 

СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ


НАРУЖНЫЕ ГАЗОПРОВОДЫ

               

ИЗОЛЯЦИЯ ТРУБ, СТЫКОВ И РЕМОНТ МЕСТ ПОВРЕЖДЕНИЙ ИЗОЛЯЦИОННЫХ ПОКРЫТИЙ

ПЕРЕЧЕНЬ ИЗОЛЯЦИОННЫХ МАТЕРИАЛОВ И ПОКРЫТИЙ

ГОСТ 9.602-89* ЕСЗКС. Сооружения подземные. Общие требования к защите от коррозии.

________________

* Действует ГОСТ 9.602-2005. - Примечание изготовителя базы данных.


ГОСТ Р 51164-98 Трубопроводы стальные магистральные. Общие требования к защите от коррозии. 


ТУ 4859-001-05111644-95 Покрытие на основе мастики "Асмол" (АКХ им. К.Д.Памфилова, г.Москва). 


ТУ 2256-022-16802026-2000 Покрытие на основе термоусаживающейся ленты и мастика асмол для изоляции наружной поверхности подземных газонефтепродуктопроводов. Покрытие ПАЛП (ООО НИЦ "Поиск", г.Уфа). 


ТУ 2245-001-48312016-2001 Лента полимерно-битумная на основе мастики "Транскор" ЛИТКОР (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ЗАО НПП "Комплекс", г.Н. Новгород, АКХ им. К.Д.Памфилова, г.Москва, ЗАО "Промизоляция", г.Н.Новгород). 


ТУ 2245-010-05801845-2001 Лента полимерно-битумная ЛИТКОР-НК (ЗАО "Делан", г.Балашиха, Московской обл., ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-015-05801845-2003 Лента полимерно-битумная ПОЛИКОР (ЗАО "Делан", г.Балашиха, Московской обл., ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 5774-014-05801845-2003 Материал рулонный мастичный армированный "РАМ" (ЗАО "Делан", ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 5774-019-05801845-2004 Лента полимерно-битумная ЛИТКОР-НК Газ (опытная партия) (ООО "ВНИИГАЗ", ЗАО "Делан", ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-015-05801845-2004 Лента полимерно-битумная ПОЛИКОР (опытная партия) (ООО "ВНИИГАЗ", ЗАО "Делан", ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 5774-014-05801845-2004 Материал рулонный мастичный армированный "РАМ" (опытная партия) (ООО "ВНИИГАЗ", ЗАО "Делан", ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-003-48312016-2003 Полимерно-битумный изоляционный материал с повышенными адгезионными свойствами "ПИРМА" (АКХ им. К.Д.Памфилова, г.Москва, ЗАО "Промизоляция", г.Н.Новгород). 


ТУ 2245-003-01297858-2001 Лента полимерно-битумная на основе мастики "Битэп" ЛИТЭП" (АО "ВНИИСТ", АКХ им. К.Д.Памфилова, г.Москва, ЗАО "Промизоляция", г.Н.Новгород). 


ТУ 2245-001-22633734-2002 Битумно-полимерная лента на основе мастики "Изобит" БИЛАР (ООО НПФ "АДА", г.Уфа). 


ТУ 204 РСФСР 1057-80 Покрытие защитное битумно-атактическое от подземной коррозии стальных газовых и водопроводных сетей и емкостей хранения сжиженного газа.


ТУ 5775-001-01297858-2000, ТУ 5775-002-01297858-2002 Комбинированное защитное покрытие на основе битумно-полимерной мастики и термоусаживающейся ленты для изоляции нефтепроводов диаметром до 1220 мм включительно при капремонте и реконструкции (АО "ВНИИСТ", г.Москва). 


ТУ 2458-001-31323949-2003 Система антикоррозионного покрытия "Биурс" (ЗАО "Порсил ЛТД", ЗАО "Нефтегаз-Изоляция", г.Москва). 


ТУ 51-31323949-2001 Система антикоррозионного покрытия "Биурс" (ЗАО "Порсил ЛТД", ЗАО "Нефтегаз-Изоляция", г.Москва). 


ТУ 2245-001-01297858-93 Лента полиэтиленовая НКПЭЛ-45, НКПЭЛ-63 (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-003-01297858-99 Лента полиэтиленовая для защиты нефтегазопродуктопроводов ПОЛИЛЕН (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск). 


ТУ 2245-002-01297858-93 Лента полиэтиленовая двустороннелипкая НКПЭЛ-ДЛ (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 51-00158623-34-95 Лента полиэтиленовая "ПОЛИЛЕН-МВ" (ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-005-05801845-2000 Лента термоусаживающаяся полиэтиленовая радиационно-модифицированная "Политерм" (ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-006-05801845-2000 Пленка оберточная ПЭКОМ (ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-007-05801845-2000 Лента полимерная для защиты изоляционных покрытий нефтегазопродуктопроводов (ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-009-05801845-2001 Лента полиэтиленовая для изоляции нефтегазопроводов "Полилен-М" (ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-013-01297858-2002 Лента соединительная полиэтиленовая для изоляции фасонных частей трубопроводов (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск). 


ТУ 2245-004-01297858-99 Обертка полиэтиленовая для защиты нефтегазопродуктопроводов "Полилен-ОБ" (АО "ВНИИСТ", г.Москва). 


ТУ 2245-001-39975404-2000 Лента изоляционная поливинилхлоридная для изоляции магистральных нефтепроводов и нефтепродуктопроводов (ООО "Ронин", Башкортостан, г.Нефтекамск). 


ТУ 2245-016-16802026-99 Лента изоляционная ЛИАМ для защиты подземных трубопроводов от коррозии (ООО НИЦ "Поиск", г.Уфа). 


ТУ 2245-023-16802026-2000 Покрытие на основе ленты ЛИАМ и термоусаживающейся ленты (ООО НИЦ "Поиск", г.Уфа). 


ТУ 2245-024-16802026-2000 Лента ЛИАМ-М (модифицированная) для изоляции подземных газо- нефтепроводов (ООО НИЦ "Поиск", г.Уфа). 


ТУ 2245-056-00147105-97 Обертка липкая поливинилхлоридная для изоляции магистральных нефтепродуктопроводов, нефтепроводов (ИПТЭР, г.Уфа). 


ТУ 2245-004-46541379-97 Лента термоусаживающаяся радиационно-модифицированная "ДОНРАД" (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ОАО Гефест-Ростов, г.Ростов на Дону). 


ТУ 2245-018-46541379-2001 Лента изоляционная мастичная "ДОНРАД-М" для антикоррозионной защиты подземных трубопроводов (ОАО Гефест-Ростов, г.Ростов на Дону).


ТУ 2245-022-46541379-2001 Комплект манжеты термоусаживающейся "ДОНРАД-МСТ" (ОАО Гефест-Ростов, г.Ростов на Дону). 


ТУ 2245-026-46541379-2002 Манжета термоусаживающаяся "ТЕРМОРАД-МСТ" (ООО "ВНИИГАЗ", ОАО Гефест-Ростов, г.Ростов на Дону). 


ТУ 2245-003-46541379-98 Лента термоусаживающаяся радиационно-модифицированная "ДРЛ-Л" (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ОАО Гефест-Ростов). 


ТУ 2293-021-46541379-2001 Праймер эпоксидный модифицированный ПЭГ (ОАО Гефест-Ростов, г.Ростов на Дону). 


ТУ 2245-002-31673075-97 Лента термоусаживающаяся двухслойная радиационно-модифицированная "ДРЛ".


ТУ РБ 03230835.005-98 Ленты термоусаживаемые двухслойные. 


ТУ 2245-002-44271562-2000 Лента защитная термоусаживающаяся "Терма" (АО "ВНИИСТ", ЗАО "ТЕРМА'", г.С-Петербург). 


ТУ 2293-003-44271562-2001 Манжеты термоусаживающиеся ТЕРМА-СТМ, ТЕРМА-СТМП для антикоррозионной защиты сварных стыков трубопроводов (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ЗАО "ТЕРМА", г.С-Петербург). 


ТУ 2293-001-58210788-2004 Комплект манжеты термоусаживающейся "ТИАЛ-М" (ООО "ПФК Техпрокомплект", г.Москва). 


ТУ 2293-003-58210788-2004 Комплект термоусаживающихся материалов "ТИАЛ" (ООО "ПФК Техпокомпект", г.Москва). 


ТУ 2293-001-29200582-2002 Комплектные термоусаживающиеся материалы для изоляции труб, сварных стыков трубопроводов и ремонта мест повреждений заводского полиэтиленового покрытия (ООО "МОСТ1", г.Москва). 


ТУ 5772-003-43008408-99 Герметик "Абрис-С" (марки ЛТ Пэком) (ООО "ККТ", ООО "Завод герметизирующих материалов", г.Дзержинск, Нижегородской обл.). 


ТУ 2257-173-05786904-2003 Композиция полимерная марки АП-1 (НПК "Композит", ОАО "НПО "Стеклопластик", г.Москва). 


ТУ 2313-001-59879335-2003 Полимерная композиция для антикоррозионного покрытия "Галоплен" (ООО "ПМК", г.Москва). 


ТУ 2545-031-43826012-2002 Покрытие наружное защитное полимерное стальных труб и деталей трубопроводов (НПУ "ЗНОК и ППД", г.Бугульма). 


ТУ 2252-002-29363290-97 Защитная композиция УТК-М (НИЦ "Адгезия", г.Москва). 


ТУ 5772-091-46854090-97 Покрытие защитное комбинированное на основе композиций СИЛОР и УТК-М (НИЦ "Адгезив", г.Москва). 


ТУ 2257-002-01320235-2000 Наружное покрытие стальных труб материалом КМ-ЛС (ЗАО ПТК "Владспецстрой", г.Владимир). 


Стандарты и технические условия на стальные трубы с защитным покрытием и другие материалы, предусмотренные проектом. 


СНиП 42-01-2002 Газораспределительные системы. 


СП 42-101-2003 Общие положения по проектированию и строительству газораспределительных систем из металлических и полиэтиленовых труб.


СП 42-102-2004 Проектирование и строительство газопроводов из металлических труб. 


СНиП 12-01-2004 Организация строительства. 


ПБ 12-529-2003 Правили безопасности систем газораспределения и газопотребления. 


РД 153-39.4-091-2001 Инструкция по защите городских подземных трубопроводов от коррозии (АКХ им. К.Д.Памфилова, г.Москва).


ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Стальные газопроводы должны быть защищены от коррозии. 


Подземные и наземные с обвалованием стальные газопроводы, резервуары СУГ, стальные вставки полиэтиленовых газопроводов и стальные футляры на газопроводах следует защищать от почвенной коррозии и коррозии блуждающими токами в соответствии с требованиями ГОСТ 9.602-89*.

________________

* Действует ГОСТ 9.602-2005. - Примечание изготовителя базы данных.     


Стальные футляры газопроводов под автомобильными дорогами, железнодорожными и трамвайными путями при бестраншейной прокладке (прокол, продавливание и другие технологии, разрешенные к применению) должны быть, как правило, защищены средствами электрохимической защиты (ЭХЗ), при прокладке открытым способом - изоляционными покрытиями и ЭХЗ. 


До середины 1970-х годов основным антикоррозионным материалом для защиты стальных трубопроводов были битумные мастики. 


В настоящее время битумные мастики используются для защиты труб малого и среднего сортамента с максимальным диаметром 820 мм и при максимальной температуре эксплуатации до 40 °С. Максимальный срок эксплуатации битумных покрытий составляет 10-15 лет, хотя известны случаи и значительно более длительного срока эксплуатации в основном на газопроводах малого диаметра (300-500 мм) с низкими эксплуатационными температурами (около 20 °С) и проходящих в биологически неактивных грунтах. 


Ограничения по использованию битумно-мастичных покрытий вызваны их значительным водопоглощением и крайне узким температурным диапазоном применения. При отрицательных температурах битумные покрытия охрупчиваются и разрушаются при незначительных нагрузках и деформациях, а при температурах выше 40 °С - напротив, размягчаются, переходят в вязкотекучее состояние и могут оплывать и продавливаться под весом трубопровода. 


Пришедшие на смену битумным мастикам в начале 1970-х годов полимерные липкие ленты были более технологичными при строительстве, их применение позволяло в значительной степени механизировать процесс нанесения и снижать сроки строительства. Начало применения полимерных липких лент связано также с переходом на строительство магистральных газопроводов из труб большого диаметра и большой массы, с повышением давления, и как следствие этого, с повышением эксплуатационной температуры транспортируемого газа. 


Широкое применение полимерных лент приходится на период наиболее бурного строительства магистральных трубопроводов, таких, например, как газопроводы Средняя Азия-Центр, Союз и другие. В основном, при строительстве применялись ленты импортного производства (США, Япония, Италия). Производство отечественных полимерных липких лент было освоено в середине 1980-х годов в г.Новокуйбышевске. 


30-летний и во многом неудовлетворительный опыт практического применения полимерных ленточных покрытий показал, что их межремонтный период, в зависимости от температуры и условий эксплуатации, в 3-4 раза меньше нормативного срока амортизации газопроводов, который составляет 33 года. 


Средний срок службы покрытий на основе липких лент в зависимости от температуры и условий эксплуатации на магистральных газопроводах с диаметром более 820 мм составляет 7-10 лет и редко достигает 12-15 лет. 


Защитная способность покрытия на основе липких лент начинает ухудшаться из-за нарушения сплошности покрытия уже при укладке и засыпке трубопровода и затем дополнительно снижается за счет отслоения покрытия в процессе эксплуатации, особенно, при температурах свыше 35-40 °С. 


Возникающие дефекты покрытия (нахлест, сползание при засыпке грунтом, образование "крыши'' на сварном продольном шве) ведут не только к снижению коррозионной защищенности эксплуатируемых объектов, но и к значительному увеличению затрат на электрохимическую защиту газопроводов. Кроме того, в ходе эксплуатации газопроводов, защищенных полимерными липкими лентами, вследствие нарушения целостности покрытия и целого ряда других факторов возможно развитие процессов стресс-коррозионного растрескивания металла труб под напряжением. 


