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ВВЕДЕНИЕ 

Благодаря своей относительной дешевизне, высокой температуре стеклования, высокой 
температуре тепловой деформации, химической инертности, великолепным механическим, 
диэлектрическим свойствам, а также противопожарным свойствам хлорированный 
поливинилхлорид (ХПВХ) стал важным конструкционным термопластом. ХПВХ был впервые 
запущен в серийное производство в начале 1960-х годов, и с тех пор нашел широкое применение в 
различных отраслях промышленности, где требуются высокие показатели рабочей температуры и 
стойкости к коррозионно-активным веществам. Помимо труб и фитингов, ассортимент продукции 
из ХПВХ для хранения и транспортировки жидкостей промышленного назначения торговой марки 
Corzan® включает насосы, запорно-регулирующую арматуру, сетчатые фильтры, фильтры, 
различные виды обрешетки градирен, воздухопроводы и листовой материал для производства 
резервуаров, дымоуловителей, воздухопроводов большого диаметра, облицовки баков и т.д. 
 
ХПВХ представляет собой гомополимер ПВХ, подвергнутый реакции хлорирования. Обычно хлор 
и ПВХ взаимодействуют в соответствии с основным механизмом свободных радикалов. Эта 
реакция может производиться различными методами, с помощью тепловой и/или УФ энергии. 
Общий механизм свободно-радикального хлорирования ПВХ можно представить в виде 
следующей схемы, где RH означает ПВХ: 
 
Инициирование: CI2  Тепло 2CI 
 УФ энергия  
Распространение: RH + CI R + HCI 
 R + Cl2 RCI + Cl 
Завершение: R + CI RCI 
 Cl + CI CI2 
 R + R R2 
 
Структура ХПВХ, произведенного таким образом, зависит от метода, условий хлорирования, а 
также количества хлора в реакции. В ходе реакции, содержание хлора в полимере может возрастать 
с исходных 56,7% вплоть до 74%, хотя в большинстве промышленных полимеров, изготовленных 
из ХПВХ содержится от 63 до 69% хлора. Вместе с содержанием хлора в ХПВХ повышается и 
температура стеклования (Tg) данного  полимера. 
 
Полимер из ХПВХ, полученный в ходе подобной свободно-радикальной реакции хлорирования, 
пригоден для обработки только при добавлении присадок. К таким присадкам, помимо прочего, 
относятся: стабилизаторы (тепло и УФ), модификаторы ударопрочности, красители и смазки. 
Количество и сочетание данных присадок усиливает внутренние свойства полимера из ХПВХ, 
облегчая его обработку. 

 
 
В широкое разнообразие подобных формул состава входит и ХПВХ торговой марки Corzan®. 
В данном руководстве по проектированию представлены инструкции по обслуживанию и монтажу 
промышленных систем Corzan™, а также информация об их проектировании. Данное руководство  
служит дополнением к базовым, фундаментальным знаниям в области  монтажа и/или ремонта 
промышленных систем, изготовленных из ХПВХ. Оно также дополняет инструкции по  монтажу, 
выпускаемые  производителями труб, фитингов и воздухопроводов. Прежде чем начать монтаж, 
пользователь должен изучить и подтвердить знание местных норм и правил, касающихся 
промышленных систем, изготовленных из ХПВХ. 
 

Клей ХПВХ 

УФ и тепло 

Добавки 

ПВХ ПВХ 
смола 

ХПВХ 
Corzan® 
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СВОЙСТВА МАТЕРИАЛОВ 

БЕЗОПАСНОСТЬ 

Обширные исследования трубопроводов из ХПВХ показывают, что их  монтаж не сопряжен с 
каким-либо значительным риском для здоровья; уровень безопасности данных материалов 
значительно превышает действующие стандарты. Lubrizol и производители труб и фитингов из 
ХПВХ Corzan® полностью соблюдают меры по технике безопасности и защите, рекомендуемые 
органами государственной власти при монтаже труб из ХПВХ торговой марки Corzan®, иных видов 
пластика или металла. 
 
По возможности, обеспечьте надлежащую вентиляцию при применении очистителя, клея и/или 
материалов для холодной сварки. 
 
Избегайте контакта очистителя, клея  и/или материалов для холодной сварки  с кожей и органами 
зрения. В случае попадания на кожу или в глаза, незамедлительно промойте место контакта во 
избежание длительного воздействия.  
 
При резке и распиливании трубы, при использовании открытого пламени, тепловых или 
электрических инструментов соблюдайте все рекомендуемые производителем меры 
предосторожности. 
 
 
СТАНДАРТЫ И СЕРТИФИКАЦИЯ ПРОДУКЦИИ 

Трубы Corzan® производятся в соответствии с требованиями ISO 15493 и ISO 15877. Фитинги 
Corzan® производятся в соответствии с требованиями ISO 727 и ISO 228-1 для резьбовых 
соединений. Клей для  труб из ХПВХ должен соответствовать стандартам  EN 14680 или EN 14814. 
Трубы, фитинги и клей для соединения пластмассовых труб Corzan® сертифицированы согласно 
NSF International, WRAS (Великобритания), ACS (Франция), DIBt (Германия) для использования с 
питьевой водой. 
 
ТАБЛИЦА 1 

Стандарты, относящиеся к ХПВХ 

Стандарт Название 

ISO 15493 

Системы пластиковых трубопроводов промышленного назначения. 
Акрилонитрил-бутадиен-стирол (АБС), непластифицированный 
поливинилхлорид (НПВХ) и хлорированный поливинилхлорид 

(ХПВХ). Технические условия на компоненты и систему. 
Метрическая серия 

ISO 15877 Системы пластиковых трубопроводов для горячего и холодного 
водоснабжения. Хлорированный поливинилхлорид (ХПВХ) 

ISO TC 138/SC3 Пластиковые трубы и фитинги для промышленного применения 

ISO 707 

Фитинги из непластифицированного поливинилхлорида (НПВХ), 
хлорированного поливинилхлорида (ХПВХ) или 

акрилонитрил-бутадиен-стирола (АБС) с плоскими муфтами для 
труб под давлением. Размеры муфт. Метрическая серия 

ISO 228-1 Трубная резьба для герметичных соединений, выполненных не из 
винилхлорида (ХПВХ) или акрилонитрил-бутадиена 

ISO 7675 
Системы пластиковых трубопроводов для отвода почвенных и 

сточных вод (при низкой и высокой температурах), расположенные 
внутри зданий. Хлорированный поливинилхлорид (ХПВХ) 

ISO 11833-1 
Пластик. Листы из непластифицированного поливинилхлорида. 

Типы, размеры и характеристики. Часть 1: листы толщиной не менее 
1 мм 
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DVS 2204-5 Адгезивное соединение труб и фитингов из термопластика. 
Хлорированный поливинилхлорид (ХПВХ) 

DVS 2205-1 Расчет баков и оборудования из термопластика. Нормативные 
значения 

DVS 2207-3 Сварка термопластика, листов и труб горячим газом 

DVS 2207-4 Сварка термопластика, экструзионная сварка труб, деталей и листов 
трубопроводов, обработка, требования. 

DVS 2207-13 Сварка трубопроводов, деталей трубопроводов и панелей из ХПВХ 
горячим инструментом 

 
ТАБЛИЦА 2 

 Физические свойства ХПВХ Corzan 

Физические свойства Труба Corzan 
Воздухопровод 

Corzan 
Стандарт 

Удельная плотность 1,52 1,53 ISO 1183 

Модуль упругости при 23°C, МПа 2700 2650 ISO 527-1,-2 

Предел прочности, МПа 55 52 ISO 527-1,-2 

Прочность на сжатие, МПа 69,6 69,6 ISO 604 

Коэффициент Пуассона 0,35 - 0,38 0,35 - 0,38 - 

Коэффициент C Хазена – Вильямса 150 150 - 

Коэффициент линейного расширения 

м/(мК) 
6,4 x 10-5 7,0 x 10-5 ISO 11359 

Теплопроводность (Вт/(мК) 0 137 0 137 ISO 8302 

Предельный кислородный индекс 60 60 ISO 4589 

Испытание по Шарпи на ударную 

прочность, с надрезом 
24 кДж/м2 9 кДж/м2 ISO 178 

Удлинение при пределе текучести 5% 5% ISO 527-1,-2 

Модуль упругости при изгибе 2560 МПа 2390 Мпа ISO 178 

Тестирование по Вику (VST B-50, 

отпущенное состояние) 
115°C% 114°C% ISO 306 

Электрическая проводимость 
не является 

проводником 

не является 

проводником 
- 
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ПРОТИВОПОЖАРНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

Благодаря своей великолепной стойкости ко многим коррозийным материалам при температуре до 
95°C промышленные системы Corzan хорошо подходят для многих сфер технологического 
применения. При выборе трубопроводных термопластиков во внимание часто принимаются 
эксплуатационные характеристики материала. При оценке пожарных характеристик во внимание 
принимается множество факторов, среди которых стойкость к воспламенению, теплотворная 
способность, предельный кислородный индекс (ПКИ), характеристики распространения пламени и 
дымообразования. 
 
ХПВХ Corzan, не содержит антипиренов и дымозадерживающих ингибиторов, однако обладает 
великолепными противопожарными характеристиками, препятствуя распространению пламени и 
образованию дыма. Благодаря выдающимся противопожарным свойствам вкупе с великолепным 
сочетанием механической прочности, низкой теплопроводности, улучшенных гидравлических 
характеристик и коррозионной стойкости позволяет трубам и воздуховодам из ХПВХ Corzan 
находить применение в самых разных сферах производства.  

 
 
СТОЙКОСТЬ К ВОСПЛАМЕНЕНИЮ 

Температура воспламенения (т. е. самая низкая температура, при которой выделяется достаточное 
количество горючего газа для воспламенения от небольшого внешнего источника пламени) ХПВХ 
составляет 482°C,. Многие другие распространенные горючие вещества, например, дерево, 
воспламеняются при температуре 260°C или ниже. 
 
ТАБЛИЦА 3 

СРАВНЕНИЕ ТЕМПЕРАТУРЫ 

ВОСПЛАМЕНЕНИЯ 

Материал °C 
ХПВХ 482 

Твердый ПВХ 399 
Полиэтилен 343 

Сосна веймутова 204 
Бумага 232 

 
 

 
 
Источник: Hilado, C.J., «Справочник по пожарной опасности пластмасс», таблица 2.5, 3-е издание, 
Technomic Publishing, 1982. 
 
 
СТОЙКОСТЬ К ГОРЕНИЮ 

ХПВХ Corzan не поддерживает горение. Благодаря своему очень высокому предельному 
кислородному индексу (ПКИ), равному 60, он горит только принудительно. ПКИ – это процентное 
содержание кислорода в атмосфере, необходимое для поддержания горения. Поскольку в 
атмосфере Земли содержится всего 21% кислорода, ХПВХ Corzan способен стабильно гореть 
только  под продолжительным воздействием пламени и прекращает горение при устранении 
источника пламени. Прочие материалы поддерживают горение вследствие низкого ПКИ. 
 
 
 

ХПВХ 

Твердый ПВХ 

Полиэтилен 

Бумага 

Сосна веймутова 



8 

ТАБЛИЦА 4 

СРАВНЕНИЕ ПРЕДЕЛЬНОГО 

КИСЛОРОДНОГО ИНДЕКСА 
Материал ПКИ 

ХПВХ 60 
Твердый ПВХ 45 

ПВДФ 44 
АБС 18 

Полипропилен 17 
Полиэтилен 17 

 
 

 
 

Источник: Hilado, C.J., «Справочник по пожарной опасности пластмасс», таблица 2.5, 3-е издание, 
Technomic Publishing, 1982. 
 
 
РАСПРОСТРАНЕНИЕ ПЛАМЕНИ / ДЫМООБРАЗОВАНИЕ 

Характеристики распространения пламени и дымообразования материала ХПВХ Corzan были 
протестированы в соответствии со стандартом EN 13501-1 «Классификация пожаростойкости 
конструкций и элементов зданий», и ему был присвоен коэффициент B s1 d0, что значит 
«слабогорючий, не способствующий воспламенению, с низким уровнем дымообразования и без 
образования капель пламени». Мы считаем эти показатели наилучшим возможным коэффициентом 
для пластиков. 
 
ТАБЛИЦА 5 

EN 13501-1:2002: КЛАССИФИКАЦИЯ 
ПОЖАРОСТОЙКОСТИ КОНСТРУКЦИЙ И 
ЭЛЕМЕНТОВ ЗДАНИЙ 

Динамика пожара B  слабогорючий, не 
способствующий воспламенению 

Дымообразование s1  низкий уровень 
дымообразования 

Капли пламени D0  без образования капель 
пламени 

 
 
ПРОТОКОЛ ИСПЫТАНИЙ ГОРЮЧЕСТИ МАТЕРИАЛОВ ЧИСТОГО ПОМЕЩЕНИЯ 

FACTORY MUTUAL (FM 4910) 

Поскольку в полупроводниковой промышленности все больше внимания уделяется 
противопожарной безопасности и снижению потенциальных издержек вследствие пожаров и 
ликвидации их последствий, был разработан  стандарт сертификации и испытаний производимой 
продукции – Factory Mutual (FM 4910) для полупроводниковых материалов чистого помещения. 
Согласно данному стандарту требуется, чтобы данные материалы обладали повышенной 
стойкостью к возгоранию и дымообразованию и, следовательно, ограничивали повреждения, 
вызванные пожарами. Некоторые соединения ХПВХ были подвергнуты оценке и прошли 
испытания на распространение горения и дымообразование по протоколу FM 4910, в т. ч. серый 

ХПВХ 

Твердый ПВХ 

ПВДФ 

АБС 

Полиэтилен 

Полипропилен 
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компаунд для воздухопроводов (применяется для изготовления бесшовных, круглых 
экструдированных воздухопроводов) и серый компаунд для труб. 
 
НЕЗАВИСИМАЯ СЕРТИФИКАЦИЯ 

В некоторых случаях производитель готовой продукции из ХПВХ Corzan проходит 
сертификационные испытания независимо от сертификации комплектующих Lubrizol. Чтобы 
получить информацию о сертификации и лицензировании продукции, обратитесь к 
соответствующему производителю. 
 
СТОЙКОСТЬ К АТМОСФЕРНЫМ ВОЗДЕЙСТВИЯМ 

Стойкость к атмосферным воздействиям – это возможность материала сохранять свои базовые 
физические свойства после продолжительного воздействия солнечного света, ветра, атмосферных 
осадков/влажности. С 1958 г., когда был разработан ХПВХ, мы накопили богатый опыт работы с 
этим материалом, в т. ч. на открытом воздухе, где промышленные системы Corzan демонстрируют  
способность выдерживать атмосферные воздействия окружающей среды  в течение длительного 
времени без значительных неблагоприятных последствий. 
 
В состав ХПВХ Corzan входит значительное количество сажи и диоксида титана (TiO2), которые 
широко известны, как сильные блокираторы ультрафиолетовых лучей, защищающие основание 
полимера от воздействия ультрафиолетового излучения. 
 
Практический  опыт Lubrizol подтверждает, что трубопроводы Corzan сохраняют способность 
поддерживать давление систем после продолжительного воздействия окружающей среды. В 
зависимости от особенностей установки после продолжительного воздействия наблюдается 
постепенное снижение свойств сопротивления ударным нагрузкам. Если особенности установки 
требуют дополнительной защиты от воздействия УФ, системы трубопроводов Corzan покрываются 
обычной акрило-латексной краской. Обезжиривание трубопровода перед покраской не требуется. 
 
СТОЙКОСТЬ К ИСТИРАНИЮ 

Стойкость к истиранию системы трубопроводов зависит от следующих факторов: 
 размера и формы частиц; 
 твердости частиц; 
 концентрации частиц; 
 плотности (жидкости, частиц и трубы); 
 скорости потока; 
 свойств материалов трубопровода; 
 конструкции системы трубопровода. 

 
Поскольку все системы трубопроводов со временем демонстрируют некоторую степень износа, 
фактическая эрозия зависит от определенного сочетания этих факторов. Помимо самого материала 
трубопроводов, к условиям системы, минимизирующим истирания, относятся: 
 

 более низкая скорость потока (< 1,5 м/с); 
 крупные, круглые частицы; 
 равномерное распределение частиц; 
 минимальные изменения направления. 

