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Пункт 9.1. Чертеж 27 
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Приложение. Таблица 23. 

Графа «Тип». Для «Патруб­
ков переходных»

Графа «ПВД». Для «Крес­
товин»

Тройник КСК 
Тройник СкК 
ССС, ССР

Кк
СК

0,114

Тройник типа КСК 
Тройник типа СкК 
ССС, РСР, ССР

кК
сК

0,144

(ИУС № М 1990 г.)

277

расчет ветровых нагрузок

https://www.stroyinf.ru/lab-test/wind-load.html


Группа Ж21УДК Ш  133:6785:006.354 

М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

Трубы поли»тиленовыс канализационные 
и фасонные части к нин

КОНСТРУКЦИЯ

Polyethylene waste-pipes and fittings 
Construction

Г О С Т

22689.2— 89

ОКГ1 49 2600

Дата введения 01.10 8»

Настоящий стандарт распространяется на трубы и фасонные 
части к ним (далее — изделия) из полиэтилена низкого давлеиия 
(ПНД) и полиэтилена высокого давления (ПВД), предназначен­
ные для внутренней канализации зданий, и комплектующие де-
ТАЛИ К  НИМ.

Технические требования, правила приемки, методы испытания, 
маркировка, упаковка, транспортирование, хранение и гарантии 
изготовителя труб и фасонных частей должны соответствовать ука­
занным в ГОСТ 22689.0.

I. ТРУБЫ

1.1. Канализационные трубы должны изготовляться прямыми 
отрезками длиной 2; 3; 5,5; 6 и 8 м с размерами, указанными на 
черт. 1 и в табл. 1.

По согласованию изготовителя с потребителем допускается 
изготовление труб другой длины.

Издание официальное 

3*

Перепечатка воспрещена

27



с. 2 ГОСТ 22689.2—89

p z z z z z js = z z z z a

тз

1
____ ________ _L__________________ _

Черт. I

Л S

Нокии. Пред.
отел.

лнд ПВД

Hov.ui. Прел. 
ОГЛ л. Нокии . Пред

OIK.1

40.0 +0.5 2,0 +0.5 3.0 +0.6
50.0 +0.5 3,0 +0.6 3.0 +0,6
90.0 +0.9 3.0 +0,6 4,3 +0.9
110,0 +  1.0 3.5 +0.6 5.2 +  1.0

П р и м е ч а н и я :
I. Допускалось ДО 01.01.91 по согласованию с потребителем кзготоиленне 

труб номинальным наружным диаметром 48,6 и 107,5 мм по утвержденной 
конструкторской документации с предельными отклонениями от размеров, ука­
занными для изделий номинальным диаметром 50 н ПО мм.

2. Теоретическая масса труб приведена в табл. 22.
П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  трубы канализа­

ционной наружным диаметром ПО мм длиной 6000 мм из ИНД: 
Труба ТК UO-6000-ПНД ГОСТ 22689.2

2. РАСТРУБЫ И ГЛАДКИЕ КОНЦЫ ФАСОННЫХ ЧАСТЕЙ

2.1. Конструкция н размеры раструбов и гладких концов фа­
сонных частей типа Кк должны соответствовать указанным на 
черт. 2 и табл. 2, типа Сс — указанным на черт. 3 и табл. 3, типа 
Рр — указанным на черт. 4 и в табл. 4.
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ГОСТ 22689.2—SB С. 3

Т а б л и ц а  *
мм

4 D О. S

п н д а в д

Кони». Прел
ОГЯЛ. ltovnu. Пр^л.

от*л Нокии. Пред.
откд.

Номии. Пр*1
07КЛ. Ном ии. Пред.

о п т .

50,0 4-0,5 50,8 4-0,6 60.0 + 0.6 3,0 + 0,6 3,0 + 0.&
90.0 4-0,9 91,2 + 0.9 10! ,6 + 0.9 3.0 + 0,6 4.3
1!0,0 4- 1,0 111,4 +  1.0 121,7 + 1.0 3,5 + 0,6 5,2

Продолжение табл, t

4 1 1, J. 1• Г L.в* м им

50,0 41 II 32 6 2.0 в
90.0 74 14 62 7 2.5 8
110.0 74 14 62 7 2.5 9
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<3. 4 ГОСТ 22668.2—89

4 D 4, S 1
1.It*»* . Пред.OtM. Ксыяк Пред.отхл. Помин.

пнд 11ВД
Ном «и. Пред01 К.1.ItONMHПредотвд. Нокии Пред.01КЯ.

:«.о +0.5 39,5 -0.4 38.0 з.о + 0 .6 3,0 +0.6 15 +5 450.0 +0.6 49.5 -0.4 48.0 3,0 1-0,6 3.0 +0.6 15 4-5 490,0 +0,9 89,4 -0.5 87.0 3.0 +0,0 4.3 +0,9 22 +8 5110,0 + 1.0 109,3 -0,5 107,0 3.5 -1-0.6 5.2 + 1.0 26 +9 5
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ГОСТ 22689.2—89 G. 5

Т а б л и ц »  4
ми

D а

/. пн д ивд

Ношш. Пред.
Of ил. Ноими. If D, не

иии** Номм. Пред.
шил. Номих Пре*, от* л.

