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Внесены Всесоюзным научно-исследовательским институтом по строительству магистральных трубопроводов (отдел изоляции трубопроводов и отдел базовой изоляции и теплоизоляции труб и соединительных деталей)
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ПОДГОТОВЛЕНЫ К УТВЕРЖДЕНИЮ:

Главным научно-техническим управлением Миннефтегазстроя - В.И.Рыжков, В.В.Кузнецов.

УТВЕРЖДЕНЫ  приказом Миннефтегазстроя  от 1 декабря 1988 года № 332.

С введением в действие "Строительства магистральных и промысловых трубопроводов. Противокоррозионная и тепловая изоляция"   [image: image1.wmf]зстрой
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 утрачивают силу:

"Инструкция по применению импортных изоляционных полимерных лент и липких оберток" [image: image2.wmf]зстрой
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;

"Инструкция по применению отечественных полимерных изоляционных лент и оберточных материалов для изоляция трубопроводов"   [image: image3.wmf]зстрой
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"Правила производства работ по изоляции труб и трубных секций мастичными покрытиями в базовых условиях" [image: image4.wmf]зстрой
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"Нанесение покрытия "Пластобит-40" на наружную поверхность магистральных трубопроводов при строительстве и капитальном ремонте" [image: image5.wmf]зстрой
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"Материалы изоляционные для защиты трубопроводов от коррозии. Номенклатура показателей" ОСТ 102-76-83.

1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

1.1. Настоящие нормы распространяются на изоляционные работы при сооружении стальных магистральных и промысловых трубопроводов диаметром до 1420 мм включительно и устанавливают требования к технологии нанесения противокоррозионных и теплоизоляционных наружных покрытий.

1.2. Изоляционные работы следует осуществлять в соответствии с требованиями проекта, СНиП III-42-80, СНиП 2.05.06-85, СНиП 3.04.03-85, СНиП 2.03.11-85, ГОСТ 12.3.016-87, СНиП III-4-80, СНиП 3.01.01-85, СНиП 2.01.04-88, ГОСТ 25812-83 и ГОСТ 16381-77 и настоящих норм.

1.3. Тип и конструкции защитных покрытий трубопроводов принимаются в соответствии с проектом и приведены в приложении 1.

1.4. Сложность конструктивных решений промысловых трубопроводов, суровые природно-климатические условия северных районов  требуют максимального использования нанесения противокоррозионной и тепловой изоляции на трубы (или секции) в заводских и базовых условиях.

1.5. Материалы и изделия, применяемые для изоляционных работ, определяются проектом и должны соответствовать требованиям научно-технических документов (НТД) на них. Вновь разработанные материалы для изоляции, в том числе и импортные, вводятся в практику строительства трубопроводов в установленном порядке постановки продукции на производство.

2. ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ПРОТИВОКОРРОЗИОННЫХ 

РАБОТ В ТРАССОВЫХ УСЛОВИЯХ 

Технология изоляционных работ в трассовых условиях включает:

подготовку изоляционных материалов;

сушку или подогрев изолируемой поверхности;

очистку;

нанесение грунтовки и (или) покрытия;

контроль качества покрытия.

Изоляционные покрытия должны наноситься, как правило, механизированным способом, обеспечивающим проектную толщину изоляционного слоя и его сплошность. Очистку и нанесение грунтовки на трубопроводы следует производить в зависимости от диаметра трубы соответствующими самоходными очистными машинами типа ОМ.

Изоляцию следует наносить в зависимости от диаметра трубы и вида покрытия соответствующими самоходными машинами типа ИМ для битумных покрытий или типа комбайна ОМП для ленточных покрытий.

Нанесение изоляционного покрытия на влажную поверхность труб во время дождя, тумана, снега и сильного ветра не разрешается.

2.1. Подготовка изоляционных материалов

Грунтовки битумно-полимерные 

2.1.1. Битумно-полимерные грунтовки  изготовляются в заводских условиях и рекомендуются для круглогодичного применения.

Грунтовку перед использованием следует тщательно размешать до полного исчезновения возможного осадка, затем измерить вязкость и процедить через металлическое сито с 400 отверстиями на 1 см[image: image6.wmf]2

.

2.1.2. Загустевшую грунтовку заводского изготовления разрешается разбавлять (но не более чем на 10% от объема грунтовки); при этом разбавитель выбирается в соответствии со спецификацией на грунтовку.

Грунтовка битумно-бензиновая 

2.1.3. Допускается приготовление грунтовки битумно-бенэиновой на месте производства изоляционных работ путем растворения битума в бензине в соотношении 1:3  по объему или 1:2 по массе.

2.1.4. Составы битумных грунтовок в зависимости от сезона нанесения (для летнего и зимнего времени) приведены в табл.1.

Таблица 1 

	Грунтовки


	Состав грунтовок 

	1


	2 

	Битумная для летнего времени 
	Битум БН 90/10 или БН 70/30 по ГОСТ 6617-76 или БНИ-У по ГОСТ 9812-74



	
	Бензины неэтилированные:

авиационный Б-70 по ГОСТ 1012-72 или автомобильный А-72 и А-76 по ГОСТ 2084-77



	Битумная для зимнего времени 
	Битум БН 70/30 по ГОСТ 6617-76 или БНИ-1V по ГОСТ 9812-74



	  
	Бензин неэтилированный авиационный Б-70 по ГОСТ 1012-72




Двухкомпонентная грунтовка 

2.1.5. Двухкомпонентные грунтовки приготовляются непосредственно перед нанесением в соответствии с НТД на них.

2.1.6. Не допускается заготавливать грунтовку на следующие сутки или оставлять неизрасходованной в баке изоляционной машины на несколько часов. Если подготовленная грунтовка не использована полностью, то необходимо освободить бак изоляционной машины и систему подачи; после слива грунтовки всю систему нужно промыть бензином.

Битумные мастики заводского изготовления 

2.1.7. Мастики битумно-полимерные типа Изобитеп и мастики битумно-резиновые заводского изготовления в трассовых условиях расплавляют в котлах.

2.1.8. Мастику очищают от упаковочной бумаги и измельчают на куски массой 3-5 кг, загружают в плавильный котел установки УБК-81 или БК-4, в котором оставляют от предыдущей плавки примерно 20%-ную часть объема котла, разогретой до температуры 160-180°С. Общий объем мастики не должен превышать 2/3 емкости котла.

2.1.9. При плавке битума или битумных мастик в котел добавляют несколько капель пеногасителя (полиметилсилоксановой жидкости ПМС-200). Это позволяет в 1,5-2 раза ускорить процесс приготовления мастики.

2.1.10. Разогретую до 170-190°С мастику следует перекачать во 2-й котел установки УБК-81. В этом котле мастику выдерживают при температуре 160-180°С не более 3 ч до полного выпаривания влаги.

Приготовление битумно-резиновой мастики на месте  производства работ 

2.1.11. Изготовление битумно-резиновых мастик допускается в полевых условиях в битумоплавильных установках УБК-81 или передвижных котлах, оборудованных устройствами для механического перемешивания.

2.1.12. Мастики на месте производства работ готовятся следующим образом:

битум, поступающий с завода в отвержденном состоянии, очищается от упаковочной бумаги и дробится на куски массой 3-5 кг. В расплавленный битум вводится расчетное количество разрыхленной и просушенной резиновой крошки.

Битумно-резиновая мастика приготавливается непрерывным перемешиванием компонентов при температуре 170-190°С в течение 2-4 ч.

2.1.13. Для получения пластифицированной мастики пластификатор вводят за 30 мин до окончания приготовления мастики, непрерывно перемешивая.

2.1.14. Марки битумной мастики в зависимости от условий применения выбираются в соответствии с требованиями приложения 2.

Приготовление пластифицированной мастики для покрытия  Пластобит-40 

2.1.15. Для получения пластифицированной мастики расплавленные мастики Изобитэп-Н, МБР-100 или МБР-90 перемешивают с расчетным количеством пластификатора при температуре не выше плюс 160-170°С. В качестве пластификатора применяется дизельное топливо в соотношении 94:6 по массе.

2.1.16. Показатели пластифицированной мастики должны соответствовать требованиям, указанным в табл.2.

Таблица 2 

	Показатель мастики 
	Норма



	1 
	2



	Температура размягчения мастики по ГОСТ 15836-79, °С, не менее


	80



	Глубина проникания иглы при 25°С по ГОСТ 15836-79, десятые доли мм, не менее


	30



	Растяжимость при 25°С по ГОСТ 15836-79, см (не менее) для мастик на основе:

МБР 
	3 

	Изобитэп-Н


	8 


2.2. Подготовка поверхности труб и трубопроводов 

под противокоррозионные покрытия 

2.2.1. Поверхность трубопровода перед изоляцией должна быть высушена и очищена от грязи, ржавчины, неплотно сцепленной с металлом окалины, пыли, земли и наледи, а также обезжирена от копоти и масла. При температуре воздуха ниже плюс 10°С поверхность трубопровода необходимо подогреть до температуры не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 50°С).

После очистки поверхность металла должна оставаться шероховатой и обеспечивать достаточное сцепление защитного покрытия с трубой. Характеристика шероховатости [image: image7.wmf]z
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 металлических поверхностей под лакокрасочные покрытия выбирается в зависимости от условий эксплуатации, вида, типа и класса покрытия и должна соответствовать требованиям ГОСТ 9.032-74.

2.2.2. Трубы и трубопроводы очищают механическим способом с помощью вращающихся щеток, иглофрез дробеструйным и дробеметным методами. В трассовых условиях наружные поверхности трубопроводов очищают самоходными очистными машинами. С помощью шлифмашинок с поверхности трубопровода удаляются брызги металла, шлака, а также острые выступы и заусенцы.

2.2.3. Сушка и подогрев поверхности осуществляется с помощью сушильных печей и установок.

2.2.4. Степень очистки поверхности труб перед нанесением покрытий должна соответствовать виду защитного покрытия и соответствовать данным, приведенным в табл.3.

2.2.5. Характеристику очищенной стальной поверхности от окислов определяют визуальным методом с помощью передвижения пластины из прозрачного материала размером 25х25 мм с взаимноперпендикулярными линиями, образующими квадратики размером 2,5х2,5 мм. Инструментальным методом характеристику очистки поверхности можно определить приборами типа УКСО (ВНИИСТ).

2.2.6. С труб, предназначенных под стеклоэмалевые, металлические, лакокрасочные и термоусадочные (горячего нанесения) защитные покрытия, заводское консервационное покрытие удаляется.

2.2.7. Под битумно-мастичные, пластобитные, антикоррозионные смазки и ленточные покрытия холодного нанесения плотное консервационное покрытие, прочно связанное с трубой, не снимается, если не снижает адгезионных свойств наносимой изоляции; труба очищается лишь от поверхностных загрязнений и ржавчины. После очистки поверхности грунтовка наносится по консервационному покрытию.

Таблица 3 

	Вид противокоррозионных покрытий 
	Степень очистки стальной поверхности 
	Характеристика очищенной поверхности 

	1 
	2 
	3 

	Стеклоэмалевые и металлические 
	1 
	При осмотре с 6[image: image8.wmf]х

 увеличением окалина и ржавчина не обнаруживаются



	Лакокрасочные на основе синтетических смол 
	2 
	При осмотре невооруженным глазом окалина и ржавчина не обнаруживаются



	Лакокрасочные на основе природных смол. Термоусадочные (горячего нанесения) и ленточные (холодного нанесения)
	3 
	Не более чем на 5% поверхности трубы имеются пятна и полосы прочно сцепленной окалины, точки ржавчины, видимые невооруженным глазом; при перемещении по поверхности прозрачной пластины размером 25х25 на любом из участков окалиной и ржавчиной занято не более 10% площади пластины



	Битумно-мастичные, пластобитные и антикоррозионные смазки 
	4 
	He более чем на 10% поверхности трубы имеются пятна или полосы прочно сцепленной окалины и ржавчины, видимые невооруженным глазом;



	
	
	при перемещении по поверхности прозрачной пластины размером 25x25 мм на любом из участков окалиной и ржавчиной занято не более 30% площади пластины




2.3. Огрунтование поверхности 

2.3.1. Очищенную поверхность трубопровода следует сразу же огрунтовать. Поверхность трубопровода при нанесении грунтовки должна быть сухой, наличие влаги в виде пленки, капель, наледи или инея, а также следов копоти и масла не допускается.

2.3.2. Грунтовку перед нанесением следует тщательно перемешать; она не должна содержать сгустков и посторонних включений.

2.3.3. Для равномерного растирания грунтовки на изоляционной машине (или комбайне) устанавливается вращающееся полотенце.

2.3.4. Температура грунтовок при нанесении должна быть в пределах от плюс 10 до плюс 30°С, поэтому при температуре ниже плюс 10°С грунтовку следует выдержать не менее 48 ч в помещении с температурой не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 45°С) или подогреть на водяной или масляной бане с температурой не выше плюс 50°С.

В районах с жарким климатом допускается температура грунтовки выше плюс 30°С (до температуры окружающего воздуха).

2.3.5. Слой грунтовки должен быть сплошным, ровным  и не иметь сгустков, подтеков и пузырей.

2.4. Изоляция трубопроводов битумными покрытиями

2.4.1. Перед началом изоляционных работ на самоходных машинах проверяют правильность установки очистных, праймирующих и изолирующих устройств.

На изолирующей обечайке необходимо отрегулировать и зафиксировать величину нужного зазора между трубой и обечайкой.

Заливают грунтовку в праймерный бак машины и производят очистку и грунтование трубопровода. Битумную мастику заливают в ванну машины и, включив битумные насосы на 3-5 мин, следят за циркуляцией мастики. На шпули машины надевают рулонные материалы, концы которых закрепляют на трубопроводе.

Грунтовка, наносимая на очищенную и сухую поверхность трубопровода, должна покрывать всю поверхность ровным слоем. Пропуски, подтеки, сгустки и вздутия грунтовки не допускаются.

2.4.2. Изоляционные покрытия на битумной основе наносят на очищенную поверхность трубопровода сразу же после высыхания грунтовки "до отлипа".

2.4.3. Машину на первой скорости движения передвигают на 2 - 3 м трубопровода, затем ее останавливают и проверяют качество нанесенного покрытия. Обнаруженные недостатки в работе машины устраняют при полной ее остановке.

2.4.4. Перед началом работы шпули изоляционной машины должны быть отрегулированы и закреплены под углом, обеспечивающим равномерное натяжение полотнища и установленный размер нахлеста витков. Заниженный угол наклона шпуль приводит к большому нахлесту, а увеличенный угол наклона приводит к образованию просветов между витками оберточного материала.

2.4.5. Изоляционную мастику следует наносить по периметру и длине трубопровода ровным слоем заданной толщины без пузырей и посторонних включений. Стеклохолст должен полностью погружаться в мастичный слой, так как только в этом случае достигается наиболее полное армирование покрытия.

2.4.6. Армирование битумного покрытия стеклохолстом и обертку защитными рулонными материалами необходимо производить спирально без гофров, морщин и складок с нахлестом края последующего витка на предыдущий не менее 30 мм. Нахлест концов рулонного материала должен быть не менее 100 мм.

На качество изоляционного покрытия существенное влияние оказывает усилие натяжения полотнища материала при нанесении на трубопровод армирующих материалов по горячей мастике; натяжение должно быть тщательно отрегулировано тормозными устройствами шпуль изоляционной машины.

2.4.7. Ширина рулонного материала для изоляции должна составлять 0,5-0,7 диаметра трубопровода, но не более 50 см.

Важным фактором, влияющим на качество изоляционного покрытия, является соблюдение температурного режима мастики при ее нанесением на трубопровод.

2.4.8. Толщина наносимого битумного изоляционного слоя, его сплошность и прилипаемость, степень погружения стеклохолста в мастичный слой в основном зависят от вязкости мастики, которую регулируют изменением температуры в ванне изоляционной машины в зависимости от температуры окружающего воздуха. Температура мастики, необходимая для получения покрытия за один проход, приведена в табл.4.

Таблица 4 

	Температура окружающего воздуха, °С 
	Температура мастики в ванне изоляционной машины,°С



	Свыше 30 
	145



	От 30 до 10 
	150-155



	От 10 до минус 5 
	155-165



	От минус 5 до минус 15 
	165-175



	От минус 15 до минус 25 
	175-185



	Ниже минус 25 
	185-190




2.4.9. Изоляционно-укладочные работы по нанесению битумных покрытий допускается производить при температуре окружающего воздуха не ниже минус 30°С.

2.4.10. При совмещенном способе выполнения работ уложенный в траншею трубопровод в тот же день должен быть присыпан рыхлым грунтом.

При раздельном способе выполнения изоляционно-укладочных работ изолированный трубопровод необходимо укладывать на деревянные лежки с мягкими прокладками на них. Укладка в траншею изолированного трубопровода при раздельном способе производится при температуре не ниже минус 20°С.

2.5. Изоляция трубопроводов покрытием Пластобит-40

2.5.1. Покрытие Пластобит-40 следует наносить при температуре окружающего воздуха не ниже минус 40°С.

2.5.2. Элементы покрытия Пластобит-40: грунтовки, битумно-резиновые мастики, изоляционные ленты и обертка наносятся на трубопровод в соответствии с требованиями настоящих ВСН для каждого из этих материалов.

2.5.3. Намотка поливинилхлоридной ленты на трубопровод должна производиться сразу же по слою горячей мастики. Выдавливание и утончение битумного слоя от усиленного натяга ленты не допускается.