 
В отсутствие вышеперечисленных идеальных условий суспензии важность приобретает выбор 
материала трубопровода. В большинстве случаев трубопроводные системы Corzan превосходят 
аналогичные системы из металла при перемещении абразивной среды и уже успешно используются 
во многих сферах промышленности именно для транспортировки абразивосодержащих  сред. 
 
Не существует единой методики тестирования, которая позволяла бы устойчиво  определять 
стойкость материалов к истиранию в широком диапазоне потенциально абразивных условий. 
Поэтому, при выборе материалов для абразивных условий руководствоваться следует накопленным 
опытом. Внимание стоит уделить не столько рассмотрению конкретных примеров из практики, 
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сколько приближению условий эксплуатации системы к идеальным, описанным выше, особенно – 
снижению количество изменений в направления потока.  
 
К распространенным методам проверки относится тест на истираемость по Таберу, в котором 
измеряется потеря в весе материала после воздействия  на него абразивного круга в течение 1000 
циклов. Хотя тест по Таберу непригоден для определения фактических характеристик материала 
для данной сферы применения, он позволяет провести относительное измерение для сравнения 
материалов. 
 
БИОЛОГИЧЕСКАЯ СТОЙКОСТЬ 

При прилипании биомассы, например, грибков, морских водорослей и почвы, к поверхностям в 
условиях повышенной влажности на этих поверхностях образуются биопленки. В таких наростах 
могут содержаться опасные бактерии, включая легионеллу и синегнойную палочку. В 
исследованиях независимых ученых многократно демонстрировалось, что ХПВХ в сравнении с 
другими распространенными трубопроводными материалами наименее подвержен образованию 
биопленок. Это свойство  особенно важно при применении там, где вода внутри трубопроводной 
системы застаивается в течение длительного времени. Если в  системах коммунального 
водоснабжения вода может застаиваться в течение нескольких дней, например, в период отъезда 
жильцов, то в промышленных системах водоснабжения такое состояние иногда длится несколько 
месяцев. Типичным примером системы, где вода может надолго застаиваться в трубопроводе, 
являются дезинфицирующие душевые кабины в лабораториях и на химических предприятиях. 
Беречь персонал от загрязнения химикатами – это первоочередная задача. То же самое касается и 
предохранения от загрязнения биологическими материалами. 
 
Ни одна трубопроводная система не в состоянии активно бороться с размножением бактерий, 
однако такие факторы, как микроскопический профиль поверхности, могут повлиять на 
разрастание биопленок. ХПВХ обладает гладкой, твердой микроскопической поверхностью, что 
снижает риск размножения бактерий. Как показали многочисленные исследования, ХПВХ 
относится к наиболее эффективным трубопроводным материалам с точки зрения потенциала 
образования биопленок, с неизменно лучшим коэффициентом, чем у ПЭ-С и меди в течение всего 
срока службы системы. 
 

 
 
Кроме того, ХПВХ Corzan стоек к наиболее широко используемым биоцидам, например, к 
четвертичным аммониевым соединениям или производным изотиазолина при использовании в 
обычно рекомендуемых концентрациях в стоячих или рециркуляционных системах. При 
периодических дезинфекциях или дезинфекции при предпусконаладочных работах 
трубопроводных систем используются растворы отбеливателя в любой концентрации на 
усмотрение дезинфекторов и при температуре до 90°C. 
 
 
 
 
 

Нерж. ст.       Медь       ХПВХ     ПЭ-С         ПП-Р 
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ТАБЛИЦА 6 

СТОЙКОСТЬ К ИСТИРАНИЮ 

ИСПЫТАНИЕ НА ИСТИРАНИЕ ПО ТАБЕРУ 

Абразивный круг CS-10, нагрузка 1 кг 
МАТЕРИАЛ 
Нейлон 6-10 5 мг/1000 циклов 
СВМПЭ 5 
ПВДФ 10-5 
ПВХ (твердый) 15-20 
ПП 15-20 
ХПВХ 20 
ECTFE 13 
PS 40-50 
Сталь (304, 
нержавеющая) 50 

АБС 60-80 
ПТФЭ 500-1000 
 
 
ДАННЫЕ О СТОЙКОСТИ К ХИМИЧЕСКОМУ ВОЗДЕЙСТВИЮ 

Одним из ключевых преимуществ ХПВХ Corzan® является великолепная стойкость к широкому 
диапазону коррозионных сред. Заменяя традиционные материалы продукцией ХПВХ Corzan®, 
инженеры могут продлить срок службы оборудования и упростить техническое обслуживание, 
минимизируя расходы на жизненный цикл трубопровода. 
 
Данные в настоящем руководстве призваны дать инженерам и конечным пользователям понятие о 
пригодности промышленных трубопроводных систем производственного процесса Corzan® к 
использованию в коррозионных средах и системах слива химических отходов. В целом, ХПВХ 
Corzan® инертен к большинству минеральных кислот, оснований, солей и алифатических 
углеводородов, а также проявляет себя в подобных химических средах лучше, чем другие 
неметаллы. Кроме того, необходимо учитывать особые условия использования, поскольку они 
будут также определять стойкость трубопроводной системы из термопластика к химическому 
воздействию. В число переменных, которые могут оказать воздействие на стойкость к химическому 
воздействию, входят концентрация химического реагента, температура, давление, внешнее 
напряжение и качество конечной продукции. Поскольку количество возможных условий 
использования настолько велико, окончательное решение о пригодности материалов зачастую 
должно основываться на тестировании в режиме эксплуатации. 
 
Информация, содержащаяся в данном руководстве для технологических трубопроводных систем, 
была получена таким образом, чтобы охватывать наиболее типичные для промышленности 
условия. Образцы ХПВХ были погружены в особый реагент минимум на 90 дней при температуре 
23°C и 82°C. 
 
Системы слива химических отходов проектируются с целью переноса смеси коррозионных 
жидкостей, вырабатываемых в коммерческих и промышленных лабораториях, туда, где данные 
жидкости разбавляются в достаточной концентрации или нейтрализуются перед сливом в систему 
бытовой канализации. Поэтому информация в данном руководстве в отношении систем химических 
отходов была получена при комнатной температуре  путем воздействия водных/химических смесей 
на образцы ХПВХ. 
 
В обоих эксплуатационных случаях для разработки приведенных рекомендаций были 
проанализированы данные испытаний в сочетании с опытом работы на местах и информацией, 
собранной из различных источников. 
 
Примечание: рекомендации в отношении стойкости трубопроводов для химических процессов и 

дренажных систем химических отходов к химическому воздействию значительным образом 
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отличаются в случае с некоторыми химическими реагентами. Эти рекомендации основаны на 

особых условиях использования и не могут применяться ко всем ситуациям. По этой причине, 

окончательное решение о пригодности материала должно оставаться за конечным 

пользователем. В примечаниях после таблицы стойкости к химическому воздействию указаны 

особые области, в которых необходимо соблюдать осторожность при рассмотрении 

возможности использования ХПВХ Corzan
®
. По мере дальнейшего тестирования ХПВХ Corzan

®
 

будут доступны дополнительные данные. Обратитесь к своему поставщику продукции, в Lubrizol 

или посетите сайт www.corzan.com, чтобы узнать самую свежую информацию о стойкости 

ХПВХ Corzan
®
  к химическому воздействию.  

 
Продукция ХПВХ изготавливается из базовых смол с различной массовой долей, различным 
содержанием хлора, а также с различными добавками. Таким образом, рекомендации в отношении 
совместимости, представленные в данном документе, применимы только к той продукции, которая 
прошла тестирование (например, к продукции Lubrizol). 
 
СТОЙКОСТЬ ХПВХ CORZAN

®
 К ХИМИЧЕСКОМУ ВОЗДЕЙСТВИЮ ДЛЯ 

ТРУБОПРОВОДОВ ПРОМЫШЛЕННОГО ПРИМЕНЕНИЯ 

 

 

 

Отличная 

Хорошая 

Посредственная 

Плохая 

Слабые кислоты 

Слабые основания 

Соли 

Сильные кислоты 

 

Алифатические углеводороды* 

Сильные основания 

 

Сильные окислители 

Галогены* 

 

Ароматические Растворители 

Сложные эфиры и кетоны 

 

*За особыми сведениями 
обратитесь в Lubrizol  

http://www.corzan/
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ТАБЛИЦА 7 

Химреагент Темп. окр. среды Макс. темп. 

Ацетальдегид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Уксусная кислота, до 10% Рекомендуется 82°C 

Уксусная кислота, больше 
10% 

Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Уксусная кислота, ледяная Не рекомендуется Не рекомендуется 

Уксусный ангидрид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Ацетон, до 5% Рекомендуется 82°C 

Ацетон, больше 5% Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Ацетон, чистый Не рекомендуется Не рекомендуется 

Ацетонитрил Не рекомендуется Не рекомендуется 

Акриловая кислота Не рекомендуется Не рекомендуется 

Акрилонитрил Не рекомендуется Не рекомендуется 

Адипиновая кислота, 
водонасыщенная Рекомендуется 93°C 

Спирты Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Аллиловый спирт 
Осторожно, рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Аллилхлорид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Алюм, все разновидности Рекомендуется 93°C 

Ацетат алюминия Рекомендуется 93°C 

Хлорид алюминия Рекомендуется 93°C 

Алюминий фтористый Рекомендуется 93°C 

Гидроксид алюминия Рекомендуется 93°C 

Нитрат алюминия Рекомендуется 93°C 

Сульфат алюминия Рекомендуется 93°C 

Амины Не рекомендуется Не рекомендуется 

Аммиак Не рекомендуется Не рекомендуется 

Ацетат аммония Рекомендуется 93°C 

Бензоат аммония Рекомендуется 93°C 

Гидродифторид аммония Рекомендуется 93°C 

Карбонат аммония Рекомендуется 93°C 

Хлорил аммония Рекомендуется 93°C 

Цитрат аммония Рекомендуется 93°C 

Дихромат аммония Рекомендуется 82°C 

Фторид аммония Рекомендуется Не рекомендуется 

Гидроксид аммония, 28% Не рекомендуется Не рекомендуется 

Гидроксид аммония , 10% Не рекомендуется Не рекомендуется 

Гидроксид аммония , 3% Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания Не рекомендуется 

Нитрат аммония Рекомендуется 93°C 

Персульфат аммония Рекомендуется  

Фосфат аммония Рекомендуется 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Сульфамат аммония Рекомендуется 93°C 

Сульфат аммония Рекомендуется 93°C 

Сульфид аммония Рекомендуется 
Осторожно, 

рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Тиоционат аммония Рекомендуется 93°C 

Тартрат аммония Рекомендуется 93°C 

Амилацетат Не рекомендуется Не рекомендуется 

Амиловый спирт 
Осторожно, рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Анилин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Трихлорид сурьмы Рекомендуется 93°C 

Царская водка Рекомендуется Не рекомендуется 

Ароматические 
углеводороды 

Не рекомендуется Не рекомендуется 

Арсенокислота Рекомендуется - 

Карбонат бария Рекомендуется 93°C 

Хлорид бария Рекомендуется 93°C 

Гидроксид бария Рекомендуется 93°C 

Химреагент Темп. окр. среды Макс. темп. 

Нитрат бария Рекомендуется 93°C 

Сульфат бария Рекомендуется 93°C 

Сульфид бария Рекомендуется 93°C 

Пиво Рекомендуется 93°C 

Сиропы из свекловичного 
сахара  Рекомендуется 93°C 

Бензальдегид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бензол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бензойная кислота, 
водонасыщенная Рекомендуется Не рекомендуется 

Бензиловый спирт Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бензилхлорид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Карбонат висмута Рекомендуется 93°C 

Черный щелочной раствор Рекомендуется 93°C 

Отбеливатель, бытовой (5% 
Cl) Рекомендуется 93°C 

Отбеливатель, 
промышленный (15% Cl) Рекомендуется 93°C 

Бура Рекомендуется 93°C 

Борная кислота Рекомендуется 93°C 

Кислый рассол Рекомендуется 93°C 

Бром Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бромная вода, насыщенная Рекомендуется 93°C 

Бромбензол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бромтолуол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бутанол Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Бутилацетат Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бутилкарбитол™ Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бутилцеллозольв™ Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бутановая кислота, до 1% Рекомендуется 82°C 

Бутановая кислота, до 1% Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Бутановая кислота, чистая Не рекомендуется Не рекомендуется 

Ацетат кадмия Рекомендуется 93°C 

Хлорид кадмия Рекомендуется 93°C 

Сульфат кадмия Рекомендуется 93°C 

Ацетат кальция Рекомендуется 93°C 

Бисульфид кальция Рекомендуется 93°C 

Карбонат кальция Рекомендуется 93°C 

Хлорат кальция Рекомендуется 93°C 

Хлорид кальция Рекомендуется 93°C 

Гидроксид кальция Рекомендуется 93°C 

Гипохлорит кальция Рекомендуется 93°C 

Нитрат кальция Рекомендуется 93°C 

Оксид кальция Рекомендуется 93°C 

Сульфат кальция Рекомендуется 93°C 

Сиропы из тростникового 
сахара Рекомендуется 93°C 

Капролактам Не рекомендуется Не рекомендуется 

Капролактон Не рекомендуется Не рекомендуется 

Карбитол™ Не рекомендуется Не рекомендуется 

Диоксид углерода Рекомендуется 93°C 

Дисульфид углерода Не рекомендуется Не рекомендуется 

Монооксид углерода Рекомендуется 93°C 

Тетрахлорид углерода Не рекомендуется Не рекомендуется 

Углекислота Рекомендуется 93°C 

Касторовое масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Едкий калий Обратитесь в Lubrizol Обратитесь в Lubrizol 

Каустическая сода Обратитесь в Lubrizol Обратитесь в Lubrizol 

Целлозольв™, все типы Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлорированная вода Рекомендуется 93°C 

Хлорная кислота Рекомендуется 82°C 

Хлорированные растворы Не рекомендуется Не рекомендуется 

Химреагент Темп. окр. среды Макс. темп. 

Хлорированная вода 
(гипохлорит) Рекомендуется 93°C 

Хлор, сухой газ Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлор, жидкий Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлор, остатки в воздухе Рекомендуется 93°C 

Хлор, влажный газ Не рекомендуется Не рекомендуется 

Диоксид хлора, водный 
раствор, насыщенный Рекомендуется 93°C 

Хлорная вода, насыщенная Рекомендуется 93°C 

Хлорбензол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлороформ Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хромовая кислота, 40% 
(конц.) Рекомендуется 82°C 

Нитрат хрома Рекомендуется 93°C 

Лимонная кислота Рекомендуется 93°C 

Масло цитрусовых Не рекомендуется Не рекомендуется 

Масло кокосовое Не рекомендуется Не рекомендуется 

Ацетат меди Рекомендуется 93°C 

Карбонат меди Рекомендуется 93°C 

Цианид меди Рекомендуется 93°C 

Флюорид меди Рекомендуется 93°C 

Нитрат меди Рекомендуется 93°C 

Сульфат меди Рекомендуется 93°C 

Кукурузное масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Кукурузная патока Рекомендуется 93°C 

Хлопковое масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Креозот Не рекомендуется Не рекомендуется 

Крезол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Кротоновый альдегид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Кумол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Фторид меди Рекомендуется 93°C 

Сульфат меди Рекомендуется 93°C 

Хлорид меди Рекомендуется 93°C 

Циклогексан Не рекомендуется Не рекомендуется 

Циклогексанол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Циклогексанон Не рекомендуется Не рекомендуется 

Детергентные средства Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Декстрин Рекомендуется 93°C 

Декстроза Рекомендуется 93°C 

Дибутилфталат Не рекомендуется Не рекомендуется 

Дихлорбензол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Дихлорэтилен Не рекомендуется Не рекомендуется 

Диэтиламин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Диэтиловый эфир Не рекомендуется Не рекомендуется 

Укропное масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Диметилформамид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Динатрий фосфат Рекомендуется 93°C 

Дистиллированная вода Рекомендуется 93°C 

ЭДТК, тетранатрий Рекомендуется 93°C 

Сложные эфиры Не рекомендуется Не рекомендуется 

Этанол, до 5% Рекомендуется 82°C 

Этанол, больше 5% Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Простые эфиры Не рекомендуется Не рекомендуется 

Этилацетат Не рекомендуется Не рекомендуется 

Этилакрилат Не рекомендуется Не рекомендуется 

Этилбензол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Этилхлорид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Простой этиловый эфир Не рекомендуется Не рекомендуется 

Бромистый этилен Не рекомендуется Не рекомендуется 

Этиленхлорид Не рекомендуется Не рекомендуется 
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ТАБЛИЦА 7 

(ПРОДОЛЖЕНИЕ) 

Химреагент Темп. окр. среды Макс. темп. 