40,0 +0,5 40,6 +0.5 СнУн
50X3

25 3.0 + 0 .6 3.0 + » ,т

50.0 + 0 .5 50,6 + 0 .5 О'Уп
60x3

25 з .о + 0 .6 3,0 + 0 ,Г

90.0 + 0 .9 91,0 + 0 .7 СпУи
110x5

45 3.0 +  0.6 4.3 + 0 ,9

110,0 +  1.0 111,2 + 0 .8 СпУи
130л5

55 3.5 + 0 .6 5.2 +  1,й

П р и м е ч а н и я :
1. Допускалось до 01.GU9U по согласованию с потребителем изготовлен»

фасонных частей для труб номинальным наружным диаметром 48.6 и 107,5 мм 
по утвержденной конструкторской документации с отклонениями от размеров, 
указанными для изделий диаметром 50 и ПО мм. „

2. Теоретическая масса фасонных частей приведена в табл. 23 приложения.

3, ПАТРУБКИ

3.1. Патрубки должны изготовляться следующих типов:
КС — с раструбами для соединения уплотнительным коль­

цом и сваркой (черт. 5);
Кс — с раструбом для соединения уплотнительным кольцом 

и гладким концом для соединения сваркой (черт, б): 
Рс — с раструбом для соединения гайкой и гладким концом 

для соединения сваркой (черт. 7);
СР — с раструбом для соединения сваркой и раструбом для 

соединения гайкой (черт. 8).
Патрубок т ипа КС
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С . в  ГОСТ Ив89Л-8®

П ат рубок т и п а  КС

Патрубок т ипа Рс

Черт. 7

Патрубок т ипа СР
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ГОСТ 22ВЯ9.2-Ю С. 7

3.2. Размеры патрубков должны соответствовать указанным 
табл. 5.

Т а б л и ц а

в

5
мм

О

L. \'-с менее, для патрубке-* типов

КС Кс Ре СР

40.0 45
50.0 61 65 45 45
90.0 100 ИХ) 72 72
110,0 106 ПО 86 86

П р и м е р  у с л о в н о г о  о боз  н а ч с н и я патрубка типа КС 
для труб диаметром 50 мм из ПНД:

Патрубок П 50КХ50С-ПНД ГОСТ 22689.2

4. ПАТРУБКИ КОМПЕНСАЦИОННЫЕ

4.1. Компенсационные патрубки должны изготовляться сле­
дующих типов:

Кк — с компенсационным раструбом и гладким концом для 
соединения уплотнительным кольцом (черт. 9):

Компенсационный патрцйок типа И*
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С. 9 ТОСТ 22689.2—89

КС — с компенсационным раструбом и раструбом для соеди­
нения сваркой (черт. 10):

Компенсационный патрцсГом т ипа КС

Кс — с компенсационным раструбом и гладким концом для 
соединения сваркой (черт. 11).

Компенсационный патрубок т ипа Кс



ГОСТ 2268612—W С. 9

4.2. Размеры компенсационных патрубков различных типов 
должны соответствовать указанным в табл. 6.

Т а б л и ц а  G
ни

d 1

t .  »е мви«в. Аля а»»руб»*

Кк К* КС

50.0 160 197 175 170

90.0
110.0 230 312 270 261

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  компенсационно­
го патрубка типа Кс из ПНД для соединения труб диаметром 
110 мм*

Патрубок ПК 110 K X IЮс-ПНД ГОСТ 22689.2

Ъ. ПАТРУБКИ ПЕРЕХОДНЫЕ

5.1. Переходные патрубки должны изготовляться следующих 
типов:

кК — с гладким концом н раструбом для соединения уплот­
нительным кольцом (черт. 12);

Hampt/tfon т ипа к  К
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С . ю  ГОСТ « 6 М .2 -3 *

«К — о гладким концом для соединения сваркой и раструбом 
для соединения уплотнительным кольцом (черт. 13);

Пат рубок т ипа  сН

Черт. 13

«С с гладким концом и раструбом для соединения сваркой 
(черт. 14);

П.отрубок т ипа  сС

Черт. И



ГОСТ 22689.2—89 С. 11

ср  — с гладким концом для соединения сваркой и раструбом 
для соединения ганкой (черт. 15).

(lampyJox типа сР

5.2. Размеры переходных патрубков должны 
указанным в табл. 7.

соответствовать 

Т а б л и ц а  7
мм

а 4.
1. 1IO
мсмсо

L. не мв>)с*?, аля пгтруГко» типоп

iK сС <Р *К

50,0 40.0 34 61 74 _
90.0 50.0 42 108 82 92 145
110.0 50.0 49 120 94 104 152
110.0 00.0 50 154 102 125 186

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  переходного пат­
рубка типа кК из ПНД для соединения труб диаметрами 90 и 
50 мм:

Патрубок IW  90кХ50К-ПНД ГОСТ 22689.2

в. ПАТРУБКИ ПРИБОРНЫЕ

6.1. Приборные патрубки должны изготовляться следующих 
типов:

Ук — с раструбом для присоединения к выпуску унитаза или
37



С. 12 ГОСТ 22689.2-89

к выпуску чугунного трапа и гладким концом для сое­
динения уплотнительным кольцом (черт. 16);

Натру don типа У к.

п ............

т ууу.у Л

с ft . . !

Черт. 16

у с  — с раструбом для присоединения к выпуску унитаза или 
к выпуску чугунного трапа и раструбом для соедине­
ния сваркой (черт. 17).

Патрубок типа УС

Черт. 17

6.2. Размеры приборных патрубков должны соответствовать 
указанным в табл. 8.

38



ГОСТ 22G89.2—89 С 13

Таблица 8

£

D

1 1, ItНоми» гр**оп;.!.

50.0 71 + 0 .6 «» 5») 6
90.0 118 +  1.0 60 111 8

110,0 118 + 1.0 75 111 8

ПНД ОВД

Помни ПрОА
откл. Ном .ш. Грел

откл

3.0
3.0 
3.5

+0,6
+0,0
+ 0 .0

+ 0.6 
+ о . 
+ | .

