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Третье издание настоящего сборника технологических инструктивных материалов по защите от воздействия высокоагрессивных сред подготовлено институтом Проектхимзащита в соответствии с приказом Минмонтажспецстроя СССР N 55 от 6.03.80 г. согласно плану работ на 1980 г. по разработке документации по техническому нормированию и стандартизации.


При этом сборник дополнен инструкциями по технологии работ с новыми материалами, а именно:


изготовлению аппаратуры, труб, газоходов из бипластмасс (Челябинский политехнический институт имени Ленинского комсомола, трест Востокхимзащита);


футеровке штучными кислотоупорными материалами на новых полимерных замазках на основе эпоксидных компаундов ЭКР-22; К-115; полиэфирных смол слокрил 1; НПС 609-21М; ПН-15; ПН-16 (ВНИПИ Теплопроект);


нанесению самовысыхающего герметика 51-Г-10 и самовулканизирующихся герметиков типа У-ЗОМЭС-5 (ВНИПИ Теплопроект, трест Монтажхимзащита);


применению материала "бутилкор-С" в качестве подслоя под футеровку (ВНИПИ Теплопроект);


применению латексного покрытия "Полан" (НИУИФ, НИИР и трест Монтажхимзащита);


гуммированию резинами новых марок (НИИРП);


нанесению армированных лакокрасочных композиций с учетом применения новых марок стеклотканей;


сооружению конструкций из полимербетонов и кислотоупорных бетонов на жидком стекле с полимерными добавками (НИИЖБ, Гипроцветмет, МИИТ, ВНИИК).


Все инструкции, включенные в настоящий сборник, переработаны с учетом предложений по новой технологии производства работ и их механизации.


ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1. Работы по защите строительных конструкций и сооружений, а также технологического оборудования от коррозии в соответствии с инструкциями данного сборника должны начинаться только после окончания всех предшествующих строительно-монтажных работ на участках нанесения защитных покрытий.



2. Перед началом производства антикоррозионных работ необходимо осуществлять входной контроль качества применяемых материалов.



3. Контроль качества работ по защите строительных конструкций и сооружений, а также технологического оборудования от коррозии должен осуществляться в процессе выполнения всех операций по подготовке поверхностей и нанесению защитных покрытий. Результаты контроля должны заноситься в журнал производства антикоррозионных работ и проверяться при освидетельствовании законченных промежуточных видов работ. Форма журнала производства антикоррозионных работ дана в приложении 1 к данному сборнику.



4. Результаты освидетельствования законченных промежуточных видов антикоррозионных работ и их приемка должны оформляться специальным актом (акт на скрытые работы) с участием представителей организации, выполняющей работы по защите от коррозии, технадзора и авторского надзора проектной организации (при его осуществлении). Форма акта на скрытые работы дана в приложении 2 к данному сборнику.



5. После выполнения всех работ по антикоррозионной защите должно производиться освидетельствование покрытия в целом и приемка его, оформляемая актом. Форма акта приемки антикоррозионного покрытия дана в приложении 3 к данному сборнику. В процессе приемки должны быть проверены: наличие записей в журнале производства антикоррозионных работ и актов промежуточного освидетельствования и приемки этих работ (акты на скрытые работы), оформление исполнительных чертежей и наличие данных о результатах проверки примененных материалов.



6. Правила техники безопасности по каждому виду работ, включенных в данные инструктивные материалы, изложены в инструкции 14.



7. Оборудование, инструменты и приспособления, применяемые при выполнении работ по антикоррозионной защите в соответствии с данными инструктивными материалами, указаны в приложении 4 к сборнику.



8. Расход материалов, указанных в перерабатываемых инструкциях, следует определять по ценнику ЕРЕР. Для включаемых в сборник новых инструкций расход материалов приведен непосредственно в технологических инструкциях.


ИНСТРУКЦИЯ 1

     ПО ПРИЕМКЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ОБОРУДОВАНИЯ, ГАЗОХОДОВ, 
СТРОИТЕЛЬНОЙ ПОДГОТОВКИ ПОЛОВ, ЛОТКОВ, КАНАЛОВ, ФУНДАМЕНТОВ 
И ТОННЕЛЕЙ, ПОДЛЕЖАЩИХ АНТИКОРРОЗИОННОЙ ЗАЩИТЕ

Принимать аппараты, газоходы и воздуховоды под антикоррозионную защиту должен представитель монтажной организации, выполняющей антикоррозионные работы, с участием представителей заказчика и монтирующей организации с составлением соответствующего акта, а полы, каналы, лотки, тоннели, фундаменты и железобетонные аппараты и сооружения - представитель монтажной организации, выполняющей антикоррозионные работы, с участием представителей заказчика и генподрядчика.


