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ASTM

Обозначение: F 894 - 95

Технические условия для полиэтиленовой (PE) канализационной трубы большого диаметра и дренажной трубы.

Этот стандарт выпущен под установленным обозначением F894; следующий номер точно указывает год первоначального принятия или в случае ревизии. Номер в круглых скобках указывает год последней проверки, Ипсилон (е) указывает редакционное изменение, начиная с последней проверки

1. Возможности

1.1 Эта спецификация отвечает требования и тестам для материалов, размеров, квалификации, плотности, выравнивания, соединительных систем, и формы производства для труб большого диаметра, от 18 до 120 в. (460 к 3050mm), внутренний диаметр, основывается на конструкции стенки полиэтиленовой (ПЕ) трубы с помощью стыковой сварки, соединительной муфты, и других механических соединений для использования при низком давлении или для безнапорного применения, для коллекторов и дренажей.

Примечание 1-трубы произведенные по этой спецификации, должны быть установлены в соответствии с технологией D 2321 и рекомендациями изготовителя.

Примечание 2-низкое давление определено как 50 футов. (15.2m) водной колонки или меньше, для этой спецификации.

1.2 Установленные величины, заявленные в фунтах и дюймах, должны быть расценены как стандарт. Числа в круглых скобках даны только для информации.

1.3Следующий момент необходим только, чтобы проверить часть метода, Секция 8, этой спецификации: Этот стандарт не подразумевает переадресацию всех проблем, связанных с его использованием, если таковые вообще имеются. Это ответственность пользователя данного стандарта. Чтобы установить, соответствующие меры безопасности, следует придерживаться регулирующих ограничений до начала использования.

2. Ссылки на Документы

2.1 ASTM Стандарты:

D618 Технология для Создания условий для пластмасс и электрических изолирующих материалов для Тестов

D1248 Спецификация для ПЭ прессованных Пластмасс и экструзионного Материала D1600 Терминология для Сокращенных терминов, касающихся пластмасс

D2122 Метод тестирования для идентификации Измерений Термопластичной Трубы и стыков.

D2321 Технология для Подземной Установки Термопластичной Трубы, для Коллекторов и других безнапорных систем. 

D2412 Тест для вычисления характеристик внешних нагрузок на Пластмассовую трубу.

D2657 Технология для Соединения при Высокой температуре полиолефиновой Трубы и стыков.

D 2837 Испытательные Методы для Получения Гидростатического проекта для термопластичных трубных Материалов.

D3212 Спецификаций для соединений дренажных пластмассовых труб, коллекторов, использующих, гибкий высокоэластичный уплотнитель.

D3350 Спецификаций для ПЭ Трубы и Материалов для фитингов.

F412 Терминология, касающаяся, Пластмассовых Трубопроводных Систем.

F477 Спецификаций высокоэластичных уплотнителей для соединения пластмассовой трубы.

F585 Технология для вставки гибкой ПЭ Трубы в Существующие Коллекторы

2.2 Федеральный Стандарт:

Фед. Ст. N123 маркировка для отгрузки (гражданские Агентства)

2.3 Военный Стандарт:

MIL-STD-129 маркировка для Отгрузки и Хранения

3. Терминология 

3.1 Определения-определения - в соответствии с Терминологией F412, и сокращения в соответствии с терминологией D1600. Сокращение для полиэтилена - PE.

3.2 Описания терминов определенных по этому Стандарту:

3.2.1. Закрытый профиль (CP) – профиль стенки трубы, который представляет собой по существу гладкие внутренние и внешние поверхности.

3.2.2 Экструзионная сварка-соединительная техника, осуществляющая соединения с помощью, экструзии расплавленных ПЕ кромок с подготовленными поверхностями двух концов труб.

3.2.3 Открытый профиль (OP)–профиль стенки трубы, который представляет по существу гладкую внутреннюю поверхность с ребристой или рифленой внешней поверхностью.

3.2.4 Профиль стенки - труба, которая представляет по существу гладкую поверхность для водного пути, но включает ребра или другие формы, могут быть и пустоты, и твердые тела, они оберегают трубу от диаметральной деформации (см. рис. 1).

3.2.5 Константа Кольцевой жесткости (RSC) - единица, полученная путем деления параллельной нагрузки (в фунтах) на длину трубы (в футах), заканчивающаяся изгибом, выражается в процентах, при отклонении на 3 %. Константа (RSC), используется в этой спецификации, чтобы классифицировать трубу - сопротивления деформации трубы при диаметральной нагрузке. Испытание производится в течение транспортировки и инсталляции. Труба должна обладать достаточным сопротивлением этим нагрузкам, чтобы позволить ее установку в соответствии с предписанными ограничениями изгибов. 