2.6. Изоляция трубопроводов ленточными покрытиями

2.6.1. Клеевые грунтовки, изоляционные ленты и обертки (приложения 3, 4) необходимо наносить на трубопровод одновременно и, как правило, механизированным способом при совмещенном методе производства изоляционно-укладочных работ.

2.6.2. Изолированный трубопровод следует незамедлительно (в течение одной смены) уложить в траншею, дно которой должно быть тщательно выровнено, и присыпать или полностью засыпать грунтом.

Если специфика участка (например, на переходах) не позволяет произвести укладку трубопровода в траншею в течение одной смены, необходимо вплоть до окончания работ защитить изоляционное покрытие от  прямого воздействия атмосферы.

В этом случае непосредственно перед укладкой, футеровкой и обетонированием необходимо проверить сплошность покрытия и (выборочно) прочность адгезионной связи изоляционной ленты с трубой.

2.6.3. Для каждого типа изоляционной ленты применяют соответствующие клеевую грунтовку и обертку. Замена клеевых грунтовок различных фирм запрещается.

2.6.4. В скальных, щебенистых, сухих комковатых глинистых и суглинистых грунтах изолированный трубопровод следует укладывать на подсыпку из мягкого грунта толщиной не менее 10 см и присыпать таким же грунтом на 20 см с обязательной подбивкой пазух; при соответствующем обосновании вместо подсыпки  можно  применять другие способы защиты от механических повреждений.

2.6.5. Нормы расхода лент, оберток и грунтовок, а также формулы расчета приведены в приложении 5.

2.6.6. Очистку поверхности трубопроводов производят следующими самоходными очистными машинами:

	ОМ - 113


	при диаметрах труб (мм)
	89 - 168;

	ОМЛ - 8А


	"
	168 - 325;

	ОМ - 521


	"
	325 - 529;

	ОМЛ - 4


	"
	631 - 820;

	ОМ - 121


	"
	1020 - 1220;

	ОМ - 1422


	"
	1420 


2.6.7. Клеевые грунтовки, изоляционные ленты и обертки наносят на поверхность трубопровода, как правило, за один проход следующими самоходными изоляционными машинами:

	ИЛ - 521 
	при диаметрах труб (мм)
	325 - 529;



	ИЛ - 821


	"
	631 - 820;

	ИЛ - 1422


	"
	1020 - 1420;


Комбайнами ОМ-522П, ОМ-1221П,  ОМ-1423П.

На трубы диаметром 57-114 мм ленты и обертки наносят приспособлением ПИЛ-1, причем в этом случае поверхность подготавливают и огрунтовывают с помощью очистной машины ПО-1.

Можно применять такие импортные машины, обеспечивающие необходимую степень очистки и качественное нанесение лент и оберток.

2.6.8. Перед началом работ очистную, изоляционную машины или комбайн необходимо тщательно осмотреть, проверить укомплектованность рабочим инструментом, а затем опробовать на холостом ходу.

2.6.9. Изоляционная машина или комбайн обязательно должны быть хорошо заземлены, а также оборудованы специальным устройством для снятия статического электричества с поверхности ленты.

2.6.10. Для обеспечения равномерного покрытия очищенной поверхности трубопровода грунтовку перед нанесением следует тщательно перемешать.  Слой грунтовки должен быть сплошным и не иметь подтеков, сгустков и пузырей. Грунтовку в случае необходимости непосредственно перед  нанесением допускается разбавлять бензином Б-70 или циклогексаном, вводя его не более 10% от разбавляемого объема.

Разбавление этилированным бензином не допускается, так как он резко ухудшает адгезионные свойства.

Для равномерного растирания грунтовки на изоляционной машине или комбайне следует устанавливать вращающееся полотенце.

2.6.11. Изоляционные ленты следует наносить на трубопровод по свеженанесенной невысохшей грунтовке. При температуре окружающего воздуха ниже плюс 10°С рулоны ленты и обертки перед нанесением необходимо выдерживать не менее 48 ч в теплом помещении с температурой не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 45°С). При температуре окружающего воздуха ниже плюс 3°С поверхность изолируемого трубопровода необходимо подогревать до температуры не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 50°С).

На поверхности трубы не должно быть следов копоти и масла.

2.6.12. Изоляционные ленты и обертки необходимо наносить без гофров, перекосов, морщин, отвисаний, с величиной нахлеста, регламентированной СНиП III-42-80.

2.6.13. Рулоны лент и оберток перед применением должны быть хорошо отторцованы.

2.6.14. Для обеспечения плотного прилегания лент и оберток по всей защищаемой поверхности и создания герметичности в нахлесте  необходимо постоянное натяжение материала с усилиями, приведенными в табл. 5.

Усилие натяжения измеряют динамометром.

2.6.15. Перед нанесением лент и оберток изоляционную машину необходимо отрегулировать по диаметру изолируемого трубопровода, ширине и величине нахлеста. Рабочие параметры машин (угол наклона tg[image: image9.wmf]g
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 - угол наклона шпуль к оси трубы, град.;

D - наружный диаметр изолируемого трубопровода, м; 

B - ширина ленты или обертки, м;

П - величина нахлеста витков ленты, м;

V[image: image15.wmf]м

 - скорость движения изоляционной машины, м/мин;

S - шаг намотки ленты, м;

N - число оборотов цевочного обода со шпулями, об/мин;
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  - 3,14;

V - линейная скорость намотки ленты (принимается не более 50 м/мин).

Таблица 5

	Оптимальное натяжение при нанеcении лент и оберток



	Температура воздуха,°С 
	Натяжение, кгс/см,

ширины



	Плюс 40 
	1,0-1,5



	Плюс 20 
	1,5-2,0



	Минус 30 
	2,0-3,0




2.6.16. При установке на шпулю нового рулона ленты конец нанесенного полотенца нужно приподнять на 10-15 см и под него подложить начало разматываемого рулона. Эти концы разглаживают на изолируемой поверхности и затем приминают рукой до нахлеста их последующим витком ленты.

2.6.17. Защитные обертки, не имеющие прочного сцепления с изоляционным покрытием трубопровода, должны быть закреплены в конце полотнища, а при необходимости - через каждые 10-12 м. Для закрепления оберток используют специальные бандажи, клей и т.п.

2.6.18. При изоляции трубопроводов в околошовной зоне допускается, как исключение, наличие узкой (1,0-1,5 см) полосы с неплотным прилеганием изоляционной ленты, неплотности при засыпке трубопровода должны исчезнуть. Проверку производят шурфованием трубопровода.

2.6.19. Регулярно следует проверять величину натяжения ленты и состояние ходовых колес и при необходимости производить их регулировку.

2.6.20. Поверхность трубопровода необходимо  предохранять от попадания на нее смазочного масла из трансмиссии и воды из системы охлаждения очистной и изоляционной машин.

2.7. Нанесение лакокрасочных покрытий на надземные трубопроводы

2.7.1. Лакокрасочные покрытия наносят в соответствии с требованиями проекта, СНиП 3.04.03-85, СНиП 2.03.11-85.

2.7.2. Сушку отдельных слоев лакокрасочных покрытий следует производить в строгом соответствии с технологическими требованиями. Нанесение лакокрасочных покрытий осуществляют с помощью краскораспылителей или вручную кистями и валиками.

3. ТЕХНОЛОГИЯ НАНЕСЕНИЯ ИЗОЛЯЦИОННЫХ ПОКРЫТИЙ 

НА ТРУБЫ И ТРУБНЫЕ СЕКЦИИ В БАЗОВЫХ УСЛОВИЯХ 

3.1. Битумное покрытие

3.1.1. Конструкция и толщина битумно-мастичного покрытия должна соответствовать проекту.

3.1.2. Покрытие наносится на предварительно осушенную и очищенную поверхность труб и трубных секций.

3.1.3. Подготовка труб к изоляции (сушка, очистка и нанесение битумно-мастичного покрытия) производится с использованием линии изоляции труб типа ПТЛ. На вращающиеся и поступательно перемещающиеся по линии трубы последовательно наносятся: адгезионная грунтовка, слой битумной мастики, армирующий стеклохолст, второй слой мастики, второй слой стеклохолста и защитная обертка. Температура мастики должна составлять плюс 145-170°С. Стеклохолст наносится без гофров, морщин и складок с нахлестом не менее 3 см и натяжением, необходимым для полного его погружения в слой битумной мастики. Изоляционное покрытие должно быть равномерным по толщине, не иметь пропусков, трещин, гофров, наплывов. Концевые участки труб и трубных секций длиной 150-200 мм должны оставаться неизолированными для последующей сварки изолированных труб в трассовых условиях. В случае использования электроконтактной сварки длина неизолированных концевых участков труб должна составлять 600-650 мм.

3.2. Полимерное ленточное покрытие 

3.2.1. Полимерная лента и обертка наносятся на вращающиеся и поступательно перемещающиеся по линии трубы и трубные секции методом спиральной намотки. Полимерное ленточное покрытие должно наноситься на сухую, предварительно очищенную и огрунтованную поверхность труб при температуре воздуха не менее плюс 15°С и температуре труб плюс 15 - 40°С.

3.2.2. Защитная обертка наносится одновременно с полимерной лентой поверх ленточного слоя. Усилие натяжения должно составлять 1,5-3,0 кгс/см ширины ленты и обертки.

3.2.3. При применении нелипкой защитной обертки типа ПЭКОМ (ТУ 102-411-86) концы   ее   должны закрепляться от разматывания двумя витками липкой ленты.

Концы труб и трубных секций длиной 150-200 мм (600-650 мм для злектроконтактной сварки) должны оставаться неизолированными.

4. РЕМОНТ ПОВРЕЖДЕНИЙ  ПРОТИВОКОРРОЗИОННЫХ ПОКРЫТИЙ 

4.1. Ремонт заводского изоляционного покрытия следует производить на трубосварочной базе после сварки труб в секции, а также на трассе после сварки труб или секций в плеть до опуска трубопровода в траншею.

4.2. Отслоившееся от металла покрытие в зоне дефекта должно быть удалено, а края оставляемого покрытия зачищены шлифовальной машиной с круглой металлической щеткой. Переход от металла к покрытию должен иметь угол скоса не более 30°С.

Участок вокруг дефекта необходимо тщательно очистить от загрязнений, наледи, влаги на расстоянии не менее 20 см от края оставляемого покрытия.

4.3. Поверхность металла на участке дефекта необходимо очищать от ржавчины, пыли и влаги с помощью стальных проволочных щеток.

4.4. До начала ремонта повреждения и при температуре трубы ниже плюс 10°С очищенную поверхность заводского покрытия и металла трубы равномерно нагревают до температуры плюс 30 - 40°С. При применении газовой горелки пламя направляют ближе к центру повреждения, при этом следует избегать перегрева (коробления, отслаивания, плавления) покрытия.

При ремонте повреждений противокоррозионных покрытий применяют конструкции усиленного типа.

Технология ремонта повреждений полиэтиленового покрытия

4.5. Ремонту подлежат все  сквозные повреждения покрытия, обнаруженные дефектоскопом, а также повреждения с оставшимся на трубе слоем полиэтилена толщиной менее 1,5 мм.

4.6. Ремонт локальных или узких протяженных дефектов производят с использованием ленты-заполнителя типа Герлен-Т (ТУ 400-1-186-79) и полиэтиленовых липких лент с соответствующими грунтовками, применяющимися для трассовой изоляции трубопроводов большого диаметра.

Очищенную и подогретую зону дефекта грунтуют и заполняют вровень с заводским покрытием лентой Герлен, предварительно освободив ее от бумаги и холста.

С помощью валика или мастерка выравнивают поверхность заполнителя, одновременно прижимая его и добиваясь полного прилипания Герлена к металлу трубы и краям неповрежденного покрытия по периметру дефекта. На заполненную Герленом поверхность дефекта и заводское покрытие на расстояние не менее 20 см по периметру дефекта наносят слой грунтовки. По грунтовке после ее высыхания "до отлипа" наносят сначала одну заплату из липкой ленты с нахлестом на неповрежденное покрытие не менее чем на 10 см, а на нее (тоже после нанесения слоя грунтовки, который можно не сушить) вторую заплату с нахлестом на неповрежденное покрытие не менее чем на 15 см.

4.7. При дефектах большого размера, имеющих протяженность в узкой части более 30 см, ленту Герлен допускается наносить только в зоне перехода от заводского покрытия к оголенной поверхности трубы. В этом случае Герлен наносят в виде полоски 40-60 мм, которую прикатывают и разравнивают таким образом, чтобы угол перехода от металла к поверхности заводского покрытия был не более 30°С. После этого производят ремонт липкими лентами по загрунтованной поверхности, как это указано в п.4.7 настоящих ВСН. 

4.8. Если на отдельных участках имеется большое количество мелких сквозных повреждений покрытия (15% и более от общей площади кольцевого участка), рекомендуется после заполнения зон дефектов лентой Герлен наносить на загрунтованную поверхность липкую ленту не в виде заплат, а в виде  кольцевой (в 2 слоя) или спиральной (с 50%-ным нахлестом + 3 см) намотки на трубу. Вместо липкой ленты в этих случаях можно применять термоусаживающиеся манжеты. Нахлест на поврежденное покрытие в любом случае должен быть не менее 75 мм. Если повреждения заводской изоляции составляют более 50% общей площади участка трубопровода, необходимо переизолировать эти места, нанося на очищенную сухую поверхность по соответствующей грунтовке покрытие из двух слоев полимерной ленты и двух слоев обертки путем намотки.

4.9. При температуре транспортируемого продукта не выше плюс 40°С очищенные и огрунтованные углубления в местах повреждения покрытия площадью до 250 см[image: image17.wmf]2

 вместо Герлена допускается заполнять мастикой на битумной основе с температурой размягчения не ниже плюс 75°С. После выравнивания мастики горячими металлическими шпателями на эти участки по грунтовке наносят в два слоя заплаты из липких лент способом, описанным в п.4.6.

4.10. При заполнении битумной мастикой большого количества дефектов (более 15% площади) на отдельных участках ленту рекомендуется наносить не в виде заплат, а в соответствии с п.4.8.

Технология ремонта повреждения эпоксидных покрытий

4.11. Ремонт повреждений эпоксидного покрытия следует производить жидкими эпоксидными композициями (ГОСТ 10277-76 и ТУ 6-10-1398-78) или липкими изоляционными лентами и термоусаживающимися манжетами.

4.12. При использовании липких лент повреждения заклеиваются по грунтовке заплатой в два слоя в соответствии с п.4.6. Если на отдельных участках трубы имеется большое количество повреждений покрытия (15% и более от общей площади участка), а также повреждения размером более 250 см[image: image18.wmf]2

, то эти места переизолируют нанесением путем намотки на имеющуюся изоляцию по соответствующей грунтовке покрытие, состоящее из двух слоев полимерной ленты и одного слоя обертки, или с помощью термоусаживающихся   манжет с нахлестом на заводское покрытие не менее 75 мм.

4.13. При ремонте повреждений эпоксидной смолой ЭД-20 рекомендуется вводить в ее состав наполнители: тальк или кварц, или доломит и др. в количестве 30-40%. Разрешается вводить в смолу в качестве наполнителя порошковую краску ПЭП-534 (ТУ 6-10-18-90-83) в количестве 30-40%.

4.14. В смесь смолы с наполнителем добавляют 8-10% отвердителя и тщательно перемешивают. Композиция с отвердителем пригодна для употребления в течение только 2 ч.

4.15. Эпоксидную композицию наносят на очищенную и подогретую газовой горелкой (до плюс  40-50°С) поверхность металла металлическим  шпателем.

4.16. Для ускорения времени отверждения эпоксидных композиций разрешается подогрев наполнителя до плюс 80-100°С (кроме ПЭП-534) и последующий его ввод в смолу в горячем виде.

4.17. При ремонте повреждений жидкими эпоксидными композициями для заклеивания применяют заплату из липкой ленты, наносимой в один слой по клеевой грунтовке с перекрытием не менее чем на 10 см.

Ремонт повреждений ленточного покрытия 

4.18. Поверхность трубы, подлежащая ремонту, должна быть подготовлена в соответствии с п.2.2.1.

4.19. Все дефекты на участках изоляции следует исправлять сразу после их обнаружения.

4.20. Поврежденный участок необходимо освободить от обертки, изоляционной ленты и острым концом ножа подравнять края изоляционного покрытия. Ветошью, смоченной циклогексаном или бензином Б-70, с поврежденного участка надо тщательно удалить пыль, грязь, масляные пятна и влагу. Затем на ремонтируемый участок следует нанести соответствующую клеевую грунтовку и заплатку из липкой ленты, приглаживая ее рукой до полного прилипания; заплата должна перекрывать дефект не менее чем на 15 см в каждую сторону. 

4.21. Значительные повреждения изоляции, места эахлестов, вставок, катушек и др. следует ремонтировать, нанося липкую ленту спирально по клеевой грунтовке. При этом ее наносят, захватывая на 15 см имеющуюся изоляцию на смежных участках, с нахлестом 50% ширины рулона плюс 3 см.

4.22. Сплошность отремонтированного изоляционного покрытия следует проверять дефектоскопом до нанесения защитной обертки. Проверенный и защищенный оберткой участок отремонтированной изоляции трубопровода следует сразу же засыпать мягким грунтом.

Ремонт повреждений битумных покрытий 

4.23. Изоляцию с повреждениями или дефектами необходимо отремонтировать. Это относится к дефектам видимым (трещины, отрывы, вмятины) и скрытым, обнаруженным дефектоскопом (проколы, посторонние включения, пузыри).