Техническое решение о переходе на изоляцию на основе липких лент, выполняемую в трассовых условиях, было в свое время вынужденным, так как отечественные трубопрокатные предприятия, несмотря на многочисленные решения директивных органов, не выпускали трубы с заводской изоляцией, а по импорту эти трубы закупались в небольших объемах. 


В связи с этим с конца 1980-х годов применение полимерных лент при строительстве магистральных трубопроводов ограничивается диаметром труб до 820 мм и температурой эксплуатации до 40 °С. 


К настоящему времени доля магистральных трубопроводов, имеющих изоляцию на основе липких полимерных лент, составляет около 70%. Применение современных методов диагностики, в первую очередь, внутритрубной с использованием магнитных снарядов, позволяет выявить дефекты, которые ранее не могли быть обнаружены. Подавляющее число дефектов связано с коррозионными процессами на газопроводах, имеющих ленточную полимерную изоляцию. Все это, на фоне долговременной эксплуатации газопроводов, их износа определило необходимость выполнения больших объемов ремонта линейной части газопроводов, необходимость переизоляции участков газопроводов с освидетельствованием и ремонтом самих труб и сварных соединений. 


В начале 1980-х годов на Волжском трубном заводе была установлена линия по нанесению эпоксидных порошковых покрытий. Эти покрытия с толщиной слоя 350-500 мкм получают методом напыления порошковой эпоксидной краски на предварительно очищенную и нагретую до 180-240 °С трубу. Однако, как показал опыт использования труб с таким покрытием, они не в состоянии противостоять механическим нагрузкам, возникающим в процессе транспортирования, погрузочно-разгрузочных и строительно-монтажных работ. В ряде случаев количество повреждений оказывалось столь значительным, что после сварки труб в нитку их ремонт оказывался экономически нецелесообразным и такой участок подвергался переизоляции с использованием полимерных липких лент. 


С учетом вышеуказанных недостатков применение труб с порошковым эпоксидным покрытием примерно в середине 1980-х годов было ограничено трубами диаметром до 820 мм. 


Одним из основных направлений повышения надежности противокоррозионной защиты трубопроводов является широкое внедрение технологий, оборудования и современных изоляционных материалов для заводской изоляции труб. К наиболее эффективным коррозионным покрытиям трубопроводов заводского нанесения следует отнести покрытия на основе экструдированного полиэтилена и пропилена. 


По сравнению с традиционными битумно-мастичными и полимерными ленточными покрытиями заводские полиэтиленовое и пропиленовое покрытия труб обладают высокой ударной прочностью (до 3,5-10,0 Дж/мм), повышенной адгезией к стали, устойчивостью к продавливанию, проколу, абразивному износу. За счет высокой адгезии оно устойчиво к сдвиговым нагрузкам, возникающим при осадке грунта и в процессе подвижек участков трубопровода в период эксплуатации. 


Практический опыт использования полиэтиленовых покрытий насчитывает уже более 40 лет. Первоначально исследования в данной области были направлены на разработку однослойных полиэтиленовых покрытий, которые наносились на предварительно очищенные и нагретые до заданной температуры трубы посредством напыления порошковых полимерных композиций. Однако из-за недостаточной адгезии и низкой стойкости к катодному отслаиванию при повышенных температурах эти покрытия не получили достаточно широкого применения. 


В 1960-е годы были разработаны и внедрены в практику строительства трубопроводов мастично-полиэтиленовые покрытия, конструкция которых состоит из слоя экструдированного полиэтилена, наносимого по мастичному подслою (так называемому "мягкому" адгезиву). В качестве адгезионного подслоя в таких покрытиях использовались изоляционные мастики на основе битумных композиций и асфальтосмолистых соединений. 


Комплексные испытания показали, что такой тип покрытия может весьма эффективно использоваться для антикоррозионной защиты трубопроводов малых диаметров. 


Для заводской (базовой) изоляции труб диаметром до 530 мм ВНИИСТ был разработан новый тип комбинированного ленточно-полиэтиленового покрытия, состоящего из внутреннего изоляционного слоя на основе адгезионной грунтовки, дублированной полиэтиленовой ленты толщиной 0,45-0,63 мм и наружного защитного слоя на основе экструдированного полиэтилена толщиной от 1,6 до 3,0 мм. Общая толщина комбинированного покрытия в зависимости от диаметров труб и типа покрытия (усиленный, весьма усиленный) составляет от 2,2 до 3,5 мм. 


Комбинированное ленточно-полиэтиленовое покрытие внесено в ГОСТ Р 51164, разрешено к применению Госгортехнадзором РФ и используется для наружной изоляции труб нефтегазопромыслового сортамента диаметром от 57 до 530 мм. 


Настоящая революция в области заводской изоляции труб произошла в конце 1960-х годов, когда фирмой BASF (Германия) был разработан сополимер этилена и эфира акриловой кислоты (Lucalen), который впервые стал применяться в качестве термоплавкого клеевого подслоя в конструкции двухслойного полиэтиленового покрытия труб. Позднее был разработан еще целый ряд термоплавких клеевых композиций на основе сополимеров, обеспечивающих высокую адгезию полиэтиленового покрытия к стали. Так появилось двухслойное полиэтиленовое покрытие с "жестким" полимерным адгезивом, которое получило очень широкое применение в Европе и на долгие годы стало по существу основным заводским антикоррозионным покрытием труб. 


Начало применения труб с заводским полиэтиленовым покрытием импортного производства (Германии, Японии и Италии) можно отнести к началу 1980-х годов. Это были трубы большого диаметра до 1420 мм с двухслойным полиэтиленовым покрытием. При применении этих труб в отдельных случаях наблюдалось отслоение кромки покрытия и растрескивание покрытия при их хранении. Эти покрытия отличались низкой стойкостью к катодному отслаиванию и невысокой адгезией. 


Введение хроматирования поверхности металла труб перед нанесением экструдированного полиэтиленового покрытия в значительной степени снизило эти недостатки. 


Первые линии по заводской двухслойной полиэтиленовой изоляции на территории бывшего СССР были внедрены в начале 1980-х годов на Харцызском (для труб диаметром 1220-1440 мм) и Альметьевском (для труб диаметром 114-426 мм) трубных заводах. 


Конструктивно двухслойное полиэтиленовое покрытие состоит из адгезионного подслоя на основе термоплавкой полимерной композиции толщиной 250-400 мкм и защитного полиэтиленового слоя толщиной 1,6-2,5 мм. Общая толщина покрытия в зависимости от диаметров труб составляет от 2,0 до 3,0 мм. 


Двухслойное полиэтиленовое покрытие наносится на трубы методом "кольцевой" или "боковой плоскощелевой" экструзии. При этом для труб малых диаметров (до 325 мм) предпочтительным является метод "кольцевой" экструзии. В этом случае предварительно очищенная и нагретая до заданной температуры (200-220 °С) труба без вращения проходит через кольцевую экструзионную головку и на нее последовательно наносятся термоплавкий клеевой подслой и слой расплава термосветостабилизированного полиэтилена. Между кольцевой головкой экструдера и изолируемой трубой создается разрежение, и двухслойное полиэтиленовое покрытие плотно облегает всю поверхность трубы по длине и периметру за счет атмосферного давления.


При "боковой плоскощелевой" экструзии покрытие наносится на вращающиеся и поступательно перемещающиеся по роликовому конвейеру трубы из двух экструдеров (экструдера по нанесению адгезива и экструдера по нанесению полиэтилена) через "щелевые" экструзионные головки. Расплавы клеевой и полиэтиленовой композиций в виде лент наматываются на трубы с перехлестом в несколько слоев и прикатываются к поверхности труб специальным роликом. Далее изолированные трубы поступают в тоннель водяного охлаждения, где покрытие охлаждается до температуры 40-50 °С, после чего трубы поступают на стеллаж готовой продукции. 


Полиэтиленовые покрытия наносят на трубы, применяемые для различных целей. Основной объем таких труб используют для прокладки магистральных газонефтепроводов, а также в сетях водоснабжения и газораспределительных сетях. Полиэтиленовые покрытия эксплуатируются в малоагрессивных и агрессивных средах (водные раствора кислот, щелочей и др.) при температуре до 60 °С. С повышением температуры до 80 °С стойкость полиэтиленовых покрытий снижается. 


В связи с возросшими техническими требованиями к антикоррозионным покрытиям магистральных трубопроводов (ГОСТ Р 51164-98 "Трубопроводы стальные магистральные. Общие требования к защите от коррозии") существенно ограничено применение для изоляции труб больших диаметров (свыше 820 мм) битумно-мастичных, полимерных ленточных и однослойных эпоксидных антикоррозионных покрытий. В случае эпоксидных покрытий ограничения связаны, прежде всего, с их недостаточно высокой механической (ударной) прочностью. Так ударная прочность однослойного эпоксидного покрытия толщиной 350-400 мкм не превышает значений 6-8 Дж при 20±5 °С, а при температуре минус 40 °С - снижается до 2-3 Дж. Из-за низкой ударной прочности эпоксидных покрытий возникают проблемы, связанные с перевозкой изолированных труб и необходимостью проведения работ по ремонту мест повреждений покрытий. 


Ограничения по использованию битумно-мастичных покрытий вызваны их значительным водопоглощением и крайне узким температурным диапазоном применения. Ограничения по использованию полимерных ленточных покрытий связаны с низкой ударной прочностью покрытия, а также их склонностью к растрескиванию под напряжением и недостаточно высокой адгезией к праймированной стали. Из-за низкой адгезии и "ползучести" на боковой поверхности труб большого диаметра под воздействием оседающего грунта на покрытии могут образовываться гофры и складки, а длительная деформация покрытия на участках верхней образующей трубы вызывает его растрескивание и разрушение. 


Возросшие технические требования к антикоррозионным покрытиям магистральных трубопроводов повлекли за собой переход на применение труб с трехслойным экструдированным полиэтиленовым и полипропиленовым покрытием. 


Конструктивно трехслойное полиэтиленовое и полипропиленовое покрытие состоит: 


- из эпоксидной грунтовки (адгезионного праймера на основе порошковой эпоксидной краски) толщиной 70-200 мкм; 


- адгезионного подслоя на основе термоплавкой полимерной композиции толщиной до 200-400 мкм (обеспечивающего прочную связь между наружным покрытием и грунтовкой); 


- наружного слоя на основе экструдированного термосветостабилизированного полиэтилена или пропилена толщиной в зависимости от диаметра трубы и условий эксплуатации от 1,2 до 3,0 мм. 


Трехслойное покрытие сочетает высокие химические свойства эпоксидного покрытия с механическими свойствами полиэтиленового или полипропиленового покрытий. В трехслойном покрытии отсутствуют характерные недостатки двухслойного покрытия - плохое сопротивление катодному отслаиванию и переменная адгезия, особенно при повышенных температурах. 


Трубы с трехслойным полиэтиленовым или полипропиленовым покрытием обеспечивают надежную защиту трубопроводов от коррозии. Срок их службы составляет не менее 30-ти лет при температуре эксплуатации от минус 20 °С до 60 °С. Предельная температура труб с покрытием при транспортировке, складировании и хранении - от минус 45 °С до 60 °С. Опыт применения таких труб с покрытием в ОАО "Газпром" составляет более 15 лет. 


В стоимостном выражении разница между двух- и трехслойным экструдированным покрытием практически незначительна при условии применения высококачественных материалов и использования современного технологического оборудования. Однако, это увеличение стоимости компенсируется надежностью трубопроводов и снижением затрат на ремонт покрытия. 


В настоящее время основные российские производители труб с двух- и трехслойным экструдированным покрытием: ГУП Московский опытно-экспериментальный трубозаготовительный комбинат; ОАО Выксунский металлургический завод; ОАО Альметьевский трубный завод; ОАО Волжский трубный завод; ОАО Челябинский трубопрокатный завод; ООО Предприятие "Трубопласт" (г.Екатеринбург); ОАО НЕГАС "Пензаводпром"; ООО "Копейский завод изоляции труб" ООО "Уралтрансгаз"; ЗАО "ИЗОПАЙП", г.Рязань; ЗАО "Друза", г.Оренбург; Клинский завод изоляции труб, г.Клин, Московская обл.; ЗАО "Фирма "Газкомплект", г.Реутов, Московской обл. и др. 


Для противокоррозионной защиты соединительных деталей (отводы, переходы, тройники, днища) и узлов водо- и продуктопроводов, используемых при строительстве магистральных трубопроводов и технологических обвязок, насосных и компрессорных станций и городских трубопроводов, а также для других объектов нефтяной и газовой промышленности применяется двухкомпонентное, не содержащее растворителей, полиуретановое покрытие. 


Покрытие состоит из одного или двух изоляционных слоев, нанесенных методом "горячего" безвоздушного распыления компонентов или вручную (кистью, валиком) на очищенную абразивным способом металлическую поверхность. 


Такое покрытие может наноситься на соединительные детали и узлы трубопроводов как в заводских условиях (по согласованному технологическому регламенту), так и в полевых условиях. Однако наиболее перспективным направлением в строительстве и реконструкции подземных трубопроводов является использование труб, фитингов и монтажных узлов с покрытиями заводского нанесения и снижения объемов трассового нанесения покрытий. 


В заводских условиях такое покрытие наносится на Московском опытно-экспериментальном трубозаготовительном комбинате по ТУ 1468-006-01297858-2001 "Наружное полиуретановое покрытие для противокоррозионной защиты деталей соединительных и узлов трубопроводов диаметром от 108 до 1420 мм", разработанном АО "ВНИИСТ", а также на Челябинском ОАО "Трубодеталь", где аналогичная технология разработана при участии "ВНИИГАЗ" и АО "ВНИИСТ". 