4. Классификации и Использование

4.1 Использования - требования этой спецификации предназначены, чтобы обеспечить подходящую трубу при подземной или открытой гравитации, для безнапорных дренажей, канализаций, сточных вод, и промышленных отходов.

Обратите внимание3 - что промышленные трубопроводы должны быть установлены только на определенных местах, одобрены муниципальными властями, или другими службами, с учетом окружающей среды, температуры, и прочими условиями использования. Пользователи должны консультироваться с изготовителем и получить необходимую информацию для требуемого изделия.
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4.2 Классификации - эта классификация профиля стенки ПЕ трубы, сделанного в четырех стандартах кольцевой константы жесткости (RSC), а именно 40, 63, 100, и 160. Они упомянуты как RSC40, RSC 63, RSC 100, и 160.

Примечание 4 - могут быть обеспечены и другие RSC классификации, по согласованию между покупателем и изготовителем, при условии, что такие изделия соотносятся с применимыми допусками на размер и требованиями тестов этой спецификации.

4.3 Соединительные системы:
4.3.1 Раструб и втулка, уплотненный тип –запечатывание происходит с помощью прокладки, зажатой между втулкой и вставленными концами трубы (см. рис. 2)

4.3.2. Раструб и Втулка, экструзионный тип сварки - уплотнение происходит с помощью экструзионной сварки раструба и втулки, и концов трубы (см. рис. 2).
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4.3.3 Сплав– заплавление соединений при высокой температуре в соответствии с технологией D2657.

На затвор воздействуют, соединяя расплавленные концы трубы, управляя температурой и давлением (см. Рис. 3).

4.3.4. Экструзионная сварка- затвор достигается экструзионной сваркой подготовленных концов трубы (см. Рис. 4)

4.3.5 Другие - где эти связи непрактичны или нежелательны из-за места, расположения, или других требований, соединительные методы типа загибания кромки, ограниченные интегральные связи, и другие типы соединения могут использоваться. Предложенные Методы должны быть оценены инженером.

5.Материалы
5.1 Базовые материалы - труба должна быть сделана ПЕ пластмассового состава, отвечающего требованиям Типа III, Класс C, Категория5, Сорт P34, как определено в Спецификации D1248 и с установленным гидростатическим основанием проекта (HDB) меньше чем 1250 psi (8.6MPa) для воды 73.4F (23), определенными в соответствии с Испытательным Методом D2837. Материалы, отвечающие требованиям классификации и ПЕ 334433C или более высокой классификации, в соответствии со Спецификацией D3350, являются также подходящими для создания трубной продукции по этой спецификации.

Примечание 5- источник гидростатического основания проекта (HDB) рекомендации для коммерческих термопластичных материалов трубы - Институт Пластмассовых Труб. Они разработаны на основе Испытательного Метода D2837 и дополнительных требований. Внесение в список рекомендуемого HDB'S и критериев для их развития может быть получено из Института Пластмассовых труб, Отдел Общества Пластмассовой Промышленности, 155 Rt. 46 West, Wayne, NJ 07470.

5.2 Другие трубные материалы-материалы, которые отличаются от базовых материалов, могут использоваться как часть конструкции профиля. Например, как основная труба, чтобы поддержать форму профиля в течение обработки, при условии, что этот материал совместим с основой ПЕ материала, полностью герметизирован в готовом изделии, и никоим образом не ставит под угрозу работу ПЕ трубных изделий, в предназначенном использовании. Примеры подходящих материалов включают полиэтилен и полипропилен
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5.3 Вторичное сырье – Чисто переработанный ПЕ материал, полученный от производства трубы изготовителя, может использоваться тем же самым изготовителем, если произведенная труба отвечает всем требованиям этой спецификации. Вторичный материал типа, описанного в 5.2, может использоваться, чтобы сделать изделие, совместимое с базовым ПЕ материалом и позволяющее производство трубы, которая отвечает всем требованиям этой спецификации.

5.4 Уплотнитель - Эластомерные уплотнители должны отвечать требованиям спецификации F 477.

5.5 Смазка - смазка, используемая для сборки уплотнительных соединений не должна производить вредного эффекта на прокладку или на трубу.

5.6 Термосварочный Материал - материал, используемый для термосварки элементов трубы и должен отвечать требованиям, установленным для базового материала.

6. Система Соединения
6.1 Раструб и Втулка (См. Рис. 2):

6.1.1 Концы трубы должны состоять из целиком сформированного раструба и втулки, один из которых разработан, чтобы поместить прокладку, которую, когда собраны формы водонепроницаемого уплотнителя, соединяются c помощью радиальной компрессии прокладки между втулкой и раструбом. Альтернативно, концы трубы могут выступать в роли раструба и втулки, и также относится  к внешне смонтированному соединению.