Формы акта приемки стального аппарата (газохода, воздуховода, трубопровода) под антикоррозионные покрытия и акта приемки железобетонных аппаратов и сооружений, полов, лотков, каналов, тоннелей и фундаментов даны в приложении 5 и 6 данного сборника.


1. Приемка стальных аппаратов

При приемке стальных аппаратов проверяют:



1.1. Соответствие проекту размеров конфигурации аппаратов.



1.2. Соответствие конструкции требованиям безопасного ведения работ в соответствии с ГОСТ 12.3.016-79 "Антикоррозионные работы в строительстве. Требования безопасности", СНиП III-23-76 "Правила производства и приемки работ. Защита строительных конструкций и сооружений от коррозии". Закрытые аппараты диаметром или размером сторон до 2 м при высоте не более 2 м должны иметь съемные крышки. Закрытые аппараты диаметром или размером сторон до 2 м при высоте до 6 м должны иметь съемную крышку и один люк или не менее двух люков при отсутствии съемной крышки. Закрытые аппараты диаметром или размером сторон до 8 м должны иметь не менее двух люков, расположенных из расчета один люк на 4 м высоты или длины аппарата.


Один из люков должен быть расположен на расстоянии не более 800 мм от его нижней кромки до внутренней поверхности днища. Расположение люков должно быть предусмотрено исходя из условия, что расстояние от люка до наиболее удаленного места производства работ не более 8 м.


В случае отсутствия требуемого количества и расположения люков необходимо устраивать дополнительные люки, а при невозможности - монтажный проем размерами 800Х800 мм. Люки должны быть диаметром не менее 800 мм.



1.3. Правильность установки (монтажа) с составлением исполнительной схемы и указанием всех отступлений от проекта.



1.4. Сварные швы аппарата, которые должны быть выполнены только встык и иметь внутренний подварочный слой со стороны, подлежащей защите. Неплотности в сварных швах и каверны на поверхности металла следует заварить и зачистить. Швы должны быть сплошными, равномерными, плотными и зачищенными.


Зачистку швов следует производить до полного удаления сварочного шлака, наплывов и заусенцев.


Законченность сварочных работ должна быть подтверждена справкой заказчика и монтажной организации.



1.5. Соответствие следующим требованиям ОСТ 26-291-79 (после окончания монтажа и сварки корпусов аппаратов, если нет специальных указаний в проектах):



а) отклонение от проектного положения вертикальной оси корпуса и вертикальных стенок колонн, башен и других негабаритных аппаратов (диаметром более 3,2 м) не должно превышать 0,3% от высоты выверяемой точки над поверхностью фундамента, но не более ±30 мм на всю высоту;



б) отклонение наружного диаметра корпуса цилиндрических аппаратов и резервуаров, за исключением аппаратов и резервуаров, работающих под вакуумом или давлением, не должно превышать ±1% номинального диаметра, но не более 20 мм для аппаратов и резервуаров диаметром свыше 2000 мм;



в) отклонение наружного диаметра корпуса цилиндрических аппаратов и резервуаров, работающих под вакуумом или давлением, не должно превышать ±0,5% номинального диаметра, но не более 20 мм для аппаратов и резервуаров диаметром свыше 4000 мм.



1.6. Возможность производства антикоррозионной защиты внутренней поверхности аппарата и выполнение необходимых требований по ее эксплуатации:



а) демонтаж всех съемных внутренних устройств (мешалок, нагревательных элементов, барботеров и т.п.), брызгоулавливающих устройств, тарелок, временных монтажных приспособлений, приваренных к внутренней поверхности корпуса;



б) нагревательные элементы, устанавливаемые внутри аппарата или резервуара с антикоррозионным покрытием, кроме футеровочного и комбинированного футеровочного покрытия, следует располагать на расстоянии не менее 100 мм, а отверстия паровых барботеров - не менее 200 мм от поверхности антикоррозионного покрытия;



в) расположение отверстий для выхода пара и воздуха в барботерах (они должны быть направлены в сторону от защитного слоя);



г) отсутствие жесткого соединения с площадками, на которых установлены движущиеся механизмы, вызывающие вибрацию аппарата;



д) наличие каплеотбойников на крышках наливных аппаратов;



е) расположение элементов (ребер жесткости), обеспечивающих жесткость конструкций, внутри аппаратов не допускается.