4.24. Изоляцию, как правило, ремонтируют теми же материалами. Если изоляция имеет наружную обертку, то перед ремонтом ее следует удалить. Наносить изоляционное покрытие по   обертке запрещается.

4.25. Изоляционное покрытие в местах ремонта должно быть очищено от грязи и остатков нарушенной изоляции. Для устранения небольших повреждений и дефектов накладывают заплаты. Дефектное место предварительно следует подогреть. 

4.26. Для исправления некачественной или поврежденной  изоляции и устранения пропусков накладывают пояски из битумной мастики и стеклохолста, а при необходимости - защитную  обертку по всей окружности трубы. Можно также эти места изолировать (как сварные стыки) полимерной липкой лентой. 

4.27. При укладке трубопроводов необходимо принимать все меры к сохранению изоляции (укладку производить только на  эластичных полотенцах, очистить и выровнять дно траншеи, отремонтировать повреждения изоляции после укладки).

5. ТЕХНОЛОГИЯ ИЗОЛЯЦИИ ЗОН СВАРНЫХ СТЫКОВ 

В БАЗОВЫХ И ТРАССОВЫХ УСЛОВИЯХ 

ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ИЗОЛЯЦИИ СВАРНЫХ СТЫКОВ ТРУБ

5.1. Для изоляции стыков могут применяться следующие  конструкции усиленного типа покрытий;

муфтовое или манжетное, состоящее из термоусаживающейся  полиэтиленовой основы со слоем термоплавкого клея на внутренней стороне;

ленточное, состоящее из 1-2 слоев термоусаживающейся ленты горячего нанесения; число слоев ленты зависит от толщины лент;

пластобитное (типа Пластобит-40), состоящее из грунтовки, пластифицированной битумной мастики, поливинилхлоридной полимерной нелипкой ленты и слоя обертки типа ПЭКОМ;

битумное, состоящее из грунтовки, слоя изоляционной мастики на основе битумов, 1-2 слоев стеклоармировки и слоя защитной обертки;

ленточное холодного нанесения, состоящее из высохшего до отлипа слоя грунтовки, двух слоев полиэтиленовой изоляционной липкой ленты и двух слоев защитной полимерной липкой обертки. Допускается слой полимерной обертки заменять липкой полимерной лентой слой на слой.

5.2. Основным и предпочтительным способом изоляции сварных стыков труб с заводским покрытием должна быть технология с термоусаживающимися муфтами и манжетами.

5.3. Для изоляции стыков вручную могут применяться липкие ленты.

5.4. Работы по изоляции стыков производятся как в стационарных условиях (на трубосварочных базах после сварки труб в секции), так и на трассе - после сварки секций или отдельных труб в плеть механизированным способом.

5.5. Ленточные покрытия в трассовых условиях следует наносить с помощью машин типа ИС или МС, а в базовых - с помощью установок типа УИ или ПТЛ. 

При механизированном способе работ по очистке и изоляции  стыков на трассе необходимо, чтобы трубопровод был приподнят над землей на высоту, обеспечивающую их выполнение.

5.6. При ручном способе очистки и изоляции стыков зазор  между трубопроводом и поверхностью строительной полосы должен быть не менее 0,5 м.

5.7. Материалы, применяемые для изоляции стыков, должны соответствовать проекту. При выборе материалов для изоляции стыков необходимо учитывать максимальную температуру транспортируемого продукта и температуру окружающего воздуха в  период строительства. 

5.8. Перед изоляцией зон сварных стыков труб необходимо провести следующие подготовительные работы:

выбрать способ нанесения покрытия и ознакомиться с технологией изоляционных работ;

установить соответствие изоляционных материалов техническим условиям;

подготовить необходимое оборудование и средства механизации работ, проверив их работоспособность, и изучить инструкции по эксплуатации;

подготовить укрытия на случай выполнения изоляционных работ в ненастную погоду;

определить объемы изоляционных работ;

получить разрешение на изоляцию зон сварных стыков. 

5.9. Перед резкой или сваркой труб с заводским покрытием изоляцию в этих зонах необходимо удалить ( полиэтиленовую - не менее чем на 100 мм, эпоксидную - не менее чем на 50 мм от кромки трубы или места реза).

С этой целью полиэтиленовое покрытие подплавляют газовой горелкой, подрезают и снимают шпателем, а эпоксидное удаляют электрошлифмашинкой с круглой металлической щеткой.

5.10. Края полиэтиленовых покрытий толщиной более 1 мм должны иметь плавный переход от металла трубы под углом не более 30°.

5.11. Толщина полиэтиленового покрытия на стыке должна составлять не менее 1,5 мм. Нахлест изоляции стыка на заводское покрытие должен быть не менее 7,5 см.

5.12. Тип покрытия на сварном стыке должен соответствовать типу основного защитного покрытия трубопровода. Изоляцию стыков следует производить после получения заключений  о качестве  сварки и очистки стыков.

Изоляция стыков битумными покрытиями 

5.13. Битумное покрытие наносится на сухую, незапыленную и незагрязненную огрунтованную поверхность трубопровода.

Длительные перерывы (более одной смены) между операциями нанесения грунтовки и изоляционного покрытия не допускаются. При этом температура изолируемой поверхности должна быть не ниже 10°С. При нарушении данных условий производится повторная огрунтовка. С огрунтованной поверхности пыль или влага удаляются сухой чистой ветошью.

5.14. Битумное покрытие на сварные стыки производится следующим образом: горячую мастику из лейки наливают на верх трубы и одновременно растирают ее полотенцем внизу. Каждый последующий слой битумного покрытия должен наноситься на  вполне застывший предыдущий слой.

5.15. Обертывание рулонными материалами (армирующими и защищающими) производится по горячему слою мастики непосредственно вслед за ее нанесением, чем достигается хорошее соединение оберточных (рулонных) материалов с мастикой в покрытии.

Обертывание рулонными материалами сварных стыков по слою мастики производится с нахлестом краев не менее 30 мм, а нахлест концов лент друг на друга должен быть не менее 100 мм.

5.16. Обертка должна наноситься без морщин и складок и иметь по всей поверхности стыка полную прилипаемость к покрытию.

5.17. Толщина и конструкция покрытия на сварном стыке трубопровода должна соответствовать типу основного защитного покрытия трубопровода. 

Технология нанесения покрытия ПЛАСТОБИТ-40 на поверхность сварных стыков труб 

5.18. Нанесение покрытия Пластобит-40 осуществляется в соответствии с п.2.5 настоящих ВСН.

5.19. Пластифицированная мастика наносится сверху обливом на загрунтованную поверхность сплошным слоем толщиной не менее 3 мм. Внизу трубопровода слой мастики выравнивается полотенцем.

5.20. При нанесении покрытия Пластобит-40 поверхность стыка трубопровода должна иметь температуру не ниже плюс  15°С.

Технология изоляции сварных стыков термоусадочными муфтами, манжетами и лентами 

5.21. Технология изоляции зоны сварных стыков труб термоусадочными муфтами включает следующие основные операции:  

свободное надевание муфты вместе с упаковкой на концы трубы до сварки стыка трубопровода; 

механическую очистку изолируемой поверхности после сварки и контроля стыка;

снятие упаковки и надвигание муфты на стык с нахлестом на заводское покрытие не менее на 7,5 см;

центровку и термоусадку муфты с прикаткой ее к изолируемой поверхности;

контроль качества покрытия в зоне сварного стыка.

5.22. В случае применения разъемных муфт (манжет) их установку на сварных стыках производят непосредственно после очистки и подогрева изолируемой поверхности.

5.23. После очистки стыковую зону подогревают газовыми подогревателями стыков типа ПТР-1421 или ручными горелками до температуры порядка плюс 120-140°С, но не выше плюс 200°С, в зависимости от типа муфт; температура подогрева регламентируется техническими условиями на муфту и контролируется прибором ТП-1.

5.24. На нагретый стык надвигают муфту, предварительно  удалив с нее упаковку; центрируют разъемным центратором (конструкции СКБ Газстроймашина) или клиньми, высота которых должна быть не менее половины разности между диаметром муфты и изолируемой трубы.

5.25. Усадку муфты начинают с ее середины, нагревая муфту пламенем газовой горелки или разъемными газовыми  кольцевыми подогревателями.

Нагрев ведут с двух диаметрально расположенных сторон трубопровода. Длина пламени горелок должна быть 50-60 см.

Пламя горелки должно равномерно подогревать вначале среднюю часть муфты. Для этого горелку нужно держать на расстоянии не ближе 15 см от муфты и, не останавливаясь на одном месте, перемещать ее возвратно-поступательными движениями по периметру муфты до тех пор, пока  она  не прижмется своей серединой к поверхности сварного шва. На трубах диаметром 1020 мм и более для усадки муфт целесообразно применять одновременно четыре ручные горелки или кольцевой разъемный нагреватель.

5.26. После усадки средней части муфты этот процесс следует продолжать от середины к краям.

5.27. Если на муфте образуются гофры, необходимо прекратить нагрев этих мест, а нагревать ровные  соседние участки.

5.28. Для ускорения выравнивания поверхности муфт следует применять прикатывающие ролики из фторопласта.

5.29. Правильная усадка муфты должна обеспечивать равномерное и плотное обжатие поверхности сварного соединения; из-под нахлеста муфты на заводское покрытие должен выступить клей.

5.30. Термоусадочные ленты наносятся на предварительно подогретую поверхность стыка последовательной намоткой с одновременной прикаткой.

5.31. Конец ленты следует перекрывать на 30 см, располагая его не ниже оси трубы в направлении сверху вниз.

5.32. Термоусаживающиеся ленты наносят на сварные стыки двух- или трехтрубных секций в условиях трубосварочных баз на механизированной линии изоляции МНП-26 после контроля качества очистки.

5.33. Технология базовой изоляции стыков термоусадочными лентами включает следующие операции:

плеть с накопителя подается на ПАУ-1001В и устанавливается в рабочее положение; кабина с очистным и намоточным устройствами вместе с внутренним газовым подогревателем подается в зону стыка;

производится очистка зоны поворотного стыка от продуктов коррозии и грязи;

производится контроль качества очистки стыка;

осуществляется прогрев зоны стыка с помощью подогревателя до температуры:

	Стальной поверхности ,°С 
	..........
	180-220



	Полиэтиленовой изоляции (заводского покрытия), °С


	..........
	140-150




производится изоляция зоны стыка последовательным нанесением 2 слоев ленты с одновременной прикаткой ее. Предварительно регулируется прижатие упругих роликов на прикатывающем устройстве и положение тормоза на шпуле таким образом, чтобы смещение ленты не превышало 10 мм;

закончив работу по изоляции 1-го стыка,   устройство перемещается на 2-й стык и все операции повторяются.

5.34. Сформированное покрытие должно отвечать следующим требованиям:

наличие одинаковой ширины нахлеста на заводское покрытие;

копирование рельефа изолируемой поверхности, отсутствие гофр, протяженных и локальных воздушных включений;

отсутствие проколов, задиров, других сквозных дефектов;

не допускается наличие зазора между концами ленты в одном слое; концы ленты должны быть нанесены с нахлестом не менее 10 мм;

показатель прочности адгезионной связи сформированного покрытия должен составлять к металлу и к заводскому полиэтилену не менее 3,5 кгс/см при  плюс 20°С.

5.35. После завершения усадки муфты, термоусаживающейся ленты нахлест на заводское покрытие должен быть не менее 75 мм.

5.36. Опуск и укладку трубопровода в траншею, а также его засыпку разрешается производить при температуре изоляционного покрытия стыка не выше плюс 60°С.

Технология изоляции сварных стыков труб полимерными липкими лентами 

5.37. Нанесение изоляционных лент на стыки должно осуществляться в соответствии с требованиями п.2.6 настоящих ВСН.

5.38. При нанесении ленты "сигаретным" способом, когда ширина изолируемой зоны превышает ширину ленты, перекрытия на краях лент должны составлять не менее 75 мм при соблюдении параллельно-поочередного нанесения слоев. Перекрытия на концах лент должны составлять не менее 100 мм.

6. ТЕХНОЛОГИЯ  НАНЕСЕНИЯ  МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ПОКРЫТИЙ В БАЗОВЫХ 

И ТРАССОВЫХ УСЛОВИЯХ 

Общие требования 

6.1. На все строящиеся надземные участки и воздушные переходы магистральных  и промысловых  трубопроводов в соответствии с проектом должны быть нанесены противокоррозионные,  изоляционные покрытия, защищающие их от атмосферной коррозии.

6.2. Высокой эффективности и долговечности защиты можно достигнуть при применении цинковых или алюминиевых покрытий толщиной  не менее 0,2 мм, наносимых газотермическим методом.

6.3. Газотермическим методом цинковые или алюминиевые покрытия на трубы необходимо наносить в базовых условиях, создав специальные участки металлизации, а монтажных стыков и ремонт дефектных мест труб с этими покрытиями производить в трассовых условиях, используя переносные газотермические установки.

Технологический процесс нанесения газотермическим методом цинковых 

и алюминиевых покрытий на трубы в базовых условиях 

6.4. Технологический процесс нанесения газотермическим методом цинковых и алюминиевых покрытий на трубы включает в себя следующие операции:

тщательную очистку наружной поверхности трубы от ржавчины, окалины, жира и других загрязнений;

газотермическую металлизацию очищенной поверхности трубы цинком или алюминием до получения покрытия заданной толщины;

контроль качества покрытия.

6.5. Все трубы, имеющие на своей поверхности маркировочные знаки, масляные или битумные пятна и краску, подлежат обезжириванию перед очисткой. Процесс обезжиривания производят на заготовительных площадках уайт-спиритом, бензином или другими растворителями. Качество обезжиривания контролируют внешним осмотром.

     6.6. Наружную поверхность трубы от ржавчины, окалины и других загрязнений очищают с помощью дробеструйной установки.

     Параметры дробеструйной установки:

	Дробь стальная или чугунная диаметром, мм


	......................................
	0,3 - 0,4 

	Рабочее давление воздуха, МПа


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

	Расход воздуха, м[image: image19.wmf]3


	......................................
	1,5



	Производительность на одно сопло, т дроби/ч


	.....................................
	1,5 


Очищенную трубу, извлеченную из дробеструйной установки, помещают на стеллаж и обдувают сжатым воздухом при давлении  0,2 - 0,3 MПa.

6.7. Если для очистки использовать невозможно дробеструйную установку, то наружную поверхность труб можно очищать металлическими дисковыми щетками повышенной жесткости ударного действия или травлением в сернокислой ванне (15% Н[image: image20.wmf]2
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) при температуре 60°С до полного удаления следов ржавчины и окалины с поверхности трубы. После травления очищенную трубу тщательно промывают сначала в горячей, а затем в холодной воде.

Очищенная поверхность трубы должна иметь серовато-матовый цвет и сплошную видимую шероховатость не менее 20-25 мкм без каких-либо следов ржавчины, окалины, масла и влаги. 

6.8. Очищенные трубы укладывают на приемный стеллаж с отсекателями и поштучно выдают на задающий рольганг, по которому труба попадает в камеру металлизации. 

6.9. Камера металлизации оборудуется вращателем для поворота труб (любой конструкции), стационарными (одним или несколькими) металлизационными аппаратами. Для удаления образующейся металлической пыли и газов камера должна  быть снабжена приточно-вытяжной вентиляцией.

6.10. Сварочный манипулятор используется для вращения трубы при металлизации. На планшайбе манипулятора устанавливается самоцентрирующий патрон, служащий для закрепления труб любого диаметра, вплоть до 1420 мм. Привод манипулятора обеспечивает плавное регулирование скорости вращения трубы в пределах 4-6 об/мин. Стационарный газоэлектрический аппарат устанавливается на специальную тележку, движущуюся по рельсам  вдоль вращающейся трубы.

Установленные на тележки электромотор и два редуктора обеспечивают движение газоэлектрического аппарата вдоль трубы со скоростью 0,1-0,4 м/мин.

Для увеличения плотности получаемого цинкового или алюминиевого покрытия и уменьшения потерь распыляемого металла необходимо сохранить расстояние между газоэлектрическим аппаратом и трубой постоянным в пределах 60-70 мм. Источником питания газоэлектрического аппарата служит электросварочный генератор. В аппарат подается сжатый воздух под давлением 0,4-0,6 МПа, предварительно очищенный от влаги и масла.

Ход тележки с металлизатором ограничивается в крайних положениях путевыми выключателями. Толщина наносимого газоэлектрическим аппаратом цинкового или алюминиевого покрытия должна быть постоянной по всему периметру трубы, но на концах трубы предусмотрена технологическая зона (15-20 мм) для сварного шва, свободная от цинка и алюминия.

Рабочая температура в камере металлизации должна поддерживаться не ниже плюс 15°С, и в случае понижения рабочей температуры необходимо предусмотреть предварительный перед металлизацией прогрев трубы до температуры 80-100°С.

Изоляция стыков и ремонт дефектных металлических покрытий труб 

6.11. После сварки стык и прилегающая к нему технологическая сварочная зона очищаются от флюса, ржавчины и других загрязнений с помощью пневматической шлифовальной машины ИП-2009А с применением грубого наждачного камня.  Этой же машиной производят очистку всей площади дефектного места покрытия на трубе. В дальнейшем очищенную зону стыка и дефектного места обезжиривают бензином.

6.12. На очищенную и обезжиренную поверхность стыка или дефектного места наносят слой металла толщиной не менее 0,2 мм газотермическим методом с применением газопламенного пистолета марки ГИМ-1 или ГИМ-2.