6.1.2 Соединение будет разработано таким образом, чтобы избежать смещения прокладки, в соответствии с рекомендациями изготовителя.

6.1.3 Сборка уплотнительных соединений должна быть в соответствии с рекомендациями изготовителя.

6.2 Раструб и Втулка- термосварочный тип:
6.2.1 Концы трубы должны состоять из целиком собранного раструба и втулки, чтобы формировать интерфейс между раструбом и втулкой, чтобы формировать интерфейс между раструбом и втулкой, такой, чтобы он был подходящим для герметичности тепловой сваркой, используя процесс экструзионный сварки, в соответствии с рекомендациями изготовителя. Альтернативно, концы трубы могут действовать также

как втулка или раструб к внешне обеспеченному соединению.

6.2.2 Сварка - можно производить, как снаружи так и внутри или снаружи, и внутри одновременно.

6.2.3 Сборка сварных соединений должна производится в соответствии с рекомендациями изготовителя.

6.3 Высокотемпературное плавление (См. Fig3):

6.3.1 Концы трубы должны быть ровные и подходящие для механизма торцевания.

6.3.2 Сборка соединения должна быть в соответствии с Технологией D2657 и рекомендациями изготовителя.

6.4 Экструзионная сварка (См. Рис. 4):

6.4.1Концы трубы должны быть скошены для сварки.

6.4.2 Необходимые для окончательной запайки, соединения могут быть сварены как с внутренней части трубы, так и с внешней или внешней и внутренней вместе.

6.4.3 Сборка сварных соединений должна быть в соответствии с рекомендациями изготовителя.

7. Требования

7.1 Квалификация - труба должна быть по существу однородна в цвете, непрозрачности, плотности, и других свойствах. Внутренняя и внешняя части поверхности должны быть матовые или полуглянцевые внешне и свободные от известкового, клейкого, или липкого материала. Небольшие линии и шаблонные отметки (см. Примечание 6), допустимы при условии, что они не изменяют внутреннего диаметра больше чем 1/8 дюймов (3.2 мм) от полученного на смежных незатронутых частях поверхности, и что такая труба отвечает всем требованиям. Кроме вкрапленных пор и пустот, связанных с некоторыми проектами стены профиля, стены трубы должны быть свободны от трещин, пузырей, инородных тел, или других дефектов, которые имеются и видны невооруженным глазом. Это может повредить целостности стенки. Выцветание или напыление могут появиться в трубе, подвергнутой ультрафиолетовыми лучами в течение долгого времени, и следовательно вышеупомянутые требования не позволяют использовать такую трубу.

Примечание 6 - Процессы, в настоящее время происходящие при производстве труб, отвечающей этой спецификации, связаны с оснащением, которое может оставлять маленькие линии разделения или высвечивать метки на поверхности трубы, они типичны для процесса производства и никоим образом не действует на трубу.

7.2. Габариты трубы:

7.2.1 Диаметр - средний внутренний диаметр трубы, включая диаметр в интегральных секциях втулки, где настоящий, должен выполнить требования данные в Таблице 1 или Таблице 2, измерения должны быть в соответствии с 8.4.1.

7.2.2 Толщина стенки трубы - минимальная толщена стенки трубы  для трубопровода (см. Рис.10) требования даны в Таблице 1 или Таблице 2, измерения должны соответствовать 8.4.2.

7.2.3. Толщина стенки Раструба и Втулки - с исключением суженной направляющей части, где настоящее, минимальная толщина стенки в раструбе трубы (см. Рис. 1), Цифры указаны в Таблице 1 или Таблице 2. Минимальная толщина стенки самой тонкой секции втулки не должна быть меньше чем установлено для водного пути трубы.

7.2.4 Длина кладки - измеряется от основания раструба к вершине втулки (см. Рис. 1), чтобы быть 20 футов. (6.1 m) в соответствии с Испытательным Методом D 2122. Другие длины укладки должны быть по согласованию между покупателем и изготовителем. Допуск по длине кладки должен быть + - 2 футов(50mm). Для трубы с интегральным раструбом, длину кладки трубы измеряют от основания раструба к вершине втулки. 

Таблица 1 Размеры открытого профиля трубы и допуск

	Ном. разм. трубы

дюйм (мм)
	Ср. внутр. диам.

дюйм (мм)
	Допуск на

средний внутр. диам.