1.7. При приемке аппаратов, подлежащих защите футеровкой, кроме проверки требований, изложенных в пп.1.2 и 1.6 данной инструкции, следует проверять:



а) прочность и жесткость плоских днищ, особенно крупногабаритных аппаратов, которые должны соответствовать расчету.


На монтажной площадке это определяется отсутствием хлопунов при нагрузке от массы человека. Следует также проверять правильность приварки ребер жесткости снаружи аппарата прерывистым швом в соответствии с проектом;



б) вварку штуцеров заподлицо с внутренней поверхностью аппарата, а также диаметры их с учетом установки вкладышей. При наличии штуцеров из коррозионностойкой стали они должны выступать внутрь аппарата на толщину защитного покрытия, а также иметь фартуки шириной не менее 150 мм, приваренные сплошным швом к корпусу. В случае обкладки штуцеров металлами (например, свинцом) следует проверить, выведена ли обкладка на корпус аппарата и приварена ли она или припаяна к корпусу сплошным швом;


в) наличие усилений (бандажей, ребер жесткости, установленных снаружи, и др.) в местах расположения внутренних опорных устройств (сводов, диафрагм и т.п.), а также в местах крепления обслуживающих площадок в корпусах башенной аппаратуры;



г) наличие переливных устройств, которые должны быть расположены на расстоянии не менее 300 мм от крышки, в крупногабаритных наливных аппаратах (хранилищах, резервуарах и т.п.);



д) угол наклона конических крышек при комбинированном футеровочном покрытии должен быть: не менее 45° при диаметре до 2 м и не менее 60° при диаметре более 2 м;



е) наличие опорных колец, приваренных на уровне фланца на съемных крышках, в случае их защиты футеровкой.



1.8. Наличие в корпусе контрольных штуцеров для проверки герметичности свинцовой обкладки в случае защиты, состоящей из футеровки по свинцовому подслою.



1.9. Герметичность:



а) испытание на герметичность аппаратов наливного типа производят путем налива воды на 24 ч при положительной температуре на стенке аппарата;



б) испытание аппаратов неналивного типа (башни, скрубберы, абсорберы и т.п.) производят путем налива воды на 24 ч только в нижней части, на высоту заполнения агрессивной жидкостью во время технологического процесса. В остальной части аппарата испытывают только сварные швы. Рекомендуется испытание герметичности сварных швов производить керосином в соответствии со СНиП III-18-75, а именно: обильным опрыскиванием сварных швов не менее двух раз с перерывом в 10 мин. На противоположной стороне шва, покрытой водной суспензией мела или каолина, в течение 4 ч при положительной температуре и 8 ч при отрицательной температуре окружающего воздуха не должно появляться пятен. Испытание аппарата на герметичность следует производить на месте его установки после зачистки и зашлифовки сварных швов. Испытание на герметичность должно быть подтверждено актом;



в) транспортабельные аппараты, поступившие с заводов-изготовителей в полностью собранном виде, допускается не испытывать на герметичность на монтажной площадке. В этом случае организации, выполняющей антикоррозионную защиту, должна передаваться копия технического паспорта и акта испытания аппарата на герметичность;



г) аппараты, работающие под давлением или вакуумом, до начала химзащитных работ должны быть проверены инспекцией Госгортехнадзора с оформлением соответствующего акта.



1.10. Монтажные работы по сборке, установке и испытанию аппаратов должны быть закончены до начала антикоррозионных работ, за исключением случаев, когда проектом или ППР предусмотрено выполнение домонтажной защиты. Приварка деталей (крючьев для теплоизоляции и т.п.) к аппарату или их удаление после выполнения антикоррозионной защиты запрещается.


2. Приемка газоходов

2.1. Газоходы следует проверять на наличие люков, соответствие их требованиям безопасности (ГОСТ 12.3.016-79) и возможность выполнения антикоррозионной защиты, а именно: в газоходах и воздуховодах диаметром до 1000 мм надлежит футеровочные работы производить до их монтажа, при этом длина участков не должна превышать 2 м, соединение их должно быть только фланцевым; при диаметре более 1000 мм выполнение сварных соединений допускается только при наличии люков диаметром 800 мм через каждые 10-12 м длины газохода; газоходы, защищаемые футеровкой, должны быть не менее 1200 мм с учетом толщины футеровки.



2.2. Сварные швы газоходов проверяют в соответствии с требованиями п.1.4 данной инструкции.



2.3. Правильность вварки штуцеров проверяют в соответствии с требованиями п.1.7б данной инструкции.