Среди полимерных материалов, применяемых для внутренних покрытий труб, широкое распространение получили порошковые и жидкие материалы в основном на основе эпоксидных смол. 


Использование труб с внутренним полимерным покрытием обеспечивает не только эффективную защиту от коррозии, но и позволяет увеличить пропускную способность трубопроводов (на 5-10% и более), а также снизить отложения на их внутренней поверхности (гладкостные покрытия). Трубопроводы с внутренними полимерными покрытиями значительно реже нуждаются в очистке и сохраняют первоначальную пропускную способность на протяжении длительного срока эксплуатации. 


Внутренние полимерные покрытия наносятся: на ООО "Предприятие "Трубопласт", г.Екатеринбург (ТУ 1390-012-00154341-2002), на ОАО "Альметьевский трубный завод", г.Альметьевск (ТУ 1390-001-01284695-2000, с внутренним эпоксидным покрытием "CORON"), на Бугульминском механическом заводе (ТУ 1390-021-43826012-2001) и ряде других предприятий. Аналогичную технологию освоил на Украине Новомосковский трубный завод. 


Надземные и внутренние стальные газопроводы следует защищать от атмосферной коррозии в соответствии с требованиями СНиП 2.03.11-85.


В зависимости от диаметра и конкретных условий эксплуатации на трубопроводах применяют два типа защитных покрытий: усиленный и нормальный. Требования к защитным покрытиям усиленного и нормального типов приведены в нижеследующих таблицах.


Требования к покрытиям усиленного типа

	
	
	
	
	
	

	Наименование показателя[image: image1.jpg]



	Норма
	Номер покрытия по предыдущей таблице

	Прочность при разрыве, МПа, не менее, при температуре:
	 
	 

	20 °С
	12,0
	1, 2, 3, 8, 14

	 
	10,0[image: image2.jpg]



	6, 7

	 
	18,0[image: image3.jpg]



	9, 10, 15, 16, 17, 19

	 
	60 °С
	10,0
	1, 2, 8, 14

	 
	80 °С
	10,0[image: image4.jpg]



	10, 17

	 
	110 °С
	8,0[image: image5.jpg]



	8, 14

	Относительное удлинение при разрыве, %, не менее, при температуре
	 
	 

	20 °С
	200
	1, 2, 6, 7, 8, 14

	 
	200
	9, 10, 15, 16, 17, 19

	 
	5
	4

	 
	20
	3

	 
	минус 40 °С
	100
	1, 2, 6, 7, 8, 14

	

	100
	9, 10, 15, 16

	Изменение относительного удлинения при разрыве после выдержки при 100 °С в течение 1000 ч, %, не более
	25[image: image6.jpg]



	1, 2, 3, 6, 7, 8, 14
9, 10, 15, 16, 17, 19

	Температура хрупкости, °С, не выше
	минус 60[image: image7.jpg]



	9, 10, 14, 15, 16, 17, 19

	Температура хрупкости мастичного слоя, °С, не выше
	 
	 

	 
	минус 20
	6, 11, 18

	

	минус 10
	12, 13

	Стойкость к растрескиванию при температуре 50 °С, ч, не менее
	1000
	для покрытий с толщиной полиолефинового слоя не менее 1 мм: 

1, 2, 6, 7, 8, 14

	Стойкость к воздействию УФ-радиации в потоке 600 кВт·ч/м при температуре 50 °С, ч, не менее
	500
	1, 2, 6, 7, 8, 9, 10

	Прочность при ударе при температуре
	 
	Для всех покрытий заводского нанесения (кроме 1 и 2) для трубопроводов диаметром

	от минус 40 С до плюс 40 °С, Дж, не менее
	10,0
	1020 мм и более 

	 
	8,0
	до 820 мм

	 
	6,0
	до 530 мм

	 
	4,0
	до 273 мм

	 
	до плюс 40 °С, Дж, не менее
	4,0
	для всех покрытий трассового нанесения

	 
	20 °С, Дж/мм толщины покрытия, не менее
	6,0
	1, 2 (для трубопроводов [image: image8.jpg]


1220 мм и более)

	


	5,0
	1, 2 (для трубопроводов диаметром до 1220 мм)

	Адгезия в нахлесте при температуре 20 °С, Н/см, не менее:
	 
	 

	ленты к ленте
	7,0
	9, 10, 15, 16, 17, 18

	 
	35,0
	8, 14, 19

	обертки к ленте

	5,0
	9, 10, 15, 16, 17, 18

	 
	слоя экструдированного полиолефина к ленте
	15,0
	7 (для трубопроводов [image: image9.jpg]


530 мм и более)

	Адгезия к стали при температуре: 
	 
	 

	20 °С, Н/см, не менее
	70,0
	1, 2 (для трубопроводов [image: image10.jpg]


1220 мм и более)

	 
	 
	50,0
	1, 2 (для трубопроводов [image: image11.jpg]


820-1020 мм)

	 
	 
	35,0
	1, 2, 8, 14

	 
	 
	25,0
	19

	 
	 
	20,0
	7, 9, 10, 15, 16, 17

	 
	20 °С, балл, не более
	1
	3, 4

	 
	20 °С, МПа/м[image: image12.jpg]


, не менее
	0,2
	11, 12

	 
	

	0,1
	6, 13, 18

	 
	40 °С, Н/см, не менее
	50,0
	1, 2 (для трубопроводов [image: image13.jpg]


1220 мм и более)

	 
	

	20,0
	1, 2, 8, 14, 19

	 
	

	10,0
	7, 9, 15, 16

	 
	60 °С, Н/см, не менее
	30,0
	1, 2 (для трубопроводов [image: image14.jpg]


1220 мм и более)

	 
	 
	9,0
	1, 2 (для трубопроводов до 1020 мм)

	 
	 
	9,0
	8, 14

	 
	80 °С, Н/см, не менее
	9,0
	10, 18

	 
	80 °С, балл, не более
	1
	3, 4

	 
	100 °С, Н/см, не менее
	9,0
	8, 14

	 
	минус 15 °С, МПа/м[image: image15.jpg]


, не менее
	0,2
	6, 13, 18

	 
	Адгезия к стали после выдержки в воде в течение 1000 ч, при температуре:
	 
	 

	 
	20 °С, Н/см, не менее
	50,0
	1, 2, 19 (для трубопроводов [image: image16.jpg]


1220 мм и более)

	 
	 
	35,0
	1, 2, 19 (для трубопроводов [image: image17.jpg]


820-1220 мм и более)

	 
	 
	30,0
	1, 2, 8, 14, 19

	 
	 
	15,0
	9, 10, 15, 16, 17

	Адгезия к стали после выдержки в воде в течение 1000 ч, при температуре:
	 
	 

	 
	20 °С, балл, не более
	1
	3, 4

	 
	40 °С, Н/см, не менее
	50,0
	1, 2 (для трубопроводов [image: image18.jpg]


1220 мм и более)

	 
	 
	35,0
	1, 2 (для трубопроводов [image: image19.jpg]


820-1020 мм)

	 
	 
	30,0
	1, 2, 8, 14

	 
	 
	15,0
	7, 9, 15, 16

	 
	50 °С, балл, не более
	1
	3, 4

	 
	60 °С, Н/см, не менее
	50,0
	1, 2 (для трубопроводов [image: image20.jpg]


1220 мм и более)

	 
	 
	35,0
	1, 2 (для трубопроводов [image: image21.jpg]


820-1020 мм)

	 
	 
	30,0
	1, 2, 8, 14

	 
	98 °С, Н/см, не менее
	15,0
	10, 17

	Адгезия к стали после выдержки на воздухе в течение 1000 ч, Н/см, при температуре 100 °С, не менее
	20,0
	7, 9, 10, 14, 16, 17

	Грибостойкость, балл, не менее
	2[image: image22.jpg]



	Для всех покрытий усиленного типа

	Площадь отслаивания покрытия при поляризации, см[image: image23.jpg]


, не более, при температуре:
	 
	 

	 
	20 °С
	4,0
	1, 2, 3, 19 (для трубопроводов [image: image24.jpg]


1220 мм и более)

	 
	 
	5,0
	для всех покрытий трубопроводов [image: image25.jpg]


до 1020 мм

	 
	 
	5,0
	8, 14

	 
	40 °С
	8,0
	1, 2, 3, 19 (для трубопроводов [image: image26.jpg]


1220 мм и более)

	 
	 
	10,0
	для всех покрытий трубопроводов [image: image27.jpg]


до 1020 мм)

	 
	 
	10,0
	8, 14

	 
	60 °С
	10,0
	1, 2, 3, (для трубопроводов [image: image28.jpg]


1220 мм и более)

	 
	 
	15,0
	для всех покрытий трубопроводов [image: image29.jpg]


до 1020 мм

	 
	 
	15,0
	8, 14

	 
	80 °С
	20,0
	8, 10, 14, 17

	 
	

	8,0
	3, 4

	Переходное сопротивление покрытия в 3%-ном растворе NaCl при температуре 20 °С, Ом·м[image: image30.jpg]


, не менее:
	 
	 

	 
	исходное
	10[image: image31.jpg]



	1, 2, 8, 14

	 
	


	10[image: image32.jpg]



	3, 4, 6, 7, 10, 11, 12, 13, 15, 16, 17, 18, 19

	 
	через 100 сут выдержки
	10[image: image33.jpg]



	1, 2, 8, 14

	 
	


	10[image: image34.jpg]



	3, 4, 6, 7, 10, 11, 12, 13, 15, 16, 17, 18, 19

	Сопротивление изоляции[image: image35.jpg]


 на законченных строительством и засыпанных участках трубопровода при температуре выше 0 °С, Ом·м[image: image36.jpg]


, не менее
	 
	 

	 
	 
	3·10[image: image37.jpg]



	1, 2, 3, 8, 14

	 
	

	1·10[image: image38.jpg]



	4, 6, 7, 10, 13, 15, 16, 17, 19

	 
	

	5·10[image: image39.jpg]



	11, 12, 18

	Диэлектрическая сплошность - отсутствие пробоя при электрическом напряжении, кВ/мм
	5
	Все, кроме 4, 5

	Сопротивление пенетрации (вдавливанию), мм, не более, при температуре:
	 
	 

	 
	до 20 °С и менее
	0,2
	Для всех покрытий

	 
	свыше 20 °С
	0,3
	Для всех покрытий для трубопроводов диаметром 1200 мм и более

	Водопоглощение ленты или обертки в течение 1000 ч при температуре 20 °С,%, не более
	0,5
	7, 9, 10, 13, 15, 16, 17, 19

	Влагопоглощение через 1000 ч при температуре 20 °С, %, не более
	5
	3

	На срезе покрытия под углом 45° при 3-5 -кратном увеличении не должны наблюдаться поры на границе между металлом и покрытием
	-
	3

	Примечания: 

 [image: image40.jpg]


Показатели свойств измеряют при температуре 20 °С, если не оговорены иные условия.

[image: image41.jpg]


Прочность при разрыве комбинированных покрытий, лент и защитных оберток (МПа) относят только к толщине несущей полимерной основы, без учета толщины мастичного или каучукового подклеивающего слоя. При этом прочность при разрыве, отнесенная к общей толщине изоляционной ленты, должна быть не менее 50 Н/см ширины, а защитной обертки - не менее 80 Н/см ширины. 

 [image: image42.jpg]


Показатель применяют только для покрытий на основе полиолефинов. Для других полимеров - по соответствующим нормативным документам. 

 [image: image43.jpg]


Для поливинилхлоридных (ПВХ) покрытий по согласованию с заказчиком допускается температура хрупкости, равная минус 20 °С. 

 [image: image44.jpg]


По согласованию с заказчиком и потребителем допускается балл 3.

 [image: image45.jpg]


Сопротивление изоляции для всех видов покрытий не должно уменьшаться более чем в 3 раза через 10 лет и более чем в 8 раз через 20 лет эксплуатации.


     
     
Требования к покрытиям нормального типа

	
	
	
	

	Наименование показателя[image: image46.jpg]



	Норма

	Прочность при разрыве, Н/см, не менее: обертки
	70

	 
	изоляционной ленты
	50

	Относительное удлинение при разрыве ленты или обертки, %, не менее
	80[image: image47.jpg]




	Изменение относительного удлинения при разрыве ленты или обертки, после выдержки при температуре 100 °С в воде в течение 1000 ч, %, не более
	10[image: image48.jpg]




	Адгезия к стали для покрытий: ленточных, Н/см, не менее
	10,0[image: image49.jpg]




	 
	мастичных, МПа, не менее
	0,2

	Грибостойкость, балл
	2[image: image50.jpg]




	Водопоглощение ленты и обертки в течение 1000 ч при температуре 20 °С,%, не более
	0,5

	Переходное сопротивление покрытия в 3%-ном растворе NaCI при температуре 20 °С, Ом·м[image: image51.jpg]


, не менее:
	 

	исходное

	5·10[image: image52.jpg]




	через 100 сут выдержки

	5·10[image: image53.jpg]




	Сопротивление изоляции на законченных строительством участках трубопровода при температуре выше 0 °С, Ом·м[image: image54.jpg]


, не менее[image: image55.jpg]



	5·10[image: image56.jpg]




	Диэлектрическая сплошность - отсутствие пробоя электрическим током при напряжении 5 кВ/мм толщины
	отсутствие пробоя

	Площадь отслаивания покрытия при катодной поляризации при температуре 20 °С, см, не более
	10

	Температура хрупкости, °С, не выше
	минус 20

	Примечания: 

 [image: image57.jpg]


Характеристики показателей измеряют при температуре 20 °С, если не оговорены иные условия. 

 [image: image58.jpg]


Показатель относится к покрытиям на основе полиолефинов и ПВХ, для других полимеров - согласно соответствующей нормативной документации. 