6.13. Рабочие параметры газопламенного пистолета при изоляционных работах следующие:

	Диаметр металлической проволоки, мм


	........................................
	1,5-2 

	Рабочее давление кислорода, МПа


	........................................
	Не ниже 0,4 

	Давление ацетилена или пропан-бутана, МПа


	........................................
	Не ниже 0,03 


Давление сжатого воздуха (от компрессора), МПа 0,4-0,6 

Поступающий в пистолет от компрессора сжатый воздух должен быть пропущен через масловлагоотделители.

При соблюдении данной технологии производительность изоляционных работ равна 1,65-1,90 м[image: image22.wmf]2

/ч.

6.14. Для получения высококачественного покрытия при изоляции стыка или ремонте дефектных мест покрытия труб изоляционные работы необходимо проводить при температуре окружающего воздуха не ниже плюс 15°С.

При пониженной температуре окружающего воздуха в вышеуказанной технологии предусмотрен предварительный прогрев газовой горелкой отдельного участка защищаемой поверхности до плюс 80-120°С, на который затем немедленно наносят металлическое покрытие.

7. ТЕХНОЛОГИЯ  НАНЕСЕНИЯ  СТЕКЛОЭМАЛЕВЫХ  ПОКРЫТИЙ 

7.1. Стеклоэмалевые покрытия заводского нанесения применяют для защиты трубопроводов от подземной и атмосферной коррозии.

7.2. Стеклоэмалевые покрытия труб толщиной не менее З50 мкм относятся к усиленному типу защитного покрытия и должны иметь переходное электросопротивление не менее  500 Ом·м[image: image23.wmf]2

.

7.3. Заводская технология создания стеклоэмалевых покрытий на трубах включает следующие основные операции:

черновой обжиг труб при плюс 600-700°С;

очистка дробеструйная абразивом СП-1;

электростатическое напыление сухого шликера или нанесение шликера окунанием трубы в раствор;

сушка шликера при 800-850°С;

естественное охлаждение изолированной трубы на воздухе;

контроль качества покрытия.

7.4. В случае обнаружения дефектов необходимо произвести ремонт композицией, состоящей из (весовых частей):

100 - эпоксидной смолы ЭД-20, ГОСТ 10587-76;

10 - отвердителя-триэтиленамин, ТУ 6-02-1099-83;

160 - наполнителя - песок, ГОСТ 8736-85.

8. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ПРОТИВОКОРРОЗИОННЫХ ПОКРЫТИЙ 

8.1. При контроле качества изоляционных материалов следует руководствоваться требованиями ГОСТ 25812-83, СНиП 3.01.01-85 и НТД, утвержденной в установленном порядке.

8.2. Материалы, применяемые для противокоррозионной защиты трубопроводов, должны иметь технические паспорта. По паспорту контролируют соответствие изоляционных материалов требованиям действующих НТД на них.

Импортные изоляционные материалы проверяют по показаниям, оговоренным в контракте.

8.3. При выполнении изоляционных работ проводится контроль качества применяемых материалов, операционный контроль качества изоляционных работ и контроль качества готового покрытия.

8.4. При нанесении защитных покрытий как в трассовых, так и в стационарных условиях следует непрерывно проводить визуальный контроль качества изоляционных работ: очистки изолируемой поверхности, нанесения грунтовки, нанесения изоляционного  покрытия, а также следить за сохранностью покрытия при укладке трубопровода.

Следует также проводить визуальный осмотр готового покрытия с целью контроля его состояния; пропуски, поры, вздутия, гофры, складки, отвисания не допускаются.

Очистка поверхности трубопровода 

8.5. При выполнении работ по очистке трубопровода перед нанесением изоляции необходимо проверить, чтобы очистной инструмент был комплектным, плотно прилегал к поверхности трубопровода, имел допустимую степень износа.

Приготовление и нанесение грунтовки 

8.6. При приготовлении грунтовок в полевых условиях необходимо проверить: дозировку компонентного состава, однородность, вязкость, плотность.

Однородность контролируется визуально: грунтовка не должна иметь сгустков, нерастворимого осадка, посторонних включений.  При обнаружении сгустков или примесей грунтовку следует  профильтровать через сетку с отверстиями 0,1 мм[image: image24.wmf]2

.

Вязкость грунтовки определяют вискозиметром ВЗ-4. Плотность - ареометром.

8.7. Грунтовку следует наносить на сухую, очищенную поверхность трубопровода сплошным и равномерным слоем, без пропусков, подтеков, сгустков и пузырей.

Приготовление битумной мастики 

8.8. Температура мастики контролируется: во время приготовления и  подогрева, при перевозке, особенно тщательно при нанесении ее на трубопровод. Для этого в битумоварочных котлах, битумовозах и  ванне изоляционной машины должны быть встроенные  термометры или термопары.

При укладке изолированного трубопровода следует контролировать температуру слоя битумной мастики; не допускается  укладка трубопровода при температуре покрытия выше 30°С.

8.9. При разогреве и приготовлении битумной мастики необходимо контролировать: правильность дозировки и порядок введения компонентов; продолжительность варки; тщательность перемешивания.

Физико-механические  показатели мастики должны соответствовать требованиям ГОСТ 15836-79.

Рулонные изоляционные и оберточные материалы 

8.10. Рулонные изоляционные материалы необходимо растаривать на месте работ. У полимерных изоляционных лент проверяют: отсутствие телескопических сдвигов в рулонах; возможность разматывания рулонов при температуре применения; отсутствие перехода клеевого слоя на другую сторону ленты.

Рулоны ленты, имеющие неровные, оплывшие или смятые торцы, бракуют или применяют для ремонта дефектных мест изоляции трубопровода.

8.11. Армирующие и оберточные рулонные материалы проверяют на возможность разматывания рулонов при температуре применения, на плотность намотки в рулоне и ровность торцов. При необходимости рулоны перематывают или отторцовывают.

8.12. При использовании импортных изоляционных лент следует проверять соответствие этих лент клеевым грунтовкам:  для каждого типа ленты должны быть соответствующие грунтовка и обертка.

8.13. При нанесении на трубопровод изоляционного покрытия проверяют: сплошность, толщину, адгезию (прилипаемость), число слоев, натяжение и ширину нахлеста витков рулонных материалов. Результаты проверки качества покрытия оформляют актом.

8.14. Сплошность защитного покрытия контролируют непрерывно визуально, а также после нанесения покрытия перед укладкой в траншею дефектоскопами. Контролю на сплошность подлежат все покрытия трубопроводов. 

Сплошность защитных покрытий устанавливают по отсутствию пробоя при электрическом напряжении, величина которого  для различных видов покрытий регламентирована ГОСТ 25812-83. 

8.15. Толщину битумного покрытия без его разрушения контролируют с помощью толщиномеров. Проверку толщины проводят  при заводском или базовом нанесении - на 10% труб и в местах,  вызывающих сомнение, не менее чем в трех сечениях по длине трубы и в четырех точках каждого сечения; при трассовом нанесении - не менее одного замера на каждые 100 м трубопровода и в местах, вызывающих сомнение, в четырех точках каждого сечения.

8.16. Адгезию покрытия на основе битума контролируют: 

при заводском или базовом нанесении -  на 2% труб, а также в местах, вызывающих сомнение;

при трассовом нанесении - через каждые 500 м, а также в местах, вызывающих сомнение.

Испытание проводят в трех точках через 0,5 м. Среднее арифметическое трех измерений с точностью до 0,1 кгс/см[image: image25.wmf]2

 принимают за величину адгезии.

8.17. Адгезия покрытия на основе битумных мастик к поверхности трубопровода определяется адгезиметром по ГОСТ 25812-83, метод Б, полимерных ленточных покрытий к поверхности трубопровода и адгезию нахлеста ленты к ленте - по ГОСТ 25812-85, метод А. Проверку ленточных покрытий выполняют в местах, вызывающих сомнение.

8.18. Адгезию можно также проверить вырезом треугольника с углом около 60° и сторонами 3-5 см с последующим снятием покрытая ножом от вершины угла надреза.

Адгезия покрытия на битумной основе считается удовлетворительной, если вырезанный треугольник не отслаивается, а при отрыве значительная часть грунтовки и мастики остается на поверхности трубы.

8.19. Методы, показатели и последовательность контроля качества изоляционных материалов и противокоррозионных покрытий трубопроводов приведены в приложении 6.

Номенклатура показателей качества изоляционных материалов для защиты трубопроводов от коррозии приведена в приложении 7.

9. ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ТЕПЛОИЗОЛЯЦИОННЫХ РАБОТ 

9.1. Необходимость выполнения тепловой изоляции магистральных и промысловых трубопроводов устанавливается проектом в соответствии с положениями настоящих BСH и требованиями, регламентируемыми нормами технологического проектирования магистральных нефтепроводов (ВНТП 2-86); нормами технологического проектирования объектов сбора, транспорта и подготовки нефти, газа и воды нефтяных месторождений (ВНТП 3-85); нормами технологического проектирования объектов газодобывающего предприятия и станций подземного хранения газа (ВНТП 51-1-86).

9.2. Применение материалов и изделий для тепловой изоляции трубопроводов регламентируется проектом с учетом справочного приложения 8.

Конструкции покрытия тепловой изоляции трубопровода 

ли других видов грунтовок. 

9.28. При теплоизолировании труб в заводских условиях  напыляемым пенополиуретаном антикоррозионное покрытие рекомендуется выполнять из эпоксидной шпатлевки по ГОСТ 10277-1. Эпоксидная шпатлевка представляет собой смесь пигментов, наполнителей, раствора эпоксидной смолы в органическом растворителе с добавлением пластификаторов. Отвердитель представляет собой 50%-ный  раствор гексаметилендиамина в этиловом спирте.

из заливочных пенопластов на трубу и изготовление скорлуп для стыков включает подготовку заливочного оборудования и оснащенных термоподогревом форм к работе, укладку трубы в форму, расчет композиции смеси, приготовление смеси, заливку ее в пространство "труба-форма", выдержку, распалубку и съем готового изделия из форми нанесение грунтовки на трубопроводы следует производить в зависимости от диаметра трубы соответствующими самоходными очистными машинами типа ОМ.

Изоляцию следует наносить в зависимости от диаметра трубы и вида покрытия соответствующими самоходными машинами типа ИМ для битумных покрытий или типа комбайна ОМП для ленточных покрытий.

Нанесение изоляционного покрытия на влажную поверхность труб во время дождя, тумана, снега и сильного ветра не разрешается.

2.1. Подготовка изоляционных материалов

Грунтовки битумно-полимерные 

2.1.1. Битумно-полимерные грунтовки  изготовляются в заводских условиях и рекомендуются для круглогодичного применения.

Грунтовку перед использованием следует тщательно размешать до полного исчезновения возможного осадка, затем измерить вязкость и процедить через металлическое 

сито с 400 отверстиями на 1 см.

2.1.2. Загустевшую грунтовку заводского изготовления разрешается разбавлять (но не более чем на 10% от объема грунтовки); при этом разбавитель выбирается в соответствии со спецификацией на грунтовку.

Грунтовка битумно-бензиновая 

2.1.3. Допускается приготовление грунтовки битумно-бенэиновой на месте производства изоляц

ионных работ путем растворения битума в бензине в соотношении 1:3  по

объему или 1:2 по массе.

2.1.4. Составы битумных грунтовок в зависимости от сезона нанесения (для летнего и зимнего времени) приведены в табл.1.

Таблица 1      Грунтовки

Состав грунтовок 1

2 Битумная для летнего времени Битум БН 90/10 или БН 70/30 по ГОСТ 6617-76 или БНИ-У по ГОСТ 9812-74

Бензины неэтилированные:

авиационный Б-70 по ГОСТ 1012-72 или автомобильный А-72 и А-76 по ГОСТ 2084-77

Битумная для зимнего времени Битум БН 70/30 по ГОСТ 6617-76 или БНИ-1V по ГОСТ 9812-74

Бензин неэтилированный авиационный Б-70 по ГОСТ 1012-72

Двухкомпонентная грунтовка      

2.1.5. Двухкомпонентные грунтовки приготовляются непосредственно перед нанесением в соответствии с НТД на них.

2.1.6. Не допускается заготавливать грунтовку на следующие сутки или оставлять неизрасходованной в баке изоляционной машины на несколько часов. Если подготовленная грунтовка не использована полностью, то необходимо освободить бак изоляционной машины и систему подачи; после слива грунтовки всю систему нужно промыть бензином.

Битумные мастики заводского изготовления 

2.1.7. Мастики битумно-полимерные типа Изобитеп и мастики битумно-резиновые заводского изготовления в трассовых условиях расплавляют в котлах.

2.1.8. Мастику очищают от упаковочной бумаги и измельчают на куски массой 3-5 кг, загружают в плавильный котел установки УБК-81 или БК-4, в котором оставляют от предыдущей плавки примерно 20%-ную часть объема котла, разогретой до температуры 160-180°С. Общий объем мастики не должен превышать 2/3 емкости котла.

2.1.9. При плавке битума или битумных мастик в котел добавляют несколько капель пеногасителя (полиметилсилоксановой жидкости ПМС-200). Это позволяет в 1,5-2 раза ускорить процесс приготовления мастики.

2.1.10. Разогретую до 170-190°С мастику следует перекачать во 2-й котел установки УБК-81. В этом котле мастику выдерживают при температуре 160-180°С не более 3

ч до полного выпаривания влаги.

Приготовление битумно-резиновой мастики на месте  производства работ      

2.1.11. Изготовление битумно-резиновых мастик допускается в полевых условиях в битумоплавильных установках УБК-81 или передвижных котлах, оборудованных устройствами для механического перемешивания.

2.1.12. Мастики на месте производства работ готовятся следующим образом:

битум, поступающий с завода в отвержденном состоянии, очищается от упаковочной бумаги и дробится на куски массой 3-5 кг. В расплавленный битум вводится расчетное количество разрыхленной и просушенной резиновой крошки.

Битумно-резиновая мастика приготавливается непрерывным перемешиванием компонентов при температуре 170-190°С в течение 2-4 ч.

2.1.13. Для получения пластифицированной мастики пластификатор вводят за 30 мин до окончания приготовления мастики, непрерывно перемешивая.

2.1.14. Марки битумной мастики в зависимости от условий применения выбираются в соответствии с требованиями приложения 2.

Приготовление пластифицированной мастики для покрытия  Пластобит-40 

2.1.15. Для получения пластифицированной мастики расплавленные мастики Изобитэп-Н, МБР-100 или МБР-90 перемешивают с расчетным количеством пластификатора при температуре не выше плюс 160-170°С. В качестве пластификатора применяется дизельное топливо в соотношении 94:6 по массе.

2.1.16. Показатели пластифицированной мастики должны соответствовать требованиям, указанным в табл.2.

Таблица 2      Показатель мастики Норма

1 2

Температура размягчения мастики по ГОСТ 15836-79, °С, не менее

80

Глубина проникания иглы при 25°С по ГОСТ 15836-79, десятые доли мм, не менее

30

Растяжимость при 25°С по ГОСТ 15836-79, см (не менее) для мастик на основе:

МБР 

3  Изобитэп-Н

8 

     2.2. Подготовка поверхности труб и трубопроводов 

под противокоррозионные

покрытия 

2.2.1. Поверхность трубопровода перед изоляцией должна быть высушена и очищена от грязи, ржавчины, неплотно сцепленной с металлом окалины, пыли, земли и наледи, а также обезжирена от копоти и масла. При температуре воздуха ниже плюс 10°С поверхность трубопровода необходимо подогреть до температуры не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 50°С).

После очистки поверхност

ь металла должна оставаться шероховатой и обеспечивать достаточное сцепление защитного покрытия с трубой. Характеристика шероховатости  металлических поверхностей под лакокрасочные покрытия выбирается в зависимости от условий эксплуатации, вида, типа и класса покрытия и должна соответствовать требованиям ГОСТ 9.032-74.

2.2.2. Трубы и трубопроводы очищают механическим способом с помощью вращающихся щеток, иглофрез дробеструйным и дробеметным методами. В трассовых условиях наружные поверхности трубопроводов очищают самоходными очистными машинами. С помощью шлифмашин

ок с поверхности трубопровода удаляются брызги металла, шлака, а также острые выст

упы и заусенцы.

2.2.3. Сушка и подогрев поверхности осуществляется с помощью сушильных печей и установок.

2.2.4. Степень очистки поверхности труб перед нанесением покрытий должна соответствовать виду защитного покрытия и соответствовать данным, приведенным в табл.3.

2.2.5. Характеристику очищенной стальной поверхности от окислов определяют визуальным методом с помощью передвижения пластины из прозрачного материала размером 25х25 мм с взаимноперпендикулярными линиями, образующими квадратики размером 2,5х2,5 мм. Инструментальным методом характеристику очистки поверхности можно определить приборами типа УКСО (ВНИИСТ).

2.2.6. С труб, предназначенных под стеклоэмалевые, металлические, лакокрасочные и термоусадочные (горячего нанесения) защитные покрытия, заводское консервационное покрытие удаляется.

2.2.7. Под битумно-мастичные, пластобитные, антикоррозионные смазки и ленточные покрытия холодного нанесения плотное консервационное покрытие, прочно связанное с трубой, не снимается, если не снижает адгезионных свойств наносимой изоляции; труба очищается лишь от поверхностных загрязнений и ржавчины. После очистки поверхности грунтовка наносится по консервационному покрытию.