2.4. Крупногабаритный газоход должен быть жестким, что определяют проверкой изменения его формы, то есть диаметра газохода, при повороте на 90°. При этом разность измеренных диаметров не должна превышать ±1%, но не более 20 мм для газоходов диаметром свыше 2000 мм.


3. Приемка железобетонных аппаратов и сооружений

При приемке железобетонных аппаратов и сооружений под антикоррозионные покрытия проверяют:



3.1. Соответствие конфигурации и размеров проекту:



а) отклонение от вертикали (допускается не более 2 мм на 1 м высоты и не более 30 мм на всю высоту при высоте сооружения более 20 м), а также радиусы закругления углов (10-20 мм), что обеспечивается соответствующим оформлением сопряжений плоскостей в опалубке или формах;



б) угол наклона (не менее 1:20) в крупногабаритных аппаратах прямоугольной формы, имеющих наклонные стенки, для обеспечения статической устойчивости футеровки.



3.2. Правильность установки; не являются ли стены железобетонного сооружения одновременно несущими конструкциями здания.



3.3. Качество бетонной поверхности:



а) марку бетона по плотности и водонепроницаемости на соответствие проекту и СНиП "Нормы проектирования. Защита строительных конструкций от коррозии";



б) отсутствие рабочих швов бетонирования;



в) в железобетонных сооружениях, расположенных в грунте, наличие наружной гидроизоляции, полностью предохраняющей их от проникновения грунтовых вод или атмосферных осадков;


1.24. При вулканизации резиновых обкладок в кипящих растворах хлористого кальция или воды паровые змеевики для нагрева растворов следует подвешивать. При этом расстояние между трубами змеевика, дном и стенками аппарата должно быть не менее 300 мм.



1.25. Вулканизацию крупногабаритных аппаратов или отдельных секций (например, травильных ванн), гуммированных эбонитом 51-1626 и резиной 51-1632, открытым способом можно проводить в вулканизационной железобетонной яме. Вулканизация в яме должна производиться острым паром, который поступает по трубопроводу в верхнюю часть ямы. Для спуска конденсата в канализацию в нижней части ямы следует предусмотреть отвод. Режим вулканизации в яме приведен в табл.18.



1.26. Окончание процесса вулканизации обкладок следует контролировать по показателям твердости (на приборе ТИР-1) образцов резины (применяемой для гуммирования), подвешенных в аппарате до начала вулканизации (табл.19).


Таблица 19

	
	

	Марка резин и эбонита
	Условные единицы твердости

	60-341, 2566
	35-55

	1976-18, 1976
	50-70

	51-1632
	60-70

	51-1626
	80-100


1.27. По окончании вулканизации подачу пара в змеевик следует прекратить, охлажденную естественным способом воду спустить. Гуммированный аппарат следует промыть водой от загрязнений, просушить, проверить на отсутствие вздутий, расслоений, вырывов путем простукивания и испытать на электропробой.



1.28. По внешнему виду допускаются следующие дефекты покрытия:


царапины, углубления, утончающие обкладку не более чем на 1 мм при толщине покрытия 6 мм;


утолщения обкладки до двойной толщины в местах стыков заготовок;


на металлических поверхностях допускается одно отставание площадью до 20 см[image: image2.jpg]


 на 1 м[image: image3.jpg]


, но не более 5% общей площади покрытия.


  

1.29. Отслаивание обкладки от металла, пузыри, расслоения, сколы и другие повреждения недопустимы и должны быть отремонтированы.


Исправление дефектов гуммировки после вулканизации

1.30. Исправление дефектов гуммировки можно производить сырыми резинами или замазками.



1.31. Исправление дефектов гуммировки сырыми резинами в условиях монтажной площадки осуществляют следующим образом.



1.31.1. Гуммировку с дефектного места следует удалить зубилом, затем концом острого ножа проверить плотность сцепления с металлом краев гуммировочного покрытия.



1.31.2. Очищенное дефектное место необходимо отпескоструить или зашероховать наждачной бумагой, обезжирить бензином БР-1 или БР-2, промазать соответствующим клеем и гуммировать резиной нужной марки. Заготовку накладывают на дефектный участок с нахлестом на ранее нанесенное покрытие на 40- 50 мм.



1.31.3. Вулканизацию вновь наклеенной резины можно производить местными вулканизаторами: лампой ИКЗ (220-250 В) - ГОСТ 13874-76, нагревом с помощью "утюга" и острым паром. Время вулканизации отремонтированных участков местными вулканизаторами составляет 2-3 ч.