 [image: image59.jpg]


Адгезия к стали лент на основе поливинилхлорида должна быть не менее 5 Н/см ширины. 

 [image: image60.jpg]


По согласованию с заказчиком и потребителем допускается балл 3. 

 [image: image61.jpg]


Сопротивление изоляции для всех видов покрытий не должно уменьшаться более чем в 3 раза через 10 лет и более чем в 8 раз через 20 лет эксплуатации.


Усиленный тип защитных покрытий следует применять на трубопроводах диаметром 820 мм и более независимо от условий прокладки, а также на всех трубопроводах любого диаметра, прокладываемых в зонах повышенной коррозионной опасности: 


- в засоленных почвах любого района страны (солончаковых, солонцах, солодях, сорах и др.); 


- в болотистых, заболоченных, черноземных и поливных почвах, а также на участках перспективного обводнения или орошения; на подводных переходах и в поймах рек, а также на переходах через железные и автомобильные дороги, и на расстоянии в обе стороны от переходов по соответствующей нормативной документации; 


- на участках промышленных и бытовых стоков, свалок мусора и шлака; 


- на участках блуждающих токов источников постоянного тока; 


- на участках трубопроводов с температурой транспортируемого продукта выше 30 °С;


- на территориях компрессорных, газораспределительных и насосных станций, а также установок комплексной подготовки газа и нефти и на расстоянии в обе стороны от них по соответствующей нормативной документации; 


- на пересечении с различными трубопроводами, включая по 350 м в обе стороны от места пересечения с применением покрытий заводского или базового нанесения в соответствии с нормативной документацией; 


- на участках нефтепроводов, нефтепродуктопроводов, прокладываемых на выбранных по нормативной документации расстояниях от рек, каналов, озер, водохранилищ, а также от границ населенных пунктов и промышленных предприятий; 


- для транспортирования сжиженных углеводородов и аммиака. 


Во всех остальных случаях применяются защитные покрытия нормального типа. 


Для обетонированных труб диаметром 530 мм и более следует применять двух- или трехслойное полимерное покрытие и покрытия на основе термоусаживающихся материалов базового или заводского нанесения независимо от условий прокладки и эксплуатации. При диаметрах обетонированных труб менее 530 мм применяются полимерные ленточные покрытия, окрасочные противокоррозионные покрытия хромофосфатных составов (например, "Фанкор-40") базового или заводского нанесения по нормативной документации. 


Противокоррозионную защиту трубопроводов (кроме надземных) осуществляют: 


- покрытиями на основе полимерных материалов (полиэтилена, термоусаживающихся и термореактивных полимеров и др.), наносимыми в заводских и базовых условиях по соответствующим нормативным документам; 


- покрытиями на основе термоусаживающихся материалов, липких полимерных лент, битумных и асфальтосмолистых мастик, наносимыми в базовых и трассовых условиях по соответствующей нормативной документации; 


- стеклоэмалевыми покрытиями, наносимыми шликерным или порошковым способами в заводских условиях. 


Допускается применять защитные покрытия (грунтовочные, изоляционные и оберточные материалы), нормативные документы на которые устанавливают соответствие этих покрытий и материалов требованиям данного стандарта.


Допускается применять покрытия: 


- на основе липких полимерных лент на трубопроводах диаметром не более 820 мм; 


- на основе битумов на трубопроводах диаметром не более 820 мм: 


- стеклоэмалевые покрытия на трубопроводах диаметром не более 530 мм. 


При ремонте трубопроводов с амортизацией более 50% допускается применять покрытия, аналогичные использованным ранее, в том числе на основе липких полимерных лент. 


Покрытия и комплектующие их материалы следует применять строго в диапазоне температур, предусмотренных нормативной документацией на эти покрытия и материалы. При этом максимально допустимая температура эксплуатации этих покрытий должна быть не выше температуры, указанной в вышеприведенной таблице. 


Изоляция крановых узлов и фасонной арматуры, а также сварных стыков труб с заводской или базовой изоляцией должна по своим характеристикам соответствовать изоляции труб. 


Изоляцию мест подключения катодных, дренажных, протекторных установок, перемычек и контрольно-измерительных пунктов, а также восстановление изоляции на поврежденных участках проводят по нормативной документации с учетом требований данного стандарта. 


Трубопроводы при надземной прокладке защищают алюминиевыми, цинковыми, лакокрасочными, стеклоэмалевыми покрытиями или консистентными смазками, или другими атмосферостойкими покрытиями. 


Выбор покрытий проводят по нормативной документации в зависимости от условий прокладки и эксплуатации трубопровода. 


Сплошность лакокрасочных покрытий устанавливают по отсутствию пробоя при электрическом напряжении, составляющем 1 кВ на всю толщину покрытия. 


Толщина покрытий из алюминия (ГОСТ 6132 и ГОСТ 7871) и цинка (ГОСТ 13073) должна быть не менее 0,25 мм. 


На трубопроводах с любым видом покрытия, прокладываемых под автомобильными или железными дорогами, на подводных переходах, а также в скальных грунтах, помимо защитной обертки следует применять жесткую футеровку из негниющих материалов, обетонирование, опорные или фиксирующие элементы в соответствии с нормативной документацией, обеспечивающие требуемую защиту покрытий от механических повреждений. 


Непосредственные контакты металлических поверхностей трубы и кожуха не допускаются.


ЗАЩИТА ГАЗОПРОВОДОВ ОТ КОРРОЗИИ ИЗОЛЯЦИОННЫМИ ПОКРЫТИЯМИ

Работы по нанесению изоляционных покрытий на трубы должны осуществляться в базовых условиях на механизированных линиях изоляции в соответствии с технологическим регламентом (или технологической инструкцией), разработанными для каждого типа покрытия и согласованным с головной организацией. Качество покрытия труб должно соответствовать требованиям технических условий на каждый вид покрытия. 


Изоляционные работы на месте укладки газопроводов допускается выполнять ручным способом только при изоляции сварных стыков, мелких фасонных частей, резервуаров СУГ, исправлении повреждений покрытия, возникших при транспортировании труб (в размере не более 10% от площади покрытия), а также при ремонте участков газопроводов длиной не более 10 м. При температуре воздуха ниже минус 25 °С проведение изоляционных работ запрещается. 


Основные нормативные требования к наружным покрытиям подземных газопроводов, а также структура покрытий регламентируются ГОСТ 9.062-89* и ГОСТ Р 51164-98. 


В качестве основных материалов для формирования защитных покрытий установлены: полиэтилен, полиэтиленовые липкие ленты, термоусаживающиеся полиэтиленовые ленты, битумные и битумно-полимерные мастики, наплавляемые битумно-полимерные материалы, полимерно-битумные ленты, композиции на основе хлорсульфированного полиэтилена, полиэфирных смол и полиуретанов. Применяемые материалы и покрытия на их основе должны соответствовать требованиям государственных стандартов и технических условий и иметь документы о качестве (паспорта или сертификаты качества). 


Пригодность материалов, изготовленных по зарубежным нормам и стандартам и поставляемых на территорию Российской Федерации, должна подтверждаться техническими свидетельствами Федерального агентства по строительству и ЖКХ (Госстроя России). Технология нанесения защитных покрытий из импортных материалов должна соответствовать требованиям фирмы-изготовителя этих материалов.


Для строительства подземных газопроводов должны применяться трубы с защитными покрытиями, нанесенными в базовых условиях.


ПОКРЫТИЯ ИЗ ЭКСТРУДИРОВАННОГО ПОЛИЭТИЛЕНА

Наиболее прогрессивным покрытием для труб диаметром от 57 до 2020 мм является покрытие из экструдированного полиэтилена, нанесенное на трубы по жесткому адгезиву в базовых (заводских) условиях. 


Конструкция покрытий из экструдированного полиэтилена по ГОСТ 9.062-89* включает: 


- подклеивающий слой (адгезив) толщиной 0,25-0,4 мм; 


- наружный слой толщиной 1,55-2,75 мм (для усиленного типа) и 1,8-3,25 мм (для весьма усиленного типа). 


Общая толщина защитного покрытия усиленного и весьма усиленного типов по ГОСТ 9.062-89* должна соответствовать требованиям, приведенным в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Диаметр трубы, мм
	Толщина покрытия, мм, не менее

	
	усиленного типа
	весьма усиленного типа

	От 57 до 89
	1,8
	2,2

	От 102 до 259
	2,0
	2,5

	От 273 до 426
	2,2
	3,0

	От 530 до 820
	2,5
	3,5

	Свыше 820
	3,0
	3,5


При эструзионном нанесении покрытия используют гранулированный полиэтилен высокого и низкого давления и его сополимеры. При этом в конструкции покрытия обязательно предусматривается подклеивающий слой (адгезив). 


В качестве адгезива должны применяться сополимеры этилена с эфирами акриловой кислоты, адгезионно-активные композиции на основе сэвилена марки 113-27 (ТУ РБ 04643628.059-98), 113-51 (ТУ 6-04643628-01-93) и др. 


Для нанесения основного слоя покрытия могут быть использованы термо- и светостабилизированные композиции полиэтилена высокого давления, изготовленные на основе базовых марок 10203-003, 10404-003, 15303-003 (ГОСТ 16337-77*) в соответствии с рецептурами 09, 10, 12, 14, 97-100, или композиции полиэтилена для кабельной промышленности марок 153-10К, 102-10К по ГОСТ 16336-77*, или другие композиции полиэтилена, обеспечивающие получение покрытия с показателями свойств, приведенными ниже.


Основные требования к покрытиям весьма усиленного типа из экструдированного полиэтилена приведены в нижеследующей таблице.


Основные требования к покрытиям весьма усиленного типа

	
	
	

	Наименование показателей
	Нормируемые значения

	Адгезия покрытия к стальной поверхности, Н/см (кгс/см), не менее
	35,0 (3,5)

	Адгезия покрытия к стальной поверхности после выдержки в воде в течение 1000 ч при температуре 20 °С, Н/см (кгс/см), не менее
	35,0 (3,5)

	Диэлектрическая сплошность покрытия
	Отсутствие пробоя покрытия при напряжении не менее 5 кВ на 1 мм толщины покрытия +5 кВ

	Прочность при ударе при температурах от минус 40 °С до плюс 40 °С, Дж/мм толщины покрытия, не менее:
	 

	для труб [image: image62.jpg]


57 мм

	3,5

	 
	для труб [image: image63.jpg]


76-159 мм
	4,25

	 
	для труб [image: image64.jpg]


219 мм и более
	5,0

	Переходное электросопротивление покрытия при 20 °С, Ом·м[image: image65.jpg]


, не менее:
	 

	исходное
	10[image: image66.jpg]




	после 100 суток выдержки в 3% растворе NaCI
	10[image: image67.jpg]




	Площадь отслаивания покрытия при катодной поляризации, см[image: image68.jpg]


, не более, после 30 суток испытаний в 3% растворе NaCI при потенциале поляризации 1,5 В при температуре испытаний 20 °С
	5

	Покрытия изготавливаются по ТУ 1394-001-05111644-96, ТУ 1390-003-01284659-2000, ТУ 1390-00201297858-96, ТУ 1390-003-00154341-98, ТУ 1390-002-01284659-97, ТУ 1390-005-01297858-98, ТУ РБ 03289805.002-98, ТУ 1394-002-47394390-99, ТУ 1394-002-47394390-99 и другим техническим условиям, перечень которых приведен в СОКК "Входной контроль стальных труб и соединительных деталей" в данном альбоме.


ГОСТ Р 51164-98 предусматривает применение защитного слоя на основе экструдированного полиэтилена в двух- и трехслойных покрытиях усиленного типа.


Общая толщина защитного двух- и трехслойного покрытия усиленного типа по ГОСТ Р 51164-98 должна соответствовать требованиям, приведенным в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Диаметр трубы, мм
	Толщина покрытия, мм, не менее

	
	усиленного типа
	над усилением шва

	Не более 273 мм
	2,0
	 

	Не более 530 мм
	2,2
	1,5

	Не более 820 мм
	2,5
	2,0

	Не более 1420 мм
	3,0
	2,5 (для труб более1020 мм)


Основные требования ГОСТ Р 51164-98 к покрытиям усиленного типа из экструдированного полиэтилена приведены в нижеследующей таблице.