Таблица 3      Вид противокоррозионных покрытий Степень очистки стальной поверхности Характеристика очищенной поверхности 1 2 3 Стеклоэмалевые и металлические 1 При осмотре с 6 увеличением окалина и ржавчина не обнаруживаются

Лакокрасочные на основе синтетических смол 2 При осмотре невооруженным глазом окалина и ржавчина не обнаруживаются

Лакокрасочные на основе природных смол. Термоусадочные (горячег

о нанесения) и ленточные (холодного нанесения)3 Не более чем на 5% поверхности трубы имеются пятна и полосы прочно сцепленной окалины, точки ржавчины, видимые невооруженным глазом; при перемещении по поверхности прозрачной пластины размером 25х25 на любом из участков окалиной и ржавчиной занято не более 10% площади пластины

Битумно-мастичные, пластобитные и антикоррозионные смазки 4 He более чем на 10% поверхности трубы имеются пятна или полосы прочно сцепленной окалины и ржавчины, видимые невооруженным глазом;

при перемещении по поверхности прозрачной пластины размером 25x25 мм на любом из участков окалиной и ржавчиной занято не более 30% площади пластины

2.3. Огрунтование поверхности 

2.3.1. Очищенную поверхность трубопровода следует сразу же огрунтовать. Поверхность трубопровода при нанесении грунтовки должна быть сухой, наличие влаги в виде пленки, капель, наледи или инея, а также следов копоти и масла не допускается.

2.3.2. Грунтовку перед нанесением следует тщательно перемешать; она не должна содержать сгустков и посторонних включений.

2.3.3. Для равномерного растирания грунтовки на изоляционной машине (или комбайне) устанавливается вращающееся полотенце.

2.3.4. Температура грунтовок при нанесении должна быть в пределах от плюс 10 до плюс 30°С, поэтому при температуре ниже плюс 10°С грунтовку следует выдержать не менее 48 ч в помещении с температурой не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 45°С) или подогреть на водяной или масляной бане с температурой не выше плюс 50°С.

В районах с жарким климатом допускается температура грунтовки выше плюс 30°С (до температуры окружающего воздуха).

2.3.5. Слой грунтовки должен быть сплошным, ровным  и не иметь сгустков, подтеков и пузырей.

2.4. Изоляция трубопроводов битумными покрытиями

2.4.1. Перед началом изоляционных работ на самоходных машинах проверяют правильность установки очистных, праймирующих и изолирующих устройств.

На изолирующей обечайке необходимо отрегулировать и зафиксировать величину нужного зазора между трубой и обечайкой.

Заливают грунтовку в праймерный бак машины и производят очистку и грунтование трубопровода. Битумную мастику заливают в ванну машины и, включив битумные насосы на 3-5 мин, следят за циркуляцией мастики. На шпули машины надевают рулонные материалы, концы которых закрепляют на трубопроводе.

Грунтовка, наносимая на очищенную и сухую поверхность трубопровода, должна покрывать всю поверхность ровным слоем. Пропуски, подтеки, сгустки и вздутия грунтовки не допускаются.

2.4.2. Изоляционные покрытия на битумной основе наносят на очищенную поверхность трубопровода сразу же после высыхания грунтовки "до отлипа".

2.4.3. Машину на первой скорости движения передвигают на 2 - 3 м трубопровода, затем ее останавливают и проверяют качество нанесенного покрытия. Обнаруженные недостатки в работе машины устраняют при полной ее остановке.

2.4.4. Перед началом работы шпули изоляционной машины должны быть отрегулированы и закреплены под углом, обеспечивающим равномерное натяжение полотнища и установленный размер нахлеста витков. Заниженный угол наклона шпуль приводит к большому нахлесту, а увеличенный угол наклона приводит к образованию просветов между витками оберточного материала.

2.4.5. Изоляционную мастику следует наносить по периметру и длине трубопровода ровным слоем заданной толщины без пузырей и посторонних включений. Стеклохолст должен полностью погружаться в мастичный слой, так как только в этом случае достигается наиболее полное армирование покрытия.

2.4.6. Армирование битумного покрытия стеклохолстом и обертку защитными рулонными материалами необходимо производить спирально без гофров, морщин и складок с нахлестом края последующего витка на предыдущий не менее 30 мм. Нахлест концов рулонного материала должен быть не менее 100 мм.

На качество изоляционного покрытия существенное влияние оказывает усилие натяжения полотнища материала при нанесении на трубопровод армирующих материалов по горячей мастике; натяжение должно быть тщательно отрегулировано тормозными устройствами шпуль изоляционной машины.

2.4.7. Ширина рулонного материала для изоляции должна составлять 0,5-0,7 диаметра трубопровода, но не более 50 см.

Важным фактором, влияющим на качество изоляционного покрытия, является соблюдение температурного режима мастики при ее нанесением на трубопровод.

2.4.8. Толщина наносимого битумного изоляционного слоя, его сплошность и прилипаемость, степень погружения стеклохолста в мастичный слой в основном зависят от вязкости мастики, которую регулируют изменением температуры в ванне изоляционной машины в зависимости от температуры окружающего воздуха. Температура мастики, необходимая для получения покрытия за один проход, приведена в табл.4.

Таблица 4      Температура окружающего воздуха, °С Температура мастики в ванне изоляционной машины,°С

Свыше 30      145

От 30 до 10      150-155

От 10 до минус 5      155-165

От минус 5 до минус 15      165-175

От минус 15 до минус 25      175-185

Ниже минус 25      185-190

2.4.9. Изоляционно-укладочные работы по нанесению битумных покрытий допускается производить при температуре окружающего воздуха не ниже минус 30°С.

2.4.10. При совмещенном способе выполнения работ уложенный в траншею трубопровод в тот же день должен быть присыпан рыхлым грунтом.

При раздельном способе выполнения изоляционно-укладочных работ изолированный трубопровод необходимо укладывать на деревянные лежки с мягкими прокладками на них. Укладка в траншею изолированного трубопровода при раздельном способе производится при температуре не ниже минус 20°С.

2.5. Изоляция трубопроводов покрытием Пластобит-40

2.5.1. Покрытие Пластобит-40 следует наносить при температуре окружающего воздуха не ниже минус 40°С.

2.5.2. Элементы покрытия Пластобит-40: грунтовки, битумно-резиновые мастики, изоляционные ленты и обертка на

носятся на трубопровод в соответствии с тр

ебованиями настоящих ВСН для каждого из этих материалов.

2.5.3. Намотка поливинилхлоридной ленты на трубопровод должна производиться сразу же по слою горячей мастики. Выдавливание и утончение битумного слоя от усиленного натяга ленты не допускается.

2.6. Изоляция трубопроводов ленточными покрытиями

2.6.1. Клеевые грунтовки, изоляционные ленты и обертки (приложения 3, 4) необходимо наносить на трубопровод одновременно и, как правило, механизированным способом при совмещенном методе производства изоляционно-укладочных работ.

2.6.2. Изолированный трубопровод следует незамедлительно (в течение одной смены) уложить в траншею, дно которой должно быть тщательно выровнено, и присыпать или полностью засыпать грунтом.

Если специфика участка (например, на переходах) не позволяет произвести укладку трубопровода в траншею в течение одной смены, необходимо вплоть до окончания работ защитить изоляционное покрытие от  прямого воздействия атмосферы.

В этом случае непосредственно перед укладкой, футеровкой и обетонированием необходимо проверить сплошность покрытия и

 (выборочно) прочность адгезионной связи изоляционной ленты

с трубой.

2.6.3. Для каждого типа изоляционной ленты применяют соответствующие клеевую грунтовку и обертку. Замена клеевых грунтовок различных фирм запрещается.

2.6.4. В скальных, щебенистых, сухих комковатых глинистых и суглинистых грунтах изолированный трубопровод следует укладывать на подсыпку из мягкого грунта толщиной не менее 10 см и присыпать таким же грунтом на 20 см с обязательной подбивкой пазух; при соответствующем обосновании вместо подсыпки  можно  применять другие способы защиты от механических повреждений.

2.6.5. Нормы расхода лент, оберток и грунтовок, а также формулы расчета приведены в приложении 5.

2.6.6. Очистку поверхности трубопроводов производят следующими самоходными очистными машинами:

ОМ - 113

при диаметрах труб (мм)89 - 168;ОМЛ - 8А

"168 - 325;ОМ - 521

"325 - 529;ОМЛ - 4

"631 - 820;ОМ - 121

"1020 - 1220;ОМ - 1422

"1420    

     2.6.7. Клеевые грунтовки, изоляционные ленты и обертки наносят на

поверхность трубопровода, как правило, за один проход следующими самоходными изоляционными машинами:

ИЛ - 521 при диаметрах труб (мм)325 - 529;

ИЛ - 821

"63

1 - 820;ИЛ - 1422

"1020 - 1420

;     

Комбайнами ОМ-522П, ОМ-1221П,  ОМ-1423П.

На трубы диаметром 57-114 мм ленты и обертки наносят приспособлением ПИЛ-1, причем в этом случае поверхность подготавливают и огрунтовывают с помощью очистной машины ПО-1.

Можно применять такие импортные машины, обеспечивающие необходимую степень очистки и качественное нанесение лент и оберток.

2.6.8. Перед началом работ очистную, изоляционную машины или комбайн необходимо тщательно осмотреть, проверить укомплектованность рабочим инструментом, а затем опробовать на холостом ходу.

2.6.9. Изоляционная машина или комбайн обязательно должны быть хорошо заземлены, а также оборудованы специальным устройством для снятия статического электричества с поверхности ленты.

2.6.10. Для обеспечения равномерного покрытия очищенной поверхности трубопровода грунтовку перед нанесением следует тщательно перемешать.  Слой грунтовки должен быть сплошным и не иметь подтеков, сгустков и пузырей. Грунтовку в случае необходимости непосредственно перед  нанесением допускается разбавлять бензином Б-70 или циклогексаном, вводя его не более 10% от разбавляемого объема.

Разбавление этилированным бензином не допускается, так как он резко ухудшает адгезионные свойства.

Для равномерного растирания грунтовки на изоляционной машине или комбайне следует устанавливать вращающееся полотенце.

2.6.11. Изоляционные ленты следует наносить на трубопровод по свеженанесенной невысохшей грунтовке. При температуре окружающего воздуха ниже плюс 10°С рулоны ленты и обертки перед нанесением необходимо выдерживать не менее 48 ч в теплом помещении с температурой не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 45°С). При температуре окружающего воздуха ниже плюс 3°С поверхность изолируемого трубопровода необходимо подогревать до температуры не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 50°С).

На поверхности трубы не должно быть следов копоти и масла.

2.6.12. Изоляционные ленты и обертки необходимо наносить без гофров, перекосов, морщин, отвисаний, с величиной нахлеста, регламентированной СНиП III-42-80.

2.6.13. Рулоны лент и оберток перед применением должны быть хорошо отторцованы.

          2.6.14. Для обеспеч

ения плотного прилегания лент и оберток по всей защищаемой поверхности и создания герметичности в нахлесте  необходимо постоянное натяжение материала с усилиями, приведенными в табл. 5.

Усилие натяжения измеряют динамометром.

2.6.15. Перед нанесением лент и оберток изоляционную машину необходимо отрегулировать по диаметру изолируемого трубопровода, ширине и величине нахлеста. Рабочие параметры машин (угол наклона tg шпуль, скорость движения V, число оборотов цепочного обода  N)  назначают по формулам: 

;

;

,

где 

 - угол наклона шпуль к оси трубы, град.;

D - наружный диаметр изолируемого трубопровода, м; 

B - ширина ленты или обертки, м;

П - величина нахлеста витков ленты, м;

V - скорость движения изоляционной машины, м/мин;

S - шаг намотки ленты, м;

N - число оборотов цевочного обода со шпулями, об/мин;

  - 3,14;

V - линейная скорость намотки ленты (принимается не более 50 м/мин).

Таблица 5

Оптимальное натяжение при нанеcении лент и оберток

Температура воздуха,°С Натяжение, кгс/см,

ширины

Плюс 40      1,0-1,5

Плюс 20      1,5-2,0

Минус 30      2,0-3,0

2.6.16. При установке на шпулю нового рулона ленты конец нанесенного полотенца нужно приподнять на 10-15 см и под него подложить начало разматываемого рулона. Эти концы разглаживают на изолируемой поверхности и затем приминают рукой до нахлеста их последующим витком ленты.

2.6.17. Защитные обертки, не имеющие прочного сцепления с изоляционным покрытием трубопровода, должны быть закреплены в конце полотнища, а при необходимости - через ка

ж

дые 10-12 м. Для закрепления

оберт

	ок используют
	 специальные ба
	ндажи, клей и т.п.

    
	 2.6.18. При изоляции трубопровод
	ов в околошовной зоне

	 д
	опу
	ск
	ает
	ся

	, как исключение, наличие узкой (1,0-1,5

	см) полосы с неплотным прилегание
	м изоляцио
	нной ленты, неплотност
	и при засыпке трубопровода должны исчезнуть. Проверку производят шурфованием тру
	боп

	ро
	во
	да
	.

2.6.19. Регулярно следует проверять величину натяжения ленты и состояние ходовых колес и при необходимости произв
	одит

	ь 
	их
	 р
	егулировку.

2.6.20. Поверхность трубопровода необходимо  предохранять от 
	попа

	да
	ни
	я 
	на нее смазочного масла из тр
	ансм

	иссии и воды из системы охлаждени
	я очистной
	и изоляци
	онной машин.

2.7. Нанесение лакокрасочных покрыти
	й 

	на
	 н
	ад
	земные трубопроводы

2.7.1. Лакокрасочные покрытия наносят в соответствии 
	с тр

	еб
	ов
	ан
	иями проекта, СНиП 3.04.03-8
	5, 

	СНиП 2.03.11-85.

2.7.
	2. Сушку от
	дельных сл
	оев лакокрасочных покрытий следует производить в стро

г
	ом

	 с
	оо
	тв
	етствии с технологическими требованиями. Нанесение лакокрасочных покрытий осуществл
	яют с

	 п
	ом
	ощ
	ью краскораспылителей или вр
	учну

	ю кистями и валиками.

3. ТЕХНОЛОГИ
	Я НАНЕСЕНИ
	Я ИЗОЛЯЦИОННЫХ ПОКРЫТИ
	Й 

НА ТРУБЫ И ТРУБНЫЕ СЕКЦИИ В БАЗОВЫХ УСЛОВИЯХ      3.1. Битумное покрыт
	ие



	  
	
	  
	   3.1.1. Конструкция и толщина битумно-мастичного покрытия должна соответствоват
	ь пр

	ое
	кт
	у.
	     3.1.2. Покрытие наносится на предвари


	тель

	но
	 о
	су
	шенную и очищенную пове
	рхно

	сть труб и 
	трубных се
	кций.

3.1.3
	. Подготовка труб к изоляции (
	сушка, очистка и нанесе

	ние битумно-мастичного покрытия) про
	изводится 
	с использованием линии
	изоляции труб типа ПТЛ. На вращающиеся и поступательно переме
	щ

	аю
	щи
	ес
	я по линии 
	труб

	ы 
	по
	сл
	едовательно нан
	осят

	ся: адгезионная грунтовка, слой битумной мастики, армирую
	щий стеклох
	олст, второй слой маст
	ики, второй слой стеклохолста и защитная обертка. Температура маст
	ик

	и 
	до
	лж
	на составлять плюс 145-170°С. Стеклохолст наносится без гофров, морщин и 
	скла

	до
	к 
	с 
	нахлестом не менее 3 см и натяжением, необходимым 
	для 

	полного его погружения в слой битумной мастики. Изоляцион
	ное покрыт
	ие должно быть равноме
	рным по толщине, не иметь пропусков, трещин, гофров, наплывов. Ко

н


	це

	вы
	е 
	уч
	астки труб и трубных секций длиной 150-200 мм должны остава
	ться

	 н
	еи
	зо
	лированными для последующей сварки изолированных тр
	уб в

	трассовых условиях. В случае использования электро
	контактной
	сварки длина неизолир
	ованных концевых участков труб должна составлять 600-650 мм.

3.2. П
	ол

	им
	ер
	но
	е ленточное покрытие      

3.2.1. Полимерная лента и обертка нан
	осят

	ся
	 н
	а 
	вращающиеся и поступательно перемещающиеся по линии трубы и трубн
	ые с

	екции методом спиральной намотки. Полимерное л
	енточное п
	окрытие должно наносит
	ься на сухую, предварительно очищенную 
	и 

	ог
	ру
	нт
	ованную поверхность труб при температуре воздуха не менее плюс 15°С и температуре труб
	плю

	с 15 - 40°С.

3.2.2. Защитная обертка наносится
	одновреме
	нно с полимерной ленто
	й поверх ленточного слоя. Усилие натяжения до

л


	жн

	о 
	со
	ст
	авлять 1,5-3,0 кгс/см ширины ленты и обертки.

3.
	2.3.

	 П
	ри
	 п
	рименении нелипкой защитной обе
	ртки

	 т
	ип
	а 
	ПЭКОМ (ТУ 102-411-86)
	кон

	цы
	  
	 е
	е   должны закрепляться от разматывания двумя витк
	ами 

	липкой ленты.

Концы труб и трубных секций длиной 150-200 мм (600-650 мм для зле
	ктроконтак
	тной сварки) должны ос
	таваться неизолированными.

4.


	 Р

	ЕМ
	ОН
	Т 
	ПОВРЕЖДЕНИЙ  ПРОТИВОКОРРОЗИОННЫХ ПОКРЫТИЙ 


	

	  
	  
	
	4.1. Ремонт заводского изол
	яцион

	ного покрытия следует производить н
	а трубосва
	рочной баз
	е после
	свар

	ки труб в секции, а также на трассе по

	сле сварки труб или секций в плеть до
	 
	опуска трубопровода в 
	траншею.