1.31.4. С помощью ламп ИКЗ исправленные места вулканизируют следующим образом: штатив с лампой ИКЗ устанавливают на 400-600 мм от ремонтируемого места и нагревают до тех пор, пока заплата не завулканизуется.



1.31.5. Вулканизацию исправленных мест с помощью "утюга" следует производить так:


на заплату из сырой резины накладывают кусок асбеста таким образом, чтобы он перекрывал заплату. На асбестовую прокладку помещают нагретый металлический "утюг". При этом необходимо следить, чтобы он не был поставлен мимо асбестовой ткани, "утюг" следует нагревать автогеном до соломенного цвета. Нагрев "утюга" и прикладывание его к отремонтированному месту необходимо производить до тех пор, пока заплата не завулканизуется. Вулканизацию латки следует считать законченной, если после охлаждения ее твердость не отличается от твердости основной обкладки.



1.31.6. Вулканизацию исправленных мест острым паром можно производить следующим образом:


ремонтируемый участок закрывают металлическим или из другого материала кожухом (со стороны, равной 1,5-2 диаметра заплатки, и высотой 100-150 мм) с отверстием для подводящего пар шланга. Вставляют шланг в отверстие и изолируют кожух от потерь тепла.



1.32. Исправление дефектов гуммировочного покрытия замазками.


Исправление дефектов гуммировочного покрытия можно производить эпоксидно-каучуковой замазкой ЭП-0055 (ТУ 6-10-1561-82 - 100 мас. ч. с отвердителем полиэтиленполиамидом - 4,5 мас. ч).


Гуммировку с дефектного места следует удалить, металл зашкурить обезжирить бензином БР-2 и нанести замазку ЭП-0055 с выдержкой до полного схватывания.



1.33. Дефект в виде пузыря можно отремонтировать следующим образом: в пузыре проколоть два отверстия диаметром 1-1,5 мм; в одно отверстие с помощью медицинского шприца ввести замазку под пузырь до появления замазки из противоположного отверстия.


Проверка качества исправленных мест

1.34. В случае исправления дефектов сырыми резинами проверку исправленных мест необходимо производить электроискровым дефектоскопом.


1.35. При исправлении дефектов замазкой ЭП-0055 проверку исправленных мест необходимо производить электролитическим дефектоскопом типа ДЭЛ-1.


2. Контроль гуммированного оборудования после вулканизации

2.1 Оборудование необходимо подвергнуть наружному осмотру, простукиванию, и испытанию на электропробой.


При этом необходимо учитывать электропросев искр через обкладку для саженаполненных резин, характеризующихся низкими электрическими свойствами. Для таких резин наличие искрового просева не является показателем дефектов в обкладке.


ИНСТРУКЦИЯ 6
ПО НАНЕСЕНИЮ АНТИКОРРОЗИОННЫХ ПОКРЫТИЙ ИЗ ЖИДКИХ 
РЕЗИНОВЫХ СМЕСЕЙ

В настоящей инструкции приведена технология нанесения на металлическую и железобетонные поверхности самовулканизирующихся жидких резиновых смесей: тиоколовых герметиков У-30 М и У-30 МЭС-5, герметика на основе дивинилстирольного термоэластопласта 51Г-10-и жидкого найрита НТ.


Технология нанесения покрытий состоит из следующих операций: приготовления и нанесения грунтовых слоев; нанесения герметика; вулканизации или сушки и контроля качества покрытий.


Общие положения

1. Поверхность, подлежащая защите, должна соответствовать требованиям, изложенным в инструкции 2 данного сборника.



2. Температура окружающего воздуха при производстве работ, а также применяемых материалов должна быть не ниже +10 °C - для герметика 51Г-10; не ниже +15 °С - для жидкого наирита, герметиков У-30 М и У-30 МЭС-5.



3. Правила техники безопасности изложены в инструкции 14 данного сборника.



4. Оборудование, приспособления и инструмент для производства работ указаны в приложении 4 к сборнику.



5. Данные о применяемых материалах приведены в табл.20.