приборного пат- 
к

3.0 
+ .3
5,2

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н ! !  
рубка типа Ук диаметром ПО мм из ПНД для присоединения 
выпуску унитаза:

Патрубок ППрУХИОк-ПНД ГОСТ 22689 2 
7. ОТВОДЫ ПРИБОРНЫЕ

7.1. Приборные отводы должны изготовляться следующих ти­
пов:

УС — с раструбом дли присоединения к выпуску унитаза и 
раструбом для соединения сваркой (черт. 18);

Отвод т ипа УС

С 
•£>



С. 14 ГОСТ 22689.2—89

Ук — с раструбом для присоединения к выпуску унитаза и 
гладким концом для соединения уплотнительным коль­
цом (черт. 19).

Отвод т и п а  Ун

7.2. Размеры приборных отводов должны соответствовать ука­
занным в табл. 9.

S

<i 1, 1»
ПНД пвд

Л
Нокия. Про*.«ТИЛ, Ними и. Пр»я.огкл

90,0 60 115 30 3.0 +0,6 4,3 +0.9
110,0 75 115 40 3,5 +0.6 5.2 +  1,0

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  отвода приборно­
го типа УС диаметром НО мм из ПНД для присоединения к вы­
пуску унитаза:

Отвод ОПр УХИОС-ПНД ГОСТ 22689.2
40



ГОСТ 226S9.2—89 С. 15

8. ОТВОДЫ

8.1. Отводы должны изготовляться следующих типов:
Кк — с раструбом и гладким концом для соединения уплот­

нительным кольцом (черт. 20);
СК — с раструбами для соединения сваркой и уплотнитель­

ным кольцом (черт. 21);

СС — с раструбами для соединения сваркой (черт. 22);

СР — с раструбами для соединения сваркой и гайкой (черт. 
23).

8.2. Размеры отводов должны соответствовать указанным в 
табл. 10.
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С. 16 ГОСТ 22689.2-89

Отвод типа СР
Отвод /п ипа  СС

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  отвода типа СР 
о углом а *=87 °30' из ПНД для соединения с трубами 50 мм н 
40 мм:

Отвод О 50СХ40Р-ПНД ГОСТ 22689.2 
Го же, типа СК с углом « = 3 0  ®:
Отвод О 30° 40СХ50К-Г1НД ГОСТ 22689.2

л i .

•
эг 4»’

1, 1, 1, 1, 1.

40,0 40,0 _ 14 14 33 33
50.0 40.0 — 17 17 39 31
50.0 .50.0 ■ — ___ 17 17 39 3990,0 90,0 22 22 29 29 73 73

110.0 110,0 24 24 42 42 85 85

П р и м е ч а н и е .  Размеры 50х<0 лапы для отполов типов СК « СР.
42



ГОСТ 22689.2—89 С. 17

9. ТРОПИНКИ

9.1. Тройники должны изготовляться следующих типов:
КкК — с двумя раструбами и гладким концом для соеди­

нения уплотнительными кольцами (черт. 24);

Тройник типа КкН

КкудК — с двумя раструбами и удлиненным гладким концом 
для соединения уплотнительными кольцами (черт. 
25);

КудкК — с удлиненным компенсационным раструбом, глад­
ким концом и боковым раструбом для соединения 
уплотнительными кольцами (черт. 26);

КСК — с двумя раструбами для соединения уплотнитель­
ными кольцами и раструбом для соединения свар­
кой (черт. 27);

ССК — с двумя раструбами для соединения сваркой и рас­
трубом для соединения уплотнительным кольцом 
(черт. 28);

43



С. 18 ГОСТ 22689.2-89

ССС — с тремя раструбами для соединения сваркой (черт. 
29):

РСР — с двумя раструбами для соединения гайкой и рас­
трубом для соединения сваркой (черт. 30);

ССР — с двумя раструбами для соединения сваркой и рас­
трубом для соединения гайкой (черт 31);

СкК — с раструбом для соединения сваркой, гладким кон­
цом н раструбом для соединения уплотнительным 
кольцом (черт. 32).

9.2. Размеры тройников типов КкК, КудкК, КСК, ССК, ССС, 
ССР, СкК должны соответствовать указанным в табл. 11, а трой­
ника типа КкулК — в табл. 12.



ГОСТ 22689.2—88 С. 19

гр о й т /и  'п и п а  Худ нН

— » | Черт. 26

Трои мин НСХ

а
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с. 20 ГОСТ 22689.2-8А

Тройник типа ССК
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ГОСТ 22689.2—89 С. 21

Тройник т ипа ССС

47



С. 22 ГОСТ 22689.2—89

Троинин типа РСР

Черт. 30
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ГОСТ 22689.2- « в  С. 23

Троими м т ипа ССР 

d

Черт. 31
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С  24 ГОСТ 22889.2—89

Тройник СнН

Черт. 32

50



ГОСТ 22689.2-89 С 26

•  Для тройника типа КудкК.
Для тройников, устанавливаемых в саиитарно-технических кабинах; 

П р и м е ч а н и е  Размер 50X40 указан для тройников типов ССС, РСР, 
ССР.