Этилендиамин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Этиленгликоль, до 50% Рекомендуется 82°C 

Этиленгликоль, больше 50% 
Осторожно, 

рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Этиленоксид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлорид железа Рекомендуется 93°C 

Гидроксид железа Рекомендуется 93°C 

Нитрат железа Рекомендуется 93°C 

Сульфат железа Рекомендуется 93°C 

Хлорид железа Рекомендуется 93°C 

Гидроксид железа Рекомендуется 93°C 

Сульфат железа Рекомендуется 93°C 

Фтористый газ Не рекомендуется Не рекомендуется 

Гексафторокремнекислота, 
30% 

Рекомендуется 82°C 

Формальдегид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Формиатная кислота, до 25% Рекомендуется 82°C 

Формиатная кислота, больше 
25% 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Не рекомендуется 

Фреоны 
Осторожно, 

рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Фруктоза Рекомендуется 93°C 

Бензин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Глюкоза Рекомендуется 93°C 

Глицерин Рекомендуется 93°C 

Гликолевые эфиры Не рекомендуется Не рекомендуется 

Зеленый щелок Рекомендуется 93°C 

Галокарбонойл Не рекомендуется Не рекомендуется 

Гептан 
Осторожно, 

рекомендуются 
дальнейшие испытания 

- 

Гидразин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Соляная кислота Рекомендуется 82°C 

Соляная кислота, 36% (конц.) Рекомендуется 82°C 

Соляная кислота, 3% Рекомендуется - 

Соляная кислота, 48% 
Осторожно, 

рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Кремнефтороводородная 

кислота, 30% Рекомендуется 82°C 

Перекись водорода, 10% Рекомендуется 82°C 

Перекись водорода, 50% Рекомендуется 50°C 

Сульфид водорода, водный Рекомендуется 82°C 

Гипохлористая кислота 
Осторожно, 

рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Изопропанол 
Осторожно, 

рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Кетоны Не рекомендуется Не рекомендуется 

Крафт-целлюлозный щелок Рекомендуется 93°C 

Молочная кислота, 85% 
(концентрированная) Рекомендуется 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Ацетат свинца Рекомендуется 93°C 

Хлорид свинца Рекомендуется 93°C 

Нитрат свинца Рекомендуется 93°C 

Сульфат свинца Рекомендуется 93°C 

Лимонное масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Лимонен Не рекомендуется Не рекомендуется 

Льняное масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлорид лития Рекомендуется 93°C 

Сульфат лития Рекомендуется 93°C 

Смазочное масло, ASTM 
1,2,3 Рекомендуется - 

Карбонат магния Рекомендуется 93°C 

Хлорид магния Рекомендуется 93°C 

Цитрат магния Рекомендуется 93°C 

Цитрат магния Рекомендуется 93°C 

Химреагент Темп. окр. среды Макс. темп. 

Фторид магния Рекомендуется 93°C 

Гидроксид магния Рекомендуется 93°C 

Магниевые соли, 
неорганические Рекомендуется 93°C 

Нитрат магния Рекомендуется 93°C 

Оксид магния Рекомендуется 93°C 

Сульфат магния Рекомендуется 93°C 

Малеиновая кислота, 50% Рекомендуется 82°C 

Сульфат марганца Рекомендуется 93°C 

Хлористая ртуть Рекомендуется 93°C 

Цианистая ртуть Рекомендуется 93°C 

Сульфат ртути Рекомендуется 93°C 

Нитрат ртути Рекомендуется 93°C 

Ртуть Рекомендуется 82°C 

Метан-сульфоновая кислота Рекомендуется 82°C 

Метанол, до 10% Рекомендуется 82°C 

Метанол, больше 10% 
Осторожно, рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 

Метанол, чистый Не рекомендуется Не рекомендуется 

Метилцеллозольв™ Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлорметил Не рекомендуется Не рекомендуется 

Метилэтилкетон Не рекомендуется Не рекомендуется 

Метилформиат Не рекомендуется Не рекомендуется 

Метилизобутилкетон Не рекомендуется Не рекомендуется 

Метилметакрилат Не рекомендуется Не рекомендуется 

Метиламин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Метиленхлорид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Минеральное масло Рекомендуется - 

Моноэтаноламин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Машинное масло 
Осторожно, рекомендуются 

дальнейшие испытания - 

Хлористоводородная кислота Рекомендуется 82°C 

Нафталин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Ацетат никеля Рекомендуется 93°C 

Хлорид никеля Рекомендуется 93°C 

Нитрат никеля Рекомендуется 93°C 

Сульфат никеля Рекомендуется 93°C 

Азотная кислота, до 25% Рекомендуется 66°C 

Азотная кислота, 25-35% Рекомендуется 54°C 

Азотная кислота, 70% Рекомендуется 41 °C 

Нитробензол Не рекомендуется Не рекомендуется 

1-октанол 
Осторожно, рекомендуются 

дальнейшие испытания Не рекомендуется 

Масла, годные к 
употреблению в пищу 

Не рекомендуется Не рекомендуется 

Масла, сернистая нефть Не рекомендуется Не рекомендуется 

Олеум Не рекомендуется Не рекомендуется 

ОЛивковое масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Щавелевая кислота, 
насыщенная 

Рекомендуется 77°C 

кислорода Рекомендуется 82°C 

Озонированная вода Рекомендуется 93°C 

Пальмовое масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Парафин Рекомендуется 82°C 

Перхлорная кислота, 10% Рекомендуется  

Фенилгидразин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Фосфорная кислота Рекомендуется 82°C 

Трихлорид фосфора Не рекомендуется Не рекомендуется 

Пикриновая кислота  Не рекомендуется Не рекомендуется 

Сосновое масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Растворы для нанесения 
покрытия Рекомендуется 82°C 

Полиэтиленгликоль Не рекомендуется Не рекомендуется 

Углекислый калий Рекомендуется 93°C 

Химреагент Темп. окр. среды Макс. темп. 

Ацетат калия Рекомендуется 93°C 

Бикарбонат калия Рекомендуется 93°C 

Бихромат калия Рекомендуется 93°C 

Бисульфат калия Рекомендуется 93°C 

Бисульфит калия Рекомендуется 93°C 

Борат калия Рекомендуется 93°C 

Бромат калия Рекомендуется 93°C 

Бромид калия Рекомендуется 93°C 

Карбонат калия Рекомендуется 93°C 

Хлорат калия Рекомендуется 93°C 

Хлорид калия Рекомендуется 93°C 

Хромат калия Рекомендуется 93°C 

Циант калия Рекомендуется 93°C 

Цианид калия Рекомендуется 93°C 

Дихромат калия Рекомендуется 93°C 

Феррицианид калия Рекомендуется 93°C 

Ферроцианид калия Рекомендуется 93°C 

Фторид калия Рекомендуется 93°C 

Гидроксид калия Обратитесь в Lubrizol Обратитесь в Lubrizol 

Гипохлорит калия Рекомендуется 93°C 

Йодид калия Рекомендуется 93°C 

Нитрат калия Рекомендуется 93°C 

Перборат калия Рекомендуется 82°C 

Перхлорат калия, 
насыщенный Рекомендуется 82°C 

Перманганат калия, 
насыщенный Рекомендуется 82°C 

Персульфат калия, 
насыщенный Рекомендуется - 

Фосфат калия Рекомендуется 93°C 

Сульфат калия Рекомендуется 93°C 

Сульвид калия Рекомендуется 93°C 

Сульфит калия Рекомендуется 93°C 

Триполифосфат калия Рекомендуется 93°C 

Пропанол, до 0,5% Рекомендуется 82°C 

Пропанол, больше 
0,5% 

Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Пропионовая кислота, до 2% Рекомендуется 82°C 

Пропионовая кислота, 
больше 2% 

Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Пропионовая кислота, чистая Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлористый пропилен Не рекомендуется Не рекомендуется 

Пропиленгликоль, до 25% Рекомендуется 82°C 

Пропиленгликоль, больше 
25% 

Осторожно, рекомендуются 
дальнейшие испытания 

Осторожно, 
рекомендуются 

дальнейшие испытания 
Пропиленоксид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Пиридин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Морская вода Рекомендуется 93°C 

Кремниевая кислота Рекомендуется  

Силиконовое масло Рекомендуется - 

Хлорид серебра Рекомендуется 93°C 

Цианид серебра Рекомендуется 93°C 

Нитрат серебра Рекомендуется 93°C 

Сульфат серебра Рекомендуется 93°C 

Мыло Рекомендуется 93°C 

Ацетат натрия Рекомендуется 93°C 

Алюминат натрия Рекомендуется 93°C 

Арсенат натрия Рекомендуется 93°C 

Бензоат натрия Рекомендуется 93°C 

Бикарбонат натрия Рекомендуется 93°C 

Бихромат натрия Рекомендуется 93°C 

Бисульфат натрия Рекомендуется 93°C 
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ТАБЛИЦА 7 (ПРОДОЛЖЕНИЕ) 

Химреагент Темп. окр. среды Макс. темп. 

Борат натрия Рекомендуется 93°C 

Бромид натрия Рекомендуется 93°C 

Карбонат натрия Рекомендуется 93°C 

Хлорат натрия Рекомендуется 93°C 

Хлорид натрия Рекомендуется 93°C 

Хлорит натрия Рекомендуется 93°C 

Хромат натрия Рекомендуется 93°C 

Цианид натрия Рекомендуется 93°C 

Дихромат натрия Рекомендуется 93°C 

Феррицианид натрия Рекомендуется 93°C 

Ферроцианид натрия Рекомендуется 93°C 

Фторид натрия Рекомендуется 93°C 

Формиат натрия Рекомендуется 93°C 

Гидроксид натрия Обратитесь в Lubrizol Обратитесь в Lubrizol 

Гипобромит натрия Рекомендуется 93°C 

Гипохлорит натрия Рекомендуется 93°C 

Йодид натрия Рекомендуется 93°C 

Метафосват натрия Рекомендуется 93°C 

Нитрат натрия Рекомендуется 93°C 

Нитрит натрия Рекомендуется 93°C 

Перборат натрия Рекомендуется 82°C 

Перхлорат натрия Рекомендуется 82°C 

Фосфат натрия Рекомендуется 93°C 

Силикат натрия Рекомендуется 93°C 

Сульфат натрия Рекомендуется 93°C 

Сульфид натрия Рекомендуется 93°C 

Сульфит натрия Рекомендуется 93°C 

Тиосульфат натрия Рекомендуется 93°C 

Триполифосфат натрия Рекомендуется 93°C 

Соевое масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлорид олова Рекомендуется 93°C 

Хлористое олово Рекомендуется 93°C 

Хлористый сульфат Рекомендуется 93°C 

Крахмал Рекомендуется 93°C 

Стеариновая кислота Рекомендуется  

Хлорид стронция Рекомендуется 93°C 

Стирол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Сахар Рекомендуется 93°C 

Сульфаминовая кислота Рекомендуется 82°C 

Сера Рекомендуется  

Серная кислота, дымящая Не рекомендуется Не рекомендуется 

Серная кислота, 98% Обратитесь в Lubrizol Обратитесь в Lubrizol 

Серная кислота, 85% Рекомендуется Обратитесь в Lubrizol 

Серная кислота, 80% Рекомендуется Обратитесь в Lubrizol 

Серная кислота, 50% Рекомендуется Обратитесь в Lubrizol 

Талловое масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Таннин, 30% Рекомендуется  

Винная кислота Рекомендуется  

Терпены Не рекомендуется Не рекомендуется 

Тетрагидрофуран Не рекомендуется Не рекомендуется 

Гидроксид 
тетрабутиламмония, 25% Рекомендуется 70°C 

Гидроксид 
тетраметиламмония, 25% Рекомендуется 70°C 

Тетрапирофосфат натрия Рекомендуется 93°C 

Тексанол™ Не рекомендуется Не рекомендуется 

Хлорид тионила Не рекомендуется Не рекомендуется 

Толуол Не рекомендуется Не рекомендуется 

Трихлорэтилен Не рекомендуется Не рекомендуется 

Химреагент Темп. окр. среды Макс. темп. 

Ортофосфат натрия Рекомендуется 93°C 

Терпентин Не рекомендуется Не рекомендуется 

Карбамид Не рекомендуется Не рекомендуется 

Моча Рекомендуется 93°C 

Растительное масло Не рекомендуется Не рекомендуется 

Уксус Рекомендуется 93°C 

Винилацетат Не рекомендуется Не рекомендуется 

Вода, деионизированная Рекомендуется 93°C 

Вода, деминерализированная Рекомендуется 93°C 

Вода, дистиллированная Рекомендуется 93°C 

Вода, соленая Рекомендуется 93°C 

Вода, плавательный бассейн Рекомендуется 93°C 

Белый щелок Рекомендуется 93°C 

Ксилен Не рекомендуется Не рекомендуется 

Ксилен Не рекомендуется Не рекомендуется 

Ацетат цинка Рекомендуется 93°C 

Карбонат цинка Рекомендуется 93°C 

Хлорид цинка Рекомендуется 93°C 

Нитрат цинка Рекомендуется 93°C 

Сульфат цинка Рекомендуется 93°C 
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Стойкость к химическому воздействию 

 
Соляная кислота 

 

 
 
 
 
 
 

Серная кислота 

 

 
  

 

Концентрация (масс.%) 

Те
мп

ер
ат

ур
а 

(
F)

 

Те
мп

ер
ат

ур
а 

(
C

) 

R: рекомендуется 
C: применять с осторожностью 
N: не рекомендуется 

R: рекомендуется 
C: применять с осторожностью 
N: не рекомендуется Концентрация (масс.%) 

Те
мп

ер
ат

ур
а 

(
F)

 

Те
мп

ер
ат

ур
а 

(
C

) 
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Стойкость к химическому воздействию 

 
Азотная кислота 

 

 
 
 
 

Фосфорная кислота 

 
 

 
  

Те
мп

ер
ат

ур
а 

(
F)

 
Те

мп
ер

ат
ур

а 
(

F)
 

Концентрация (масс.%) 

Концентрация (масс.%) 

Те
мп

ер
ат

ур
а 

(
C

) 
Те

мп
ер

ат
ур

а 
(

C
) 

R: рекомендуется 
C: применять с осторожностью 
N: не рекомендуется 

R: рекомендуется 
C: применять с осторожностью 
N: не рекомендуется 
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ТРУБОПРОВОДНЫЕ СИСТЕМЫ 

Выполненные из прочного хлорированного 
поливинилхлорида (ХПВХ) промышленные 
трубопроводные системы Corzan обладают 
высоким уровнем стойкости к коррозионным 
материалам, высокой температуре и суровым 
условиям применения. Как следствие, трубы и 
фитинги из ХПВХ Corzan обеспечивают то, что 
больше всего требуется в обрабатывающей 
промышленности: увеличенный срок службы, 
снижение затрат на техническое обслуживание и 
сокращение времени простоя. 
 
Ни одна промышленная система, в которой 
используются металлические или 
неметаллические материалы, не демонстрирует 
лучшие показатели, чем система, выполненная с 
помощью труб и фитингов из ХПВХ торговой 
марки Corzan®. Благодаря своей повышенной 
надежности и подтвержденным долгосрочным 
эксплуатационным характеристикам, 
промышленные системы Corzan способны 
выдерживать даже самые жесткие 
производственные среды. ХПВХ Corzan 
идеально подходит для применения при 
финишной металлообработке, в 
целлюлозно-бумажной промышленности, при 
обработке воды и отходов, обработке 
химических реагентов, в полупроводниковой и 
хлоро-щелочной промышленности. Сегодня его 
выбирают даже самые требовательные 
инженеры-технологи. 
 