Основные требования к покрытиям усиленного типа

	
	
	
	

	Наименование показателей
	Нормируемые значения

	Прочность при разрыве, МПа, не менее, при температуре:
	 

	20 °С

	12,0

	 
	60 °С
	10,0

	Относительное удлинение при разрыве, %, не менее, при температуре:
	 

	20 °С

	200

	 
	минус 40 °С
	100

	Изменение относительного удлинения при разрыве после выдержки при 100 °С в течение 1000 ч, %, не более
	25

	Стойкость к растрескиванию при температуре 50 °С, ч, не менее
	1000

	Стойкость к воздействию УФ-радиации в потоке 600 кВт·ч/м при температуре 50 °С, ч, не менее
	500

	Прочность при ударе при температуре 20 °С, Дж/мм толщины покрытия, не менее:
	 

	для трубопроводов [image: image69.jpg]


 1220 мм и более

	6,0

	 
	для трубопроводов диаметром до 1220 мм
	5,0

	Адгезия к стали при температуре 20 °С, Н/см
	 

	для трубопроводов [image: image70.jpg]


1220 мм и более

	не менее 70,0

	 
	для трубопроводов [image: image71.jpg]


820-1020 мм
	не менее 50,0

	 
	35,0

	Адгезия к стали при температуре 40 °С, Н/см
	 

	для трубопроводов [image: image72.jpg]


1220 мм и более

	не менее 50,0

	 
	для трубопроводов до [image: image73.jpg]


1220 мм
	20,0

	Адгезия к стали при температуре 60 °С, Н/см 
	 

	для трубопроводов [image: image74.jpg]


1220 мм и более

	не менее 30,0

	 
	для трубопроводов до [image: image75.jpg]


1220 мм
	не менее 9,0

	Адгезия к стали после выдержки в воде в течение 1000 ч, при температурах 20, 40 и 60 °С, Н/см:
	 

	трубопроводов [image: image76.jpg]


1220 мм и более

	не менее 50,0

	 
	для трубопроводов [image: image77.jpg]


820-1220 мм и более
	не менее 35,0

	 
	для трубопроводов до [image: image78.jpg]


820 мм
	30,0

	Грибостойкость, балл, не менее
	2

	Площадь отслаивания покрытия при поляризации, см[image: image79.jpg]


, не более: при температуре 20 °С
	 

	для трубопроводов [image: image80.jpg]


1220 мм и более

	4,0

	 
	для трубопроводов [image: image81.jpg]


 до 1020 мм)
	5,0

	То же при температуре 40 °С:
	 

	для трубопроводов [image: image82.jpg]


1220 мм и более

	8,0

	 
	для трубопроводов [image: image83.jpg]


 до 1020 мм)
	10,0

	То же при температуре 60 °С:
	 

	для трубопроводов [image: image84.jpg]


1220 мм и более

	10,0

	 
	для трубопроводов [image: image85.jpg]


 до 1020 мм)
	15,0

	Переходное сопротивление покрытия в 3%-ном растворе NaCI при температуре 20 °С, Ом·м[image: image86.jpg]


, не менее:
	 

	исходное

	10[image: image87.jpg]




	 
	через 100 сут выдержки
	10[image: image88.jpg]




	Сопротивление изоляции на законченных строительством и засыпанных участках трубопровода при температуре выше 0 °С, Ом·м[image: image89.jpg]


, не менее
	3·10[image: image90.jpg]




	Диэлектрическая сплошность - отсутствие пробоя при электрическом напряжении, кВ/мм
	5

	Сопротивление пенетрации (вдавливанию), мм, не более, при температурах: 
	 

	до 20 °С и менее

	0,2

	 
	свыше 20 °С
	0,3 для трубопроводов
 [image: image91.jpg]


1200 мм и более


Показатели свойств покрытий на основе экструдированного полиэтилена большей части выпускаемых в настоящее время отечественной промышленностью стальных труб приведены в СОКК "Входной контроль стальных труб и соединительных деталей" в данном альбоме.


ПОКРЫТИЯ ИЗ ЭКСТРУДИРОВАННОГО ПОЛИПРОПИЛЕНА

Покрытия из экструдированного полипропилена, обладают повышенной механической прочностью. Трубы с этим покрытием могут быть рекомендованы для строительства газопроводов при закрытых методах прокладки (метод "прокола'' и протаскивания через скважины). 


Требования к этим покрытиям согласно ГОСТ Р 51164-98 аналогичны вышеприведенным требованиям к покрытиям на основе экструдированного полиэтилена. 


Наружное защитное покрытие на основе экструдированного полипропилена может быть выполнено в виде двухслойной и трехслойной конструкции. 


Трехслойное защитное покрытие включает: 


- грунтовочный слой (адгезионный праймер) на основе порошковых эпоксидных красок толщиной 60[image: image92.jpg]


200 мкм;


- клеевой подслой (адгезионный слой) на основе термоплавких полимерных композиций толщиной 150[image: image93.jpg]


350 мкм; 


- наружный слой на основе экструдированного термосветостабилизированного полипропилена толщиной от 1,0 до 3,0 мм (в зависимости от диаметра труб и типа покрытия). 


Двухслойное защитное покрытие включает: 


- клеевой подслой на основе термоплавкой полимерной композиции толщиной 200[image: image94.jpg]


350 мкм; 


- наружный слой на основе экструдированного полипропилена толщиной от 1,15 до 2,8 мм (в зависимости от диаметра труб и типа покрытия).


В настоящее время трубы стальные с покрытиями из экструдированного полипропилена, нанесенными на трубы по жесткому адгезиву в базовых (заводских) условиях, выпускаются: 


- ЗАО "Приз-НЕГАС" АО "НЕГАС" по ТУ 1394-010-17213088-2003 "Трубы стальные диаметром от 57 до 1220 мм с наружным покрытием на основе экструдированного полипропилена для строительства магистральных нефтепроводов", разработанными ЗАО "ВНИИСТ-ЦАПТР";


- ОАО ПО "Волжский трубный завод" по ТУ 14-3Р-39-2000 "Трубы стальные с двух- и трехслойным наружным защитным покрытием на основе экструдированного полипропилена", разработанными АО ВНИИСТ; 


- ГУП Московским опытно-экспериментальным трубозаготовительным комбинатом по ТУ 1394-011-04005951-2000 "Трубы стальные с двух- и трехслойным наружным защитным покрытием на основе экструдированного полипропилена", разработанными АО ВНИИСТ (в 2004 г. должна выйти новая редакция этих технических условий).


ТУ 1394-010-17213088-2003 Трубы стальные диаметром от 57 до 1220 мм с наружным защитным покрытием на основе экструдированного полипропилена для строительства магистральных нефтепроводов

По данным техническим условиям ЗАО "Приз-НЕГАС" выпускает трубы стальные бесшовные и сварные диаметром от 57 до 1220 мм с наружным антикоррозионным покрытием на основе экструдированного полипропилена, предназначенные для строительства магистральных нефтепроводов подземной и подводной прокладки при температурах эксплуатации до плюс 110 °С. 


Заводское полипропиленовое покрытие состоит из слоя эпоксидного прамера, клеевого подслоя на основе термоплавкой полимерной композиции и наружного полипропиленового слоя. 


Полипропиленовое покрытие может быть нормального (Н), специального (С) исполнения, а при использовании специальных марок полипропилена иметь повышенную морозостойкость (М). 


Покрытие нормального исполнения применяется при строительстве морских шельфовых трубопроводов, а также при траншейной прокладке трубопроводов с температурой эксплуатации от 60 °С до 110 °С. 


Покрытие специального исполнения применяется на участках подводных переходов, при изготовлении кривых "холодного" гнутья, при строительстве трубопроводов методами закрытой прокладки (проколы, "микротоннелирование", протаскивание через скважины наклонно-направленного бурения), при прокладке трубопроводов в скальных и полускальных грунтах. 


Наружное полипропиленовое покрытие наносится в заводских условиях на поточных механизированных линиях на прямошовные электросварные, спиральношовные и бесшовные трубы, используемые при строительстве магистральных трубопроводов, отвечающие требованиям государственных стандартов, технических условий и другой нормативно-технической документации, утвержденной в установленном порядке. 


Покрытие должно выдерживать воздействие окружающей среды без нарушения сплошности, отслаивания и растрескивания при температурах: 


от минус 20 до плюс 80 °С - при хранении изолированных труб; 


от минус 40 до плюс 60 °С - при хранении изолированных труб с морозостойким покрытием; 


от минус 10 до плюс 60 °С - при транспортировании изолированных труб, при проведении строительно-монтажных и укладочных работ; 


от минус 30 до плюс 60 °С - при транспортировании изолированных труб с морозостойким покрытием, при проведении строительно-монтажных и укладочных работ; 


до плюс 110 °С - при эксплуатации трубопроводов. 


Пример условного обозначения трубы стальной электросварной прямошовной номинальным диаметром 530 мм с толщиной стенки 10 мм класса прочности К52, изготовленной по ТУ 14-3-1399-95, с полипропиленовым покрытием нормального исполнения с повышенной морозостойкостью по ТУ 1394-010-17213088-2003:


Труба 530x10 К52 ТУ 14-3-1399-95
Н (М) 1394-010-17213088-2003

До нанесения покрытия наружная поверхность труб должна подвергаться визуальному контролю для выявления поверхностных дефектов (вмятины, задиры, раковины, расслоения, выступы, наплавленные капли металла и шлака), др. Обнаруженные дефекты должны устраняться, а при невозможности их устранения трубы должны браковаться и не использоваться для изоляции. 


Перед проведением абразивной очистки поверхность труб должна быть чистой, сухой, свободной от загрязнений (нефть, масло, жировые загрязнения, консерванты и др.), снижающих адгезию покрытия к стали. Температура поверхности труб должна быть выше точки росы не менее, чем на 3 °С (рекомендуемая температура поверхности труб перед очисткой...50-70 °С). 


Поверхность труб очищается струйно-абразивным способом (дробеметная или дробеструйная очистка). Степень очистки должна быть не ниже Sa [image: image95.jpg]


 по стандарту ИСО 8501-1, а шероховатость поверхности - Rz=40-90 мкм по стандарту ИСО 8503-1. 


Поверхность труб после очистки должна быть обеспылена и соответствовать по степени запыленности эталонам 2-3 по ИСО 8502-3. 


После абразивной очистки на поверхности труб не должно быть дефектов. Все плены, расслоения, сварные набрызги и т.п., ставшие видимыми в результате очистки, должны быть устранены. 


После удаления этих дефектов остаточная толщина стенки трубы должна удовлетворять минимально допустимым требованиям, приведенным в нормативных документах на трубы. 


Время между завершением очистки поверхности трубы и началом нанесения покрытия не должно превышать 2 ч при относительной влажности воздуха более 80% и 3 часа - при относительной влажности воздуха менее 80%. 


В зависимости от применяемых систем изоляционных материалов и типа исполнения покрытия в дополнение к абразивной очистке может производиться химическая обработка (пассивация) поверхности труб хроматным, фосфатным или хромат-фосфатным растворами. 


Максимально допустимая температура нагрева поверхности труб перед нанесением покрытия не должна превышать 250 °С. 


Полипропиленовое покрытие должно иметь следующую конструкцию: 


- грунтовочный слой на основе порошковых эпоксидных красок толщиной 60[image: image96.jpg]


200 мкм; 


- адгезионный слой на основе термоплавких полимерных композиций толщиной: 


не менее 200 мкм - при нанесении термоплавких композиций методом экструзии; 


не менее 150 мкм - при порошковом нанесении термоплавких композиций; 


- наружный слой на основе экструдированного термосветостабилизированного полипропилена. 


Концы труб на длине (120±20) мм от торца должны быть свободны от покрытия. Допускается наличие на свободных от покрытия концах труб, кроме торцов, остатков грунтовочного слоя. 


По требованию заказчиков допускается увеличение длины свободных от покрытия концов труб до (140±20) мм и нанесение на них защитного консервационного покрытия на период транспортирования и хранения изолированных труб. 


Угол скоса покрытия к телу трубы должен быть не более 30°.


Общая толщина защитного покрытия в зависимости от диаметров труб и исполнения покрытия должна соответствовать нормам нижеследующей таблицы.


	
	
	

	Диаметр трубы, мм
	Толщина покрытия, мм, не менее

	

	нормальное исполнение
	нормальное исполнение*

	до 273 мм
	1,8
	2,0

	св. 273 до 530 мм
	2,0
	2,2

	св. 530 до 820 мм
	2,2
	2,5

	свыше 820 мм
	2,5
	3,0

	1. По требованию заказчика толщина покрытия может быть увеличена. 

2. Толщина покрытия специального назначения над усилением сварного шва должна быть не менее: 1,7 мм - для труб диаметром до 530 мм; 2,0 мм - для труб диаметром до 820 мм; 2,5 мм - для труб диаметром св. 820 мм. 

Для покрытий нормального исполнения толщина покрытия над усилением сварного шва должна быть не менее: 1,5 мм - для труб диаметром до 530 мм; 1,7 мм - для труб диаметром до 820 мм; 2,0 мм - для труб диаметром св. 820 мм.


Нормируемые показатели свойств покрытия

	
	
	

	Наименование показателей
	Норма для покрытия 

	Диэлектрическая сплошность - отсутствие пробоя при электрическом напряжении, кВ/мм
	не менее 5,0

	Ударная прочность покрытия при температуре от минус 30 °С до плюс 40 °С, Дж (отсутствие растрескивания и отслоения мастичного слоя покрытия на поверхности металла)
	не менее 4,0

	Адгезионная прочность покрытия после выдержки в воде при температуре 60 °С в течение 1000 ч (методом отслаивания) при температуре 20 °С, Н/см
	не менее 15

	Площадь отслаивания покрытия при катодной поляризации, см[image: image97.jpg]



	 

	при температуре 20 °С и выдержке 30 суток

	не более 5

	 
	при температуре 40 °С и выдержке 10 суток
	не более 5

	Переходное электросопротивление покрытия при температуре 20 °С, Ом·м[image: image98.jpg]



	 

	исходного покрытия

	не менее 10[image: image99.jpg]




	 
	после 1000 ч выдержки в 3% р-ре NaCl при температуре плюс 60 °С
	не менее 10[image: image100.jpg]





ЭПОКСИУРЕТАНОВЫЕ ПОКРЫТИЯ

     

Композиция полимерная марки АП-1 ТУ 2257-173-05786904-2003

Данные технические условия распространяются на полимерную эпоксиуретановую антикоррозионную композицию марки АП-1. 


В покрытие входят два состава - двухкомпопентный грунтовочный (праймер) и двухкомпонентный основной составы. 


Покрытие предназначено для наружной антикоррозионной защиты стальных магистральных и промысловых нефтегазопроводов, соединительных деталей, запорной арматуры в заводских (базовых) и трассовых условиях, стальных резервуаров для хранения нефти и нефтепродуктов, работающих при температуре от минус 60 °С до плюс 80 °С. 


В наименовании марки композиции буквы и цифры означают: А - антикоррозийное, П - покрытие, 1 - номер рецептуры. 


Условное обозначение композиции: Композиция полимерная марки АП-1 ТУ 2257-173-05786904-2003. 


По внешнему виду грунтовочный состав должен представлять однородную жидкость серого цвета без механических включений. Допускается незначительный осадок. 


Физико-механические свойства грунтовочного состава должны соответствовать нормам, представленным в нижеследующей таблице.