Таблица 20

	
	
	
	

	Материал и его характеристика
	ГОСТ, ОСТ или ТУ
	Рекомендуемый способ

	 
	 
	упаковки и маркировки
	транспортировки и хранения

	1
	2
	3
	4

	Герметик марки У-30 М на основе жидкого тиокола, однородный материал черного цвета
	ГОСТ 13489-79
	В железные и алюминиевые широкогорлые бидоны вместимостью не более 50 л
	Хранить в плотно закрытой таре при температуре от -20 до +40 °С в крытых складских помещениях. Транспортируют всеми видами транспорта

	Рабочий состав готовят из трех компонентов:
	 
	 
	 

	герметизирующей пасты У-30 (однородный пастообразный материал черного цвета);
	То же
	В металлические оцинкованные или алюминиевые широкогорлые бидоны с плотно закрывающейся крышкой вместимостью не более 50 л или бидоны из черного железа с внутренним противокоррозионным покрытием
	Хранить в плотно закрытой таре

	вулканизирующего агента N 9 (однородный пастообразный материал черного цвета с маслянистым блеском);
	"
	Упаковывают в тару из полиэтилена и укладывают в ящики.
	То же



	ускорителя вулканизации - дифенилгуанидина - (мелкокристаллический порошок белого или светло-желтого цвета)
	ГОСТ 40-67
	В трехслойные бумажные мешки
	Хранить в крытых сухих складских помещениях на деревянных подмостках.

Срок хранения 6 мес

	Герметик 51-Г-10 - однородный, черного цвета
	ТУ 38-105626-78
	В герметически закрытую металлическую тару вместимостью не более 40 л
	Любым видом транспорта при температуре не ниже -30 °С. Хранить при температуре от 0 до 25 °С в закрытом помещении, специально предназначенном для хранения огнеопасных материалов. Срок хранения не более 6 мес.

	Гуммировочный состав на основе наирита НТ - однородная вязкая масса черного цвета с характерным запахом сольвента
	ТУ 38-10518-77
	Готовый состав упаковывают в герметически закрывающуюся металлическую тару массой не более 50 кг 
	Транспортировать любым видом транспорта. Хранить в помещении, предназначенном для хранения огнеопасных материалов на расстоянии не менее 1,5 м от нагревательных приборов. Температура в помещении должна быть от 0 до 25 °С. Срок хранения 3 мес

	Растворители
	 
	 
	 

	Этилацетат марок А и Б, прозрачная жидкость без механических примесей;
	ГОСТ 8981-78
	См. табл.3
	См. табл.3.

	Растворитель Р-4
	ГОСТ 7827-74
	То же
	То же

	Сольвент каменноугольный технический марок: А и Б - бесцветная прозрачная жидкость и В - прозрачная светло-желтая жидкость
	ГОСТ 1928-79
	В чистые стальные бочки или железнодорожные цистерны
	Транспортируют в чистых крытых железнодорожных вагонах и цистернах, водным транспортом - в трюмах, автотранспортом - под брезентом. Хранить на складах для хранения легковоспламеняющихся жидкостей. Срок хранения для марки А 4 месяца, Б и В 2 мес

	Грунты
	 
	 
	 

	Клей 88-Н от светло-желтого до коричневого цвета. Однороден по цвету и вязкости
	ТУ 38-1051061-76
	См. табл.3
	См. табл.3

	Эпоксидная шпатлевка ЭП-0010 красно-коричневого цвета
	ГОСТ 10277-76
	Для упаковки применяют металлические барабаны, фляги, бочки
	Транспортируется всеми видами транспорта. Хранить в закрытых складских помещениях. Срок хранения 12 мес

	Хлорнаиритовый грунт без механических включений
	ТУ 38-16519-77
	В стеклянную тару вместимостью не более 10 л. Тару упаковывают в деревянные ящики и плетеные корзины с мягким упаковочным материалом
	Транспортируют в упаковке предприятия-изготовителя. Хранить в закрытом помещении
при температуре не выше 25 °С, защищая от прямых солнечных лучей. Не хранить вблизи источников тепла. Срок хранения 4 мес

	Водная дисперсия тиокола Т-50
	ТУ 38-30318-70
	-
	-

	Клей 78-БЦС-П - однородная жидкость коричневого цвета
	ТУ 38-105470-77
	В луженые, оцинкованные или алюминиевые герметически закрывающиеся бидоны вместимостью 40-50 л
	Транспортировать любым видом транспорта с соблюдением правил перевозки огнеопасных жидкостей. Хранить в складах, предназначенных для хранения огнеопасных жидкостей, при температуре +20 °С. Гарантийный срок хранения 3 мес


7. Нанесение эпоксидных составов на основе смолы ЭД-20 с растворителем

7.1. На основе смолы ЭД-20 рекомендуется наносить трех-четырехслойное покрытие следующего состава, мас. ч.:


	
	
	
	

	
	смола ЭД-20
	100
	

	
	дибутилфталат (пластификатор)
	12
	

	
	отвердитель N 1 (или полиэтиленполиамин)
	17 (10)
	

	
	растворитель Р-40
	30
	



7.2. Готовить состав рекомендуется по такой технологии. К эпоксидной смоле ЭД-20 добавить пластификатор и смесь растворить в растворителе Р-40. До начала окрасочных работ в растворенную смолу следует ввести расчетное количество отвердителя (отвердитель N 1 или полиэтиленполиамин). При этом температура смолы не должна превышать 20 °С.