НОМИНАЛЬНОЕ ДАВЛЕНИЕ 

ПРОДУКЦИИ CORZAN 

По сравнению с распространенными 
материалами ХПВХ, фитинги из ХПВХ Corzan 
продемонстрировали повышенную 
устойчивость при ползучести и возможность 
лучше выдерживать гидростатическое давление 
при высокой температуре в течение 
продолжительного времени. В аналогичных 
условиях срок службы фитингов, отлитых из 
ХПВХ Corzan, в 4 раза превышает срок службы 
фитингов, отлитых с использованием иных 
компаундов ХПВХ при испытании под 
давлением 38 бар при температуре 82°C. 
 
ТРАНСПОРТИРОВКА И ХРАНЕНИЕ 

Чтобы предотвратить повреждения при 
транспортировке или монтаже трубопроводных 
систем Corzan, необходимо соблюдать 
осторожность. Трубопроводы Corzan 
необходимо хранить и перевозить только с 
прочими неметаллическими трубопроводами. 
Трубы нельзя ронять или волочить при 
проведении погрузочно-разгрузочных работ.  

транспортировке, в особенности, при очень 
холодных погодных условиях. Таким же образом 
необходимо обращаться и с фитингами Corzan. 
 
Непосредственно   перед монтажом  необходимо 
провести тщательную проверку труб и фитингов 
на наличие разломов, трещин или иных признаков 
повреждения. Особое внимание необходимо 
обратить на внутреннюю поверхность деталей. 
Хотя на внешней поверхности повреждения 
могут быть незаметны, ненадлежащая 
транспортировка может привести к 
повреждениям, которые проявляются только на 
внутренней поверхности деталей. 
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ТАБЛИЦА 8 

 

РАЗМЕРЫ, ВЕС И НОМИНАЛЬНОЕ ДАВЛЕНИЕ 

Продукция Corzan Номинальное 
давление Мин. размер Макс. размер Комментарии 

Труба Corzan 

PN 16 
SDR 13,6 

S 6,3 
16 мм 110 мм 

Большие размеры по запросу PN 10 
SDR 21 

S 10 
16 мм 160 мм 

Фитинги Corzan  20 мм 160 мм  
  225 мм  

Труба воздухопровода 
Corzan   До 315 мм  

Фитинги воздухопровода 
Corzan  50 мм 355 мм  

Обсадная труба Corzan  25 мм 600 мм  

Запорно-регулирующая 
арматура Corzan 

PN 16 16 мм 63 мм Шаровые краны 
PN 10 15 мм 110 мм Мембранные клапаны 
PN 16 20 мм 160 мм Обратные клапаны 

PN 8-16 50 мм 315 мм Дисковые затворы 
Сетчатые фильтры для 

осадка Corzan PN 16 10 мм 50 мм  

Сварочный пруток Corzan  3 мм 4 мм  
     
 Размер Мин. толщина Макс. толщина  

Листы Corzan 1100 x 2100 мм 
1 мм 12 мм 

 
 1220 x 2440 мм  
 1250 x 2900 мм  
 1010 x 2020 мм 

15 мм 30 мм 

 
 1100 x 2100 мм  
 1220 x 2440 мм  
   
 1250 x 3000 мм  
 1500 x 2000 мм  
 1500 x 4000 мм  

1010 x 2020 мм 35 мм 90 мм 
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ТАБЛИЦА 9 

 

НАПОРНАЯ ТРУБА PN 16 ИЗ ХПВХ - SDR 13,5 

Номинальный размер 
трубы (мм) 

Минимальная 
толщина стенки 

(мм) 

Средний 
внутренний 

диаметр (мм) 

Номинальный вес 
(кг/м) 

16 1,4 13,2 0,10 
20 1,5 17,0 0,13 
25 1,9 21,3 0,21 
32 2,4 27,3 0,34 
40 3,0 34,1 0,53 
50 3,7 42,6 0,82 
63 4,7 53,7 1,3 
75 5,6 63,99 1,9 
90 6,7 76,7 2,7 
110 8,1 93,7 4,0 
125 9,2 106,5 5,2 
140 10,3 119,3 6,5 
160 11,8 136,3 8,4 
180 13,3 153,3 10,7 
200 14,7 170,4 13,2 
225 16,6 191,7 16,7 

 
 
ТАБЛИЦА 10 

 

НАПОРНАЯ ТРУБА PN 10 ИЗ ХПВХ - SDR 21 

Номинальный размер 
трубы (мм) 

Минимальная 
толщина стенки 

(мм) 

Средний 
внутренний 

диаметр (мм) 

Номинальный вес 
(кг/м) 

16 - - - 
20 - - - 
25 - - - 
32 1,5 29,0 0,22 
40 1,9 36,2 0,35 
50 2,4 45,2 0,54 
63 3,0 57,0 0,8 
75 3,6 67,9 1,2 
90 4,3 81,4 1,8 
110 5,2 99,5 2,6 
125 6,0 113,1 3,4 
140 6,7 126,7 4,3 
160 7,6 144,8 5,6 
180 8,6 162,9 7,1 
200 9,5 181,0 8,7 
225 10,7 203,6 11,0 
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РАЗМЕРЫ ФИТИНГОВ 

РИСУНОК 1 

РАЗМЕРЫ РАСТРУБОВ ДЛЯ ФИТИНГОВ ХПВХ CORZAN СОГЛАСНО ISO 15493 
 

 
 
ТАБЛИЦА 11 

 
ТАБЛИЦА C.4 — ДИАМЕТР И ДЛИНА ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ РАСТРУБОВ ДЛЯ КЛЕЕВОГО 

СОЕДИНЕНИЯ  ТРУБ 

Размеры в миллиметрах 

Номинальный наружный 
диаметр трубы 

dn 

Средний внутренний диаметр раструба 
 

мин. dim макс. 

Отклонение от 
круглой формыа 

 
макс. 

Длина раструбаб 
L 

мин. 

12 12,1  12,3  0,25  11,0  
16 16,1  16,3  0,25  13,0  
20 20,1  20,3  0,25  15,0  
25 25,1  25,3  0,25  17,5  
32 32,1  32,3  0,25  21,0  
     

40 40,1  40,3  0,25  25,0  
50 50,1  50,3  0,3  30,0  
63 63,1  63,3  0,4  36,5  
75 75,1  75,3  0,5  42,5  
90  90,1  90,3  0,6  50,0  
     

110  110,1  110,4  0,7  60,0  
125  125,1  125,4  0,8  67,5  
140  140,2  140,5  0,9  75,0  
160  160,2  160,5  1,0  85,0  
180  180,2  180,6  1,1  95,0  

     
200  200,2  200,6  1,2  105,0  
225  225,3  225,7  1,4  117,5  

 
а Допуски на отклонение от круглой формы представляют собой округленные значения, полученные согласно ISO 
11922-1:1997, сорт M, посредством умножения на 0,25 (см ISO 727-1). 
б Минимальная длина раструба равна (0,5dn +5) мм (см. ISO 727-1). 
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ГИДРАВЛИЧЕСКИЕ РАСЧЕТЫ 

Расчетная скорость потока 

Линейная скорость перемещаемого потока в трубопроводе рассчитывается по формуле: 
 
v = 2,122 x 10-5*Q/di

2
 

 
Где: 

V = линейная скорость потока, в метрах в секунду 
Q = расход, в литрах в минуту 
di = внутренний диаметр трубы, в мм (см. таблицы 9 и 10) 
 
Значения в таблицах 13 и 14 основаны на данной формуле и являются точными для всех жидкостей. 
 
Пульсирующее давление при гидравлическом ударе: 

При каждом изменении скорости потока в трубе возникает скачок давления, который называется 
гидравлическим ударом. Чем длиннее линия и быстрее поток жидкости, тем сильнее 
гидравлический удар. Гидравлический удар может быть вызван открытием или закрытием клапана, 
пуском или остановкой насоса или движением воздушной пробки в трубе. Максимальный скачок 
давления при гидравлическом ударе рассчитывается по формуле: 
 

𝑷𝒘𝒉 =  𝒗 ∗ 𝒑 ∗  √
𝟏

𝒑
∗  

𝑲

𝟏 +
𝑫𝑲
𝒕𝑬

 

 
Где: 

Pwh = максимальный скачок давления, Па 
P = плотность жидкости, кг/м3 (1000 кг/м3 для воды) 
V = изменение скорости потока, м/с 
D= диаметр трубы (м) 
t = толщина стенки трубы (м) 
K = объемный модуль упругости жидкости (Па), 

215 МПа для воды при 23°C 
E = модуль упругости трубы (Па) 

(см. таблицу 15) 
 
Значения в таблицах 13 и 14 основаны на данной формуле при температуре 23°C и предположении, 
что поток воды при заданной скорости в литрах в минуту неожиданно полностью останавливается. 
При температуре 80°C скачок давления будет примерно на 15% меньше. Значение для иных 
жидкостей, кроме воды, можно приблизительно вычислить  посредством умножения квадратного 
корня удельной плотности жидкости. 
 
РЕЗУЛЬТИРУЮЩАЯ СКАЧКА ДАВЛЕНИЯ ПРИ ГИДРАВЛИЧЕСКОМ УДАРЕ И 
ЭКСПЛУАТАЦИОННОГО ДАВЛЕНИЯ СИСТЕМЫ НЕ ДОЛЖНО ПРЕВЫШАТЬ  
РЕКОМЕНДУЕМОЕ НОМИНАЛЬНОЕ РАБОЧЕЕ ДАВЛЕНИЯ СИСТЕМЫ БОЛЕЕ, ЧЕМ В 1,5 
РАЗА  
 
Чтобы минимизировать гидравлический удар, линейная скорость жидкости, как правило, не должна 
превышать 1,5 м/с для промышленного применения, в частности, при использовании труб 
диаметром 160 мм или больше. Скорость при пуске системы не должна превышать 0,3 м/с при 
заполнении до тех пор, пока не будет уверенности в том, что из системы удален весь воздух и 
давление доведено до эксплуатационных условий. При эксплуатации недопустимо накопление 
воздуха в системе. Насосы не должны прокачивать воздух.  
 
При необходимости во избежание повреждений от гидравлического удара можно использовать 
дополнительное защитное оборудование, в т. ч. предохранительные клапаны, удароглушители, 
разрядники и вакуумные предохранительные клапаны. 
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Коэффициент C Хазена – Вильямса: 

Большое преимущество труб Corzan по сравнению с металлическими трубами заключается в их 
гладкой внутренней поверхности, устойчивой к образованию накипи и загрязнений. Это означает, 
что потери напора жидкости на трение с самого начала минимальны и не возрастают значительно 
по мере износа системы, как происходит с металлическими трубами, подверженными образованию 
накипи. 
 
Формула Хазена – Вильямса – это общепризнанный метод расчета потерь напора на трение в 
трубопроводных системах. Значения в следующих таблицах расхода основаны на данной формуле и 
на постоянной шероховатости поверхности C = 150 для труб Corzan. Постоянные шероховатости 
поверхности для прочих материалов трубопроводов представлены ниже: 
 
Постоянная (C) Тип трубы 

150 труба из ХПВХ, 45+ лет 
130-140 стальная / чугунная труба, новая 
125 стальная труба, старая 
120 чугун, 4 - 12 лет 
110 оцинкованная сталь; чугун, 13 - 20 лет 
60-80 чугун, изношенный / разъеденный 
 
Характеристики потери напора - труба: 

Характеристики напора потока воды в трубопроводных системах находятся под воздействием 
нескольких факторов, среди которых конфигурация системы, размер и длина трубы, трение о 
поверхности трубы и фитингов и т.д. Эти и прочие факторы приводят к снижению давления (потере 
напора, которая выражается, в перепаде давления) по длине системы. В данном разделе 
рассмотрены только потери напора, возникающие из-за трения в трубах и фитингах из ХПВХ 
различных размеров. 
 
Для расчета скорости движения воды, потерь напора и перепадов давления, в качестве 
функциональной зависимости расхода, использовалась нижеприведенная формула. Результаты для 
трубы SDR 16 Corzan представлены в таблице 13, а для трубы SDR 21 Corzan   – в таблице 14. 
Формула Хазена – Вильямса может быть использована для надлежащего описания данных потерь: 
 
f = (6,05 * Q1,85 / C1,85 di

4,87 * 105) * 1000 
 
Где: 

f = потери напора на трение в мбар на каждый метр трубы 
di = внутренний диаметр трубы в мм (см. таблицы 9 и 10) 
Q = расход в литрах в минуту 
C = постоянная шероховатости поверхности трубы 
(150 для трубы Corzan) 
 
Характеристики потери напора - фитинги: 

Потери на трение через фитинги рассчитываются для прямой трубы эквивалентной длины, с 
аналогичными потерями напора на трение в жидкости. Эквивалентные длины трубы для обычных 
фитингов представлены ниже. 
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ТАБЛИЦА 12 

 

ЭКВИВАЛЕНТНАЯ ДЛИНА ТРУБЫ (м)* 

Ном. 
диам. 

Угол 
 90° 

Угол 
 45° 

Поток в 
ответвлении 

тройника 

Поток в 
тройнике 

16 0,44 0,22 0,10 0,28 
20 0,61 0,32 0,13 0,43 
25 0,76 0,43 0,21 0,52 
32 1,00 0,56 0,34 0,70 
40 1,22 0,64 0,53 0,82 
50 1,74 0,77 0,82 1,22 
63 2,15 0,98 1,3 1,50 
75 2,59 1,15 1,9 1,80 
90 3,13 1,37 2,7 2,19 

110 3,86 1,66 4,0 2,70 
125 4,41 1,88 5,2 3,09 
140 4,96 2,10 6,5 3,47 
160 5,69 2,39 8,4 3,99 
180 6,42 2,69 10,7 4,50 
200 7,15 2,98 13,2 5,02 
225  8,06  3,34  16,7  5,66  

* Показатели, представленные в данной таблице, носят исключительно справочный характер. За 
дополнительной  информацией обратитесь к справочным материалам, выпускаемым соответствующим 
производителем фитингов. 
 