	

	4.2. Отслоившееся от металла покр
	ы
	тие в зоне дефекта дол
	жно быть удалено, а края оставля
	емого покрытия зачищены шл


ифовальной машиной

 с круглой металлической щеткой. Переход от металла к покрытию должен иметь угол скоса не более 30°С.

     Участок вокруг дефекта необходимо тщательно очистить от загрязнений, наледи

, влаги на расстоянии не менее 20 см от кр

	ая оставляемо
	го покрытия.

     4.3. Поверхно
	сть металла на участке дефект

	а
	 необходимо очищать от ржавчины, пыли и влаги с 
	помощью стальных проволочных щеток.

     4.4. До начала р
	емонта повреждения и при температуре
	 трубы ниже плюс 10°С очищенную поверхность заводског
	о покрытия и металла трубы равномерно нагрева

	ют до т
	емп
	ера
	ту
	ры 
	плюс 30 - 40°С

	. При п
	рим
	ене
	ни
	и г
	азовой горелки

	 пламя 
	нап
	рав
	ля
	ют 
	ближе к центру

	 поврежд
	ения
	, п
	ри
	 эт
	ом следует из


бегать перег

рева 

	(коробления, 
	отслаивания, плавлен

	ия
	) покрытия.

     При ре
	монте повреждений противокоррозионных покрытий при
	меняют конструкции усиленного

	 
	типа.

   
	     Т
	ех
	но

	логия р
	емо
	н
	та
	 п

	оврежде
	ний
	 
	по
	ли

	этилено
	вог
	о
	 п
	ок

	рытия

    
	 
	   
	 4.
	5

	. Ремонту 
	п
	одл
	ежа
	т 


все  сквозные повреждения покрытия, об

наруженные дефектоскопом, а также повреждения с оставшимся на трубе слоем полиэтилена 

толщиной 

	менее 1,5 мм.

  
	     4.6. Ремонт
	 локальных
	 или узких п
	ротяженных дефект

	о
	в
	 произв
	одят с исполь
	з
	ов

	ан
	ие
	м 
	ле
	нт
	ы-

	заполнителя типа Герлен-Т 

	(ТУ 400-1-186-79) и полиэт
	иленовых липки
	х ле
	нт с соответст
	вующ

ими гр
	унтов

	ками, применяющимися для трассовой изоляции труб
	опроводов боль
	шого
	 диаметра.

    
	   Очи
	щенну

	ю и подогретую зону дефекта грунтуют и заполня
	ют вровень с з
	авод
	ским п
	окры

тием л
	ентой

	 Герлен, предварительно освободив ее от бумаги и 
	холста.


	    
	 
	С пом

ощью в
	алика

	 и
	ли
	 м
	астерка выравнивают
	 по
	в

	ерхность заполнителя, одновременно
	 прижимая его 
	и д
	обиваясь полного прилипания 
	Герлена к 
	метал

	лу трубы и краям неповрежденного покрытия по 
	периметру дефе
	кта. На заполненну
	ю Герленом поверхнос
	ть дефек
	та и 

	заводско
	е
	 п
	ок
	ры
	ти

	е на рас
	с
	тояние не ме
	нее 20 см по перимет
	ру дефект
	а нан

	осят слой
	 грунтовки. По гр
	ун
	товке 
	после ее 
	высых

	ания "до отлипа" наносят сначала одну заплату из липкой ленты
	 с нахлестом на неп
	оврежденное покр
	ытие не менее 
	чем на 10
	 см, 

	а на нее

	 (тоже
	 после нанесен
	ия слоя грунто
	в
	ки, которы
	й мож

	но не су


	шить) 
	вторую
	 
	заплату с 
	нахле

	стом
	 на неповрежден
	н
	о
	е покрытие
	 не м

	енее чем н
	а 15 см.


	    
	 
	4.7. При д
	ефект

	ах большого размер

	а, имеющи
	х протяженнос
	т
	ь
	 
	в

	 узкой ча
	сти более 30 с
	м
	,
	 
	л

	енту Герле
	н допускается 
	н
	а
	н
	о

	сить только в з
	оне перехода от 
	з
	а
	в
	од


ского покрытия к оголенной пов

ерхности трубы. В этом случае Герлен наносят в виде полоски 40-60 мм, которую прикатывают

 и разравниваю

	т таким образом, 
	чтобы угол п
	
	
	
	
	
	

	е
	рехода
	 от мет
	алла к пове
	рхности заводского покрытия был не более 3
	0°С. После этого производят 
	ремонт липкими лентами по загрунтованной поверхн
	ости, как это указано в п.4.7 настоящи
	х ВСН. 

        
	  4.8. Если на отде

	ль
	ны
	х 
	уч
	ас
	тк
	ах
	 и
	ме
	етс

	я большое количеств

о

	 мелких сквозных повр
	еждени
	й покр
	ытия (
	15% и
	 бол
	ее
	 о
	т обще
	й площади коль

	цевого участка), рек
	оменду
	ется п
	осле з
	аполн
	ения
	 зон дефектов лентой Герлен наносить на загрунто
	ванную поверхность липкую ле
	нту не
	 в виде запла

	т, а в виде  кольцевой
	 (в 2 
	слоя) 
	или сп
	ираль
	ной 
	(
	с
	 50%-н
	ым нахлестом

	 + 3 см) намотки на трубу. Вм
	есто л
	ипкой 
	ленты 
	в эти
	х сл
	у
	ч
	аях мо
	жно применят

	ь 
	те
	рм
	оу
	са
	жи
	ва
	ющ
	иеся ма

	нжеты. Нахлест на поврежден
	ное по
	крытие
	 в люб
	ом сл
	учае
	 
	д
	олжен 
	быть не менее

	 75 мм. Если поврежде
	ния за
	водско
	й изол
	яции 
	сост
	а
	в
	ляют б
	олее 50% общ

	ей площа

	ди участка трубопрово
	да, не
	обходи
	мо пер
	е
	изол
	ир
	овать эти места, нанося на очищ
	енную 
	с

	ухую поверхность по с
	оответ
	ствующ
	ей гру
	н
	т
	о
	в
	ке пок
	р

	ытие из двух слоев поли
	мерной
	 ленты
	 и дву
	х сло
	ев о
	б
	е
	ртки п
	у

	тем намотки.

     4.9. 
	При те
	мперат
	уре тр
	анспо
	ртир
	у
	е
	мого п
	р

	одукта не выше плюс 40°С
	 очище
	нные и
	 огрун
	т
	о
	в
	а
	нные у
	г

	лубления в местах повр
	еждени
	я покр
	ытия п
	л
	ощад
	ь
	ю
	 до 25
	0


 см вместо Герлена допускается заполнять мастикой на битумной основе с температурой размягчения не ниже плюс 75

°С. П

осле выравнивания мастики го

рячими металлическими шпателями на эти участки по грунтовке наносят в два слоя з

аплаты из липких

 лент

	 с
	пособом, описанным в п.

	4.
	6.

     
	     
	4.10. При
	 заполне
	нии битумн

	ой мастикой большого количества
	 дефектов (более 15% площади) на от
	дельных участках ленту рекомендуется
	 наносить не в виде заплат, а в со
	ответствии с п.4.8.

     Техно
	логия ремонта повреждения эпоксид
	ных покрытий

     4.11. Ремон
	т повреждений эпоксидного покрытия 
	следует производить жидкими эпоксид
	ными композициями (ГОСТ 10277-7
	6 и ТУ 6-10-1398-78) или липкими из

	о
	ляцио
	нными
	лент
	ами и
	терм
	оусаж
	ивающ
	имися
	манж
	етами
	.


	
	4.
	12. П
	ри ис
	польз
	овани
	и лип
	ких ле
	нт по

	врежд
	ения 
	закле
	ивают
	ся по
	грун
	товке
	запл
	атой 
	в два
	слоя
	в со
	ответ
	ствии
	с п.
	4.6. 
	Если 
	на от
	дельн
	ых уч
	астка

	х тру
	бы им
	еется
	боль
	шое к
	оличе
	ство 
	повре
	ждени
	й пок
	рытия
	(15%
	и бо
	лее о
	т общ
	ей пл
	ощади
	учас
	тка),
	а та
	кже п

	овреж
	дения
	разм
	ером 
	более
	250 
	см, 
	то эт
	и мес
	та пе
	реизо
	лирую
	т нан
	есени
	ем пу
	тем н
	амотк
	и на 
	имеющ
	уюся 
	изоля


цию по соответствующей грунтовке покрытие, состоящее из двух слоев полимерной ленты и одного слоя обертки, или с помощью термоусаживающихся   манжет с нахлестом на заводское покрытие не менее 75 мм.

   4.13. При ремонте повреждени

й эпоксидной смолой ЭД-20 рекомендуется вводить в ее состав наполнители: тальк или кварц, ил

и доломит и др. 

в кол

	ичестве 30-40%. Разрешает
	ся вводить в смолу в качестве наполнителя по
	рошковую краску ПЭП-534 (ТУ 6-10-18-90-
	83) в количестве 30-40%.

     4.14. В смесь
	 смолы с наполнителем добавляют 8-10% отве
	рдителя и тщательно перемешивают. Композиц

	ия
	 с
	 о
	тв
	ер
	ди

	телем
	 приго
	дна дл
	я упот
	реблен
	ия в т

	ечени
	е толь
	ко 2 ч
	.

    
	    
	 4.15.

	 Эпок
	сидную
	 компо
	зицию 
	нанося
	т на о


чищенную и подогретую газовой горелкой (до плюс  40-50°С) поверхность металла металлическим  шпат

елем.

     4.16. Для ускорения времени отверждения эпоксидных композиций разреша

ется подогрев на

полни

	те
	ля до плюс 80-100°С (кро

	ме ПЭП-534) и последующий е
	го ввод 
	в смолу в горячем
	 вид
	е.

    
	 4.17. При р
	емонте
	 поврежд

	ен
	ий
	 ж
	ид
	ки
	ми
	 э
	по
	кс

	ид
	ными ко
	мпозици
	ями для
	 заклеи
	вания п
	рименяю
	т запла
	ту из л
	ипкой л
	енты, н
	аносимо
	й в оди
	н слой 
	по клее

	вой 
	г
	рунтов
	к
	е с пе
	рекрыт
	ием не
	 менее
	 чем н
	а 10 с
	м.

   
	   
	  Ремо
	нт пов
	режден

	ий л
	е
	нточно
	г
	о покр
	ытия 


	      
	 
	    4.
	18. По
	верхно
	сть тр
	убы, п
	одлежа
	щая ре

	монт
	у
	, долж
	н
	а быть
	 подго
	товлен
	а в со
	ответс
	твии с
	 п.2.2
	.1.

  
	  
	   4.1
	9. Все

	 деф
	е
	кты на
	 
	участк
	ах изо
	ляции 
	следуе
	т испр
	авлять
	 сразу
	 после
	 их об
	наруже
	ния.

 

	    
	
	     4
	.
	20. По
	врежде
	нный у
	часток
	 необх
	одимо 
	освобо
	дить о
	т обер
	тки, и
	золяци

	онной
	 
	ленты 
	и
	 остры
	м конц
	ом нож
	а подр
	авнять 
	края и
	золяци
	онного
	 покры
	тия. В
	етошью

	, смо
	ч
	енной 
	ц
	иклоге
	ксаном
	 или б
	ензино
	м Б-70,
	 с пов
	режден
	ного у
	частка
	 надо 
	тщател

	ьно у
	д
	а
	л
	и
	ть пыл
	ь, гря
	зь, ма
	сляные 
	пятна 
	и влагу
	. Зате
	м на ре
	монтир
	уемый 


участок следует нанести соответствующую клеевую грунтовку и заплатку из липкой ленты, приглаживая ее рукой до полного прилипания; заплата должна перекрывать дефект не менее чем на 15 см в каждую сторону. 

4.21. Значительные повреждения изоляции, места эахлестов, вставок, катушек и др. следует ремонтировать, нанося липкую ленту спирально по клеевой грунтовке. При э

том е

е наносят, захватывая на 15 см имеющуюся изоляцию на смежных участках, с нахлестом 50% ширины рулона плюс 3 

см.

  4.22. Сплошность отремонтированного изоляционного покрытия следует проверят

ь дефектоскопом до нанесения защитной обертки. Проверенный и защищенный оберткой участок отремонтированной изоляции трубопровода следует сразу же засыпать мягким грунтом.

     Ремонт повреждений битумных покрытий 

     4.23. Изоляцию с повреждениями или дефектами необходимо отремонтировать. Это относится к дефектам видимым (трещины, отрывы, вмятины) и скрытым, обнаруженным дефектоскопом (проколы, посторонние включения, пузыри).

     4.24. Изоляцию, как правило, ремонтируют теми же материалами. Если изоляция имеет наружную обертку, т

о перед ремонтом ее следует удалить. Наносить изоляционное покры

тие п

о   обертке запр

ещается.

	     4.25. Изоляционн
	ое покр

ы

тие в м
	естах ремонта д

ол

	жно 
	быть о
	чищено

	 от гр
	язи и 
	остатк

	ов н
	арушен
	ной из

	оляц
	ии. Дл
	я устр

	анен
	ия неб
	ольших

	 повр
	еждени
	й и де

	фекто
	в накл
	адываю

	т зап
	латы. 
	Дефект


ное место предварительно следует подогреть. 

4.26. Для исправления некачественной или поврежденной  изоляции и устранения пропусков накладывают пояски из битумной мастики и стеклохолста, а при необходимости - защитную  обертку по всей окружности трубы. Можно также эти места из

олировать (как сварные стыки) полимерной ли

пкой лентой. 

     4.27. При укладке трубопроводов необходимо принимать все меры к сохранению изоляции (укладку производить

	только на  эластичных по
	лотенцах, очистить и вы
	ровнять дно тра
	ншеи, 

	от
	ре
	мо
	нт

	ировать повреждения изоляции п

	осле укладки).

     

	5. ТЕХНОЛОГИЯ И
	ЗОЛЯЦИИ ЗОН СВ
	АРНЫХ СТЫКОВ 

В БАЗОВЫХ И ТРАССОВЫХ УС
	ЛОВИЯХ           ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ИЗОЛЯЦИИ СВАРНЫХ СТЫКОВ ТРУБ



	5.1.
	Для изоляции 
	стыков мог
	ут применяться следующие  конструкции усиленного типа покрытий;

му

	фтовое ил
	и манж
	етное, состоящее из
	термоусаживающейся  полиэт

	иленовой о
	с
	новы со сло
	ем термоплавкого к

	лея на внутренней 

	стороне;

ленточное
	, состоящее из
	1-2 слоев термоусаживающейся ленты го
	рячего нанесения; число слоев ленты з

	ависит от тол
	щины лент;


	пластобитное (типа П
	ластобит-40), состоящее из грунтовки, пластифицированной битумной мастики,

	
	по
	ливинилхлоридной полимерной 
	нелипкой ленты и слоя обертки типа ПЭКОМ;



	битумное, сост
	оящее из грунтовки,
	слоя 
	изоляционной мастик

	и на основе битумов, 1-2 слоев стекл
	оармир
	овки и слоя за
	щитной обертки;



	ленточное холодного нанес
	е
	ния, состоящее
	из высохшего до от

	липа слоя грун
	товки, двух сл
	оев полиэтиленовой и
	золяционной липкой лен

	ты и двух сл
	оев за
	щитной полимерной липкой обер
	тки. Допускается слой полимерной обертки заменять

	липкой полимерной лентой слой на слой.

5.2. О
	сновным и предпочтительным сп
	особом изоляции сварных стыков труб с зав
	одским покрытием должна быть технология с термоусаживающимися муфтами и манжетами.

5.3. Для изоляции стыков в

	ручную могут применяться липкие лен

	ты.

5.4
	. Работы по изоляции стыков 
	производя
	тся как в стационарн

	ых
	 у
	сл
	овиях (на трубосвар

	очных базах после сварки труб в секции), так и на трассе - после сварки се
	кций и
	ли отдельных труб в плеть механизиров
	анным способом.

     5.5. Л

	енточные покрытия в трассовых условиях следует наносить с помощью машин 
	типа ИС или МС, а в базовых 
	- с помощью установок типа УИ или ПТЛ
	. 



	     При механизированном способе работ по очистке и из

	оляции  сты
	ков на трассе 
	необходим
	о, чтобы трубопровод

	был приподнят над
	землей на высо
	ту, обеспечивающу
	ю их выполнение.



	5.6. При ручном сп
	особе 
	очистк
	и и изоляции стыков з

	азор  между трубопроводом и поверхностью строит
	е
	льной полосы должен быть не менее 0
	,5 м.

5.7. Матери

	алы, применяемые для изоляции стыков, должны соот
	в
	етство
	вать проекту. При выборе материалов для из

	оляции стыков необходимо учитывать максимальную температуру транспортируемого проду
	к
	та и температуру о
	кружающего воздуха в  период строительства.

	5.8. Перед изоляцией зон сварных сты
	к
	ов труб необходимо провести следую
	щие подгото

	вительные работы:

       

	выбрать способ нан
	есения покрыти
	я и ознакомиться с технологией изоляци
	онных работ;



	установи
	ть соответстви
	е изоляцио
	нных материалов техническим условиям;

п

	одготовить н
	еобход
	имое оборудование и средства механиз
	ации работ, проверив их работоспособность, и изучить инструкции 

	по эксплуатации;
	
	
	подготов

	ить укрытия на случай выполнения изоляционных работ в ненастную погоду;

     определить об

	ъемы изоляционны
	х работ;


	получить разре
	шение на изоляцию зон свар

	ных стыков. 