а-аТ'ЭО'

i л,
1, 1,

9О.0 50.0 103 151 150
110,0 60.0 1 2 8 151 150

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  тройника типа 
КСК с углом а = 8 7 ° 3 0 '  для соединения с трубами диаметром 
110 мм и 50 мм из ПНД;

Тройник Т ИОКХИОСхбОК-ПНД ГОСТ 22689.2
То же, тройника типа КСК с углом а = 4 5 °  для соединения 

труб тех же диаметров из ПНД:
Тройник Т 45° П0КХИ0СХ50К-ПНД ГОСТ 22689.2

10. КРЕСТОВИНЫ

10.1. Крестовины должны изготовляться следующих типов;
КкКК — с тремя раструбами и гладким концом для соедине­

ния уплотнительными кольцами (черт. 33);
СкКК — с раструбом для соединения сваркой, двумя раст­

рубами и гладким концом для соединения уплот­
нительными кольцами (черт. 34);

51



С. 26 ГОСТ 22689.2-89

СССР — с тремя раструбами для соединения сваркой я рас- 
трубом для соединения гайкой (черт. 35);

СССК — с тремя раструбами для соединения сваркой и рас­
трубом для соединения уплотнительным кольцом 
(черт. 36);

СССС — с четырьмя раструбами для соединения сваркой 
(черт. 37).

/(рестобино типа НкИН
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ГОСТ 22689.2 -8 9  С. 27

КрестоЗипа т ипа СнХК



в .  28 ГОСТ 22689.2—89

Кре(то8и»а т ипа СССР

Крестовика типа СССК

Ы



ГОСТ 22689.2-S9 С С-9

Крсстовима т ипа ССС(

П р и м е р  у с л о в н о ю  о б о з н а ч е н и я  крестовины типа 
СкКК с углом а = 8 7  °30' для соединения с трубами диаметром

110 UOCXIIOkX IIO K X IW K -ПНЛ ГОСТ22689.2
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10.2. Размеры крестовин должны соответствовать указанным в
табл. 13. _ „

Т а б л и ц а  13 
мы

ТипМИЛИ а 4. h (>

50,0 50.0 45* 85 17 70 _

СкКК 87*30' 36 39 39 —

110,0 н о .о 87*30' 70 58 70 —
90.0 90,0 45* 125 30 125 —

с с с с 87*30' 63 59 63 —

110,0 110,0 87*30' 70 85 70 —
по,о 50,0 <30* 70 5 88 —

КкКК
87*30' 37 34 60 *—

ПО110,0 110,0 60* ПО 50 —
8ГЭ0' 70 85 или 70 —

58*

СССР но.о 50.0 87*30' 70 85 70 66

с с с к по.и 50,0 87*30' 70 85 70 66

Для крестовин, устанавливаемых в саиитариотехничесхнх кабинах.

II. КРЕСТОВИНЫ СО СМЕЩЕННЫМИ ОСЯМИ ОТВОДОВ

11.1. Крестовины со смещенными осями отводов должны изго­
товляться следующих типов:

КкКК — с тремя раструбами и гладким конном для соедине­
ния уплотнительными кольцами (черт. 38);

СкКК — с двумя раструбами и гладким концом для соедине­
ния с помощью уплотнительных колец и раструбом 
для соединения сваркой (черт. 39).
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ГОСТ 22689.2-89 С. 3*

Крестовина со смешенными осями отводов w w  НкКК

Черт. 38
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Лрсстооиио со смещенннни осями отбодов сипе СяНЛ

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  крестовины со 
смещенными осями отводов типа СкКК для соединения труб ди­
аметрами 110 мм и 50 мм из ПНД:

Крестовина КсмПОСХИОкХ!ЮКХЫК-ПНД ГОСТ 22689 2
12. ТРОПИНКИ УНИВЕРСАЛЬНЫЕ

12.1. Тройники универсальные должны изготовляться следую­
щих типов:

КкКс — с двумя раструбами и гладким концом для соеди- 
(или нения уплотнительными кольцами и боковым от-
КкКсс) волом (или боковыми отводами) для получения

двухплоскостных крестовин (или пятериков) пу­
тем приварки патрубков, указанных в разд. 3
(черт. 40);

СССС — с тремя раструбами для соединения сваркой и 
или боковым отводом (или двумя отводами) для по-
ХССС) лучения двухплоскостных крестовин (или пятери­

ков) путем приварки патрубков, указанных в 
разд. 3 (черт. 41).
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У*и8ерс0/1Ь"ый троими* типа ЛкКс (и»и ft? <i

* В  с л у ч а е  п р а в о г о  и с п о л н е н и я  —  г л у х а я  с т е н к а . 
* •  В  с л у ч а е  л е в о г о  исполнения —  г л у х а я  с т е н к а

Черт. 40
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Универсальный т ройник т и па  СССС (или ССССС)

* В  с л у ч а е  правого исполнения г л у х а я  с т е н к а .
* •  В  с л у ч а е  л е в о г о  и с п о л н е н и я  —  г л у х а я  с т е н к а .

Ч е р т .  41
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12.2. Размеры универсальных тройников должны соответство­
вать указанным в табл. 14.

Т а б л и ц а  14

/ i It 1.
4 ч,

ис пенсе

9 0 .0 5 0 .0 6 3 5 9 6 3 150

ИО.О 5 0 .0 70 58 7 0 150

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  тройника уни­
версального типа КкКс с правым боковым отводом диаметром 
60 мм для соединения с трубами диаметром 110 мм из ПНД:

Тун 110КХИ0кХ110КХ50с-Пр ПНД ГОСТ 22689.2
То же, для левого исполнения: Л_______ _

Тун 110КХIЮ кХ IЮКХ50С-Л-ПНД ГОСТ 22689.2 
То же, тройника универсального типа ССССС с двумя боковы­

ми отводами диаметром 50 мм для соединения с трубами диамет­
ром 90 мм из ПНД: „

Тун Ж Х У 0С Х 90С Х 50С Х 50С  ПНД ГОСТ 22689.2

1 3 . М У Ф Т Ы

13.1. Муфты должны изготовляться следующих типов:
КК — с раструбами для соединения уплотнительными коль­

цами (черт. 42);

М уф т а т и па  ММ

СС — с раструбами для соединения сваркой (черт, 43).
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13.2. Размеры муфт должны соответствовать указанным в 
табл. 15.