Характеристики потери напора - запорно-регулирующая арматура и сетчатые фильтры: 

Перепады  давления в запорно-регулирующей арматуре и сетчатых фильтрах рассчитываются с 
помощью значений коэффициента расхода, которые публикуются производителем 
запорно-регулирующей арматуры. Уравнение для подобного расчета перепада давления имеет 
следующий вид: 
 

𝑷 =  
𝑮𝟐

𝑪𝒗𝟐
 

 
Где: 

P = перепад давления в МПа 
G = расход в литрах в минуту 
Cv = коэффициент расхода через запорно-регулирующую арматуру 
 
Стандартные коэффициенты расхода для различных запорно-регулирующих арматур и сетчатых 
фильтров представлены в справочной литературе, выпускаемой производителем соответствующей 
запорно-регулирующей арматуры/сетчатых фильтров. Снижение давления иных жидкостей, кроме 
воды, можно рассчитать, умножив значение, рассчитанное из вышеуказанного уравнения, на 
удельную плотность жидкости. 
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ТАБЛИЦА 13 

НЕСУЩАЯ СПОСОБНОСТЬ И ПОТЕРИ НА ТРЕНИЕ ДЛЯ SDR 13,5 

Независимые переменные: объемный расход и средний внутренний диаметр трубы 
Зависимые переменные: линейная скорость, потери напора при трении и падение давления 
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 16 мм 20 мм         

1 0,122 0,2 0,02 0,43 0,073 0,1 0,01 0,25 25 мм     

3 0,365 1,5 0,15 1,30 0,220 0,4 0,04 0,75 0,142 0,2 0,01 0,49     

5 0,609 4,0 0,39 2,17 0,367 1,2 0,11 1,26 0,236 0,4 0,04 0,81 32 мм 

7 0,852 7,4 0,72 3,04 0,514 2,2 0,21 1,76 0,330 0,7 0,07 1,13 0,201 0,2 0,02 0,69 

10 1,218 14,3 1,40 4,34 0,734 4,2 0,41 2,51 0,472 1,4 0,14 1,62 0,287 0,4 0,04 0,98 

15 1,827 30,2 2,97 6,50 1,101 8,8 0,87 3,77 0,708 3,0 0,30 2,43 0,430 0,9 0,09 1,47 

20 2,435 51,5 5,05 8,67 1,468 15,0 1,47 5,03 0,944 5,1 0,50 3,24 0,574 1,5 0,15 1,96 

SDR25 3,044 77,8 7,64 10,84 1,835 22,7 2,23 6,28 1,180 7,8 0,76 4,05 0,717 2,3 0,23 2,45 

30 3,653 109,1 10,71 13,01 2,202 31,9 3,12 7,54 1,416 10,9 1,07 4,86 0,860 3,2 0,32 2,94 

35 4,262 145,1 14,25 15,18 2,569 42,4 4,16 8,79 1,652 14,5 1,42 5,67 1,004 4,3 0,42 3,44 

40     2,937 54,3 5,32 10,05 1,888 18,5 1,82 6,49 1,147 5,5 0,54 3,93 

45     3,304 67,5 6,62 11,31 2,124 23,1 2,26 7,30 1,290 6,9 0,67 4,42 

50 75 мм 3,671 82,0 8,04 12,56 2,360 28,0 2,74 8,11 1,434 8,3 0,82 4,91 

60 0,313 0,2 0,02 1,07 4,405 115,0 11,28 15,08 2,832 39,3 3,85 9,73 1,721 11,7 1,14 5,89 

70 0,365 0,2 0,02 1,25 5,139 153,0 15,00 17,59 3,304 52,3 5,12 11,35 2,007 15,5 1,52 6,87 

80 0,417 0,3 0,03 1,43     3,777 66,9 6,55 12,97 2,294 19,9 1,95 7,85 

90 0,469 0,4 0,04 1,60 90 мм 4,249 83,2 8,15 14,59 2,581 24,8 2,42 8,83 

100 0,521 0,5 0,05 1,78 0,362 0,195 0,02 1,24 4,721 101,2 9,91 16,21 2,868 30,1 2,94 9,81 

125 0,652 0,7 0,07 2,23 0,452 0,295 0,03 1,54 5,901 152,9 14,98 20,27 3,585 45,5 4,45 12,27 

150 0,782 1,0 0,10 2,67 0,542 0,414 0,04 1,85     4,302 63,8 6,24 14,72 

175 0,912 1,3 0,13 3,12 0,633 0,550 0,05 2,16 110 мм 5,019 84,8 8,30 17,18 

200 1,042 1,7 0,17 3,56 0,723 0,705 0,07 2,47 0,482 0,3 0,03 1,64 5,735 108,6 10,63 19,63 

250 1,303 2,6 0,25 4,45 0,904 1,066 0,10 3,09 0,603 0,4 0,04 2,05 7,169 164,2 16,06 24,54 

300 1,564 3,6 0,35 5,35 1,085 1,493 0,15 3,71 0,723 0,6 0,05 2,46     

350 1,824 4,8 0,47 6,24 1,266 1,987 0,19 4,32 0,844 0,7 0,07 2,87     

400 2,085 6,2 0,60 7,13 1,446 2,544 0,25 4,94 0,965 0,9 0,09 3,28     

450 2,346 7,7 0,75 8,02 1,627 3,165 0,31 5,56 1,085 1,2 0,11 3,70     

500 2,606 9,4 0,91 8,91 1,808 3,846 0,37 6,18 1,206 1,4 0,14 4,11     

750 3,909 19,8 1,93 13,36 2,712 8,150 0,79 9,26 1,809 3,0 0,30 6,16     

1000 5,212 33,8 3,29 17,82 3,616 13,89 1,35 12,35 2,411 5,2 0,50 8,21     

1250 6,515 51,1 4,98 22,27 4,520 20,99 2,04 15,44 3,014 7,8 0,76 10,27     

1500 7,819 71,6 6,98 26,73 5,424 29,42 2,86 18,53 3,617 11,0 1,07 12,32     

2000 10,425 122,0 11,89 35,63 7,232 50,13 4,88 24,70 4,823 18,7 1,82 16,42     

2500 13,031 184,5 17,97 44,54 9,040 75,78 7,38 30,88 6,029 28,3 2,75 20,53     

3000     10,848 106,2 10,34 37,05 7,234 39,6 3,85 24,64     

3500     12,656 141,3 13,75 43,23 8,440 52,7 5,13 28,74     

4000     14,464 181,0 17,61 49,40 9,646 67,5 6,57 32,85     

4500         10,851 84,0 8,17 36,95     

5000         12,057 102,1 9,93 41,06     
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1             1 

3          2 

5          5 

7 40 мм         7 

10 0,184 0,1 0,01 0,63 50 мм 63 мм 10 

15 0,275 0,3 0,03 0,94 0,175 0,1 0,01 0,60 0,111 0,0 0,00 0,38 15 

20 0,367 0,5 0,05 1,26 0,234 0,2 0,02 0,80 0,148 0,1 0,01 0,50 20 

SDR25 0,459 0,8 0,08 1,57 0,292 0,3 0,03 1,00 0,185 0,1 0,01 0,63 25 

30 0,551 1,1 0,11 1,88 0,351 0,4 0,04 1,20 0,222 0,1 0,01 0,76 30 

35 0,642 1,5 0,14 2,20 0,409 0,5 0,05 1,40 0,258 0,2 0,02 0,88 35 

40 0,734 1,9 0,18 2,51 0,468 0,6 0,06 1,59 0,295 0,2 0,02 1,01 40 

45 0,826 2,3 0,23 2,83 0,526 0,8 0,08 1,79 0,332 0,3 0,02 1,14 45 

50 0,918 2,8 0,28 3,14 0,585 0,9 0,09 1,99 0,369 0,3 0,03 1,26 50 

60 1,101 3,9 0,39 3,77 0,701 1,3 0,13 2,39 0,443 0,4 0,04 1,51 60 

70 1,285 5,2 0,51 4,40 0,818 1,8 0,17 2,79 0,517 0,6 0,06 1,77 70 

80 1,468 6,7 0,66 5,03 0,935 2,2 0,22 3,19 0,591 0,7 0,07 2,02 80 

90 1,652 8,4 0,82 5,65 1,052 2,8 0,27 3,59 0,665 0,9 0,09 2,27 90 

100 1,835 10,2 0,99 6,28 1,169 3,4 0,33 3,99 0,738 1,1 0,11 2,52 100 

125 2,294 15,4 1,50 7,85 1,461 5,1 0,50 4,98 0,923 1,7 0,16 3,15 125 

150 2,753 21,5 2,10 9,42 1,754 7,2 0,70 5,98 1,108 2,4 0,23 3,79 150 

175 3,212 28,6 2,80 10,99 2,046 9,6 0,93 6,98 1,292 3,1 0,30 4,42 175 

200 3,671 36,7 3,58 12,56 2,338 12,2 1,20 7,97 1,477 4,0 0,39 5,05 200 

250 4,588 55,4 5,42 15,70 2,923 18,5 1,81 9,97 1,846 6,1 0,59 6,31 250 

300 5,506 77,7 7,59 18,84 3,507 25,9 2,53 11,96 2,215 8,5 0,83 7,57 300 

350 6,424 103,4 10,10 21,98 4,092 34,5 3,37 13,95 2,585 11,3 1,10 8,83 350 

400 7,341 132,4 12,94 25,13 4,676 44,2 4,31 15,95 2,954 14,5 1,41 10,10 400 

450 8,259 164,7 16,09 28,27 5,261 55,0 5,37 17,94 3,323 18,0 1,75 11,36 450 

500     5,846 66,8 6,52 19,93 3,692 21,9 2,13 12,62 500 

750     8,768 141,6 13,82 29,90 5,539 46,3 4,52 18,93 750 

1000     11,691 241,2 23,55 39,87 7,385 78,9 7,69 25,24 1000 

              

1250         9,231 119,3 11,63 31,55 1250 

1500         11,077 167,2 16,30 37,86 1500 

2000             2000 

2500             2500 

3000             3000 

3500             3500 

4000             4000 

4500             4500 

5000             5000 
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ТАБЛИЦА 14 
НЕСУЩАЯ СПОСОБНОСТЬ И ПОТЕРИ НА ТРЕНИЕ ДЛЯ ТРУБЫ SDR 21 CORZAN 
Независимые переменные: объемный расход и средний ВД трубы 

Зависимые переменные: линейная скорость, потери напора при трении и падение давления 
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 32 мм 40 мм      

10 0,3 0,3 0,0 0,8 0,2 0,1 0,0 0,5      

15 0,4 0,7 0,1 1,2 0,2 0,2 0,0 0,7 0,2 0,1 0,0 0,5     

20 0,5 1,2 0,1 1,6 0,3 0,4 0,0 1,0 0,2 0,1 0,0 0,6 63 мм 

25 0,6 1,7 0,2 1,9 0,4 0,6 0,1 1,2 0,3 0,2 0,0 0,8 0,2 0,1 0,0 0,5 

30 0,8 2,5 0,2 2,3 0,5 0,8 0,1 1,5 0,3 0,3 0,0 0,9 0,2 0,1 0,0 0,6 

35 0,9 3,3 0,3 2,7 0,6 1,1 0,1 1,7 0,4 0,4 0,0 1,1 0,2 0,1 0,0 0,7 

40 1,0 4,2 0,4 3,1 0,6 1,4 0,1 1,9 0,4 0,5 0,0 1,2 0,3 0,2 0,0 0,8 

45 1,2 5,2 0,5 3,5 0,7 1,7 0,2 2,2 0,5 0,6 0,1 1,4 0,3 0,2 0,0 0,9 

50 1,3 6,3 0,6 3,9 0,8 2,1 0,2 2,4 0,5 0,7 0,1 1,6 0,3 0,2 0,0 1,0 

60 1,5 8,8 0,9 4,7 1,0 2,9 0,3 2,9 0,6 1,0 0,1 1,9 0,4 0,3 0,0 1,2 

70 1,8 11,8 1,2 5,4 1,1 3,9 0,4 3,4 0,7 1,3 0,1 2,2 0,5 0,4 0,0 1,4 

80 2,0 15,1 1,5 6,2 1,3 5,0 0,5 3,9 0,8 1,7 0,2 2,5 0,5 0,5 0,1 1,6 

90 2,3 18,7 1,8 7,0 1,5 6,2 0,6 4,4 0,9 2,1 0,2 2,8 0,6 0,7 0,1 1,8 

100 2,6 22,8 2,2 7,8 1,6 7,5 0,7 4,8 1,0 2,5 0,2 3,1 0,7 0,8 0,1 2,0 

125 3,2 34,4 3,4 9,7 2,0 11,3 1,1 6,1 1,3 3,8 0,4 3,9 0,8 1,2 0,1 2,4 

150 3,8 48,3 4,7 11,7 2,4 15,9 1,6 7,3 1,6 5,4 0,5 4,7 1,0 1,7 0,2 2,9 

175 4,5 64,2 6,3 13,6 2,8 21,1 2,1 8,5 1,8 7,2 0,7 5,5 1,1 2,3 0,2 3,4 

200 125 мм 3,2 27,0 2,6 9,7 2,1 9,2 0,9 6,2 1,3 3,0 0,3 3,9 

250 0,4 0,2 0,0 1,2 4,0 40,9 4,0 12,1 2,6 13,9 1,4 7,8 1,6 4,5 0,4 4,9 

300 0,5 0,2 0,0 1,5 4,9 57,3 5,6 14,5 3,1 19,4 1,9 9,3 2,0 6,3 0,6 5,9 

350 0,6 0,3 0,0 1,7 5,7 76,2 7,4 16,9 3,6 25,9 2,5 10,9 2,3 8,4 0,8 6,8 

400 0,7 0,4 0,0 2,0 140 мм 4,2 33,1 3,2 12,5 2,6 10,7 1,0 7,8 

450 0,7 0,5 0,0 2,2 0,6 0,3 0,0 1,8 4,7 41,2 4,0 14,0 2,9 13,3 1,3 8,8 

500 0,8 0,6 0,1 2,5 0,7 0,3 0,0 2,0 5,2 50,1 4,9 15,6 3,3 16,2 1,6 9,8 

750 1,2 1,2 0,1 3,7 1,0 0,7 0,1 3,0 160 мм 4,9 34,3 3,3 14,7 

1000 1,7 2,1 0,2 5,0 1,3 1,2 0,1 4,0 1,0 0,6 0,1 3,0 6,5 58,5 5,7 19,5 

1250 2,1 3,2 0,3 6,2 1,7 1,8 0,2 5,0 1,3 1,0 0,1 3,8 180 мм 

1500 2,5 4,4 0,4 7,5 2,0 2,6 0,2 6,0 1,5 1,3 0,1 4,6 1,2 0,8 0,1 3,6 

2000 3,3 7,6 0,7 10,0 2,6 4,3 0,4 7,9 2,0 2,3 0,2 6,1 1,6 1,3 0,1 4,8 

2500 4,2 11,4 1,1 12,5 3,3 6,6 0,6 9,9 2,5 3,4 0,3 7,6 2,0 1,9 0,2 6,0 

3000 5,0 16,0 1,6 15,0 4,0 9,2 0,9 11,9 3,0 4,8 0,5 9,1 2,4 2,7 0,3 7,2 

3500 5,8 21,3 2,1 17,4 4,6 12,3 1,2 13,9 3,6 6,4 0,6 10,7 2,8 3,6 0,3 8,4 

4000 6,6 27,3 2,7 19,9 5,3 15,7 1,5 15,9 4,1 8,2 0,8 12,2 3,2 4,6 0,4 9,6 

4500 7,5 33,9 3,3 22,4 6,0 19,5 1,9 17,9 4,6 10,2 1,0 13,7 3,6 5,7 0,6 10,8 

5000 8,3 41,3 4,0 24,9 6,6 23,7 2,3 19,8 5,1 12,4 1,2 15,2 4,0 7,0 0,7 12,0 

6000 10,0 57,8 5,6 29,9 7,9 33,3 3,2 23,8 6,1 17,4 1,7 18,3 4,8 9,8 0,9 14,4 

7000 11,6 76,9 7,5 34,9 9,3 44,3 4,3 27,8 7,1 23,2 2,2 21,3 5,6 13,0 1,3 16,8 

8000 13,3 98,5 9,6 39,9 10,6 56,7 5,5 31,7 8,1 29,7 2,9 24,4 6,4 16,7 1,6 19,2 

9000 15,0 122,5 11,9 44,9 11,9 70,5 6,8 35,7 9,1 36,9 3,6 27,4 7,2 20,7 2,0 21,6 

10000 16,6 148,9 14,5 49,9 13,2 85,7 8,3 39,7 10,1 44,9 4,4 30,5 8,0 25,2 2,4 24,0 

12500     16,5 129,5 12,6 49,6 12,7 67,8 6,6 38,1 10,0 38,1 3,7 30,0 

15000     19,9 181,6 17,6 59,5 15,2 95,1 9,2 45,7 12,0 53,4 5,2 36,0 
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10              