  

	5.9. Пере
	д резкой ил
	и сваркой 
	труб с заводским покрытием изоляцию в этих зонах необхо

	димо удалить ( полиэтиленовую

	- не менее чем
	на 100 мм, эпоксидную - не менее чем на 50 мм от кромки трубы или места реза).


	С этой целью по
	лиэтиленовое покрытие подплавл

	яют газовой горелкой, подрезают и снимают шпателем, а эпоксидное удаляют электрошлифмашинкой с круглой м
	еталлической щеткой.

5.10. Края полиэтиленовых покрытий толщиной более 1 мм 
	должны иметь 
	плавный переход от металла трубы под углом не б

	олее 30°.

5.1
	1. Толщина полиэти
	ленового п
	окрытия на 

	стыке должна составлять не ме
	нее 1,
	5
	

	мм. Нахлест изоляции стыка на заводское покрытие должен быть не менее 7,

5 см.


	5.12. Тип покрытия на сварном стыке должен соответствовать типу основного защитного покрытия трубопровода. Изоляцию с
	тыков следует производить после получения заключений  о 
	качестве  

	сварки и очистки стыков.

Изоляция стыков б
	итумными покрытиями 


	5.13. Биту
	мное покрытие наносится на сухую, незапыленную и незагрязненную 

	огрунтованную поверхность трубопровода.

Длительные переры
	вы (более одной смены) между операциями нанесения грунтовки и изоляционного покрыт
	ия не допускаются. При этом температура изолируемой поверхно
	сти должна быть не ниже 10°С. При нарушении данных условий произ

	водится повторная огрунтовка. С огр

	унтованной пове
	рхности пыль или влага удаляются сухой чистой
	ветошью.

5.14.
	Битумное покрытие на сварные стыки пр

	оизводится следующим образом: горячую мастику из лейки наливают на верх трубы и одновременно растир
	ают ее полотенцем внизу. Каждый последующий слой битумного покрытия должен наноситься на  вполне застывший предыдущий сл
	ой.


	  

	5.15. Обертывание рулонными материалами (армирующими и защищающими) производится
	по горячему слою мастики непосредственно вслед за ее нанесением, чем достигается хорошее соединение оберточных (рулонны
	х) материалов с мастикой в покрытии.

Обертыван
	ие рулонны

	ми материалами сварных стыков по слою мастики производится с нахл
	естом 
	краев не менее 30 мм, а нахлест концов лент друг на друг
	а должен б

	ыть не менее 100 мм.


	
	5
	.16. Обертка должна наноситьс

	я без морщин и складок и и
	м
	еть по
	всей 

	поверхности стыка полную прил
	и
	паемость к покры
	ти

	ю.

5.17. Толщина и конструкция 
	покрытия на сварном стыке трубопровода должна соответствовать типу основного защитн
	ого покрытия трубоп
	ровод

	а. 

     Технология нанесения покр

	ытия ПЛАСТОБИТ-40 на поверхность 
	сварных стыков
	труб 


	5.18. Нанесение 

	покрытия Пластобит-40 осущес
	твляется в соответ
	ствии с п.
	2.5 настоящ

	их ВСН.

5.19. Плас
	тифици
	рованная мастика
	наносится сверху обливом на загрунтованную поверхность сплошным 

	слоем толщиной 
	не менее 3 мм. Внизу
	трубопровода слой мастики
	выравнивается полотенцем.



	5.20. При нанесении покрытия Пластобит-40 поверхность сты
	ка трубопровода должна иметь т
	емпературу не ниже плюс  15°С.

Технология из
	оляции сварных стыков термоусадо

	чными муфтами, манжетами и лентами 


	5.21. Технология из
	оляции зоны сварных стыков труб термоусадочными муфтами 
	включает следующие основные опер

	ации:  

свободное надевание муф
	ты вместе с упаковкой на концы трубы до сварки стыка трубопровода; 

механическую очистку изолируемо
	й поверхности после сварки и контроля стыка;

снятие уп
	аковки

	и надвигание муфты на стык с нахлестом на заводское покрытие не менее на
	7,5 см;

центровку 
	и термоусад
	ку муфты с прикаткой ее к изолируемой поверхности;

контроль качества покрытия в зоне сварного стыка.



	     5.22. В случае применения разъемных муфт (манжет) их у

	становку на сварных ст
	ыках производят непосредственно после очистки и подогрева изолируемой поверхности.
	5.
	23. После очистки стыковую зону подогревают газовыми подогревателями

	стыков типа ПТР-1421 или ручными горелками до т
	емпературы порядка плюс 120-140°С, но не выш
	е плюс 200°С, в зависимости от ти
	па муфт; т

	емпература подогрева регламентируется техни
	ческим
	и условиями на муфту и контролируе
	тся прибором ТП-1.

5.24. На нагретый стык надвигают

	муфту, предвар
	ительно  удалив с не
	е упаковку; цен
	трируют разъемным центратором (конс

	трукции СКБ Газстроймашина) или клиньми, 
	высота которых должна быть не менее половины
	разности между 
	диаме

	тром муфты и изолируемой 

	трубы.


	5.25. Усадку му
	фты начинаю
	т с ее середины, нагревая муфту пламенем газовой горелки или разъемными газов

	ыми  кольцевыми подогр
	евателями.

Нагрев ведут с двух диаметрально расположенных сторон трубопровода. Длина пламени горелок должна быть 50-
	60 см.


	П

	ламя горелки должно равномерно подогревать 
	вначале сре
	днюю часть муфты. 
	Для этого гор

	елку нужно держать на расстоянии не ближе 
	15 см от му
	фты и, не останавлив
	аясь

	 на одном месте, перемещать ее возвратно-поступат

	ельными движ
	ениями по периметру 
	муфты до т
	ех пор, пока  она  не прижмется своей серединой 

	к поверхност
	и сварного шва. На трубах диаметром 1020 мм и более для усадки муфт целесообразно примен
	ять одновреме
	нно четыр

	е ручные
	горелки или
	кольцевой разъемный нагреватель.


	5.26. После усадки средней части муфты этот процесс следует продолжать от середины к краям.



	5.27. Если
	на муфте образуются
	гофры, необхо
	димо прекратить нагрев этих м

	ест, а нагревать ровные  соседние участки.


	5
	.28. Для ускорения 
	выравниван

	ия поверхности муфт следует применять прика
	тывающие рол
	ики из
	фтор

	опласта.

     5.29. Правильная усадка муфты

	должна обес
	печивать равномерное и плотное
	обжатие пове
	рхности сварного соединения; из-под нах

	леста му
	фты на
	заводское покрытие должен 
	выступить клей.



	5.30. 
	Термоусадочные ленты
	наносятся
	на предварительно подогретую поверхность стыка

	 последовательной намотк

	ой с одновре
	менной прикаткой.

5
	.31. Конец ле
	нты следует перекрывать на 30 см, распо

	лагая ег
	о не н
	иже оси трубы в н
	аправлении сверху вниз

	.

5.
	3
	2. Термоусаживающиеся л
	енты наносят на сварные стыки двух- или трехтрубных секций в условиях трубосварочных баз на механизированной линии 

	изоляции МНП
	-26 после контроля к
	ачества оч
	истки.

5.33. Технология баз

	овой изоляции стыков термоусадочными лентами включает следующие операции:

     плеть с накопител

	я подается на ПАУ-1001В 
	и устанавливается в 
	рабочее положение; кабина с 
	очистным и намоточным устройствами вместе с внутренним газовым подогревателем подается в зону стыка;

пр

	оизводится о
	чистка зоны поворотного стыка 
	от продукт
	ов коррозии

	и грязи;

производится контроль качества очистк
	и стык
	а;

ос
	уществляется прогрев зоны стыка с помощью подогревателя до те

	мпературы:

Стальн
	ой поверхности ,°С ..........1
	80-220

Полиэтиленовой и
	золяции (заводского покрытия), °С

..........140-150



	производится изоляция зоны стыка последовательным нанесение
	м 2 слоев ленты с одновременно
	й прикаткой ее. Предваритель
	но регулируется п


рижатие упругих роликов на прик

атывающем устройстве и положение тормоза на шпуле таким образом, чтобы смещение ленты не превышало 10 мм;

закончив работу по изоляции 1-го стыка,   устройство перемещается на 2-й стык и все операции повторяются.

5.34. Сформированное покрытие должно отвечать следующим требованиям:

наличие одинаковой ширины нахлеста на заводское покрытие;

копирование рельефа изолируемой поверхности, отсутствие гофр, протяженных и локальных воздушных включений;

отсутствие проколов, задиров, других сквозных дефектов;

не допускается наличие

 зазора между концами ленты в одном 

слое; концы ленты должны быть нанесены с нахлестом не менее 10 мм;

     показатель прочнос

ти адгези

	онной связи сформированного покрытия должен составлять к металлу
	 и к заводскому полиэтилену не менее 3,
	5 кгс/см при  плюс 2
	0°С.

     5
	.35. После

	 з
	ав
	ершени
	я усадки
	 м
	уф

	ты
	, 
	те
	рм
	оу
	са

	живающейся ленты нах
	ле
	ст
	 н
	а 
	за

	водское покрытие должен
	 б
	ыт
	ь 
	не
	 м

	енее 75 мм.

     5.36. Опуск и укл
	адку трубопровода в тран
	ш
	е
	ю
	,

	 а также его засыпку разрешается прои
	зводить при температуре 
	и
	з
	о
	л

	яционного покрытия стыка не выше плю
	с 60°С.

     Техно
	л
	о
	г
	и

	я изоляции сварных стыков тр
	уб полимерными л
	и
	п
	к
	и

	ми лентами 


	   
	 
	 
	5
	.

	37. Нанесен
	ие изоляционны
	х
	 
	л
	е

	нт на сты
	ки должно осуществляться
	 
	в
	 
	с

	оответствии с требованиями п.2.6 настоящих ВСН.

     5.38. Пр
	и нанесении ле
	н
	т
	ы
	 

	"сигаретным" способом, когда ширина изо
	лируемой зоны 
	п
	р
	е
	в

	ышает ширину ленты, перекрытия на краях 
	лент должны сос
	т
	а
	в
	л

	ять не менее 75 мм при соблюдении параллельно-поочередного нанесения слоев. Пе
	рекрытия на ко
	н
	ц
	а
	х

	 лент должны составлять не мен
	ее 100 мм.

6. ТЕХНОЛО
	Г
	И
	Я
	 

	 НАНЕСЕНИЯ  МЕТАЛЛИЧ
	ЕСКИХ ПОКРЫТИЙ
	 
	В
	 
	Б

	АЗОВЫХ 

И ТРАССОВЫХ УС
	ЛОВИЯХ 

Общи
	е
	 
	т
	р

	ебования 

     6
	.1. На все строящиеся на
	д
	з
	е
	м

	ные участки и воз
	душные переход
	ы
	 
	м
	а

	гистральных  и пр
	омысловых  трубо
	пр
	о
	в
	о

	дов в соответствии 
	с проектом должн
	ы
	 
	бы
	т

	ь нанесены противок
	оррозионные,  изоляционн
	ы
	е
	 
	п

	окрытия, защищающие их от атмосферной кор
	розии.

  
	 
	 
	 
	6

	.2. Высокой эффекти
	вности и долг
	о
	в
	е
	ч

	ности защиты можно достигнуть при примен
	ении цин
	к
	о
	в
	ы

	х или алюминиевых покры
	ти
	й 
	то
	лщ
	ин

	ой  не менее 0,2 
	мм, наносимых газотермическ
	и
	м
	 
	м

	етодом.

     6
	.3. Газотермич
	е
	с
	к
	и

	м методом цинковые или алюмини
	евые покрытия 
	н
	а
	 
	т

	рубы необходимо наносить в базо
	вых условиях, создав спе
	ц
	и
	а
	л

	ьные участки металлизации, 
	а 
	мо
	нт
	аж
	ны

	х стыков и ремонт дефектны
	х мест труб с этими
	 
	п
	о
	к

	рытиями пр
	оизводить в трасс
	ов
	ы
	х 
	у

	словиях, используя переносные газ
	от
	ер
	ми
	че
	ск

	ие установ
	ки.

     Технологи
	ч
	е
	с
	к

	ий процесс нанесения га
	зотермическим методом ци
	н
	к
	о
	в

	ых 

и алюминиевых покрытий на труб
	ы 
	в 
	ба
	зо
	вы

	х условиях 

     6.4. Технологический про
	цесс нанесения газотер
	м
	и
	ч
	е

	ским методом цинковых и алюминиевых покрытий на трубы включает в себя следующие 
	операции:

     тщ
	а
	т
	е
	л

	ьную очистку наружной поверхности трубы от ржавчины, ока
	ли

ны
	,
	 
	ж
	и

	ра и других загрязнений;

    
	
	  
	  
	 г
	аз

	отермическую металлизацию очищенной по
	верхности трубы цинком или а
	л
	ю
	м
	и

	нием до получения покрытия заданной т
	олщины
	;
	
	 
	 

	     контрол
	ь
	 к
	ач
	ес
	тв


а покрытия.

6.5. Все трубы, имеющие на своей поверхности маркировочные знаки, масляные или битумные пятна и краску, подлежат обезжириванию перед очисткой. Процесс

 обезжиривания производят на заготов

ительных площадках уайт-спиритом, бензином или другими растворителями. Качество обезжиривания контролируют внешним осмотром.     

6.6. Наружную поверхность трубы от ржавчины, окалины и других загрязнений очищают с помощью дробеструйной установки.

Параметры дробеструйной установки:

Дробь стальная или чугунная диаметром, мм

......................................0,3 - 0,4 Рабочее давление воздуха, МПа

......................................0,6 Расход воздуха, м......................................1,5

Производительность на одно сопло, т дроби/ч

.....................................1,5      

Очищенную трубу, извлеченную из дробеструйной установки, помещают на стеллаж и обдувают сжатым воздухом при давлении  0,2 - 0,3 MПa.

6.7. Если для очистки использовать невозможно дробеструйную установку, то наружную поверхность труб можно очищать металлическими дисковыми щетками повышенной жесткости ударного действия или травлением в сернокислой ванне (15% Н 0) при температуре 60°С до полного удаления следов ржавчины и окалины с поверхности трубы. После травления очищенную трубу тщательно промывают сначала в горячей, а затем в холодной воде.

Очищенная поверхность трубы должна иметь серовато-матовый цвет и сплошную видимую шероховатость не менее 20-25 мкм без каких-либо следов ржавчины, окалины, масла и влаги. 

6.8. Очищенные трубы укладывают на приемный стеллаж с отсекателями и поштучно выдают на задающий рольганг, по которому труба попадает в камеру металлизации. 

6.9. Камера металлиз

ации 

оборудуется вращателем для поворота труб (любой конструкции), ста

ционарными (одним или несколькими) металлизационными аппаратами. Для удаления об

разующейся метал

	лической пыли и газов каме
	ра должна  быть снабжена приточно-вы
	тяжной вентиляцией.

  
	   6.10. Сварочный манипулятор испо
	льзуется для вращения трубы при металл
	изации. На планша

	йб
	е 
	ма
	ни
	пу
	ля

	тора устана
	вливается самоцентрирующий патрон
	, служащий для з
	акрепления труб любого диаметра, вплоть
	 до 14
	20 мм. П

	ри
	вод манипулятора обеспечива
	ет плавное регулиро
	вание скорости вращения трубы в пределах 4-6 об/мин. Стациона
	рный газоэлектр

и
	ческий аппарат устанавлив

	ае
	тс
	я на специальную тележку, дв
	иж
	ущуюся по р
	ел

	ьс
	ам  вдоль вращающейся трубы.

     Ус
	тановле
	нные на тележки 
	электр
	омотор и

	 
	два редуктора обеспечивают движение газо
	электрического аппарат
	а вдоль трубы 
	со скоростью 0
	,1-0,4 м/мин.

  

	  
	     Для увеличени
	я п
	лотности получаемо
	го ц
	ин

	ко
	во
	го и
	ли алюминиевог
	о по
	крытия и уменьшен

	ия
	 потерь распыляемого металла необходимо сохранить расстояние между газоэ
	лектрическим ап
	паратом и трубой
	 постоянным 
	в предел

	ах 60-70 мм. Источником питания газоэлектрического аппарата служ
	ит электросварочный генератор.
	 В аппар
	ат подается сж
	атый воздух под да
	влением 0,

	4-
	0,6 МПа, предварительно очищенный от влаги и масла.

     Ход тележки с металлизатором огран
	ичивает
	ся в крайних поло
	жениях путевым
	и выключат

	ел
	ями. Толщина наносимого газоэлектрическим аппаратом цинкового или алюми
	ниевого покрытия долж
	на быть посто
	янной по всему периметру трубы
	, но на ко

	н
	цах трубы предусмотрена технологическая зона (15-20 мм) для сварно
	го шва, своб
	одная от цинка
	 и алюминия.

     
	Рабочая те

	мп
	ература в камере металлизации должна поддерживаться не ниже плюс
	 15°
	С, и в случае по
	нижения 
	рабочей те

	мп
	ературы необходимо предусмотреть предварите
	льный пер
	ед металлизаци
	ей прогре
	в трубы до температуры 80-10

	0°
	С.

