 2. Подготовка образцов труб
	IDT
	ISO 1167-2

	ГОСТ ISO 3126 Трубопроводы из пластмасс. Пластмассовые элементы трубопровода. Определение размеров
	IDT
	ISO 3126

	ГОСТ ISO 6259-1 Трубы из термопластов. Определение механических свойств при растяжении. Часть 1. Общие методы испытания
	IDT
	ISO 6259-1

	ГОСТ ISO 6259-3 Трубы из термопластов. Определение механических свойств при растяжении. Часть 3. Трубы из полиолефинов)
	IDT
	ISO 6259-3

	ГОСТ ISO 9969 Трубы из термопластов. Определение кольцевой жесткости
	IDT
	ISO 9969

	ГОСТ ISO 11922-1 Трубы из термопластов для транспортирования жидких и газообразных сред. Размеры и допуски. Часть 1. Метрическая серия
	IDT
	ISO 11922-1

	ГОСТ ISO 13477 Трубы из термопластов для транспортирования жидких и газообразных сред. Определение стойкости к быстрому распространению трещин (RCP). Маломасштабный метод (испытание S4)
	IDT
	ISO 13477

	ГОСТ ISO 13479 Трубы полиолефиновые для транспортирования жидких и газообразных сред. Определение стойкости к распространению трещин. Метод испытания труб с надрезом на медленное распространение трещин
	IDT
	ISO 13479

	ГОСТ ISO 13968 Трубопроводы из пластмасс и воздуховоды. Трубы из термопластов. Определение кольцевой гибкости
	IDT
	ISO 13968

	ГОСТ ISO 18488 Полиэтилен для трубопроводных систем. Определение модуля деформационного упрочнения. Метод испытания
	IDT
	ISO 18488

	* — Стандарт планируется к разработке	
Примечание — В настоящей таблице использованы следующие условные обозначения степени соответствия стандартов:
- IDT – идентичный стандарт;
- MOD – модифицированный стандарт;
- NEQ – неэквивалентный стандарт.


[bookmark: _Toc230968321]Приложение ДВ
(справочное)
Сопоставление структуры настоящего стандарта со структурой примененного в нем международного стандарта
Таблица ДВ.1
	Структура настоящего стандарта
	Структура международного стандарта (ISO 4437-2):2024

	1 Область применения
	1 Область применения

	2 Нормативные ссылки
	2 Нормативные ссылки

	3 Термины и определения
	3 Термины и определения

	4 Обозначения и сокращения
	4 Обозначения и сокращения

	5 Материал
	5 Материал

	6 Общие характеристики
	6 Общие характеристики

	7 Геометрические характеристики
	7 Геометрические характеристики

	8 Механические характеристики
	8 Механические характеристики

	9 Физические характеристики
	9 Физические характеристики

	10 Требования к системе
	10 Требования к системе

	11 Маркировка
	11 Маркировка

	12 Правила приемки*
	—

	13 Требования безопасности и охраны окружающей среды*
	—

	14 Упаковка, транспортирование и хранение*
	—

	15 Гарантии производителя*
	—

	Приложение А (обязательное) Трубы с соэкструзионными слоями
	Приложение А (обязательное) Трубы с соэкструзионными слоями

	Приложение В (обязательное) Трубы с удаляемым слоем
	Приложение В (обязательное) Трубы с удаляемым слоем

	Приложение С (обязательное) Техника пережима
	Приложение С (обязательное) Техника пережима

	Приложение ДА (справочное) Перечень технических отклонений, внесенных в содержание межгосударственного стандарта при его модификации по отношению к примененному международному стандарту
	—

	Приложение ДБ (справочное) Сведения о соответствии ссылочных межгосударственных стандартов международным стандартам, использованным в качестве ссылочных в примененном международном стандарте
	—

	Приложение ДВ (справочное) Сопоставление структуры настоящего стандарта со структурой примененного в нем международного стандарта
	—

	Библиография
	Библиография

	* Включение в настоящий стандарт данных разделов обусловлено необходимостью приведения его в соответствие с требованиями ГОСТ 1.5-2001 (подраздел 3.8).
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