15              

20              

25 75 мм          

30 0,1 0,0 0,0 0,4 90 мм 110 мм 30 

35 0,2 0,1 0,0 0,5 0,1 0,0 0,0 0,3 0,1 0,0 0,0 0,2 35 

40 0,2 0,1 0,0 0,6 0,1 0,0 0,0 0,4 0,1 0,0 0,0 0,3 40 

45 0,2 0,1 0,0 0,6 0,1 0,0 0,0 0,4 0,1 0,0 0,0 0,3 45 

50 0,2 0,1 0,0 0,7 0,2 0,0 0,0 0,5 0,1 0,0 0,0 0,3 50 

60 0,3 0,1 0,0 0,8 0,2 0,1 0,0 0,6 0,1 0,0 0,0 0,4 60 

70 0,3 0,2 0,0 1,0 0,2 0,1 0,0 0,7 0,2 0,0 0,0 0,5 70 

80 0,4 0,2 0,0 1,1 0,3 0,1 0,0 0,8 0,2 0,0 0,0 0,5 80 

90 0,4 0,3 0,0 1,2 0,3 0,1 0,0 0,9 0,2 0,0 0,0 0,6 90 

100 0,5 0,4 0,0 1,4 0,3 0,1 0,0 1,0 0,2 0,1 0,0 0,6 100 

125 0,6 0,5 0,1 1,7 0,4 0,2 0,0 1,2 0,3 0,1 0,0 0,8 125 

150 0,7 0,7 0,1 2,1 0,5 0,3 0,0 1,4 0,3 0,1 0,0 1,0 150 

175 0,8 1,0 0,1 2,4 0,6 0,4 0,0 1,7 0,4 0,2 0,0 1,1 175 

200 0,9 1,3 0,1 2,8 0,6 0,5 0,1 1,9 0,4 0,2 0,0 1,3 200 

250 1,2 1,9 0,2 3,5 0,8 0,8 0,1 2,4 0,5 0,3 0,0 1,6 250 

300 1,4 2,7 0,3 4,2 1,0 1,1 0,1 2,9 0,6 0,4 0,0 1,9 300 

350 1,6 3,6 0,4 4,8 1,1 1,5 0,1 3,4 0,8 0,6 0,1 2,3 350 

400 1,8 4,6 0,4 5,5 1,3 1,9 0,2 3,8 0,9 0,7 0,1 2,6 400 

450 2,1 5,7 0,6 6,2 1,4 2,4 0,2 4,3 1,0 0,9 0,1 2,9 450 

500 2,3 7,0 0,7 6,9 1,6 2,9 0,3 4,8 1,1 1,1 0,1 3,2 500 

750 3,5 14,8 1,4 10,4 2,4 6,1 0,6 7,2 1,6 2,3 0,2 4,8 750 

1000 4,6 25,1 2,4 13,8 3,2 10,3 1,0 9,6 2,1 3,9 0,4 6,5 1000 

1250 5,8  38,0  3,7  17,3  4,0 15,6 1,5 12,0 2,7 5,9 0,6 8,1 1250 

1500     4,8 21,9 2,1 14,4 3,2 8,3 0,8 9,7 1500 

2000 200 мм 6,4 37,3 3,6 19,2 4,3 14,1 1,4 12,9 2000 

2500 1,6 1,2 0,1 4,9     5,4 21,3 2,1 16,1 2500 

3000 1,9 1,6 0,2 5,8 225 мм  29,9 2,9 19,4 3000 

3500 2,3 2,2 0,2 6,8 1,8 1,2 0,1 5,4  7,5  39,8  3,9 22,6 3500 

4000 2,6 2,8 0,3 7,8 2,1 1,6 0,2 6,2 8,6 50,9 5,0 25,8 4000 

4500 2,9 3,4 0,3 8,8 2,3 1,9 0,2 6,9 9,7 63,4 6,2 29,0 4500 

5000 3,2 4,2 0,4 9,7 2,6 2,4 0,2 7,7 10,7 77,0 7,5 32,3 5000 

6000 3,9 5,9 0,6 11,7 3,1 3,3 0,3 9,2     6000 

7000 4,5 7,8 0,8 13,6 3,6 4,4 0,4 10,8     7000 

8000 5,2 10,0 1,0 15,6 4,1 5,6 0,5 12,3     8000 

9000 5,8 12,4 1,2 17,5 4,6 7,0 0,7 13,8     9000 

10000 6,5 15,1 1,5 19,5 5,1 8,5 0,8 15,4     10000 

12500 8,1 22,9 2,2 24,3 6,4 12,9 1,2 19,2     12500 

15000 9,7 32,1 3,1 29,2 7,7 18,1 1,8 23,1     15000 
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ТЕРМИЧЕСКОЕ РАСШИРЕНИЕ И ТЕРМИЧЕСКИЕ НАПРЯЖЕНИЯ 

При проектировании системы с помощью труб Corzan важно учитывать термическое расширение. У 
большинства термопластиков коэффициент термического расширения значительно выше, чем у 
металлов. Термическое расширение трубопроводной системы, подвергаемой изменению 
температуры, может быть значительным, вследствие чего при проектировании системы 
необходимо предусмотреть потенциал компенсации. Расширение или сжатие термопластиковой 
трубы рассчитывается по следующей формуле: 
 
L=Y*T*L/5 Где: 

L: метры расширения 
Y: 3,4 мм / 5°C / 10 м 
T: изменение температуры внутри и снаружи трубы в °C 
L: длина трубы 

 
 
КОНФИГУРАЦИЯ П-ОБРАЗНОГО КОМПЕНСАТОРА И ОТВОДА 

РИСУНОК 2 

 
 

 
 
 
Термическое расширение и сжатие ХПВХ и прочих материалов трубопровода представлено 

ниже. 

 
Термическое расширение ХПВХ в мм 

Изменение температуры 
(°C) 

Длина трубы (м) 
2 4 6 8 10 15 20 25 30 

20 3 5 8 11 14 20 27 34 41 
30 4 8 12 16 20 31 41 51 61 
40 5 11 16 22 27 41 54 68 82 
50 7 14 20 27 34 51 68 85 102 
60 8 16 24 33 41 61 82 102 122 
70 10 19 29 38 48 71 95 119 143 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

Компенсатор Отвод Изменение направления 

Кронштейн или 

направляющая 

 

Упор 150 мм 

мин. 

150 мм 

мин. 
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ТЕРМИЧЕСКОЕ РАСШИРЕНИЕ МАТЕРИАЛОВ ТРУБОПРОВОДА 

РИСУНОК 3 

ЛИНЕЙНОЕ ТЕРМИЧЕСКОЕ РАСШИРЕНИЕ МАТЕРИАЛОВ ТРУБОПРОВОДА 

 
 
 

 
 

 

П-ОБРАЗНЫЕ КОМПЕНСАТОРЫ И ОТВОДЫ 

Как показывает практика, если общее изменение температуры превышает 30°F (17°C), при 
проектировании системы необходимо предусмотреть компенсацию термического расширения. 
Рекомендуемый метод компенсации термического расширения заключается в том, чтобы при 
необходимости включить в проект системы п-образные компенсаторы, отводы или изменения 
направления. Схема п-образного компенсатора представлена на рисунке 4. 
 
П-образный компенсатор и формула для расчета 
 

𝑳 =  √
𝟑 𝑬𝑫 (∆𝑰)

𝟐𝑺
 

 
Где: 

L = длина компенсатора (м) 
E = модуль упругости при максимальной температуре (МПа) (см. таблицу 15) 
S = рабочее напряжение при максимальной температуре (МПа) (см. таблицу 15) 
D = наружный диаметр трубы (м) (см. таблицу 11) 
L = изменение длины в результате изменения температуры (м) 
 
ТАБЛИЦА 15 

МОДУЛЬ УПРУГОСТИ И РАБОЧЕЕ 

НАПРЯЖЕНИЕ ДЛЯ ХПВХ 

Температура (°C) Модуль, МПа Напряжение S, 
МПа 

2 2 916 13,79 
3 2 779 12,41 
40 2 558 10,34 
50 2 448 8,96 
60 2 227 6,89 
70 2 006 5,17 
82 1 855 3,45 

 
 
 

Изменение температуры (C) 

И
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е
 3

0
 м

 (
см

) 

Каждые 30 м 

ПЭВП 
ПЭ3 
ПВДФ 
 
 
ХПВХ Corzan 
ПЭЭК (без названия) 
ПВХ 
Медь 
Углеродистая сталь 
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П-образные компенсаторы и отводы необходимо выполнять с помощью прямой трубы и углов 90°, 
соединяя их при помощи клея. Если в остальных частях системы используется резьбовая труба, то 
для наилучшей компенсации напряжения при изгибе во время расширения также рекомендуется 
устанавливать п-образные компенсаторы и отводы, соединяя их при помощи клея для 
пластмассовых труб. П-образный компенсатор или отвод должен быть установлен приблизительно 
посередине длины трубопровода и не должен иметь никаких опор или анкеров. В пределах 
п-образного компенсатора или отвода не должно быть запорно-регулирующей арматуры или 
сетчатых фильтров. 
 
ТЕРМИЧЕСКИЕ НАПРЯЖЕНИЯ 

Если термическое расширение не учтено, то оно поглощается трубой, преобразуясь во внутреннее 
сжатие, что приводит к возникновению напряжения сжатия в трубе. Напряжение в трубе, 
удерживаемой от расширения, рассчитывается по следующей формуле: 
 
S = EY  T 

 
Где: 

S = напряжение в трубе (МПа) 
E = модуль упругости при максимальной температуре (МПа) (см. таблицу 19) 
y = коэффициент термического расширения 

(7 x 10-5 см/см°C для трубы Corzan) 
T = общее изменение температуры системы в °C 
 
 
Поскольку коэффициент термического расширения стали в 5 раз меньше коэффициента 
термического расширения ХПВХ, изменения в размерах вследствие термического расширения 
также будут в 5 раз меньше. Тем не менее, как видно из формулы выше, напряжения в 
трубопроводной системе, вызванные сдерживаемым термическим расширением, зависят от модуля 
упругости материала и от его коэффициента термического расширения. Поскольку модуль 
упругости стали приблизительно в 80 раз выше модуля ХПВХ, напряжения, возникшие вследствие 
сдерживаемого расширения при заданном изменении температуре, для стали будут приблизительно 
в 16 раз выше, чем для ХПВХ. 
 
Например, сдерживаемое расширение при изменении температуры на 10°C приведет к увеличению 
напряжения приблизительно на 40 бар в системе из ХПВХ и на 675 бар в системе из стали. Обладая 
более высокой гибкостью, ХПВХ, как правило, подвержен более низким напряжениям при 
изгибании линии, которые он при необходимости легко поглощает. Вследствие своей чрезмерной 
жесткости стальной трубопровод не способен изгибаться, в результате чего его более высокие 
напряжения часто передаются окружающим конструкциям, что приводит к повреждению опор, 
анкеров или даже смежных стен. 
 
При рассмотрении факторов, связанных с термическим расширением и сжатием, необходимо 
учитывать проектные и локальные условия, а также соблюдать  рекомендации специалистов в 
области строительства/проектирования и органов по надзору за строительством. 
 
 
КЛЕЕВОЕ СОЕДИНЕНИЕ ТРУБ И ФИТИНГОВ CORZAN 

 

1. Резка 

Резку труб Corzan® легко выполнять при помощи резака с храповым механизмом, 
труборезного станка с колесной частью для пластиковых труб, механической пилы 
или пилы с мелкими зубьями. Чтобы обеспечить резку под прямым углом, при 
отрезании с помощью пилы необходимо использовать стусло. Более ровный угол 
реза обеспечивает максимальную область поверхности склеивания. 
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2. Снятие фасок и заусенцев 

Заусенцы и опилки мешают надлежащему соединению трубы и фитинга и могут 
вызвать чрезмерное напряжение на трубу и фитинг в сборе. Заусенцы и опилки 
необходимо удалить с внешней и внутренней поверхности трубы. Для этого 
подойдет фасочный инструмент или напильник. Чтобы облегчить вход трубы в 
муфту и не допустить стирания клея с соединения, на торце трубы необходимо 
выполнить небольшой скос. Для труб диаметром 50 мм и больше рекомендуется 
фаска 10°-15°. Глубину насадки муфты необходимо измерить от внутреннего плеча. 
Для обеспечения надлежащей вставки на торце трубы обозначается 
соответствующее расстояние. 
 
 

3. Подготовка фитингов 

Необходимо с помощью чистой и сухой ткани  удалить с муфты фитинга и торца 
трубы следы пыли и влагу . Влага может замедлить высыхание, и на данном этапе 
сборки наличие чрезмерного количества воды может снизить прочность 
соединения. Необходимо проверить сухость места монтажа трубы и фитинга. Труба 
должна легко садиться на муфту фитинга на 1/3 –  2/3 глубины. Если низ трубы в 
фитинге имеет незначительное зацепление, для подготовки соединения необходимо 
использовать дополнительное количество клея для пластмассовых труб. 
 
 

4. Обезжиривание 

Используйте очиститель, соответствующий стандарту EN 14814 или ASTM F656. Он 
необходим для подготовки области склеивания к нанесению клея и последующей 
сборке. Для нанесения очистителя важно использовать надлежащее приспособление, 
например,  щетку, художественную или малярную кисть по размеру, приблизительно 
равную половине диаметра трубы. Очиститель наносится снаружи торца трубы и 
внутри муфты фитинга, при необходимости нанесение следует повторить, чтобы вся 
поверхность обеих деталей стала клейкой.  
 
 
 
 
 
 
 

5. Нанесение клея 

Используйте только клей для труб из ХПВХ, соответствующий стандарту EN 14814 
или ASTM F493. Клей необходимо наносить, когда поверхность трубы является 
липкой от очистителя, но не влажной. Необходимо проникнуть внутрь 
соединяемых поверхностей и смягчить их. Клей  необходимо наносить с помощью 
щетки или кисти с натуральной щетиной, размер которой составляет половину 
диаметра трубы. Для нанесения клея на трубы диаметром менее 50 мм можно 
использовать художественную кисть. На наружную часть торца трубы необходимо 
нанести толстый, ровный слой клея. На внутреннюю часть муфты фитинга 
необходимо нанести слой средней толщины. Если диаметр трубы больше 50 мм 
необходимо нанести второй слой клея на торец трубы. 
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6. Сборка 

После нанесения клея трубу необходимо незамедлительно вставить в муфту фитинга 
и повернуть на 1/8 –  1/4 оборота, до упора. На данном этапе сборки необходимо 
надлежащим образом подогнать фитинг, совместив трубу с нижней частью его 
муфты. Чтобы обеспечить начальное склеивание и избежать распада соединения, 
место склейки следует зафиксировать неподвижно на 10 - 30 секунд. Вокруг 
соединения трубы и фитинга должна быть видна клеевая кромка. Если она имеет 
прерывистую форму, это может означать, что нанесено недостаточно клея. В таком 
случае, необходимо утилизировать фитинг и повторить соединение. Избыток клея на кромке можно 
убрать при помощи ткани. 
 
 

7. Квалификация 

Монтажники труб из ХПВХ с использованием клея для 
пластмассовых труб должны быть подготовлены и 
сертифицированы согласно DVS 2204-5. 
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СОЕДИНЕНИЕ ТРУБ БОЛЬШОГО ДИАМЕТРА 

Если диаметр труб составляет 160 мм или больше, для сборки соединения и его фиксации на время 
начального схватывания рекомендуется использовать устройство для протягивания труб (зажим), 
не прикладывая чрезмерного усилия, которое может повредить трубу или фитинг. Данное 
оборудование необходимо установить перед началом обезжиривания, затем быстро сцепить узел, 
пока очиститель и клей не высохли. 
 
ВРЕМЯ СХВАТЫВАНИЯ И ВЫДЕРЖКИ 

Время схватывания и выдержки клея для пластмассовых труб функционально зависит от размера 
трубы, температуры, относительной влажности и тугости посадки. Время высыхания сокращается в 
более сухих условиях, при меньших размерах труб, высокой температуре и более тугой посадке. 
Узел должен схватиться без оказания напряжения на соединение согласно времени, указанному в 
таблице 16. По истечении начального времени схватывания узел можно осторожно перемещать, не 
подвергая соединение значительному напряжению. Данные о минимальном времени выдержки 
перед испытанием см. таблицу 17. 
 
ТАБЛИЦА 16 

ВРЕМЯ СХВАТЫВАНИЯ КЛЕЯ ДЛЯ ПЛАСТМАССОВЫХ 

ТРУБ 

Температура 
окружающей 

среды 

мм 
до 32 

мм 
От 40 до 63 

мм 
От 75 до 200 

мм 
> 225 мм 

от 20°C до 40°C 2 мин. 5 мин. 30 мин. 4 ч 
от 0°C до 20°C 5 мин. 10 мин. 2 ч 16 ч 
от -20°C до 0°C 10 мин. 15 мин. 12 ч 48 ч 

 
Если монтаж системы проходит в экстремальных температурных условиях, необходимо соблюдать 
дополнительную осторожность. При температуре ниже 4°C время схватывания и выдержки 
необходимо увеличить . При температуре выше 38°C монтажник должен перед соединением 
убедиться, что обе соединяемые поверхности до сих пор пропитаны клеем. 
 
РЕКОМЕНДУЕМОЕ ВРЕМЯ СХВАТЫВАНИЯ 

После выполнения клеевого соединения собранный узел нельзя шевелить в течение некоторого 
времени, чтобы его надлежащее схватывание. Рекомендуемое время схватывания указано в таблице 
15. 
 
РЕКОМЕНДУЕМОЕ ВРЕМЯ ВЫДЕРЖКИ 

После выполнения клеевого соединения клей должен быть надлежащим образом выдержан перед 
нагнетанием давления в трубопроводной системе. Рекомендуемое минимальное время выдержки 
представлено ниже. Эти рекомендации носят только ориентировочный характер, поскольку при 
монтаже на процесс выдержки влияют атмосферные условия. 
 