а
L 1

пс «е*явв

50.0 87

90.0 5
II 0.0 153

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  муфты типа СС 
для соединения труб диаметрами 50 мм и 40 мм яз ПНД:

Муфта М 50СХ40С-ПНД ГОСТ 222689.2
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И. РЕВИЗИИ

14.1. Ревизии должны изготовляться следующих типов:
К — о раструбом и гладким концом для соединения уплотни­

тельным кольцом (черт. 44).
С — о раструбами для соединения сваркой (черт. 45).

Ревизия т и п а  К
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Р е в и зи я  т и п а  С

14.2. Размеры ревизий должны соответствовать указанным в 
табл. 16.

Т а б л и ц а  16 
мм

а о !
1, Г. 1.

но иеиве

50.0 СпУпбОХЗ 39 39 48 15
90.0 СпУп 110X5 57 70 82 25
110.0 СпУя 130X5 70 85 88 25

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  ревизии типа К 
для соединения с трубами диаметром 110 мм из ПНД:

Ревизия Р 110К-ПНД ГОСТ 22689.2
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15. ЗАГЛУШКИ И КРЫШКИ
15.1. Конструкция и размеры заглушек должны соответство­

вать черт. 46 и табл. 17; конструкция и размеры крышек — черт. 
47 и та б л .18.

)а г п ч ш к а

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  заглушки для ра­
струба фасонной части диаметром 110 мм из ПНД;

Заглушка 3  110-ПНД ГОСТ 22689.2 
То же. крышки исполнения «б» для раструба фасонной части 

диаметром 50 мм из ПНД:
Крышка К 50(б)-ПНД ГОСТ 22689.2

Т а б л и ц а  17 
м м

i D S h

40,0 52 3.5 35
50.0 64 4.0 40
90.0 106 5.0 60
110.0 126 5.0 60
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л D к

40.0 СпУп 50X3 21
50.0 СпУп 60X3 21

90.0 СпУп II0X5 32
110.0 СпУп 130X5 32

16. ГАЙКИ НАКИДНЫЕ

16.1. Конструкция и размеры накидных гаек должны соответ­
ствовать указанным на черт. ‘18 и в табл. 19.

Гайка н аки дн ая

d D D. ft, ие иеи«о

40.0 СпУп 50X3 4. 21
50.0 СпУп 60X3 51 21
90.0 СпУп 110X5 91 32
110.0 СпУп 130X5 111 32

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  гайки накидной 
канализационной из ПНД для груб диаметром 50 мм:

Гайка Г 50-ПНД ГОСТ 22689.2
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17. ЛЕНТА ПРОКЛАДОЧНАЯ

17.1. Лента прокладочная полиэтиленовая предназначена для 
установки между наружной поверхностью канализационного тру­
бопровода и внутренней поверхностью металлических креплений.

17.2. Конструкция и размеры прокладочной ленты должны со­
ответствовать указанным на черт. 49.

ё
Ф2.5

Масса I м — 0.020 кг
Черт. 49

У с л о в н о е  о б о з н а ч е н и е  прокладочной ленты из ПВД: 
Лента ЛП-ПНД ГОСТ 22689.2

17.3. Лента должна изготовляться из полиэтилена нысокого 
давления по ГОСТ 16337.

18. КОЛЬЦА УПЛОТНИТЕЛЬНЫЕ

18.1. Резиновые уплотнительные кольца предназначены для 
комплектации канализационных фасонных частей из ПНД и ПВД.

18.2. Конструкция и размеры уплотнительных колец должны 
соответствовать указанным на черт. 50 и в табл. 20.

f t  —  г - - ^ >
и, ' D

НоиивмьвиП о з,<иам«тр труби

50.0 « а *
6+°.«

90.0
7 -0.ч

110.0 >09±4'.7
7+0.4
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П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н  
кольца для комплектации фасонной части с 
ром 50 мм:

и я уплотнительного 
номинальным днамет-

Кольцо Куп 50 ГОСТ 22689.2

18 3 Резина для уплотнительных колец должна иметь твер­
дость’по Шору в пределах 3 0 -4 5  и относительную остаточную 
деформацию после старения в воздушной среде при сжатии на 
40 % и температуре 70 °С в течение 24 ч не более 2о

19. ПРОКЛАДКИ УПЛОТНИТЕЛЬНЫЕ

19.1. Уплотнительные прокладки предназначены для комплек­
тации канализационных фасонных частей из ПНД и ПВД с резь­
бовыми раструбами.

19.2. Конструкция и размеры уплотнительных прокладок дол­
жны соответствовать указанным на черт. 51 и в табл. 21.