дюйм (мм)
	Минимальная толщина стенки трубы для безнап. Системы, W
	Мин. толщина раструба

Tb, дюйм (мм)

	
	
	
	RSC40

дюйм (мм)
	RSC63

дюйм (мм)
	RSC100

дюйм (мм)
	RSC160

дюйм (мм)
	

	18(460)
	18.00(457.2)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.18(4.57)
	0.18(4.57)
	0.22 (5.59)
	0.70(17.78)

	1 (530)
	21.00(533.4)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.18(4.57)
	0.18(4.57)
	0.24(6-10)
	0.70(17.78)

	4(610)
	24-00 (609.6)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0-18(4.57)
	0.22 (5.59)
	0.24(6-10)
	0.70(17.78)

	27 (690)
	27.00 (685.8)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.18(4.57)
	0.24 (6-10)
	0.24(6.10)
	0.70(17.78)

	30 (760)
	30.00 (762.0)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.22 (5.59)
	0.24 (6.10)
	0.26 (6.60)
	0.70(17.78)

	33(840)
	33.00 (838.2)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4-57)
	0.24(6.10)
	0.24(6.10)
	0.30 (7.62)
	0.95(24.13)

	36(910)
	36.00(914.4)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.24(6.10)
	0.26 (6.60)
	0.30 (7.62)
	1.05(26.67)

	42(1070)
	42.00(1066.8)
	±0.42(10.67)
	0.24(6.10)
	0.24 (6.10)
	0.30 (7.62)
	0.38 (9.65)
	1.15(29.21)

	48(1220)
	48.00(1219.2)
	±0.48(12.19)
	0.24(6.10)
	0.26 (6.60)
	0.30 (7.62)
	0.38 (9.65)
	1.25(31.75)

	54(1370)
	54.00(1371.6)
	±0.54(13.72)
	0.24(6.10)
	0.30 (7.62)
	0.38 (9.65)
	0-42(10.67)
	1.25(31.75)

	60(1520)
	60.00(1524.0)
	±0.60(15.24)
	0.26 (6.60)
	0.30 (7.62)
	0.38 (9.65)
	0.52(13.21)
	1.30 (33.02)

	66(1680)
	66.00(1676.4)
	±0.66(16-76)
	0.30 (7.62)
	0.38 (9.65)
	0.42(10-67)
	0.67(17.02)
	1-30(33.02)

	72(1830)
	72.00(1828.8)
	±0.72(18.29)
	0.30 (7.62)
	0.38 (9.65)
	0.42(10.67)
	0.90 (22.86)
	1.30 (33.02)

	78 (1980)
	78.00(1981.2)
	±0.78(19.81)
	0.30 (7.62)
	0.38 (9.65)
	0.52(13.21)
	0.90 (22.86)
	1.35 (34.29)

	84(2130)
	84.00(2133.6)
	±0.84 (21 -34)
	0.38 (9.65)
	0.42(10.67)
	0.67(17.02)
	0.90 (22.86)
	1.35 (34.29)

	90 (2290)
	90.00 (2286.0)
	±0.90 (22.86)
	0.38 (9.65)
	0.42(10.67)
	0.90 (22.86)
	0.95(24.13)
	1.35 (34.29)

	96 (2440)
	96.00 (2438.4)
	±0.96 (24.38)
	0.38 (9-65)
	0.52(13-21)
	0.90 (22.86)
	0.95(24.13)
	1.35 (34.29)

	108(2740)
	108.00(2743.2)
	±1.08(27.43)
	0.42(10.67)
	0.67(17.02)
	0.90 (22.86)
	0.95(24.13)
	1.35 (34.29)

	120(3050)
	120.00(3048.0)
	±1.20(30.48)
	0.52(13.21)
	0.67(17.02)
	0.90 (22.86)
	0.95(24.13)
	1.35 (34.29)


Таблица 2 Размеры закрытого профиля трубы и допуск

	Ном. разм. трубы

дюйм (мм)
	Ср. внутр диам.

дюйм (мм)
	Допуск на средний 
внутр. диам. дюйм (мм)
	Минимальная толщина

стенки трубы

для безнап. cистемы

W, дюйм (мм)
	Мин. толщина раструба

Tb, дюйм (мм)

	18(460)
	18.0 (457.2)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.5 (12.7)


	21(530)
	21.0 (533.4)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.5(12.7)

	24(610)
	24.0 (609.6)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.5(12.7)

	27(690)
	27.0 (685.8)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.5(12.7)

	30(760)
	30.0 (762.0)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.5(12.7)

	33(840)
	33.0 (838.2)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.5(12.7)

	36(910)
	36.0 (914.4)
	±0.38 (9.65)
	0.18(4.57)
	0.5(12.7)

	42(1070)
	42.0(1066.8)
	±0.42(10.67)
	0.18(4.57)
	0.5(12.7)

	48(1220)
	48.0(1219.2)
	±0.48(12.19)
	0.18(4.57)
	0.5(12.7)

	54(1370)
	54.0(1371.6)
	±0.54(13.72)
	0.18(4.57)
	0.5(12.7)