При высокой влажности и/или холодной погоде время выдержки увеличивается: во влажной или 
сырой окружающей среде времени выдержки, как правило, следует увеличивать в полтора раза. 
 
ТАБЛИЦА 17 

ВРЕМЯ ВЫДЕРЖКИ КЛЕЯ ДЛЯ ПЛАСТМАССОВЫХ ТРУБ 
 До 32 мм От 40 до 63 мм От 75 до 200 мм > 225 мм 

Температура 
окружающей 

среды 
До 10 бар Свыше 10 бар 

до 25 бар До 10 бар Свыше 10 бар до 
20 бар До 10 бар Свыше 10 бар 

до 20 бар До 10 бар 

от 20°C до 
40°C 15 мин. 6 ч 30 мин. 12 ч 1,5 ч 24 ч 72 ч 

от 0°C до 
20°C 20 мин. 12 ч 45 мин. 24 ч 4 ч 48 ч 6 дней 

от -20°C до 
0°C 30 мин. 48 ч 1 ч 96 ч 72 ч 8 дней 14 дней 
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НЕОБХОДИМЫЕ И НЕДОПУСТИМЫЕ ДЕЙСТВИЯ 

Хотя этот перечень не является исчерпывающим, он включает ряд допустимых и недопустимых 
действий при соединении труб и фитингов Corzan® с помощью клея. 
 
НЕОБХОДИМЫЕ ДЕЙСТВИЯ 

 Осуществляйте монтаж продукции в соответствии с инструкциями по монтажу от 
производителя и настоящим руководством. 

 Соблюдайте рекомендуемые правила безопасного ведения работ. 
 Соблюдайте надлежащие процедуры транспортировки. 
 Используйте инструменты, предназначенные для использования вместе с пластиковыми 

трубами и фитингами. 
 Используйте надлежащий клей для пластмассовых труб и соблюдайте инструкции по 

нанесению. 
 Отрезайте торцы трубы под прямым углом. 
 Снимайте заусенцы и снимайте фаску с трубы перед нанесением клея. 
 При установке низа трубы в раструб поверните трубу на 1/4 – 1/2 оборота. 
 Избегайте загрязнения фитингов и трубы клеем для пластмассовых труб. 
 Соблюдайте рекомендуемое производителем время выдержки перед испытанием под 

давлением. 
 В конце смены или рабочего дня визуально проверьте все соединения на надлежащее 

соединение. Во время испытания под давлением также рекомендуется визуальный осмотр 
всей системы и всех соединений в целом. 

 
НЕДОПУСТИМЫЕ ДЕЙСТВИЯ 

 Не используйте клей для пластмассовых труб, если он просрочен, стал бесцветным или 
загустел. 

 Не используйте клей для пластмассовых труб вблизи источников тепла, открытого пламени 
или во время курения. 

 Не проводите испытание под давлением до тех пор, пока не соблюдено рекомендуемое 
время выдержки. 

 Не используйте режущие инструменты с тупыми или поломанными лезвиями. 
 
 
ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ МЕТОДИКИ СОЕДИНЕНИЯ: СВАРКА 

Дополнительные методики соединения включают в себя сварку продукции ХПВХ Corzan с 
помощью соответствующего сварочного прутка из ХПВХ: сварка производится при помощи 
горячего воздуха, газа или методом экструзии. Также можно непосредственно соединять 
компоненты с помощью стыковой или зеркальной сварки. 
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Сварка струей горячего воздуха или газа: 

 

 
 
 
Экструзионная сварка: 

 

 
 
Сварка встык / зеркальная сварка: 

 

 
 
 
Данные методики требуют наличия специальных сварочных прутков и квалифицированных 
сварщиков, имеющих сертификаты сварки материалов из ХПВХ в соответствии со стандартами 

Подача воздуха 

Горячий газ 

Раструб для гранул 

или катушка прутка 

Питатель потока 

Небольшой экструдер 

Сварочный башмак 

Подготовка 

Труба Труба 

Нагрев. элемент 

Подогрев 

Сварное соединение 

Наплавленный валик 

Валик посредством 

разогрева 
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DVS. Данная методика наиболее часто используется при изготовлении резервуаров для хранения, 
но иногда и для стыкового соединения труб при помощи зеркальной сварки. 
 
Промышленные стандарты сварки ХПВХ, применяемые на мировом уровне: 
 

 DVS 2207-3 – Сварка термопластика, листов и труб горячим газом; 
 DVS 2207-4 – Сварка термопластика, экструзионная сварка труб, деталей и листов 

трубопроводов, обработка, требования; 
 DVS 2207-13 – Сварка трубопроводов, деталей трубопроводов и панелей из ХПВХ горячим 

инструментом; 
 DVS 2205-1 – Расчет баков и оборудования из термопластика. Нормативные значения. 

 
 
ФЛАНЦЕВОЕ СОЕДИНЕНИЕ ТРУБ CORZAN 

Фланцевое соединение может использоваться для обеспечения временного демонтажа 
трубопроводной системы или при невозможности выполнить клеевое соединение на месте 
монтажа. 
 
Фланцы соединяются с трубой при помощи клея для пластмассовых труб или резьбовых 
соединений. Соответствующие методики можно найти в разделах, посвященных клеевому и 
резьбовому соединению труб Corzan. 
 
Составной частью фланцевых соединений является высокоэластичная уплотняющая прокладка 
между стыковочными поверхностями. Прокладка должна иметь полное сечение, и ее жесткость 
должна быть 55-80 по дурометру. Материал прокладки должен быть стойким к химикатам. 
Информация подобного рода предоставляется большинством производителей материалов 
прокладок. Если трубопроводная система предназначена для обслуживания питьевой воды, 
прокладка должна быть пригодна для питьевой воды. 
 
Фланцы должны быть тщательно совмещены. Болты должны быть вставлены в подогнанные 
отверстия. Под каждой гайкой и головкой болта должна быть установлена плоская шайба. 
 
Каждый болт должен быть частично затянут со знакопеременной последовательностью, указанной 
на схемах ниже. Для окончательной затяжки болтов необходимо использовать динамометрический 
ключ. Болты должны быть затянуты с моментом, рекомендуемым в таблице 22 ниже в 
знакопеременной последовательности, использованной ранее. 
 
Номинальное усилие для фланцевых соединений, как правило, составляет 10 бар при 23°C. 
 
ТАБЛИЦА 18 

РЕКОМЕНДУЕМЫЙ МОМЕНТ ЗАТЯЖКИ БОЛТОВ* 

(размер в мм) 

Номинальный 
размер трубы 

Количество 
болтовых 
отверстий 

Номинальный 
диаметр болта 

Рекомендуемый 
крутящий момент 

(Нм) 
15-32 4 12 15-20 
40-63 4 16 30-40 
75-90 8 16 30-40 

110-125 8 20 45-65 
140-160 8 20 45-65 
180-200 12 22 70-100 

225 12 24 110-150 
*Представленная информация носит исключительно справочный характер. Чтобы узнать требования к 
фланцам, обратитесь к справочной литературе, выпускаемой конкретным производителем. 
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ЗАТЯЖКА ФЛАНЦЕВЫХ БОЛТОВ  

СХЕМЫ 

 
РИСУНОК 4 

 
 
 
ИСПЫТАНИЕ ПОД ДАВЛЕНИЕМ 

После монтажа трубопроводной системы и полной выдержки времени высыхания клея для 
пластмассовых труб, необходимо испытать систему под давлением и проверить ее на протечки с 
помощью воды. Испытания с использованием сжатого воздуха или инертного газа не 
рекомендуются. Все воздушные включения должны быть провентилированы по мере заполнения 
системы водой. Заполнение водой необходимо выполнять со 
скоростью не более 0,3 м/с. После заполнения в системе 
должно быть создано давление 125% от максимального 
расчетного давления самой уязвимой части системы. Давление 
должно поддерживаться в течение более 1 часа. В это время 
система должна проверяться на протечки. 
 
ГОРИЗОНТАЛЬНЫЕ ПОДВЕСНЫЕ КРОНШТЕЙНЫ И 

ОПОРЫ ТРУБОПРОВОДА 

Трубы Corzan® должны поддерживаться при помощи 
подвесных опор на расстоянии, указанном в таблицах 19 и 20. 
Не следует жестко крепить трубопровод к опорам при помощи 
анкеров. Крепеж лучше осуществлять  при помощи гладких 
хомутов или подвесов, которые позволяют трубам свободно 
расширяться и сжиматься. Подвесы не должны иметь грубых 
или острых краев, контактирующих с трубой. 
 
ВЕРТИКАЛЬНЫЕ ПОДВЕСНЫЕ КРОНШТЕЙНЫ И 

ОПОРЫ ТРУБОПРОВОДА 

Вертикальные трассы  труб Corzan® должны поддерживаться 
хомутами или подвесными кронштейнами, расположенными 
на горизонтальном соединении рядом со стояком. Необходимо 
использовать подвесные кронштейны и хомуты, которые не 
искривляют, не режут и не обдирают трубопровод. Чтобы 
обеспечить расширение/сжатие, сохраняйте строго 
вертикальное совмещение трубопровода с опорами на каждом 
уровне, а также используйте межэтажные направляющие для 
труб диаметром 50 мм и меньше или следуйте особым 
указаниям инженера-проектировщика. 
  

4-болтовой фланец 
8-болтовой фланец 
12-болтовой фланец 
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ПОДВЕСНЫЕ КРОНШТЕЙНЫ, ХОМУТЫ И ОПОРЫ ТРУБ 

РИСУНОК 5 

 

 
 
 
 
ТАБЛИЦА 19 
РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ГОРИЗОНТАЛЬНЫМИ ПОДВЕСНЫМИ КРОНШТЕЙНАМИ / ОПОРАМИ ТРУБ 

CORZAN СОГЛАСНО ISO 15493 (мм) 

Температура, 
°C  20°C 30°C 40°C 50°C 60°C 70°C 80°C 90°C 

16 мм 1,000 950 900 850 750 675 600 500 
20 мм 1,150 1,100 1,025 950 875 775 700 600 
25 мм 1,200 1,150 1,100 1,000 900 800 700 600 
32 мм 1,350 1,250 1,200 1,100 1,000 900 800 700 

Расстояния в таблице приводятся для неразрезных пролетных строений и неизолированных линий, по 
которым перекачиваются жидкости плотностью 1 г/см3 (вода и прочие жидкости равной интенсивности). 
 
 
 
ТАБЛИЦА 20 

РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ГОРИЗОНТАЛЬНЫМИ ПОДВЕСНЫМИ КРОНШТЕЙНАМИ / 

ОПОРАМИ ТРУБ CORZAN СОГЛАСНО PN 10 (ISO 15493) (мм) 

Температура, 
°C  20°C 30°C 40°C 50°C 60°C 70°C 80°C 90°C 

40 мм  1,500  1,400  1,300  1,250  1,150  1,050  900  800  
50 мм  1,650  1,600  1,500  1,400  1,300  1,200  1,100  900  
63 мм  1,850  1,750  1,650  1,600  1,500  1,350  1,250  1,050  
75 мм  2,050  1,950  1,850  1,750  1,650  1,500  1,350  1,200  
90 мм  2,250  2,100  2,000  1,900  1,800  1,650  1,500  1,300  

110 мм  2,500  2,350  2,200  2,100  1,950  1,800  1,650  1,450  
125 мм  2,650  2,500  2,350  2,250  2,100  1,950  1,750  1,550  
140 мм  2,800  2,650  2,500  2,350  2,200  2,050  1,820  1,650  
160 мм  3,000  2,850  2,700  2,550  2,400  2,200  2,000  1,750  

Кронштейн-обруч Анкерная скоба Хомут трубы Хомут трубы Кронштейн-серьга 

Роликовый кронштейн Роликовый кронштейн U-образный болт 

Роликовый кронштейн Роликовый кронштейн Роликовый кронштейн Роликовая станина 
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180 мм  3,150  3,000  2,850  2,700  2,500  2,300  2,100  1,850  
200 мм  3,350  3,150  3,000  2,850  2,650  2,450  2,200  1,950  
225 мм  3,550  3,350  3,200  3,000  2,800  2,600  2,350  2,100  
250 мм  3,750  3,550  3,350  3,150  3,000  2,750  2,500  2,200  
280 мм  3,950  3,750  3,550  3,350  3,150  2,900  2,650  2,350  
315 мм  4,200  4,000  3,750  3,550  3,350  3,050  2,800  2,450  
355 мм  4,450  4,250  4,000  3,800  3,550  3,250  2,950  2,650  
400 мм  4,750  4,500  4,250  4,000  3,750  3,450  3,150  2,800  

Расстояния и другие данные в таблице приводятся для неразрезных пролетных строений и неизолированных 
линий, по которым перекачиваются жидкости плотностью 1 г/см3 (вода и прочие жидкости равной 
интенсивности). 
 
 
 
ТЕПЛОПРОВОДНОСТЬ ХПВХ CORZAN 

ХПВХ Corzan обладает очень низкой теплопроводностью. Для обеспечения надлежащей 
безопасности при эксплуатации  необходимо изолировать трубы, температура внешней 
поверхности которых превышает 60°C. У металлических труб теплопроводность настолько высока, 
что температура внешней поверхности приблизительно равна температуре транспортируемой 
жидкости. Таким образом, трубы, по которым проходят жидкости с температурой 60°C или выше, 
должны быть изолированы на случай возможного прикосновения к ним обслуживающего систему 
технического персонала. Это влечет дополнительные расходы при первоначальном монтаже 
системы и осложняет периодические проверки труб. 
 
Поскольку ХПВХ обладает гораздо меньшей теплопроводностью, температура поверхности ХПВХ 
значительно ниже температуры жидкости внутри. Следовательно, трубам Corzan зачастую не 
требуется изоляция. На рисунке 6 показана приблизительная температура поверхности трубы в 
зависимости от температуры транспортируемой жидкости для трубопроводной системы со 
скоростью потока 0,23 м/с  при температуре  23°C (73°F). На данном рисунке наглядно 
демонстрируется значительная разница между трубами из стали и из ХПВХ, однако его не следует 
использовать для проектирования систем. Фактическая температура поверхности трубы в рабочей 
системе зависит от множества факторов, включая температуру окружающей среды, скорость и 
направление циркуляции воздуха и т.д. 
 
Низкая теплопроводность ХПВХ также означает сохранность энергии в технологическом потоке. 
Коэффициент теплопередачи трубопровода из ХПВХ, как правило, на 40-50% ниже, чем у  
стального трубопровода. 
 
 
ТАБЛИЦА 21 

Сравнение теплопроводности 

Материал Теплопроводность, Вт/м•К 

Изоляция 0,04 
ХПВХ 0,14-0,15 
Сталь 36-54 
Медь 401 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



41 

РАСЧЕТНАЯ ТЕМПЕРАТУРА ПОВЕРХНОСТИ ТРУБЫ ПО ОТНОШЕНИЮ К 

ВНУТРЕННЕЙ ТЕМПЕРАТУРЕ ЖИДКОСТИ 

 

РИСУНОК 6 

 

 
 
 
ЗАПОРНО-РЕГУЛИРУЮЩАЯ АРМАТУРА ДЛЯ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ВМЕСТЕ С ХПВХ 

Для использования вместе с трубами из ХПВХ существует большое разнообразие 
запорно-регулирующей арматуры. Во многих случаях применяются клапаны из ХПВХ торговой 
марки Corzan®. Для перехода с трубы на клапан используются различные методы соединения (клей 
для пластмассовых труб, резьбовое, фланцевое и т.д.). 
 
ПЕРЕХОД НА ДРУГИЕ МАТЕРИАЛЫ 

 
Опоры: 

Для перехода на металл с металлической стороны ХПВХ Corzan® необходимо добавить 
дополнительную опору для поддерживания веса металлической системы. 
 
Резьбовые соединения: 

Существует множество переходных фитингов с наружной и внутренней резьбой. Ограничения 
температуры и давления должны соответствовать рекомендации производителя фитинга. 
Необходимо соблюдать осторожность во избежание слишком тугой затяжки резьбовых фитингов из 
ХПВХ. 
 