Ч е р т .  51

Но**и*ат*Л 
А**мстр трубы О , п р е д  о т к я . D, Пред. откл. S

40.0 39 +  1.0 4 5 — 1.2 2
50 0 49 +1.0 5 5 — 1.2 2
9 0 .0 93 +  1.4 102 —  1.4 3

П О Д 112 +  1.4 122 — 1.4 3
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П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  уплотнительной 
прокладки для канализационной фасонной части с номинальным 
диаметром резьбового раструба 50 мм:

Прокладка П 50 ГОСТ 22689.2
19.3. Уплотнительные прокладки должны изготовляться из ре­

зины по ГОСТ 7338 или из формовой резины но действующим те­
хническим условиям.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Т е о р е т и ч е с к а я  м а с с а  I м  п о л к а т н д е и о я ы х  к а н а л и з а ц и о н н ы х  т р у б

Таблица 22

л
Масса Iw <руб. кг

пнд пвд

40,0 0,228 0.322
50,0 0.423 0.409
90.0 0.782 1.068
110,0 1,117 1.580

Т е о р е т и ч е с к а я  м а с с а  п о л к э т м л е н о я м х  ф а с о н н ы х  ч а с т е й

Т а б л и ц а  2 3

Месса 4асоплых частей. »г
Нашивном нно КЗДели 1 л В Тип

ИНД МВД

Патрубки 50,0 __ _
КС 0.039 0.04

90,0 — — 0,10 0.13
110.0 — — 0,16 0,22

50.0 _ _
Кс 0.035 0,04

90.0 — - 0.08 0.12
110.Р — — 0.14 0.19

40.0 _ _ 0.020 0.02
50.0 — — Ре 0.025 0,025
90,0 — — 0.10 0.13
110.0 — — 0.16 0.22*

50.0 _ _
СР

0.026 0.03
90,0 — - 0.11 0.16
110.0 — — 0.16 0.25

Патрубки
хомпснсл-

50.0
90.0 — К к 0.098

0,26
0.04
0.40

ционные 110.0 — 0.39 0.54

50.0 _
Кс 0.088 0.09

90.0 — — 0.22 0.35
110.0 — 0.34 0.54
50.0 _

КС
0.093 0.09

90.0 — — 0.23 0.35
1100 ““ 0.35 0.47
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Продолжение табл. 23

Наиивиомние
иэхе/ш« i rf, « Тия

Масел фясоянь 

ИНД

IX честей. КГ

МВД

П а т р у б к и
переходные

90.0
110.0 1 inn

50.0
50.0
90.0

- К к
0.097
0.13
0.17

0.13
0.20
0.28

1 lv,V

90.0
l 'to .o
110.0

50.0
50.0 
‘0,0

- CK
0.07
0.09
0.18

0.08
0.12
0.25

50.0
90.0
110.0 
1100

40.0
50.0
50.0
90.0

- cC
0.025
0.05
0,07
0.10

0.025
0.07
0.10
0.16

50.0
90.0
110.0 
110.0

40.0
50.0
50.0
90.0

- cP
0.033
0.06
0.08
0.17

0.033
0.13
0.17

0.25

П а т р у б к и
приборные

50.0
90.0
110.0

- - Ух
0.078
0,20
0.29

0.078
0.22
0.46

50.0
90.0
110.0

- - УС
0.061
0.12
0.15

0.06
0.13
0,25

О т в о д ы
п р и б о р н ы е

90.0
110.0

- - Ук 0.18
0.40

0.28
0.65

90.0
110.0

- — УС 0.20
0.37

0.31
0.60

О т в о д ы 90.0 
1100

90,0 
110 0

30° К к 0.14
0.22

0.22
0.36

50.0
90.0
i in n

50.0
90.0

110 о
45® К к

0.052
0.15
0.27

0.052
0.24
0,43

1 1 V.V

50.0
90.0
1 1 0 .0

50.0
90.0

110.0
8 7 ® .» ' К к

0.065
0,20
0.32

0.065
0.31
0.52

90.0 
110 0

90,0
110 о

30® С К 0.12
0.19

0.18
0.31

50.0
50.0
90.0
110.0

40.0
50.0
90.0

110.0

45” с к

0.040
0.048
0.05
0.12

0.040
0.048
0.19
0.37
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Продолжение табл. 23

Иаииеис^ямяс
надели* л 4 . « Тип

Масел ф а с о н и т  частей, «г

п н д ПОД

О т в о д ы 5 0 .0 4 0 ,0 0 .0 4 9 0 .0 4 9
50 .0 5 0 .0 8 7 * 3 0 ' с к 0 ,0 6 2 0 .0 6 2
90 .0 9 0 .0 0 .1 7 0 .2 7
I I  0 .0 1 1 0 ,0 0.31 0 .4 9

90 .0 9 0 .0 3 0 ° с с 0 .0 8 0 .1 7
110.0 1 1 0 ,0 0 .1 2 0 .2 0

4 0 .0 4 0 ,0 0.021 0 .0 2
5 0 .0 5 0 .0 45* с с 0.031 0 .0 3
9 0 .0 9 0 .0 0 .0 9 0 .1 8
110,0 1 1 0 ,0 0.1С 0 .2 6

4 0 .0 4 0 ,0 0 .0 3 5 0 .0 3 5
5 0 .0 5 0 ,0 8 7 * 3 0 ' с с 0 .0 5 0 0 .0 5 0
9 0 .0 9 1 .0 0 .1 4 0 ,2 2
110.0 1 1 0 ,0 0 .2 3 0 .3 7

9 0 .0 9 0 ,0 3 0 “ С Р 0 .1 5 0 ,2 3
I I  0 .0 1 1 0 ,0 0 .2 2 0 .3 5

5 0 .0 4 0 ,0 0 .031 0.031
5 0 .0 5 0 ,0 4 5 е С Р 0 .0 5 6 0 .0 5 6
9 0 .0 5 0 .0 0 .21 0 ,3 3
110.0 1 1 0 ,0 0 .3 2 0.51

50 .0 4 0 ,0 0 .0 4 7 0 .0 4 7
5 0 .0 5 0 .0 8 7 * 3 0 ' С Р 0 .0 5 6 0 .0 6 6
90 .0 9 Э .0 0,21 0 .3 3
110.0 1 1 0 ,0 0 .3 2 0 .5 !