Вводить отвердитель заранее нельзя, так как в рабочем составе он способствует быстрому повышению вязкости и переходу смолы в желеподобное состояние, не пригодное для дальнейших работ.


Рабочий состав следует готовить в количестве из расчета использования его в течениe 1,5-2 ч.


Рекомендуемая технология нанесения

7.3. Состав можно наносить краскораспылителем или кистью.


Вязкость рабочего состава по ВЗ-4 после введения растворителя и отвердителя при нанесении распылением должна составлять 18-22 с при температуре 18-20 °С; при нанесении кистью - 30-40 с.


Все слои должны быть ровными и тонкими, без пропусков и подтеков. Общая толщина должна быть не менее 150 мкм. Промежуточная сушка каждого слоя продолжается 20-24 ч при 18-20 °С.


Для улучшения качества защитного покрытия желательно проводить сушку при температуре 70-80 °С в течение 6-8 ч. До пуска в эксплуатацию необходимо выдержать покрытие не менее 10 сут.


8. Окраска эпоксидной эмалью ЭП-773 и лаком ЭП-730
(бывший Э-4100)

8.1. Эмали ЭП-773 атмосферо- и щелочестойкие. Эпоксидный лак ЭП-730 водо-, кислото- и щелочестоек и износоустойчив. Максимальная температура применения 90 °С.


Эмали ЭП-773 и лак ЭП-730 предназначены для окраски металлических поверхностей. Их можно наносить по грунтам ЭП-0010 и ВЛ-02. Жизнеспособность указанных материалов, смешанных с отвердителем, 6-8 ч.



8.2. Рекомендуемая технология приготовления рабочих составов эмали ЭП-773 и лака ЭП-730.


Рабочий состав эмали ЭП-733 следует готовить смешиванием 100 г эмали и 3,5 г отвердителя N 1. Рабочую вязкость эмали и лака доводят до требуемой вязкости растворителями 646 или смесью ацетона, этилцеллозольва и ксилола в соотношении 3:3:4.


При применении лака ЭП-730 на 100 г лака берут 3 г отвердителя N 1. После тщательного перемешивания вводят один из растворителей: Р-12, РС-2, толуол и смесь ацетона, этилцеллозольва и ксилола в соотношении по массе 3:3:4.


Рекомендуемая технология нанесения

8.3.Эмаль ЭП-773 разбавить до рабочей вязкости (табл.31) растворителями Р-4, 646 и нанести два-три слоя распылением или кистью непосредственно по металлу или загрунтованной поверхности.


Таблица 31

	
	
	

	
Материал
	Вязкость по ВЗ-4, с

	 
	при нанесении

	 
	кистью
	краскораспылителем

	Эмаль ЭП-773
	25
	20-22

	Лак ЭП-730
	11-14
	11-14


Для получения ровного покрытия без оспин, к образованию которых склонны указанные эмали, покрытия должны наноситься тонким слоем.


Лак ЭП-730 нанести непосредственно по металлу или грунту-шпатлевке ЭП-0010. Метод нанесения - распыление. Толщина слоя эмали 20-25 мкм и лака 15 мкм.


Сушить эмаль ЭП-773 и лак ЭП-730 следует 24 ч при температуре 18-20 °C. Покрытие лаком ЭП-730 и эмалью ЭП-773 должно быть выдержано перед эксплуатацией 10 сут.


9. Нанесение протекторной грунтовки ЭП-057

9.1. Протекторная грунтовка ЭП-057 предназначена для защиты от коррозии оборудования, устанавливаемого вне здания, в воде или в водных растворах солей. По покрытию из грунтовки ЭП-057 допускается электросварка. После сварки со сварного шва следует удалить окалину, а поверхность металла обезжирить.



9.2. Протекторная грунтовка ЭП-057 представляет собой суспензию цинкового порошка, стабилизированную бентоном в растворе эпоксидной смолы Э-41.