     Изоляция стыков и ремонт дефектных металлических покры
	тий труб 

  
	     
	6.11. После 
	сварки сты

	к 
	и прилегающая к нему технологическая сварочная зона очищаются о
	т флюса
	, ржавчины и других
	 загря
	знений с п

	ом
	ощью пневматической шлифовальной машины ИП-2009А с применением гр
	убого наждачног
	о камня.  Этой
	 же машиной 
	производят очист

	ку
	 всей площади дефектного места покрытия на трубе. В даль
	нейшем очищенную з
	ону стыка и деф
	ектного 
	места обезжи

	ри
	вают бензином.

     6.12. На очищенную и
	 обезжир
	енную поверхно
	сть стык
	а или дефек

	тн
	ого места нанося
	т сл
	ой металла то
	лщиной н
	е менее 0,2 мм газотер

	ми
	ческим методом с применением газопламенного пистолета марки ГИМ-1 или ГИМ-2.

     6.13. Рабочие пара
	метры га
	зопламенного пист
	оле
	та при изо

	ля
	ционных работах следующие:

     Ди
	амет
	р металлической п
	рово
	локи, мм

.

	.......................................1,5-2 Рабочее давление кисл
	орода, МПа

..............
	.............
	.............Н
	е ниже 0,4 Д
	авление ац

	ет
	илена или пропан-бутана, МПа

......................
	........
	..........Не ниж
	е 0,03  
	     

	Да
	вление сжатого воздуха (от компрессора), 
	МПа 0,4-0,6 

 
	     Пост
	упающий в пи
	столет от 

	ко
	мпрессора сжат
	ый возду
	х должен быть пропущен через мас
	ловлагоо
	тделители.

	     При соблюдении данной технологии производительно
	сть изоляцион
	ных работ рав
	на 1,65-1,90 м/ч.

     6.14. Для получени
	я высококаче
	ственного покрыт

	ия
	 при изоляции с
	тыка или ремо
	нте дефектных 
	мест покрыти
	я труб изоляцион

	ны
	е работы необходи
	мо проводить
	 при температуре окружающего возду
	ха не ниже п
	люс 15°С.




     При пониженной температуре окружа

ющего воздуха в вышеуказанной технологии предусмотрен предварительный прогрев газовой горелкой отдельного участка защищ

	аемой поверхности до пл
	юс 80-120°
	С, на который затем немедленно н

	ан
	ос
	ят

	 металлическое покрытие.

7. ТЕХНОЛОГИЯ  НАНЕСЕН
	ИЯ  СТЕКЛОЭМАЛЕ
	ВЫХ  ПОКРЫТИЙ 

     7.1. Стеклоэмалевые покрытия заводского нанесения применяют для защиты тр

	убопроводов от подземной и атмо
	сферной коррозии.
	

	     7.2. Стеклоэмалевые покрытия труб толщиной не менее З50 мкм от
	носятся к усил
	енному 

	типу защитного покрытия и должны иметь п
	ереходное элек
	т

	росопротивление не менее  500 Ом·м.

   
	     7.3. З
	а

	водская техноло
	ги
	я 

	создания стекло
	эмалевых покрыт
	ий на трубах включает следующие основные операции:

     черновой обжиг труб при п

	люс 600-700°С;


	     очис
	т

	ка дробеструйная абразивом СП-1;

    
	 электростатич
	еское 

	напыление сухого шликера 
	или нанесение 
	ш

	ликера окунание
	м трубы в раство
	р

	;

     сушка шликера при 800-850°С;

     естественное охлаждение изоли
	рованной трубы
	 

	на воздухе;

     контроль к
	ачества покрыт
	ия.

     7.4. В случае обнаружения дефектов необходимо произвести рем

	онт композицией, состоящей из (весовых частей):

   
	  100 - эпокс
	идной 

	смолы ЭД-20, ГОСТ 10587-76;

     10 - отвердителя-триэт
	иленамин, ТУ 
	6

	-02-1099-83
	;

     160
	 

	- наполнителя - песок, ГОСТ 8736-85.

8. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ПР
	ОТИВОКОРРОЗИОННЫХ ПО
	К

	РЫТИЙ 

     8.1. При контроле качества изоляцио
	нных материалов следует руков
	одствоваться требованиями ГОСТ 25812-83, СН

	иП 3.01.01-85 и НТД, утвержденной в установленном поря
	д
	к

	е.

     8.2. Материалы, применяемые для
	 противокоррозио
	нной за

	щиты трубопроводов, должны иметь техни
	ческие паспорт
	а

	. По паспорту контролируют соответствие изоляционных материалов тр
	ебованиям дейс
	твующих НТД на них.

     Импортные изол

	яционные материалы проверяют по показания
	м, оговоренн
	ым в к


онтракте.

     8.3. При выполнен

ии изоляционных работ проводится контроль качества применяемых материалов, операционный контроль качества изо

	ляционных работ и конт
	роль качества готового покрытия.

	 
	     8.4. При нанесе
	нии защитных покрытий как в тр
	ассовых, так и в стацион

	ар
	ны
	х 
	ус

	ловиях следует непрерывно проводить визуальный контроль качества изоляционных работ: очистки изолируемой повер
	хности,
	 нан
	есения грунтовки, нанесения изоляционного  покрытия, а также следить за сохранностью покрытия 

	при ук
	ладке т
	рубо
	провод

	а.

     Следует также проводить визуальный осмотр готового покрытия с целью контроля его состояния; пропуски, поры, вздутия, гофры, ск
	ладки, 
	отви
	сания не допускаются.

     Очистка поверхности труб

	опровода 

     8.5. При выполнении работ по очистке трубопровода перед нанесением изоляции необходимо проверить, чтобы очистн
	ой инст
	руме
	нт был

	 комплектным, плотно прилегал к поверхности трубопровода, имел допустимую степень износа.

     Приготовление и нанесение грунтовки 

 
	       
	 
	    8.6. При п

	риготовлении грунтовок в полевых условиях необходимо проверить: дозировку компонентного состава, однородность, вязкость, плотность.

     Однородн
	ость ко
	нтро
	лируется визуаль

	но: грунтовка не должна иметь сгустков, нерастворимого осадка, посторонних включений.  При обнаружении 
	сгустко
	в ил
	и примесей грунтовку следует  профильтровать через сетку с отверстиями 0,1 мм.

     Вязкость грунтовки определяют виск

	озиметром ВЗ-4. Плотность - ареометром.

     8.7. Грунтовку следует наносить на сухую, очищенную 
	поверхн
	ость
	 трубо

	провода сплошным и равномерным слоем, без пропусков, подтеков, сгу
	стков и 
	пузы
	рей.

     Приготовление битумной мастики 

     8.8

	. Температура мастики контролируется: во время приготовления и  подогрева, при перевозке, особенно тщательно при на
	несении 
	ее на тр
	убопровод. Для этого в битумоварочных котлах, битумовозах и  ванне 

	изоляционной машины должны быть встроенные  термометры или термопары.

     При укладке изолиро
	ванного
	 тру
	бопровода следует конт


ролировать температуру слоя

 битумной мастики; не допускается  укладка трубопровода при температуре пок

рытия выше 30°С.

8.9. При разогреве и приготовлении битумной мастики необходимо контролировать: правильность дозировки и порядок введения компонентов; продолжительность варки; тщательность перемешивания.

Физико-механические  показатели мастики должны соответствовать требованиям ГОСТ 15836-79.

Рулонные изоляционные и оберточные материалы 

8.10. Рулонные изоляционные материалы необходимо растаривать на месте работ. У полимерных изоляционных лент проверяют: отсутствие телескопических сдвигов в рулонах; возможность разматывания рулонов при температуре применения; отсутствие перехода клеевого слоя на другую сторону ленты.

Рулоны ленты, имеющие неровные, оплывшие или смятые торцы, бракуют или применяют для ремонта дефектных мест изоляции трубопровода.

8.11. Армирующие и оберточные рулонные материалы проверяют на возможность разматывания рулонов при температуре применения, на плотность намотки в рулоне и ровность торцов. При необходимости рулоны перематывают или отторцовывают.

8.12. При использовании импортных изоляционных лент следует проверять соответствие этих лент клеевым грунтовкам:  для каждого типа ленты должны быть соответствующие грунтовка и обертка.

8.13. При нанесении на трубопровод изоляционного покрытия проверяют: сплошность, толщину, адгезию (прилипаемость), число слоев, натяжение и ширину нахлеста витков рулонных материалов. Результаты проверки качества покрытия оформляют актом.

8.14. Сплошность защитного покрытия контролируют непрерывно визуально, а также после нанесения покрытия перед укладкой в траншею дефектоскопами. Контролю на сплошность подлежат все покрытия трубопроводов. 

Сплошность защитных покрытий устанавливают по отсутствию пробоя при электрическом напряжении, величина которого  для различных видов покрытий регламентирована ГОСТ 25812-83. 

8.15. Толщину битумного покрытия без его разрушения контролируют с помощью толщиномеров. Проверку толщины проводят  при заводском или базовом нанесении - на 10% труб и в местах,  вызывающих сомнение, не менее чем в трех сечениях по длине трубы и в четырех точках каждого сечения; при трассовом нанесении - не менее одного замера на каждые 100 м трубопровода и 

в местах, вызывающих сомнение, в четырех точках каждого сечения.

8.16. Адгезию покрытия на основе битума контролируют: 

при заводском или базовом нанесении -  на 2% труб, а также в местах, вызывающих сомнение;

при трассовом нанесении - через каждые 500 м, а также в местах, вызывающих сомнение.

Испытание проводят в трех точках через 0,5 м. Среднее арифметическое трех измерений с точностью до 0,1 кгс/см принимают за величину адгезии.

8.17. Адгезия покрытия на основе битумных мастик к поверхности трубопровода определяется адгезиметром по ГОСТ 25812-83, метод Б, полимерных ленточных покрытий к поверхности трубопровода и адгезию нахлеста ленты к ленте - по ГОСТ 25812-85, метод А. Проверку ленточных покрытий выполняют в местах, вызывающих сомнение.

8.18. Адгезию можно также проверить вырезом треугольника с углом около 60° и сторон

ами 3-5 см с последующим снятием покрытая ножом от верш

ины угла надреза.

Адгезия покрытия на битумной основе считается удовлетворительной, если вырезанный треугольник не отслаивается, а при отрыве значительная часть грунтовки и мастики остается на поверхности трубы.

8.19. Методы, п

оказатели и последовательность контроля качества изоляционных материалов и противокоррозионных покрытий трубопроводов приведены в приложении 6.

Номенклатура показателей качества изоляционных материалов для защиты трубопроводов от коррозии приведена в приложении 7.

9. ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ТЕПЛОИЗОЛЯЦИОННЫХ РАБОТ 

9.1. Необходимость выполнения тепловой изоляции магистральных и промысловых трубопроводов устанавливается проектом в соответствии с положениями настоящих BСH и требованиями, регламентируемыми нормами технологического проектирования магистральных нефтепроводов (ВНТП 2-86); нормами технологического проектирования объектов сбора, транспорта и подготовки нефти, газа и воды нефтяных месторождений (ВНТП 3-85); нормами технологического проектирования объектов газодобывающего предприятия и станций подземного хранения газа (ВНТП 51-1-86).

9.2. Применение материалов и изделий для тепловой изоляции трубопроводов регламентируется проектом с учетом справочного приложения 8.

Конструкции покрытия тепловой изоляции трубопровода 

9.3. Выбор вида теплоизоляционного покрытия производится в зависимости от назначения и диаметра теплоизолируемого трубопровода, условий эксплуатации и вида прокладки (с учетом наличия баз по изготовлению конструкций, механизмов для транспортировки, изготовления и монтажа покрытий в трассовых условиях).

9.4. Для теплоизоляции трубопроводов подземной, надземной и наземной прокладок следует применять готовые к монтажу теплогидроизолированные трубы, трубные секции, узлы и детали заводского изготовления.

9.5. Для теплоизоляции трубопроводов надземной прокладки допускаются к применению индустриальные (полносборные и комплектные) и сборные конструкции, монолитные теплоизоляционные покрытия, наносимые в трассовых условиях.

9.6. Теплогидроизолированные трубы, трубные секции, узды и детали должны удовлетворять требованиям действующих технических условий и изготавливаться в условиях завода или баз в соответствии с технологическими регламентами на их производство.

9.7. Монолитные теплоизоляционные покрытия трубопровода в условиях монтажа должны выполняться в соответствии с ВСН 462-85 ММСС СССР "Тепловая изоляция трубопроводов и оборудования заливочным пенополиуретаном" или технологическими инструкциями МНГС СССР по нанесению монолитной теплоизоляции труб из пенопластов и других материалов.

9.8. Полносборные и комплектные конструкции тепловой изоляции должны изготавливаться в соответствии с требованиями технических условий ТУ 36-1180-85 "Индустриальные конструкции для промышленной тепловой изоляции трубопроводов, аппаратов и резервуаров" ММСС СССР.

9.9. Теплоизоляционные конструкции должны выполняться из м

атериалов и изделий, отвечающих требованиям ГОСТ 16381-77, СНиП 2.04.14-88

и настоящих BCН.

9.10. Теплоизоляцию трубопровода в местах расположения oпор рекомендуется выполнять из типовых теплоизоляционных конструкций, разработанных для трубопроводов с положительными и отрицательными температурами.

Основные технические характеристики

Материалы для тепловой изоляции

9.11. Изготовление теплоизоляционного покрытия труб и теплоизоляционных конструкций производится с использованием теплоизоляционных материалов, а также защитно-покровных, пароизоляционных материалов, материалов для изготовления армирующих и крепежных деталей, клеев и герметиков. 

9.12. Теплогидроизолированные трубы, трубные секции, узлы и детали изготавливаются в базовых и заводских условиях с применением в качестве теплоизоляционного материала:

при нанесении покрытия методом заливки (или формирования) - пенополиуретаны 

заливочные, фенольные и полистирольные пенопласты, материал

ы на битумном, цементном вяжущем и др.; при нанесении покрытия методом напыления - пенополиуретаны напыляемые, изоланы и другие напыляемые композиции.

9.13. Приготовление пенополиуретана и др. материалов должно производиться с использованием исходных компонентов и композиций, отвечающих требованиям действующих технических условий и стандартов.

9.14. Для изготовления полносборных и комплектных конструкций применяются цилиндры и полуцилиндры теплоизоляционные из минеральной ваты на синтетическом связующем; маты минераловатные прошивные; плиты тепло

изоляционные из минеральной ваты на синтетическом связующем; маты теплоизоляционные из минеральной ваты в

ертикально-слоистые; изделия теплоизоляционные из стеклянного штапельного волокна, полотно холстопрошивное из отходов стеклянного волокна; холсты из микроультрасупертонких, стекломикрокристаллических стеклянных  штапельных волокон из горных пород в соответствии с действующими стандартами и техническими условиями.

9.15. Для теплоизоляционного покрытия поэлементной сборки применяются изделия в виде скорлуп, цилиндров, полуцилиндров и др. из различных видов минерально-волокнистых материалов пенопластов (пенополистирола, пенопласта ПХВ, на основе резольных фенолформальдегидных смол, пенополиуретана  и др.), отвечающих требованиям стандартов и технических условий.

9.16. В 

качестве гидроизоляционного и защитного покрытия дл

я теплоизолированных труб заводского изготовления при подземной прокладке предусматриваются покрытия из экструдированного полиэтилена или оболочки из полиэтилена высокого давления, термоусаживающаяся лента, изоляционные липкие ленты ПBX или полимерные импортные с нанесением их в два слоя, покрытия на битумно-полимерной основе.

При теплоизолировании труб надземной и наземной прокладки предусматриваются металлические защитные покрытия, липкие полимерные ленты импортные в 1-1,5 слоя в сочетании с оберточными материалами, термосветостабилизированная термоусаживающаяся лента. Характеристики указанных полимерных лент и рекомендуемых оберток приведены в справочных приложениях настоящих ВСН.

9.17. Защитные покрытия сборных и индустриальных полносборных и комплектных конструкций изготавливаются из оболочек и лент из алюминиевых сплавов, стали тонколистовой оцинкованной, фольги алюминиевой дублированной для теплоизоляционных конструкций, армопластмассовых и стеклоцементных материалов, отвечающих требованиям технических условий и действующих нормативных документов. 

9.18. Допускаются к применению в качестве оберток и гидроизоляционных материалов при небольших объемах работ по теплоизоляции отвечающие требованиям соответствующих стандартов фольгоизол, фольгорубероид, толь кровельный, пергамин кровельный, кровельный рубероид при надземной, изол или бризол в 2 слоя по битуму - при подземной прокладке.

9.19. Устройство несгораемых вставок или разделительных поясов, предусматриваемых для трубопроводов надземной прокладки с теплоизоляционным покрытием из пенопластов, должно выполняться из материалов и изделий, согласно настоящим ВСН, или других негорючих материалов с окожушкой их металлическим покрытием.

Общие требования к конструкциям теплоитрукций производится в соответствии с действующими техническими условиями ТУ З6-1180-85.

48. При использовании минераловатных материалов и изделий для теплоизоляции стыков следует предусмотреть условия хранения и транспортировки, исключающие возможность их влагонасыщения.

49. Перевозка пакетированных теплоизолированных труб и других элементов теплоизоляции может осуществляться на автомобильном, железнодорожном и водном транспорте в соответствии  с "Правилами перевозки грузов в прямом, смешанном железнодорожно-водном сообщении" (М.: Транспорт", 1985), "Правилами перевозки грузов", ч. I (М.: "Транспорт", 1978),  "Правилами перевозки грузов автомобильным транспортом" (М.: "Транспорт", 1984).

50. При погрузочно-разгрузочных работах, перевозке и монтаже поверхность теплоизолированных труб и деталей покрытия следует предохранять от механических повреждений. 
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