	
	

	Наименование показателей
	Норма

	Плотность грунтовочного состава, г/см[image: image101.jpg]


, в пределах
	0,9-0,95

	Время жизни в массе при температуре (20±2) °С, мин, не менее
	60

	Адгезия грунтовочного состава к стали при отрыве при температуре от 10 до 40 °С, МПа, не менее
	7,0

	Условная вязкость при температуре (20±2)°С по вискозиметру ВЗ-4 с диаметром сопла 4 мм, с, в пределах
	18-28


По внешнему виду основной компонент покрытия должен представлять однородную жидкость от темно-коричневого до черного цвета. 


Физико-химические и физико-механические свойства основного компонента покрытия должны соответствовать нормам, представленным в нижеследующей таблице.


	
	

	Наименование показателей
	Норма

	Плотность основного состава, г/см[image: image102.jpg]


, в пределах
	1,15-1,20

	Время жизни в массе при температуре (20±2) °С, мин, не менее
	30,0

	Прочность при разрыве при температуре (20±2) °С, МПа, не менее
	12,0

	Прочность при ударе при температуре 40 °С, Дж, не менее
	4,0

	Адгезия к загрунтованной стали при отрыве при температуре от 10 до 40 °С, МПа, не менее
	7,0

	Водопоглощение за 24 ч при температуре 20 °С, %, не более
	1,0


Смоляные части покрытия и отвердителя упаковывают в стальные или алюминиевые фляги по ГОСТ 5799-78* массой не более 50 кг, допускается расфасовывать отвердитель в металлическую тару массой не более 25 кг.


Маркировка тары должна производиться по ГОСТ 9980.4-2002. 


К каждому упаковочному месту должен крепиться ярлык с указанием: 


- наименования предприятия-изготовителя и (или) товарного знака и знака соответствия на сертифицированную продукцию; 


- наименования продукции; 


- номера партии; 


- массы (нетто); 


- даты изготовления; 


- обозначения данных технических условий. 


Транспортная маркировка должна быть произведена по ГОСТ 14192-96* с нанесением манипуляционных знаков. 


Смоляные части и отвердители должны использоваться потребителем в соотношении, указанном в инструкции по технологии нанесения покрытия. 


Каждая партия покрытия должна сопровождаться паспортом с указанием: 


- наименования предприятия-изготовителя и его товарного знака и знака соответствия на сертифицированную продукцию; 


- марки материала; 


- даты изготовления; номера партии; 


- массы (нетто);


- результатов проведенных испытаний или подтверждением соответствия материала требованиям данных технических условий; 


- даты проведения испытаний; 


- обозначения данных технических условий; 


- подписи лица, ответственного за технический контроль, и штампа. 


Упакованные компоненты покрытия транспортируют любым видом транспорта в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на данном виде транспорта при температуре не ниже минус 20 °С. 


Упакованные компоненты покрытия должны храниться в сухих складских помещениях при температуре не ниже минус 20 °С. 


Изготовитель гарантирует соответствие покрытия требованиям данных технических условий при соблюдении потребителем условий транспортирования и хранения. 


Гарантийный срок хранения компонентов покрытия - 1 год со дня изготовления. 


По истечении гарантийного срока хранения допускается использование полимерной композиции после получения положительных результатов испытаний ее на соответствие требованиям данных технических условий.


Инструкция по технологии нанесения защитного покрытия АП-1
(ОАО "НПО СТЕКЛОПЛАСТИК")

Антикоррозионное покрытие из полимерных композиционных материалов на основе эпоксиуретановых реактопластов АП-1 предназначается для защиты от подземной и атмосферной коррозии наружной поверхности стальных магистральных трубопроводов всех диаметров, транспортирующих природный газ, нефть и нефтепродукты, и отводов от них, трубопроводов компрессорных, газораспределительных и насосных станций, промысловых газопроводов, а также нефтебаз (включая резервуары), подземных хранилищ газа, трубопроводов теплоэлектростанций, соединенных с магистральными трубопроводами подземной, наземной (в насыпи) и надземной прокладки, переходов земля-воздух, аварийного запаса, а также трубопроводов на других аналогичных промышленных площадках. 


Антикоррозионное покрытие АП-1 изготавливается по ТУ 2257-173-05786904-2003 и разработано в соответствии с ГОСТ Р 51164-98. 


Температура эксплуатации покрытия от минус 60 °С до плюс 80 °С. 


Антикоррозионное защитное покрытие наносится на защищаемую поповерхность с помощью специального оборудования безвоздушного, воздушного нанесения и вручную (кистью, валиком, шпателем). 


Антикоррозионное защитное покрытие наносится при положительной температуре окружающей среды в интервале от плюс 5 до 50 °С и относительной влажности воздуха до 100%. 


При входном контроле исходных компонентов покрытия АП-1 необходимо проверить документацию и показатели внешнего вида, указанные в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Наименование исходных компонентов
	Показатели, обязательные для проверки перед применением
	Регламентируемые показатели

	Грунтовочный состав покрытия - праймер

	Компонент АП-1 (А) (смоляная часть)
	Внешний вид, наличие технического паспорта
	Низковязкая жидкость серого цвета

	Компонент АП-1 (В) (отвердитель)
	Внешний вид, наличие технического паспорта
	Вязкая жидкость темно-коричневого цвета

	Смоляной состав покрытия - мастика

	Компонент АП-1 (С) (смоляная часть)
	Внешний вид, наличие технического паспорта
	Вязкая жидкость черного цвета

	Компонент АП-1 (D) (отвердитель)
	Внешний вид, наличие технического паспорта
	Вязкая жидкость темно-коричневого цвета


     
     
Описание технологического процесса

Технологический процесс нанесения антикоррозионного защитного покрытия на металлические поверхности состоит из следующих операций: 


- подготовка поверхности; 


- подготовка оборудования для нанесения грунтовочного состава (праймера) и основного состава покрытия (мастики); 


- приготовление и нанесение праймера; 


- приготовление и нанесение мастики; 


- нанесение серебрянки на эпоксидной основе (при надземной прокладке); 


- контроль качества. 


Очистка металлической поверхности производится с использованием воздушной пескоструйной установки "Шквал" (Россия), гидропескоструйной установки "ЛМ-350/400" (республика Беларусь) или гидропескоструйной установки "QERZEN" (Германия). После пескоструйной очистки поверхность труб необходимо обдуть сжатым воздухом для обеспыливания или удаления влаги. Сжатый воздух для пескоструйки и обдува поверхности должен соответствовать п.2.7 ГОСТ 9.010-80*. 


Очистка металлической поверхности производится до степени не выше St3 по стандарту ISO 8501 (SIS-055900-1967) - для трассового нанесения, не ниже Sa2 - для заводского (базового) нанесения. Применяемый метод очистки должен обеспечивать шероховатость поверхности металла Rz=50-100 Мкм. 


Качество пескоструйной очистки поверхности может контролироваться с помощью приборов типа "Поверхность И-522-87" (Россия), "SURFTES SJ-201" или "QuaNix-1200" (Германия). 


Для восстановления геометрии поверхности труб в соответствии с ВСН 39-1.10-009-2002 (п.3.5) применяется композиционный материал РЭМ "Монолит-металл". 


Освещенность в зоне работ контролируется люксометром фотоэлектрическим марки ЮН 6 (изготовитель ОАО "Вибратор" г.Санкт-Петербург) или другими аналогичными приборами. Освещенность в зоне работ должна быть не менее 150 лк. 


Праймер наносится механизированным способом при помощи установок безвоздушного нанесения типа "Радуга", "Луч-2" или "Финиш" отечественного производства или "Лайт Вэа-30" (Япония). При ремонтах и небольших объемах работ нанесение праймера осуществляется вручную - валиком или кистью. 


Мастика наносится машинным способом при помощи установок безвоздушного нанесения типа "Hydra-Cat" фирмы "GRACO" (США), "Wagner 48-150/90" (Германия), а также установкой воздушного нанесения "Синтез", разработанной ОАО "НПО Стеклопластик". При ремонтах и небольших объемах работ нанесение мастики осуществляется вручную - валиком, кистью или шпателем. 


Оборудование монтируют согласно инструкции по эксплуатации оборудования. 


Для приготовления праймера поставляемые заводом-изготовителем компоненты АП-1 (А) и АП-1 (Б) тщательно перемешиваются вручную в емкости объемом 20-50 литров в соотношении 1:0,1 по массе или 1:0,15 по объему.


Количество праймера рассчитывается в зависимости от площади покрываемой поверхности. 


Перед нанесением праймера на поверхности металла не допускается наличие капель влаги. Контроль осуществляется следующим образом: к поверхности в 3-х разных местах на площади 2 м[image: image103.jpg]


 прикладываются кусочки фильтровальной лабораторной бумаги (ГОСТ 12026-76*) размером 100x100 мм и визуально определяют наличие водяных пятен на бумаге. Если водяные пятна отсутствуют на фильтрованной бумаге, то поверхность считается пригодной для нанесения грунтовочного слоя. В противном случае покрываемую поверхность следует обдуть сжатым воздухом, очищенным от влаги и масел из шланга под давлением 0,2-0,6 МПа и повторить контроль. Операция обдува повторяется до исчезновения следов влаги на бумаге. 


Праймер наносится по всей защищаемой поверхности толщиной 0,08-0,1 мм. 


Сплошность нанесения праймера определяется визуально по цвету праймера. Праймер на защищаемой поверхности при сплошном нанесении должен иметь серый цвет. Ориентировочно расход праймера составляет 150-200 г/м[image: image104.jpg]


. 


Мастику наносят после отверждения праймера до степени 3. Ориентировочное время отверждения праймера до степени 3 в зависимости от температуры подложки: 


3,5 часа - при температуре подложки 10[image: image105.jpg]


14 °С; 


3,0 часа - при температуре подложки 15[image: image106.jpg]


19 °С; 


2,0 часа - при температуре подложки 20[image: image107.jpg]


24 °С; 


1,5 часа - при температуре подложки 25[image: image108.jpg]


29 °С; 


50 мин - при температуре подложки 30[image: image109.jpg]


34 °С; 


45 мин - при температуре подложки 35[image: image110.jpg]


39 °С; 


40 мин - при температуре подложки 39[image: image111.jpg]


50 °С; 


30 мин - при температуре подложки 51[image: image112.jpg]


60 °С; 


20 мин - при температуре подложки 61[image: image113.jpg]


80 °С. 


Для нанесения мастики воздушным способом используется, в частности, установка воздушного напыления "Синтез" (разработка ОАО "НПО Стеклопластик"). 


Для приготовления мастики компоненты АП-1 (С) и АП-1 (Д), поставляемые заводом-изготовителем, подают в загрузочные бачки нагнетательного агрегата установки "Синтез" в расчетном количестве и тщательно перемешивают. Агрегат позволяет выполнять дозировку компонентов с любым соотношением. 


Соотношение компонентов составляет: 


АП-1 (С):АП-1 (Д)=1:0,37 - по массе 


АП-1 (С):АП-1 (Д)=1:0,40 - по объему.


Мастику наносят на загрунтованную поверхность в один слой толщиной не менее 0,35 мм. Рекомендуемая толщина покрытия 0,5-0,6 мм. 


В целях повышения надежности и долговечности покрытия допускается нанесение мастики в два и более слоев толщиной каждого слоя 0,20-0,35 мм с последующей выдержкой каждого слоя в течение времени, обеспечивающем отверждение до степени 3, для получения нужной толщины покрытия. 


Ориентировочное время отверждения мастики АП-1 до степени 3 в зависимости от температуры подложки: 


24 часа - при температуре подложки 10[image: image114.jpg]


14 °С; 


15 часов - при температуре подложки 15[image: image115.jpg]


19 °С; 


6 часов - при температуре подложки 20[image: image116.jpg]


24 °С; 


5 часов - при температуре подложки 25[image: image117.jpg]


29 °С; 


4,5 часа - при температуре подложки 30[image: image118.jpg]


34 °С; 


4 часа - при температуре подложки 35[image: image119.jpg]


39 °С; 


3 часа - при температуре подложки 39[image: image120.jpg]


50 °С; 


2,5 часа - при температуре подложки 51[image: image121.jpg]


60 °С; 


2 часа - при температуре подложки 61[image: image122.jpg]


80 °С. 


Полное отверждение мастики АП-1 при температуре 20-25 °С происходит в течение 7 суток. 


Установку обслуживают два человека: 


первый рабочий готовит композицию и загружает ее в бункер установки; 


второй рабочий наносит композицию на защищаемую поверхность с помощью пистолета-распылителя и осуществляет контроль за нанесением покрытия. 


Ориентировочный расход материалов составляет 0,65-0,75 кг/м[image: image123.jpg]


. 


В случае ручного нанесения масса приготовляемой мастики для одноразового использования не должна превышать 3 кг и должна быть переработана в течение времени менее 30 мин. В случае формирования комбинированного покрытия мастика АП-1 наносится толщиной 0,35 мм. Клейкая полимерная лента наносится после отверждения мастики до степени 3 и набора достаточной прочности. 


При защите трубопроводов надземной прокладки поверх мастики АП-1 дополнительно наносятся краски типа ВВМ-1 или БЭП серебристого цвета для усиления стойкости к УФ-радиации. Краски наносятся после отверждения мастики до степени 3 толщиной 0,08-0,1 мм. 


Технологические операции с изолированной трубой (транспортировка, укладка, засыпка) могут производиться не ранее, чем через 24 часа после нанесения мастики и выдержки трубы при температуре подложки 20 °С в течение этого срока.


Контроль качества очистки поверхности может осуществляться с помощью приборов типа "Поверхность И-522-87" (Россия), "SURFTES SJ-201" или "QuaNix-1200" (Германия). 


Контроль сплошности нанесения праймера производится визуально. Толщина праймера определяется магнитным толщиномером, например, "Кваних-1200" (Германия), до нанесения мастики. 