Т р о й н и к и 50 .0 5 0 .0 0 .1 1 5 0 .1 1 5
9 0 .0 5 0 .0 0 .2 3 0 .3 3
90 .0 9 0 ,0 45* К к К 0 .3 3 0 .5 0
110.0 5 0 ,0 0 .3 4 0.51
110.0 1 1 0 ,0 0 .5 5 0 .8 9

110.0 1 1 0 .0 6 0 ° К к К 0.4 9 0 .7 9

5 0 .0 5 0 ,0 0 .0 9 9 0 .0 9 9
9 0 .0 5 0 .0 0 .1 9 0 .2 7
9 0 .0 9 0 .0 8 7 *30 ' К к К 0.2 7 0 .4 2
1 10 ,0 5 0 ,0 0 .2 9 0 .4 3
110.0 1 1 0 .0 0 .4 3 0 .7 0

5 0 .0 5 0 .0 0 .111 0.111
9 0 .0 5 0 .0 0 .21 0 .3 0
9 0 .0 9 0 , 0 4 5 “ К С К 0 .3 0 0 .6 0
110.0 5 0 ,0 0.31 0 .4 6
110.0 1 1 0 ,0 0 .5 2 0 .8 3

72



О С Т  2 2 6 8 9 . 2 - 8 9  С . 4 7

Продолжение табл. 2S

HaratenOMHM
и>д«лхя Л rf. * Тип

МИД ПВД

Тройинки 1100 110,0 G0n KCK 0.4G 0.74

50.0
90.0
90.0
110.0 
1100

50.0
50.0
90.0
50.0 

110,0

87 W KCK

0.094
0.17
0.25
0.25
0.43

0.094
0.24
0.38
0.38
0.21

50.0
90.0
90.0
110.0 
1100

50.0
50.0
90.0
50.0 

110,0

45° с с к

0.100
0.17
0.29
0.24
0.47

0.100
0.24
0.45
0.37
0.7G

1100 110,0 60“ с с к 0.39 0.63

50.0
90.0
90.0
110.0 
110 0

50.0
50.0
90.0
50.0

110.0

87*30' с с к

0,078
0.13
0.21
0.19
О М

0.078
0.18
0.32
0.29
0.58

50.0
50.0
90.0
90.0
110.0 
ПО 0

40.0
50.0
50.0
90.0
50.0

110.0

45® с с с

0.070
0.085
0.16
0,23
0.23
0.39

0.070
0.085
0.22
0.36
0.34
0.63

по.о 110.0 GO® с с с 0.33 0,54

50.0
50.0
90.0
90.0
110.0 
1 inn

40.0
50.0
50.0
90.0
50.0

110.0

87°30* с с с

0,053
0.062
0.11
0,18
0.17
0.29

0.053
0.062
0.15
0.27
0.26
0.47

50.0
50.0
90.0
90.0
110.0 
110 0

40.0
50.0
50.0
90.0
50.0

110.0

45° РСР

0.093
0.109
0.24
0,40
0.33
0.60

0.095
0.109
0.34
0.57
0.50
0.96

110.0 110.0 60® РСР 0.52 0.83

РСР

0.075
0.083
0.19
0.32
0.26
0.48

0.075
П.083
0.27
0.49
0.39
0.78

50.0
50.0
90.0
90.0
110.0 
110.0

40.0
50.0
50.0
90.0
50.0

110.0

87°3(У
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Продолжение табл. 23

гЬаммммис
изделия л 4, S Тип

Масса фасоямш частей, кг

ПНД пвд

Гройники 50.0
50.0
90.0
90.0
110.0 
110.0

40.0
50.0
50.0
90.0
50.0

110.0

45е ССР

0(083
0.099
0.16
0.33
0.24
0.50

0.083
0.099
0.22
0.51
0.36
0,81

110.0 110,0 60’ ССР 0.42 0.68

50.0
50.0

40.0
50.0 87*30* ССР О.ССО

0.071
0,060
0.071

50.0
50.0
90.0
90.0 
II 0.0 
по.о

40.0
50.0
50.0
95.0
50.0

110.0

ВТ^О' ССР

0.06
0.071
0.12
0.25
0.18
0.39

0.06
0071
0.17
0.38
0.27
0.62

50.0
90.0
90.0
110.0 
110.0

50.0
50.0
90.0 
50,(1

110.0

45" ОсК

0,104
0.20
0.31
0.28
0.50

0,104
0,28
0.48
0.42
0.81

ПО.О 110.0 60’ СкК 0.44 0.70

50.0
90.0
90.0
110.0 
110.0

50.0
50.0
90.0
50.0

110.0

8Г30' СкК

0.082
0.15
0.24
0.21
0.39

0.082
0.21
0.37
0.32
0.63

50.0 50,0 К удк К 0.151 0.151

90.0
110.0

50.0
50.0 - КкудК 0.40

0.57
’ 0.56

0.85

Крестовины по.о
110.0

50.0
110.0

60е КкКК 0.32
0.66

0.48
1.06

110.0
110.0

50.0
110.0 87*30' КкКК 0.30

0.59
0.46
0.9-1

50.0 50.0 45’ СкК К 0.144 0.114

50.0
110.0

50.0
110.0 87’5<У СкКК 0.115

0.49
0.115
0.78

0-30 0.4690,0 90.0 45е сс с с
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ГОСТ 22689.2-М С. 49