	60(1520)
	60.0(1524.0)
	±0.60(15.24)
	0.18(4.57)
	0.6(15.2)

	66(1680)
	66.0(1676.4)
	±0.66(16.76)
	0.18(4.57)
	0.6(15.2)

	72(1830)
	72.0(1828.8)
	±0.72(18.29)
	0.18(4.57)
	0.6(15.2)

	78(1980)
	78.0(1981.2)
	±0.78(19.81)
	0.18(4.57)
	0.6(15.2)

	84(2130)
	84.0(2133.6)
	±0.84 (21.34)
	0.18(4.57)
	0.7(17.8)

	90(2290)
	90.0 (2286.0)
	±0.90 (22.86)
	0.18(4.57)
	0.7(17.8)

	96(2440)
	96.0 (2438.4)
	±0.96 (24.38)
	0.18(4.57)
	0.7(17.8)

	108(2740)
	108.0(2743.2)
	±1.08(27.43)
	0.18(4.57)
	0.7(17.8)

	120(3050)
	120.0(3048.0)
	±1.20(30.48)
	0.18(4.57)
	0.8(20.3)


7.3 Константа кольцевой жесткости – константа кольцевой жесткости (RSC) для трубы между раструбом и секциями втулки соотносится с минимальными величинами данными в Таблице 3, протестированными в соответствии с 8.5.1 или с соответствующими данными, установленными статистической корреляцией, разработанными изготовителем и согласованными с покупателем, в соответствии с 8.5.2, но однако в случаях разногласия, для этой трубы используется Таблица 3, в соответствии с 8.5.1. Где интегральный раструб присутствует, RSC для трубы определен между секциями втулки и раструбом.

7.4 Выравнивание - не должно быть никаких свидетельств раскола, излома, или

повреждений, когда труба, включая раструб или секцию втулки, проверены в соответствии с 8.6

ТАБЛИЦА 3. Мин. кольцевая жесткость

	Ном. классификация трубы
	RSC

	40
	36

	63
	56

	100
	90

	160
	144


7.5 Плотность соединения:

7.5.1 Соединение раструба и втулки, с помощью уплотнительного кольца или термосварки, производится в соответствие с рекомендациями изготовителя, не должно  быть никаких признаков утечки, когда прошло тестирование в соответствии с 8.7. В случае использования прокладки, вся поверхность соединения на который находится прокладка, должна быть гладкой и свободной от несовершенств, выступов, переломов, или трещин, которые могут неблагоприятно повлиять на герметичность. 

Примечание 7 –тестирование на плотность соединения, не является тестом контроля качества. Испытание предназначено, чтобы квалифицировать дизайн соединения труб, по отношению к проектируемому уровню выполнения. 

7.5.2 Соединения с помощью плавления при высокой температуре должны быть проверены в соответствии с Технологией D2657 Техника II: Стыковой Сплав.

7.5.3 Термосварочные соединения, будут проверены в соответствии с 8.7 за исключением того, что нагрузка применяться относительно средней линии стены. Никакая утечка не допустима. 

7.6 Прокладки:

7.6.1 Прокладки должны соответствовать требованиям Спецификации F477 и формоваться в круглую форму или экструдироваться к надлежащей секции, затем соединяться в круглую форму. Они должны быть сделаны должным образом из высшего качества высокоэластичного состава.

7.6.2 Базовый полимер должен быть естественно резиновым, синтетический эластомером, или смесь обоих.

7.6.3 Прокладка - должна быть разработана с адекватным компрессивной

силой, чтобы усилить стойкость соединения.

8. Испытательные методы

8.1 Создание условий:

8.1.1 Рефери Тесты - когда требуется создание условий для рефери испытания, условия образцов соответствуют процедуре Методов D618 в 73.4 +-3.6(F (23 +-2C) и 50 +-5% влажность не меньше чем 40 h до испытания. Тесты проводят при тех же самых условиях температуры и влажности, если иначе не определено.

8.1.2 Тест над контролем качества - Образцы определены, для минимума 4 h до испытания в воздухе или 1 h вода в 73.4 +-3.6(С (23 +-2(C) перед тестированием.

Проверите экземпляры в 73.4 +-3.6(F без отношения к относительной влажности.

8.2 Условие испытаний – Проведение тестов, отличается от обычных тестов по контролю за качеством, управления качеством в Стандартной Лабораторной Атмосфере 73.4 +-3.6(F (23 +-2(C) и 50 +-5% относительная влажность, если иначе не определено в упомянутом испытательном методе или в этой спецификации. В случаях разногласия, повторное испытание должно проводиться с температурной и при относительной влажности, ограниченной +-1.8(F (1(C) и +-2 % соответственно.