Контроль сплошности покрытия производится с помощью искрового дефектоскопа. Толщина покрытия определяется магнитным толщиномером, например, "Кваних-1200" (Германия). 


Контроль процесса отверждения рекомендуется проводить с помощью переносного твердомера (типа 934-1, твердомер Баркола).


 

ТУ 2458-001-31323949-2003 Система антикоррозионного покрытия БИУРС

Данные технические условия распространяются на систему антикоррозионного покрытия БИУРС, предназначенного для защиты от почвенной коррозии соединительных деталей, запорной арматуры, линейной части нефте-, и продуктопроводов и насосных станций. 


Покрытие БИУРС соответствует усиленному типу по ГОСТ Р 51164-98. 


Пример условного обозначения покрытия БИУРС при заказе и в технической документации - БИУРС ТУ 2458-001-31323949-2003.


Покрытие БИУРС наносится в трассовых (полевых) условиях и должно соответствовать требованиям данных технических условий. 


Конструкция покрытия БИУРС состоит из слоя: 


- эпоксидной грунтовки "Праймер-МБ" (ТУ 2225-015-00-396558-01), толщиной 100±30 мкм; 


- битумно-уретановой мастики БИУР (ТУ 5.966-11610-99), толщиной не менее 2,5 мм. 


Покрытие БИУРС может наноситься на очищенную металлическую поверхность в интервале температур окружающего воздуха от +5 до +50 °С. 


Относительная влажность воздуха при нанесении покрытия БИУРС должна быть не выше 85%. 


По внешнему виду покрытие БИУРС представляет собой однородное покрытие черного или темно-коричневого цвета без пропусков, вздутий и отслаивания. 


Толщина покрытия - не менее 2,5 мм.


Показатели качества покрытия БИУРС должны соответствовать нормам, приведенным в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Наименование показателей
	Норма
	Метод контроля 

	Диэлектрическая сплошность - отсутствие пробоя при электрическом напряжении, кВ/мм
	5
	Искровой дефектоскоп

	Прочность покрытия при ударе:
	 
	ГОСТ Р 51164-98

	при температуре от минус (40±3) до плюс (40±3) °С, Дж, не менее, для трубопроводов диаметром:
	 
	 

	до 530 мм включительно

	5,0
	 

	 
	свыше 530 до 720 мм включительно
	6,0
	 

	 
	свыше 820 мм
	7,0
	 

	 
	при температуре от минус (20±5) °С
	 
	ГОСТ Р 51164-98

	 
	для труб диаметром: до 530 мм включ.
	6,0
	

	 
	свыше 530 до 720 мм включительно
	6,0
	

	 
	свыше 820 мм
	7,0
	

	Адгезия покрытия к стали (методом нормального отрыва) при температуре (20±5) °С, МПа, не менее
	6,0 (7,0)*
	ГОСТ 14760-69*

	Снижение адгезии покрытия к стали после1000 ч испытаний в воде при температурах (20±5) и (60±3) °С при испытаниях методом нормального отрыва, %, не более
	20,0
	ГОСТ 14760-69*

	Площадь катодного отслаивания покрытия после 30 суток испытаний в 3%-ном растворе NaCI при потенциале поляризации 1,5 В, см[image: image124.jpg]


, не более:
	 
	ГОСТ Р 51164-98

	            при температуре (20±5) °С
	5,0
	 

	 
	при температуре (60±3) °С

	10,0
	 

	Переходное сопротивление покрытия в 3%-ном растворе NaCI при температуре (20±5) °С , Ом·м[image: image125.jpg]


, не менее:

- исходное после 100 суток испытаний 
	 
	ГОСТ Р 51164-98

	            при температуре (20±3) °С
	10[image: image126.jpg]



	 

	 
	при температуре (80±3) °С

	10[image: image127.jpg]



	 

	 
	- после термостарения при (80±3) °С и 30 суток выдержки в 3%-ном растворе NaCI при (60±3) °С
	10[image: image128.jpg]



	 

	Сопротивление пенетрации (вдавливанию), мм, не более: 
	 
	ГОСТ Р 51164-98

	            при температуре (20+5) °С
	0,2
	 

	 
	при температуре (60±3) °С
	0,3
	

	Водопоглощение отслоенного покрытия (свободной пленки мастики) после 1000 ч испытаний, %, не более:
	 
	ГОСТ 4650-80*

	            при (20±5) °С
	5
	 

	 
	при температуре (60±3) °С
	5
	

	Прочность при растяжении отслоенного покрытия при (20±5) °С, МПа, не менее
	12,0
	ГОСТ 11262-80*

	Относительное удлинение при разрыве отслоенного покрытия при (20±5) °С, %, не менее
	40
	ГОСТ 11262-80*

	________________

* - в скобках для диаметров изделий свыше 820 мм, без скобок - для изделий диаметром до 720 мм включительно.



Грунтовку "Праймер-МБ" необходимо наносить вручную (валиком, кистью) или установками безвоздушного распыления высокого давления для однокомпонентных систем (типа "УБР-1,5", "Луч-2" и другими). 


Соотношение компонентов грунтовки "Праймер-МБ" (смола:отвердитель) по массе - 1:0,72. 


Мастику БИУР необходимо наносить установками (типа УНП2-7-65, производства ОАО "НПП Шквал" или "Томак-Н2000") безвоздушного распыления высокого давления для двухкомпонентных систем с предварительным подогревом материалов. 


На оборудование для нанесения покрытия изготовителем должен быть заведен паспорт; оно должно проходить переосвидетельствование (переиспытание) не реже одного раза в два года, о чем составляется соответствующий акт между владельцем и изготовителем. 


Нанесение покрытия БИУРС должно проводиться в соответствии с требованиями операционных карт, разработанных ЗАО "Порсил ЛТД" и согласованных с заказчиком работ и поставщиком (изготовителем) материалов в установленном порядке.


Поверхность трубы или изделия, на которые наносится покрытие БИУРС, не должна иметь масляных, жировых и других загрязнений.


При наличии на поверхности трубы или изделия визуально обнаруженной влаги производят ее удаление газовыми (пропановыми) горелками или путем обдува теплым, сухим, очищенным воздухом. 


Перед нанесением покрытия БИУРС поверхность трубы или изделия должна быть очищена от продуктов коррозии методом пескоструйной очистки до степени не менее 2 по ГОСТ 9.402* или не ниже St 3 по ИСО 8501-1; шероховатость поверхности по ГОСТ 25142 Rz должна составлять 30-100 мкм; толщина слоя грунтовки должна быть не менее Rz+20 мкм и соответствовать требованиям настоящих технических условий.

________________

* Взамен действует ГОСТ 9.402-2004. - Примечание изготовителя базы данных.


Поверхность изделий перед нанесением грунтовки должна быть свободна от пыли, которую следует удалить продувкой сухим очищенным сжатым воздухом. 


Продолжительность времени между окончанием очистки поверхности трубы или изделия и началом нанесения грунтовки не должна превышать 3 ч при относительной влажности воздуха до 80% и 2 часов - при влажности воздуха от 80 до 85%. 


Перед нанесением покрытия БИУРС наружная поверхность трубы или изделия должна подвергаться визуальному осмотру для выявления задиров, острых выступов, заусенцев, наплавленных капель металла, шлака и других дефектов. Обнаруженные дефекты следует удалить шлифовкой, если это допускается техническими условиями на защищаемое изделие или иным способом.


Показатели качества исходных материалов (грунтовки и битумно-уретановой мастики) для формирования покрытия БИУРС должны соответствовать техническим требованиям ТУ 2225-015-00396558 и ТУ 5.966-11610-99 соответственно. 


Упаковка, транспортирование и хранение материалов должны осуществляться в соответствии с требованиями технических условий или инструкций изготовителя (поставщика). 


Компоненты (материалы) для покрытия БИУРС должны поставляться комплектно. Минимальная поставка материалов (тонна/комплект) составляет 0,182 тонны и включает: 


- основу мастики БИУР (ТУ 5.966-11610-99) в количестве 90 кг; 


- отвердитель мастики БИУР (ТУ 2294-002-46898377-01) в количестве 75 кг; 


- основу грунтовки "Праймер-МБ" (ТУ 2225-013-00396558-01, компонент А) в количестве 9,9 кг;


- отвердитель грунтовки (ТУ 2225-014-00396558-01, компонент Б) в количестве 7,1 кг.


Компоненты мастики БИУР должны поставляться упакованными в стальные бочки по ГОСТ 13950-91* вместимостью до 100 дм[image: image129.jpg]


, а компоненты грунтовки - в металлические банки емкостью не менее 12 дм[image: image130.jpg]


. 


Степень заполнения тары компонентами должна быть не более 90% от объема. 


Допускается применение других видов тары по согласованию с потребителем. 


Транспортная маркировка должна быть произведена по ГОСТ 14192-96* с нанесением основных, дополнительных и информационных надписей и манипуляционных знаков. 


На каждую единицу упаковки должна быть наклеена этикетка со следующими данными: 


- наименованием предприятия-изготовителя, его товарным знаком и почтовым адресом;


- наименованием продукта; 


- номером партии;


- массой (нетто), кг; 


- датой изготовления; 


- сроком годности; 


- обозначением данных технических условий.


Этикетка должна быть прикреплена любым способом, обеспечивающим сохранность ее при хранении и транспортировке.


Показатели качества покрытия БИУРС должны соответствовать требованиям данных технических условий. 


Контроль показателей качества покрытия БИУРС проводят через сутки после его нанесения по показателям внешнего вида, толщине покрытия, диэлектрической сплошности покрытия и адгезии покрытия. 


При несоответствии показателей качества покрытия по толщине покрытия, диэлектрической сплошности и адгезии проводят ремонт покрытия с использованием тех же материалов и того же технологического оборудования. 


Соответствие остальных показателей качества, регламентированных данными техническими условиями, гарантируются изготовителем (поставщиком) исходных компонентов при соблюдении исполнителем технологии подготовки поверхностей труб и нанесения покрытия.


Внешний вид покрытия оценивают визуально, сравнивая его с эталонными образцами, без применения увеличительных средств. 


Диэлектрическую сплошность покрытия контролируют искровым дефектоскопом постоянного тока по ГОСТ Р 51164-98. 


Толщину покрытия контролируют неразрушающими методами контроля по ГОСТ Р 51164-98. 


Контроль качества по остальным показателям качества покрытия БИУРС проводят на образцах-"свидетелях" после выдержки их не менее 10 суток при температуре окружающего воздуха 20±5 °С. 


Прочность при ударе контролируют по ГОСТ Р 51164, приложение А. 


Адгезию покрытия контролируют методом нормального отрыва по ГОСТ 14760 или по требованию данных технических условий (приложение Б). 


Площадь отслаивания покрытия при катодной поляризации контролируют по ГОСТ Р 51164-98 (приложение В). 


Переходное электросопротивление покрытия контролируют по ГОСТ Р 51164-98 (приложение Г). 


Сопротивление пенетрации (вдавливанию) контролируют по ГОСТ Р 51164-98 (приложение Е). 


Водопоглощение свободной пленки мастики БИУР контролируют по ГОСТ 4650. 


Относительное удлинение при разрыве контролируют по ГОСТ 11262.


Транспортирование изделий с покрытием БИУРС допускается после их выдержки не менее суток при температуре выше +5 °С. 


Изделия с покрытием БИУРС должны храниться при температуре от минус 40 до плюс 60 °С в условиях, исключающих его механические повреждения. 


При транспортировке изделий к месту хранения или проведении строительно-монтажных работ должны быть предусмотрены специальные средства защиты, предохраняющие изделие от механических повреждений. Средства защиты разрабатываются исполнителем работ и согласуются с заказчиком. 


Погрузочно-разгрузочные работы должны выполняться с обеспечением мер по сохранности покрытия и защите его от механических повреждений.


Указания по эксплуатации
Допустимые интервалы температуры окружающей среды при использовании изделий с нанесенным покрытием БИУРС должны быть: 


при складировании и хранении труб или изделий - от минус 40 до плюс 60 °С; 


при транспортировании, проведении погрузочно-разгрузочных работ и строительно-монтажных работ - от минус 40 до плюс 50 °С; 


при эксплуатации - от минус 20 до 60 °С. 


Допускается кратковременное повышение температуры эксплуатации до +80 °С при проведении пуско-наладочных работ. 


Укладку и засыпку труб или изделий с нанесенным покрытием БИУРС следует производить не ранее чем через сутки после выдержки их при температуре окружающего воздуха не ниже +5 °С.


Более подробно технология нанесения системы антикоррозионного покрытия БИУРС изложена далее в типовой операционной карте, разработанной ЗАО "Порсил ЛТД".


КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ИЗОЛЯЦИОННЫХ РАБОТ

Заказчики-застройщики обязаны обеспечить строгий технический надзор за выполнением работ по устройству антикоррозионной зашиты газопроводов в соответствии с требованиями проекта и действующей нормативно-технической документации. 


Исполнитель работ (подрядчик), осуществляющий строительство газопровода, обязан обеспечить производственный контроль за соблюдением в процессе строительства требований, установленных проектной и нормативной документацией. 


Производственный контроль качества изоляционных работ должен включать: 


- входной контроль проектной документации и изоляционных материалов, предусмотренных проектом; 


- операционный контроль качества выполнения всех технологических операций по устройству антикоррозионной защиты газопроводов с помощью защитных покрытий; 


- приемочный контроль качества выполненных работ по изоляции труб, стыков и ремонту повреждений изоляционных покрытий. 


Входной контроль рабочей документации включает в себя проверку ее комплектности и достаточности содержащейся в ней технической информации для производства работ. 


Входной контроль изоляционных материалов включает в себя проверку соответствия показателей качества покупаемых (получаемых) изоляционных материалов требованиям стандартов, технических условий или технических свидетельств на них, указанных в проектной документации и (или) договоре подряда. 