Герметики для резьбовых соединений: 

Резьбоуплотнительная лента ТФЭ (Teflon®) безопасна для выполнения резьбовых соединений из 
ХПВХ. В некоторых пастообразных герметиках содержатся вещества, которые могут повредить 
ХПВХ. Если предпочтение отдается пасте для уплотнения резьбовых соединений труб, то 
необходимо использовать резьбовые герметики, чья химическая совместимость с  продукцией из 
ХПВХ Corzan подтверждена их производителем. Использование ненадлежащей пасты может 
привести к выходу из строя систем из ХПВХ. 
 
Фланцевые соединения: 

Фланцевые соединения могут быть использованы для соединения запорно-регулирующей 
арматуры, иных устройств с прочими материалами. Дополнительные рекомендации касательно 
фланцевых соединений см. в разделе «Фланцевое соединение трубы CORZAN» настоящего 
руководства. 
 
Покраска: 

Для покраски труб и фитингов торговой марки Corzan® предпочтительно использовать 
акрило-латексные краски на водной основе. Масляные краски или краски на основе растворителя 
могут быть химически несовместимыми с ХПВХ Corzan®. Перед покраской требуется произвести 
грунтовку трубопровода. 

Р
а

сч
е
т
н

а
я

 т
е
м

п
е
р

а
т
у

р
а
 п

о
в

ер
х

н
о
с
т
и

 

т
р

у
б

ы
 (
F

) 

Внутренняя температура (F) 

При 73F (23C) циркуляция воздуха со скоростью 0,75 футов/с (0,23 м/с) 

Сталь, все размеры 

Труба Corzan, 2’’, сортамент 80 

Труба Corzan, 12’’, сортамент 80 
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Проблемы обледенения: 

ХПВХ является пластичным материалом, который расширяется и сокращается в большем 
диапазоне, чем металлическая труба. Тем не менее, ХПВХ, как и все прочие материалы 
трубопроводов, требует защиты от обледенения. 
 
При замерзании воды, заполняющей трубу из ХПВХ, необходимо незамедлительно предпринять 
меры для устранения источника воздуха, который приводит к замерзанию. Затем по возможности 
отогрейте водопроводную линию. При отогревании замерзшей водопроводной линии из ХПВХ 
необходимо помнить, что температура источника тепла должна быть не выше 82°C. Если к 
замерзшему участку трубы есть доступ , подогретый воздух можно подавать непосредственно в 
область замерзания с помощью маловаттного подогревателя или вентилятора.  Кроме того, можно 
наложить на область обледенения электрическую нагревательную ленту. 
 
Теплоспутниковый обогрев: 

Теплоспутниковый обогрев труб и фитингов из ХПВХ Corzan® приемлем при условии, что 
температура теплоспутникового материала не превышает 82°C. Теплоспутниковый обогрев паром 
не рекомендуется. Необходимо подтвердить химическую совместимость теплоспутникового 
обогрева и ХПВХ. 
 
Напряжение в системе: 

Любая металлическая или неметаллическая трубопроводная система подвержена коррозии 
вследствие напряжения. Поэтому необходимо уделить внимание минимизации напряжения в 
системе. Общее напряжение на трубопроводную систему включает в себя не только известное 
напряжение от воздействия давления, но и напряжения вследствие расширения или монтажа 
системы. 
 
Напряжения от расширения можно снизить при помощи компенсаторов. Напряжения при монтаже 
поддаются снижению посредством бережных методов монтажа. (Дополнительные рекомендации 
см. в  разделе «Термическое расширение и сжатие» данного руководства.) При выполнении 
соединений трубы и фитинги должны быть надлежащим образом подготовлены. Во избежание 
прогиба подвесные кронштейны и опоры должны быть расположены на необходимом расстоянии. 
Они не должны врезаться в трубу и не должны быть слишком сильно затянуты хомутами для 
предотвращения смещения. Компоненты системы не следует с силой загонять на место. 
 

 

ВОЗДУХОПРОВОДНЫЕ СИСТЕМЫ 

 

ВВЕДЕНИЕ 

С ужесточением требований по нормированию выбросов вредных веществ в атмосферу нарастает 
потребность в надежных системах обработки пара, в особенности, в коррозионных средах. Чтобы 
удовлетворить эту потребность, промышленные системы Corzan предлагают такое же великолепное 
сочетание свойств для круглого воздухопровода, фитингов воздухопровода, изготовленных в 
заводских условиях, промышленного листа и сварочного прутка. Таким образом, необходимые 
свойства можно рассчитать и задать в заводских условиях для всех систем обработки пара. 
 
Доступны круглые воздухопроводы и фитинги диаметром до 110 мм. Кроме того, для систем 
большого диаметра (> 160 мм до 600 мм), из промышленного листа Corzan возможно по запросу 
изготовить воздухопровод квадратной или круглой формы. Чтобы обеспечить коррозионную 
стойкость всей системы, воздухопроводные системы Corzan также могут оснащаться 
дымоуловителями или иным оборудованием для контроля выбросов в атмосферу, выполненным из 
ХПВХ Corzan. 
 
РАЗМЕРЫ 

Экструдированный воздухопровод: 

Доступен экструдированный, бесшовный круглый воздухопровод диаметром  до 110 мм в 
соответствии со следующей таблицей: 
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ТАБЛИЦА 22 

Габариты экструдированного воздухопровода 

Диаметр (НД),  
мм 

Толщина стенки, 
мм Длина, м 

32  3,6  

5 

40  4,5  
50  3,7  
63  4,7  
75  3,6  
90  4,3  

110  5,3  
Бесшовный экструдированный круглый воздухопровод производства Georg Fischer DEKA 
 
 
Воздухопровод заводского производства: 

Круглый воздухопровод диаметром более 160 мм необходимо изготавливать из промышленного 
листа Corzan и подвергать сварке встык с выполнением продольных швов. Квадратный 
воздухопровод изготавливается также посредством температурного гиба листа Corzan со сваркой 
встык и продольными швами. 
 
Воздухопровод заводского изготовления производится из листа Corzan в соответствии со 
следующими инструкциями: 
 
 

ТАБЛИЦА 23 

Габариты воздухопровода заводского изготовления 

Диаметр (НД),  
мм 

Толщина стенки, 
мм Длина, м 

160  4,7  

5 м или 
индивидуальная 
длина по запросу 

заказчика 

200  3,9  
250  4,9  
315  4,5  
355  4,4  
400  5,0  
450  5,0  
500  5,0  
600  5,0  

 
 
Фитинги заводского изготовления: 

Минимальный радиус центральной линии коленчатых патрубков и кромок должен составлять 1,5 
диаметра воздухопровода. 
 
 
НОМИНАЛЬНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ И ВОЗМОЖНОСТИ ПРОДУКЦИИ 

Великолепные механические свойства ХПВХ Corzan позволяют системам обработки пара 
выдерживать повышенные вакуумные нагрузки и условия дифференциального давления по 
сравнению с традиционными материалами, в особенности, при повышенных температурах. 
Испытания воздухопровода из ХПВХ Lubrizol показывают, что воздухопроводы Corzan очень 
эффективны в большинстве условий, встречающихся при распространенных методах обработки 
пара. 
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МОНТАЖ СИСТЕМ ВОЗДУХОПРОВОДОВ CORZAN 

 

Методы соединения: 

Воздухопровод из ХПВХ Corzan легко монтируется на местах с помощью стандартных методик 
соединения термопластиковых труб. Наиболее распространенными методами являются 
термическая сварка струей горячего воздуха или соединение с использованием клея. Оба эти метода 
обеспечивают надежность и экономическую рентабельность соединений. Среди прочих методов 
соединения и изготовления принадлежностей для воздухопроводов и систем из ХПВХ Corzan  – 
горячее формование, экструзионная сварка, сварка встык и зеркальная сварка. 
 
Клеевое соединение: 

Воздухопроводы c раструбным концом, муфты, фланцы и прочие фитинги муфтового типа 
соединяются при помощи клея для пластмассовых труб. Данный процесс включает в себя нанесение 
очистителя и клея для соединения компонентов системы. Такой метод соединения применяется уже 
в течение более 30 лет в суровых коррозионных условиях под давлением. При надлежащем 
применении данный метод обеспечивает прочную и однородную область соединения, в которой 
стыковочные поверхности химически спаяны, что после выдержки обеспечивает прочность и 
герметичность уплотнения. Существуют подробные инструкции по клеевому соединению 
пластмассовых труб, которым необходимо следовать при сборке воздухопроводов по 
соответствующему методу монтажа. Для обеспечения надежности клеевых соединений необходим 
надлежащий контакт между поверхностями стыкуемых деталей. Как правило, минимальная 
глубина муфты 7,5 см (для всех размеров) обеспечивает достаточную прочность соединения для 
большинства систем. Поскольку по сравнению с толстостенными трубами трубы из ХПВХ могут 
давать заметный допуск, рекомендуется использовать более вязкий клей для ХПВХ, обладающий 
улучшенными заполняющими свойствами. Для обеспечения прочности посадки стыкуемых 
компонентов необходимо соблюдать осторожность при клеевом соединении воздухопровода 
диаметром от 450 мм. Клеевое соединение не рекомендуется для любого типа соединения торцов. 
 
Термическая сварка: 

При термической сварке  материал воздухопровода и сварочный пруток из ХПВХ предварительно 
разогреваются струей чистого горячего воздуха или газа, в то время как область сварки находится 
под давлением, а сварочному прутку задается нужное направление. При данном методе соединения 
молекулы на поверхностях деталей сплавляются, образуя сварочный шов. Чтобы обеспечить 
наибольшую целостность системы, в данной процедуре соединения рекомендуется использовать 
только сварочный пруток, выполненный из материала ХПВХ Corzan. Все сварочные работы должен 
выполнять надлежаще обученный персонал, имеющий сертификацию DVS в области сварки 
термопластика струей горячего воздуха. 
 
Подвесные кронштейны и опоры: 

Благодаря своей повышенной термической стойкости воздухопроводы из ХПВХ Corzan при 
повышенной температуре требуют меньше опор, чем другие системы термопластиковых 
воздухопроводов, что позволяет значительно сократить издержки. Надлежащее расстояние между 
опорами зависит от диаметра воздухопровода, температурных параметров системы, распределения 
сконцентрированных нагрузок и возможности накопления технологических твердых частиц в 
самой системе. Как и в случае со всеми трубопроводными системами, расположение опор на 
правильном расстоянии друг от друга критически важно для сведения к минимуму отклонений и 
прогиба трубопровода. Это предохраняет систему от неоправданного напряжения и снижает 
вероятность скопления жидкости в определенных областях. В местах возможного накопления 
влаги, а также в низких точках системы необходимо установить стоки; эти места должны быть 
отмечены на чертежах. Значения, указанные в таблице 24, основаны на фактическом тестировании 
заполненного воздухом воздухопровода при различных температурах и позволяют судить о 
необходимых мерах безопасности. В зависимости от области применения системы, необходимо 
учитывать возможность накопления в трубопроводе твердых частиц, в частности, в местах 
пересечения двух отдельных технологических линий. (Твердые частицы образуются в системе в 
результате химической реакции выделяемых паров.) Дополнительный вес скапливающихся 
твердых частиц  приводит к образованию напряжений, что необходимо учитывать при 



45 

конструировании опоры системы в надлежащих местах. Для профилактики образования 
дополнительных весовых нагрузок необходимо надлежащим образом проводить проверку, очистку 
и техническое обслуживание системы. Данные о максимальном расстоянии между опорами 
горизонтального наполненного воздухом воздухопровода при различных температурах см. в 
таблице 24. 
 
 
ТАБЛИЦА 24 

Максимальное расстояние между подвесными кронштейнами/опорами, м 
Размер Температура, °C 

 23 40 50 60 70 82 95 

160 3 3 3 3 3 2,5 2,5 
200 3 3 3 3 3 2,5 2,5 
250 3 3 3 3 3 3 3 
300 3 3 3 3 3 3 3 
350 4 4 4 4 3 3 3 
400 4 4 4 4 4 3 3 
450 4 4 4 4 4 4 4 
500 4 4 4 4 4 4 4 
600 4 4 4 4 4 4 4 

 
Как и в случае с любой системой, для обеспечения наивысшего уровня целостности 
воздухопроводные системы из ХПВХ Corzan должен быть оснащен независимыми опорами или 
кронштейнами в местах установки вентиляторов, гибких соединений, навесов, дымоуловителей, 
баков и прочих компонентов системы. В местах установки гибких соединений в качестве 
компенсаторов, на каждом торце гибкого соединения необходимо предусмотреть подходящую 
опору или подвесной кронштейн. Во избежание появления областей с высокой концентрацией 
нагрузки, прочие тяжелые компоненты системы, например, заслонки, фильтры и т.д., должны быть 
оснащены независимыми опорами. Подвесные кронштейны и опоры должны надежно крепиться к 
конструкции сооружения во избежание вибрации, а также они должны быть установлены 
(сочетаться) таким образом, чтобы предотвращать появление условий напряжения на систему. При 
необходимости следует соблюдать правила сейсмостойкого проектирования и технику проведения 
строительных работ с подвесными кронштейнами и опорами. 
 
Выбранные подвесные кронштейны должны иметь надлежащую несущую поверхность, а также не 
должны иметь необработанных или острых краев и повреждать воздухопровод во время 
использования. Подвесные кронштейны и крепеж подвесных опор должны быть выполнены из 
коррозионностойкого материала, подходящего для использования в окружающей среде системы. 
Тип подвесных кронштейнов должен быть таким, чтобы ограничивать линейное перемещение 
системы вследствие расширения и сжатия. Во избежание деформации и чрезмерного смещения 
воздухопровода запрещено чрезмерно затягивать крепления. 
 
 
ТЕРМИЧЕСКОЕ РАСШИРЕНИЕ И СЖАТИЕ 

Как и в случае со всей трубопроводной продукцией, при проектировании и монтаже системы 
необходимо учитывать и урегулировать факторы термического расширения и сжатия системы. 
Наиболее распространенным методом компенсации изменений длины является установка на линии 
компенсаторов в виде гибкого рукава или поршня уплотнительного кольца. Влияние термического 
расширения и сжатия можно также компенсировать за счет собственной гибкости линии системы с 
установкой петлевых компенсаторов и отводов в соответствующих местах. За дополнительной 
подробной информацией о воздействии и регулировании термического расширения и сжатия, а 
также за прочей информацией о проектировании и монтаже трубопроводной продукции из ХПВХ 
обращайтесь к производителю соответствующего воздухопровода или трубопровода. 
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ИСПОЛЬЗУЯ ПРОМЫШЛЕННЫЕ СИСТЕМЫ CORZAN®, ВЫ ТАЖЕ ПОЛУЧАЕТЕ 

ВСЕСТОРОННЮЮ ТЕХНИЧЕСКУЮ ПОДДЕРЖКУ.  

Lubrizol в сотрудничестве с производителями компонентов промышленных систем Corzan 
предлагает полный ассортимент продукции и технической поддержки для монтажа. 

 Доступность продукции
 Разработка новой продукции
 Подбор материалов
 Консультирование по проектным техническим условиям
 Поддержка инженерного проектирования
 Региональные системы и специалисты по продукции по вызову

Промышленные системы Corzan незаменимы для Вашего следующего проекта, особенно если 

Вы работаете с коррозийной средой или хотите сократить издержки в течение жизненного цикла 
оборудования. Свяжитесь с нами, чтобы получить информацию, консультацию или 

проектную/техническую поддержку. 

www.corzan.com 

Всемирная штаб-квартира: 
Lubrizol Advanced Materials, Inc. 

Отдел маркетинга Corzan
®
, 9911 

Brecksville Road 

Cleveland, Ohio 44141 - 3247 

USA (США) 

Тел.: 1-216-447-7397 

corzan@lubrizol.com 

Lubrizol Advanced 

Materials Europe BVBA 

Chaussee de Wavre, 1945 

1160 Brussels 

Belgium (Бельгия) 

Тел.: 32-2-678-19-38 

corzan@lubrizol.com

OOO «СЕТКОМ»,
220140, г. Минск, 
ул. Матусевича, 35/1, офис 39/25.
Тел./факс +375 (17) 355 2929, +375 (17) 305 0303, 
+375 (17) 201 0011.
Моб.: + 375 (29) 355 2929, +375 (29) 634 5555, 
+375 (33) 631 5555.
gs.setcom@gmail.com 
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