8.3 Осуществление подборки - выбор образцов трубы должен быть произведен по согласованию между покупателем и продавцом. В случае отсутствия предшествующего соглашения, любые образцы, отобранные с помощью лабораторного тестирования, будут считать адекватными.

8.4 Измерения:

8.4.1 Средний Внутренний диаметр - средний внутренний диаметр определяется, используя кольцевую ленту обертки. Удостоверьтесь, необходимо использовать только, стальную широкополосную ленту. Разместите, ее внутри и вокруг трубы, проверьте, что она находится под прямым углом к оси трубы и плоская на поверхности трубы. Соблюдите диаметр, оценивайте самый близкий 0.005 в. (0.1 мм) или 0.001 в. (0.02 мм), как требуется. Как альтернативный метод, используйте внутренний микрометрический или телескопический датчик, точный +-0.01in. (+-0.2mm). Возьмите достаточно показаний, минимум 4, в той же самой позиции относительно конца трубы, чтобы гарантировать, что максимальные и минимальные цифры были вычислены. Посчитайте средний диаметр так же как измеряют средние диаметры в арифметике

8.4.2 Толщина стенки - измерение толщины стенки в соответствии с требованиями Испытательного Метода D2122. Сделайте достаточно замеров, минимум 8, вокруг окружности, чтобы гарантировать, что минимальная толщина была определена. Использование калибровочного ультразвукового тестера толщины, также разрешается под этой спецификацией. Для неразрушающего испытания, это - привилегированный метод. Сделайте достаточно замеров, чтобы гарантировать, что минимальная толщина была определена.

8.4.2.1 Стенка Трубы - измерение толщины стенки, в водном пути, в промежутках между профилем или другими формами.

8.4.2.2 Втулка и раструб - измерение стенки в любой точке раструба и втулки, кроме раструба, где ему придана конусная форма или контур.

8.5 Константа кольцевой жесткости (RSC):

8.5.1 Квалификация Тестирования -  Определяется испытанием RSC, делается параллельная нагрузка плит, в фунтах на фут трубы, результативный изгиб измеряется, в проценте, при отклонении на 3 %. Испытание должно проводиться в соответствии с Испытательным Методом D2412, за исключением того, что норма нагрузки должна быть 2 дюйм/минута, и длина испытательных частей должна быть следующие:

8.5.1.1 Испытательные три экземпляра, каждый взят от секции трубы. Для размеров трубы до 48-дюймов. Диаметр, испытательного экземпляра должен иметь длину двух диаметров трубы или 4 футов (1.22m), и - меньше. Для размеров больше чем 48-дюймов, длина испытательного экземпляра должна быть один диаметр трубы или 6 футов (1.83m), какой меньше. RSC - для каждого, из этих трех экземпляров, должен равняться или превышать минимальные цифры в Таблице 3.

8.5.2 Тесты по контролю качества- с целью управления качеством, RSC испытание полных длин трубы разрешается под этой спецификацией, если статистическая корреляция была установлена между полным испытанием длины и испытанием коротких частей как детализировано в 8.5.1. Процедура испытания должна быть в соответствии с Испытательным методом D2412, с исключением, что норма нагрузки должна быть 2дюйм/мин, создание условий, и испытание должно быть в соответствии с 8.1.2, и параллельная нагрузка плит может применяться в любом местоположении по длине трубы, но не ближе чем 1.5 диаметра с любого из ее концов размерами до 48 дюймов. диаметра и 6фут. (2.13m) с любого из ее концов в больших размерах. Величины RSC, таким образом, полученные должны всегда отвечать или превышать величины, установленные при тестировании полной длины, которые находятся в соответствии с Таблицей 3, полученные на наиболее коротких экземплярах. В случае разногласия, рефери-испытания должны проводиться в соответствии с 8.1.1 и 8.5.1.

Примечание 8 - критерии изгиба на 3 %, который был отобран для удобства испытания, не должны интерпретироваться как ограничение использования изделия в связи-с изгибом. Инженер ответствен за установку приемлемого предела изгиба, основанный на свойствах материала трубы или по соображениям проектных работ.

Примечание 9 – величина, полученная при параллельной нагрузке плит / относительный изгиб, полученный этим испытанием, значительно выше чем величины RSC, полученная в соответствии с 8.5.1. Труба, смежная с параллельными пластинами имеет тенденцию "укреплять" секцию при тестировании. Однако, это показывает, что есть корреляция величин, полученных при двух разных тестах. Это делает использование неразрушающих типовых испытаний более удобными, и часто экономичными, что и позволяет производить контроль над управлением (RSC).