Входной контроль изоляционных материалов следует производить в соответствии с требованиями СНиП 12-01-2004, СП 42-101-2003, СП 42-102-2004, проекта, ППР и другой технологической документации системы контроля качества СМР, действующей в предприятии (см. СОКК "Входной контроль изоляционных материалов" в данном альбоме). 


При входном контроле должно проверяться наличие и содержание сопроводительных документов поставщика (производителя), подтверждающих качество изоляционных материалов. 


При необходимости могут выполняться контрольные измерения и испытания изоляционных материалов.


	
	
	

	Контролируемые операции
	Состав и средства контроля
	Документация

	Подготовительные работы
	Проверить: 

- наличие ППР, технических условий на покрытие, инструкции по нанесению покрытия, технологической карты и СОКК (или другой согласованной нормативно-технической документации); наличие требуемых согласованных изменений проекта (при замене покрытий);

- наличие документов о качестве (паспортов, сертификатов) на предусмотренные проектом изолирующие материалы (праймеры, мастики, ленты и другие армирующие и оберточные материалы);
	


ППР, технические условия, технологическая карта и СОКК, согласованные изменения документы о качестве (паспорта, сертификаты)

	 
	- условия хранения, сохранность упаковки, сроки годности изоляционных и др. материалов;
	 

	 
	- соответствие качества предусмотренных проектом изоляционных, абразивных и др. материалов требованиям проекта и нормативных документов (по результатам визуального осмотра, инструментального контроля и лабораторных испытаний);

- готовность инструмента, оборудования и контрольно-измерительных приборов.
	 

	Изоляция труб, стыков и ремонт мест повреждений изоляционных покрытий

	Контролировать: 

- соблюдение заданной технологии изоляции (переизоляции) труб, стыков и мест повреждений покрытия (технологию подготовки изоляционных материалов и очистки труб, стыков и мест повреждений, температурный режим приготовления мастик и нанесения изоляционных покрытий, технологию нанесения изоляционных покрытий); 

- качество выполнения изоляционных работ и качество наносимых покрытий.
	


Общий журнал работ, журнал изоляционных работ


	Приемка
	Проверить: 

- соответствие нанесенных изоляционных покрытий требованиям проекта и нормативных документов; 

- составление и надлежащее оформление приемо-сдаточной исполнительной документации (акта проверки качества защитного покрытия, акта освидетельствования скрытых работ, строительного паспорта).
	


Акт проверки качества защитного покрытия, акт освидетельствования скрытых работ, строит. паспорт

	ВХОДНОЙ И ОПЕРАЦИОННЫЙ КОНТРОЛЬ осуществляют: 

прораб (мастер), лаборант (инженер) - в процессе производства работ 

ПРИЕМОЧНЫЙ КОНТРОЛЬ ОСУЩЕСТВЛЯЮТ: прораб (мастер), представители технадзора заказчика 

КИП - лабораторные приборы и инструмент


Входной контроль качества изоляционных материалов должен производиться лабораториями строительно-монтажных организаций, оснащенных техническими средствами, обеспечивающими достоверность и полноту контроля. 


Входной контроль качества изоляционных и других материалов должен производиться специалистами аттестованной в установленном порядке лаборатории (п.3.2.3 ПБ 12-529-03). 


Выполнение тех видов испытаний, предусмотренных регламентом входного контроля, которые исполнитель работ не может выполнить собственными силами, следует передавать по договору аккредитованным лабораториям. 


Объем работ по входному контролю изоляционных материалов и участие в нем тех или иных служб предприятия или аккредитованных лабораторий должны быть определены документами системы управления качеством, действующей в предприятии. 


Результаты входного контроля должны быть документированы. 


Операционный контроль качества изоляции труб, стыков, мест повреждений изоляционных покрытий должен осуществляться производителем работ (прорабом, мастером) в ходе выполнения технологических операций. Он включает в себя проверку: 


- соответствия последовательности и состава выполняемых технологических операций технологической и нормативной документации по изоляции труб, стыков, мест повреждений изоляционных покрытий; 


- соблюдения технологических режимов, установленных технологическими картами и регламентами; 


- соответствие показателей качества выполнения изоляционных работ и качества наносимых покрытий требованиям проектной, технологической, а также нормативной документации. 


Места выполнения контрольных операций, их периодичность, методы и средства измерений, формы записи результатов, порядок принятия решений при выявлении несоответствий установленным требованиям должны быть определены техническими условиями на наносимое покрытие, технологическими картами, схемами операционного контроля качества работ (СОКК) и другой технологической документацией, утвержденной в установленном порядке. 


Операционный контроль рекомендуется производить по схемам операционного контроля качества (СОКК), разрабатываемым для каждого из видов контролируемых работ. 


Качество изоляционных работ и наносимых покрытий должно соответствовать требованиям технических условий на каждый вид покрытия. 


Результаты операционного контроля должны быть документированы, т.е. занесены в рабочий журнал.


Качество очистки поверхности труб, качество грунтовочных и изоляционных покрытий труб, выполняемых в заводских условиях и на производственных базах строительно-монтажных организаций, должны проверять отделы технического контроля или лаборатории соответствующих предприятий. Проверку качества изоляционных работ на трассе должны осуществлять инженерно-технические работники строительно-монтажной организации (прораб, мастер), выполняющей изоляционные работы, а так же технический надзор заказчика. 


При изготовлении изоляционных мастик должны контролироваться их состав, точность дозировки, температурно-временной режим их приготовления. Для контроля нормируемых свойств мастики от каждой ее партии должны отбираться пробы мастики с целью определения температуры размягчения, растяжимости и пенетрации мастики. 


Контроль качества подготовки металлической поверхности включает: контроль степени очистки, контроль шероховатости и контроль запыленности поверхности. 


Контроль степени очистки поверхности газопровода осуществляется в процессе очистки визуально путем сравнения с эталонами, соответствующими требуемой степени очистки. Требуемая степень очистки должна быть регламентирована с учетом требований соответствующего нормативного документа, регламентирующего степень очистки (ГОСТ 9.402-80*, ВСН 008-88, ИСО 8501-1). Визуальному контролю подвергается вся очищаемая поверхность газопровода.

________________

* Взамен действует ГОСТ 9.402-2004. - Примечание изготовителя базы данных.     


Контроль шероховатости поверхности после абразивной очистки осуществляется с помощью эталонов сравнения или с применением профилометров. Степень запыленности контролируется визуально. 


При наличии на очищенной поверхности участков, не отвечающих предъявленным требованиям, обработку следует повторить. 


Сплошность и равномерность нанесения грунтовки (праймера) по всей поверхности изолируемого газопровода проверяется визуальным осмотром, толщина наносимого слоя грунтовки определяется ее расходом, или измеряется магнитным толщиномером. 


Температура поверхности газопровода контролируется с помощью цифровой термопары.


При нанесении изоляционных покрытий контролируются: 


- температура и влажность окружающего воздуха, отсутствие осадков; 


- температура используемых изоляционных материалов; 


- весовые и объемные соотношения компонентов праймера и покрытия; 


- внешний вид грунтовочного и основного покрытия; время сушки отдельных слоев покрытия. 


На всех этапах строительно-монтажных работ по изоляции труб, нанесению покрытий на сварные стыковые соединения газопровода, ремонту мест повреждений изоляции проводятся приемо-сдаточные испытания нанесенных покрытий, которые включают: 


- внешний осмотр покрытия с целью проверки отсутствия дефектов внешнего вида (визуально); 


- общей толщины покрытия; 


- адгезии покрытия к поверхности трубы; 


- диэлектрической сплошности покрытия. 


Качество защитного покрытия сваренного в нитку трубопровода должно контролироваться перед укладкой в траншею или после присыпки трубопровода грунтом на 20-25 см. 


Толщину защитных покрытий необходимо контролировать методом неразрушающего контроля с применением толщиномеров и других измерительных приборов: 


- для экструдированного полиэтилена и битумно-мастичных покрытий - в базовых и заводских условиях - на каждой десятой трубе одной партии не менее чем в четырех точках по окружности трубы, и в местах, вызывающих сомнение; 


- для битумно-мастичных покрытий - в трассовых условиях - на 10% сварных стыков труб, изолируемых вручную, в четырех точках по окружности трубы; 


- для битумно-мастичных покрытий - в трассовых условиях - через каждые 100 метров трубопровода в четырех точках каждого сечения трубы, и в местах, вызывающих сомнение; 


- для битумно-мастичных покрытий - на резервуарах - в одной точке на каждом квадратном метре поверхности, а в местах перегибов изоляционных покрытий - через 1 м по длине окружности. 


Толщину защитного покрытия из полимерных липких лент проверяют при намотке ленты по числу нанесенных слоев. 


Адгезию защитных покрытий к стали необходимо контролировать неразрушающим методом с применением адгезиметров:


в базовых и заводских условиях - через каждые 100 м или на каждой десятой трубе в партии, если иные требований не регламентированы в технических условиях на покрытие; 


в трассовых условиях - на 10% сварных стыков труб, изолируемых вручную, если иные требований не регламентированы в технических условиях на покрытие; 


на резервуарах с покрытиями из рулонных и других полимерных материалов - не менее чем в двух точках по окружности резервуара, если иные требований не регламентированы в технических условиях на покрытие. 


Для мастичных битумных покрытий допускается определение адгезии методом выреза треугольника с углом 45° и отслаивания покрытия от вершины угла. Адгезия считается удовлетворительной, если более 50% отслаиваемой мастики остается на металле. Поврежденные в процессе проверки адгезии участки покрытия должны быть отремонтированы. 


Адгезию покрытия из полиэтиленовых липких лент необходимо контролировать через сутки после их нанесения на трубы и стыки.

           

Сплошность покрытий труб в базовых и заводских условиях необходимо контролировать на всей поверхности неразрушающим методом с помощью искрового дефектоскопа при напряжении 4,0 или 5,0 кВ на 1 мм толщины покрытия (в зависимости от материала покрытия) после окончания процесса изоляции и ремонта труб, а также изоляции стыков и резервуаров. 


После присыпки газопровода проверку защитного покрытия на отсутствие внешних повреждений, вызывающих непосредственный электрический контакт между металлом трубопровода и грунтом, производят приборами в соответствии со специальной инструкцией, составленной применительно к типу и схеме прибора.


Дефектные места, а также повреждения защитного покрытия, выявленные во время проверки его качества, должны быть исправлены до окончательной засыпки газопровода. При этом должна быть обеспечена однотипность, монолитность и сплошность защитного покрытия. После исправления ремонтируемые места необходимо контролировать вторично. 


Кроме приемо-сдаточных испытаний, техническими условиями на конкретное покрытие должны быть предусмотрены периодические испытания остальных показателей качества исходных материалов и покрытия, регламентированных техническими условиями, таких как температура хрупкости, прочность при ударе, переходное сопротивление, площадь отслаивания покрытия при поляризации, сопротивление пенетрации, водопоглощение ленты или обертки, грибостойкость.


Перечень этих нормируемых показателей качества, периодичность и методы этих испытаний должны быть установлены в технических условиях на конкретное покрытие. 


По окончании строительства защитное покрытие уложенных трубопроводов и резервуаров должны принять представители заказчика с оформлением акта на скрытые работы. 


При сдаче защитного покрытия газопровода по требованию представителя заказчика предъявляют: 


- документы о качестве (паспорта, сертификаты качества, технические свидетельства) на каждую партию изоляционных материалов; 


- результаты лабораторных испытаний изоляционных материалов, полученных при входном контроле этих материалов (протокол испытаний); 


- результаты лабораторных испытаний изоляционных материалов, полученных в процессе их приготовления на строительной площадке (протокол испытаний); 


- журнал изоляционных работ; 


- акт проверки качества защитного покрытия. 


Результаты проверки качества защитного покрытия газопровода (резервуара) находят отражение в разделе 5 строительного паспорта подземного газопровода (резервуарной установки СУГ).


ПРИЛОЖЕНИЕ Р к СП 42-101-2003 (рекомендуемое)

     
СТРОИТЕЛЬНЫЙ ПАСПОРТ ПОДЗЕМНОГО (НАДЗЕМНОГО, НАЗЕМНОГО) ГАЗОПРОВОДА, ГАЗОВОГОВВОДА
(ненужное зачеркнуть)

	
	

	Построен

	 
	(наименование строительно-монтажной организации и номер проекта)

	по адресу:

	 
	(город, улица, привязки начального и конечного пикетов)


5. ПРОВЕРКА КАЧЕСТВА ЗАЩИТНОГО ПОКРЫТИЯ ГАЗОПРОВОДА (ГАЗОВОГО ВВОДА)


1. Перед укладкой в траншею проверено защитное покрытие труб и стыков: на отсутствие механических повреждений и трещин - внешним осмотром; толщина - замером по ГОСТ 9.602-89* __ мм; адгезия к стали - по ГОСТ 9.602-89*; сплошность -дефектоскопом. 


2. Защитное покрытие стыков, изолированных в траншее, проверено внешним осмотром на отсутствие механических повреждений и трещин, по ГОСТ 9.602-89* (толщина, адгезия к стали, сплошность). 


3. Проверка на отсутствие электрического контакта между металлом трубы и грунтом произведена после полной засыпки траншеи " ___ " ___________ 200__ г.


Если траншея была засыпана при глубине промерзания грунта более 10 см, то строительно-монтажная организация должна выполнять проверку после оттаивания грунта, о чем должна быть сделана запись в акте о приемке законченного строительством объекта системы газоснабжения. При проверке качества защитного покрытия дефекты не обнаружены.


	
	
	

	Начальник лаборатории

	 
	(подпись, инициалы, фамилия)

	Представитель эксплуатационной организации

	 
	(подпись, инициалы, фамилия)


________________

* Действует ГОСТ 9.602-2005. - Примечание изготовителя базы данных.

     