Предо гжение табл. 23

Н*»|с^опл11в*
•(Дели* i л, * Три

Икса фасоним» кг

ПИД г.вд

Крестовины 90.0
110-0

90.0
U0.0 87*30' I

!
СООС 0.21

0.36
О.'й 
0.5”

110.0 50.0 87*30’ СССР 0.31 0.17

но.о 50.0 87 °30' с с с к 0.32 0.48

Крестовины 
со смешен­
ными осями 
отводов

110.0 50.0 - К«ПчК 0.4G 0.7О

110.0 50.0 — СкКК 0.39 0,59

Тройники
универсаль­
ные

90.0
по.о

50.0 
50 0 - КкКс 0.29

0.41
0.40
0.66

90.0
110.0

50.0
50.0 - КкКсс 0.29

0.47
011
0.71

90.0
110.П

50.0
50.0 - с с с с 0.19

0.30
0.26
04Г-

90.0
ЛО.Г.

59.0
50.0 - с с с с с 0.20

о .з:
0 28 
0,17

Муфты 50.0
900
110"

-
к  к

0.1153
0.12
0.2!

П.053
0.20
0.31

50.0
50.0 
90. С
110.0

| 40.0 

1 ~
- с о

1

0018
0.027
0.01
0.07

о 01 х 
1.D.T 
- 'V  
” 11
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с . 5 0  Г О С Т  22689.2-89

Продолжение табл. 2.1

Натеиоввиве 
надслив Л •Л 1 Тип пнд нвд

Ревизии 50.0
90.0
110.0

-
- К

0.089
0.29
0.42

0,089
0.45
0.68

50.0 
00.0
110.0

- - с
0.068
0.21
0.32

0.008
0.32
0.52

З а г л у ш к и 40.0
50.0
90.0 
1IQ.0

- - -
0.017
0.027
0.08
0.12

0.017
0.027
0.13
0.23

К р ы ш к и 50.0
90.0
110.0 —

- -
0.036
0.10
О.М

0.036
0.11
О .М

Г а й к и  н а ­
к и д н ы е

40.0
50.0
90.0
110.0

—
- -

0,023
0,032
0.08
0,10

0.023
0.033
0.07
0.09
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Г О С Т  2 2 6 8 9 . 2 - 8 9  С . 51

И Н Ф О РМ А Ц И О Н Н Ы Е  Д А Н Н Ы Е

,  РА ЗРА БО ТА Н  и  В Н ЕС ЕН  Министерством промышленности 
строительных материалов СССР

РА ЗРА БО ТЧ И К И  СТАНДАРТА

О. П. Михеев. КВИД. техн. паук_ [t y» g „  
в. И. Ф ельдман, канд. теме наук; Л . П-
лихина, А. Н. ...............  капа. техн. наук; Р. Л ° ™ и н ^ а н д .
Техн наук; С. В. Ехлаьов, канд. техн. наук, И. В I воздев, 
В. И. Терехин; А. А. Васильев; Л . С. Васильева; А. П. Че р
гин

2 . У Т В Е РЖ Д Е Н  И В В ЕД ЕН  В ДЕЙСТВИЕ П остаио.деииеи 
сударственного строительного комитета СССР от 16.06.89 №

3. ВЗАМ ЕН ГОСТ 22689.2—77 — ГОСТ 22689.20—77

4 ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУ 
МЕНТЫ

0$OJ «меня* ИГЛ. It» коюр-m дата ссМДМ
Нс-мор пункта

ГОСТ 7338-90 
ГОСТ 16337-77 
ГОСТ 226890-89

19.3
173
Вводная чисть

5. ПЕРЕИЗДАНИЕ. Ноябрь 2000 Г.

7 7



С . 5 2  Г О С Т  2 2 6 8 9 .2 - 8 9

Г О С Т  2 2 6 8 9  0 — 8 9  

Г О С Т  2 2 6 8 9 .1 - 8 9  

Г О С Т  2 2 6 8 9  2 - 8 9

П р и л о ж е н и е

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Трубы полиэтиленовые канализационные к фа­
сонные части к нии.
Общие технические условии . . . • •
Трубы полиэтиленовые кадализационные и фа-
сажные части к ним.
Сортамент ........................................................ ......
Трубы полиэтиленовые канализационные и фа­
сонные части к ним.
Конструкция ..............................................................

1. Трубы ............................ ....
2. Раструбы и гладкие концы фасонных частей
3. Патрубки . . . .  ...........................
4. Патрубки компенсационные .
Ь. Патрубки пер ех о д н ы е....................................
6. Патрубки приборные ...................................
7.  Отводы п р и б о р н ы е ..........................................
8. О т в о д ы ...............................................................
9. Т р о й н и к и ............................................................

10. К р есто в и н ы .......................................................
И. Крестовины со смещенными соями отводоз
12. Тройники у н и в е р с ал ь н ы е .............................
13. М у ф т ы ..............................................................
14. Ревизии . ................................................

15. Заглушки и крышки ..................................
16. Гайки накидные ..........................................
17. Лента прокладочная ...................................
18. Кольца у п л о т н и т ел ь н ы е .............................
19 Прокладки уплотнительные -

Теоретическая масса 1 м полиэтиленовых кана­
лизационных груб . « • ■ • • •
Теоретическая масса полиэтиленовых фасонных 
частей . ................................................

2

11

2 7
2 7
2S
31
33
35
3 7
3 9
41
4 3
51
56-
5 8
61
6 3
6 5
66 
6 7
6 7
68

70

70
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