8.6 Выравнивание - выровненные три экземпляра трубы, подготовленные в соответствии с 8.5.1, в подходящем прессе, пока внутренний диаметр не уменьшен до 40% первоначального внутреннего диаметра трубы. Норма нагрузки, должна быть однородна и в 2 in./min/испытательные экземпляры. Исследования идут при нормальным освещении.

Не должен быть виден раскол, излом, нарушение, или разделение стенок трубы, или профилей при невооруженном взгляде.

8.7 Плотность соединения - тест на плотность соединения соответствует спецификации D3212, за исключением того, что бруски, передающие деформирующую нагрузку должны замениться на широкие блоки поддержки, которые могут быть плоскими или должны соответствовать внешнему контуру трубы. 

9. Осуществление отбора, осмотр и повторный тест.

9.1 Осуществление отбора - выбор образца, или образцов, и осмотр изделия, должен быть  согласован между покупателем и продавцом.

9.2 Уведомление - Если осмотр определен покупателем, изготовитель, должен уведомить покупателя перед датой, временем, и местом испытания трубы, чтобы покупатель мог предоставить своего инспектором при испытании.

9.3 Доступ - Инспектор покупателя должен иметь свободный доступ к тем частям завода изготовителя, где ведутся испытательные работы, выполняемые по этой спецификации. Изготовитель должен позволить предоставить инспектору, без проблем, все разумные средства обслуживания, для определения, соответствует ли труба требованиям этой спецификации.

9.4 Повторное тестирование и Выбраковка - Если результаты любых испытаний не отвечают требованиям этой спецификации, испытания, могут проводиться снова в соответствии с соглашением между покупателем и продавцом. Не должно быть никакого соглашения, чтобы понизить минимальное требование спецификации такими средствами как исключение испытаний, которые являются частью спецификации, заменяя или изменяя испытательный метод, или, изменяя пределы спецификации. В повторном испытании, требования изделия этой спецификации должны быть выполнены, и испытательные методы, обозначенные в этой спецификации должны сопровождаться. Если после неудачи повторной попытки, величина изделия, представленного испытаниями не отвечает требованиям этой спецификации.

Примечание 10 - Выборочное исследования, и любое повторное испытание, обычно делаются во время изготовления.

10. Сертификация

10.1 Как определено в заказе закупки или контракте, производитель или свидетельство поставщика должны быть доставлены покупателю, что материал был изготовлен, отобраны образцы, проверен, и осмотрен в соответствии с этой спецификацией и был найден, чтобы выполнить требования. Когда определено в заказе закупки или контракте, сообщение результатов испытаний должно быть доставлено.

11. Маркировка

11.1 Качество маркировки - маркировка должна применяться на трубу в такой манере, чтобы она оставалась четкой и легко читаемой после установки и осмотра. Она должна быть помещено, по крайней мере, по каждой длине трубы или в интервалах не больше чем 10 футов. (3.0m).

11.2 Маркировки - Каждая стандартная и случайная длина трубы в согласии с этой спецификацией должна быть ясно отмечена производителем следующей информацией: это обозначение, ASTM F894; номинальный размер трубы, в дюймах; PE коллектор и дренажная труба; RSC классификация; материальное обозначение, P-34 сорт или номер классификации ячейки в соответствии со Спецификацией D3350 когда применимо; имя изготовителя, торговое название, или торговая марка и код производства изготовителя, местоположение завода, механизм, и дата изготовления могут быть идентифицированы.

12. Упаковка

12.1 Вся труба, если иначе не определено, должна быть упакована или погружена на транспорт, для стандартной коммерческой отгрузки.

13. Качественная Гарантия
13.1 Когда изделие отмечено с этим обозначением, F894, изготовитель подтверждает, что изделие было изготовлено, осмотрено, опробовалось, и проверено в соответствии с этой спецификацией и было найдено, чтобы выполнить все технические требования.

ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ТРЕБОВАНИЕ

Эти требования применяют только для федерального/военного приобретения, не  для внутренней продажи или передачи.

S1. Ответственность за инспекцию - если иначе не определено в контакте или заказе закупки, производитель ответствен за выполнение всех инспекционных и испытательных требований, указанных здесь. Производитель может использовать его собственный или любые другие подходящие средства для выполнения тестов, но проверять требования, указанные здесь, если покупатель не одобряет. Покупатель должен иметь право исполнить осмотр и набор тестов в этой спецификации, где такие осмотры считают необходимой гарантией, что материал соответствует предписанным требованиям.

Примечание S1.1 – В федеральных контрактах США ответственность за осмотр несет подрядчик.

S2. Упаковка и Маркировка для Приобретения американским Правительством. 
S2.1 Упаковка -материалы должны быть пакетированы, в соответствии со стандартной практикой поставщика, в стиле, гарантирующим доставку в удовлетворительных условиях, и для которых будет приемлемый транспорт по самым низким нормам, если иначе не определено в контракте. Контейнеры и упаковка должны соответствовать всем классифицированным правилам или Национальным правилам Классификации.

S2.2 Маркировка - маркировка для отгрузки будет в соответствии с Федеральным стандартом номер 123 для гражданских агентств и MIL-STD-129 для военных агентств.

ПримечаниеS2.1 - включение американских правительственных требований приобретения не должно быть построено как признак, что американское правительство использует или подтверждает изделия, описанные в этом документе.

ПРИЛОЖЕНИЯ

X1. ОТНОШЕНИЕ RSC К СВОЙСТВАМ ТРУБЫ И ЕЕ ЖЕСТКОСТИ

X1.1 RSC, как определено методом, указанным в этой спецификации, связан с материалами трубы эффективный модуль эластичности (E) и момент инерции с (I) стены трубы следующим уравнением: 

RSC=6.44EI/D2                        (X1.1)

Где: RSC=экспериментально полученная величина (нагрузка измеряется в фунтах на фут трубы), соотношение выражается в процентах. Параллельные плиты воздействующие на  стенку трубы, относительно уменьшают диаметр трубы.

E = эффективный модуль эластичности материала трубы при условиях испытания (psi)

I = момент инерции стенки трубы (дюйм4/дюйм), и

D = средний диаметр трубы (дюйм).

X1.1.1 RSC, как измерено этим испытанием, связан с жесткостью трубы (PS) получен в соответствии с требованиями испытательного метода D2412 следующим уравнением:

PS=C x 8.337 (RSC)/D                  (X1.2)

Где:

PS = жесткость трубы (psi) в 5 % и 1/2 дюйм./мин.

RSC = как определено в X1.2,

D     = как определено в X1.2, и

C     = фактор, чтобы регулировать расчетную неподвижность трубы к величинам, доступным с помощью тестирования в соответствии с тестом D 2412.

Х.1.2 Регулирующий фактор будет варьироваться в соответствии с материалом, размером трубы, и геометрической конфигурацией стены трубы. Приблизительная величина - 0.80. Для определенных изделий, консультируйтесь с изготовителем для большинства соответствующих факторов регулирования. Сведенные в таблицу величины для минимальной жесткости трубы, для необходимого RSC'S показаны в Таблице X1.1. Эта таблица представляет минимальные величины только, для определенных изделий, консультируйтесь с изготовителем для соответствующей величины.

	Диаметр трубы
	RSC40
	RSC63
	RSC100
	RSC160

	18
	12,9
	20,2
	32,2
	51,6

	21
	11,0
	17,4
	27,8
	44,4

	24
	9,8
	15,3
	24,4
	39,0

	27
	8,6
	13,7
	21,7
	34,7

	30
	7,8
	12,3
	19,5
	31,2

	33
	7,1
	11,2
	17,8
	28,4

	36
	6,6
	10,2
	16,2
	25,8

	42
	5,6
	8,8
	14,1
	22,6

	48
	4,9
	7,7
	12,3
	19,7

	54
	4,3
	6,9
	11,0
	17,7

	60
	3,9
	6,2
	9,8
	15,8

	66
	3,6
	5,6
	9,0
	14,3

	72
	3,3
	5,2
	8,3
	13,3

	78
	3,0
	4,8
	7,7
	12,3

	84
	2,8
	4,4
	7,0
	11,3

	90
	2,6
	4,2
	6,6
	10,6

	96
	2,5
	3,8
	6,2
	9,8

	108
	2,2
	3,4
	5,5
	8,8

	120
	2,0
	3,1
	5,0
	7,9


X 1.3 Было показано, что неподвижность трубы – это не контролирующий фактор в дизайне инсталлированных ПЕ трубопроводных систем, установленных в соответствии с Практикой D2321 или эквивалентом, рекомендованной практикой (1-15)6 Контроль относительного изгиба достигнут прежде всего через контроль земляных работ вокруг инсталлированных систем. Нужно следовать Практике D2321, чтобы достигнуть этого контроля.

X 1.4. Когда PE труба должна быть установлена вставкой в старые существующие трубы или должна быть положена, где поддержка окружающей среды не возможна. Практика F585 должна быть рассмотрена.

X 1.5 Факторы дизайна- являются важными для длительного использования инсталлированой PE трубы. Инженер должен рассматривать следующие моменты, включая:

X 1.5.1 Допустимую силу компрессии стенки,

X 1.5.2 Устойчивость к изгибам,

X 1.5.3 Допустимое напряжение, и

X 1.5.4 Допустимое длительное искривления

.

6 Числа жирного шрифта в круглых скобках относятся к списку ссылок в конце этой спецификации.