9.3. Протекторную грунтовку изготовители выпускают комплектно с отвердителем N 3 и растворителем РП (75% ксилола и 25% ацетона).


Производство работ

9.4. Готовить поверхности под окраску следует в соответствии с инструкцией 2 настоящего сборника.



9.5. Протекторный грунт рекомендуется отверждать отвердителем N 3, который вводится в грунтовку за 1 ч до нанесения.


Жизнеспособность системы с отвердителем 6-8 ч. Отвердитель N 3 следует вводить из расчета: 70 г отвердителя на 1 кг грунтовки.


Грунтовку после смешивания с отвердителем следует довести до рабочей вязкости растворителем РП: по ВЗ-4 18-20 с при 20 °С - для работы краскораспылителем. При работе кистью грунтовку разбавить растворителем РП до вязкости по ВЗ-4 65-70 c пpи 20 °С.



9.6. Грунтовку следует наносить в два слоя общей толщиной около 100 мкм; при необходимости допускается нанесение грунтовки одним слоем той же толщины. Второй слой грунтовки наносят через 1-1,5 ч после воздушной сушки первого слоя; при горячей сушке (120 °С) - через 30 мин. Затем оба слоя сушат вместе.


Кроющую эпоксидную или перхлорвиниловую эмаль наносят по грунту не менее чем через 2 ч после нанесения второго слоя грунта.


Из-за большого удельного веса цинковой пыли имеет место быстрое оседание цинка в грунте, разбавленном до рабочей вязкости. В связи с этим рекомендуется в процессе работы грунт периодически перемешивать.


9.7. Поверх грунтовки следует наносить не менее двух слоев кроющей эмали с минимальной толщиной слоя 25-30 мкм.


10. Окраска эпоксидно-каменноугольной эмалью ЭП-5116

10.1. Эпоксидно-каменноугольная эмаль ЭП-5116 представляет собой лакокрасочную композицию холодного отверждения на основе эпоксидной и каменноугольной смолы с добавками пигментов, наполнителей, разбавителя, пластификатора и отвердителя.



10.2. Эмаль ЭП-5116 поставляется комплектно в виде двух полуфабрикатов: компонента I - эпоксидного; компонента II - каменноугольного. Отвердитель ПЭПА (полиэтиленполиамин) входит в состав компонента II.


Компоненты смешивают перед нанесением в соотношении - компонент I: компонент II - 0,5 мас. ч.: 1,0 мас. ч.



10.3. Система защитного лакокрасочного покрытия состоит:


из грунта, обеспечивающего адгезию к защищаемой поверхности;


из покрывных слоев на основе эпоксидно-каменноугольной эмали ЭП-5116.



10.4. В качестве грунтовочного слоя применяется грунт на основе эпоксидной шпатлевки ЭП-0010. Состав грунтовочного слоя приведен в табл.29 данной инструкции.



10.5. При отсутствии эпоксидной шпатлевки ЭП-0010 грунтовочным слоем может служить покрытие на основе эпоксидно-каменноугольной эмали ЭП-5116.



10.6. Для нанесения грунтовочного и покрывного слоев рекомендуется следующий состав, мас. ч.:


эмаль ЭП-5116:


	
	
	
	

	
	компонент I

	50
	

	
	компонент II

	100
	

	
	растворитель Р-4, ксилол, этилцеллозольв
	15
	


10.7. При нанесении пневматическим распылением рабочая вязкость грунтовочного и покрывного составов должна быть 20 c по ВЗ-4 при температуре 20 °C.



10.8. Жизнеспособность эмали ЭП-5116 при нанесении кистью или валиком при температуре 18-22 °С - 3 ч, при нанесении краскораспылителем жизнеспособность увеличивается.



10.9. При нанесении эмали ЭП-5116 методом пневматического распыления при подогреве компонентов до температуры 50-60 °С установкой УНДП-2 жизнеспособность эмали к нанесению - 30 мин (после смешения компонентов в распылителе).



10.10. Температура I и II компонентов при поступлении на рабочие места должна быть не ниже +15 °С. Компонент I в случае необходимости следует подогреть до температуры 50 °С для снижения вязкости. Компонент II перед употреблением следует тщательно размешать деревянным веслом до равномерного распределения осевшего пигмента; при этом необходимо полностью поднимать осевший пигмент со дна тары.


Смешение компонентов должно производиться непосредственно перед окраской.


В связи с выделением тепла при смешении компонентов и ограниченной жизнеспособностью эмали ее следует заготовлять небольшими (не более 20 кг) порциями.


Производство работ

10.11. Покрытие на основе смолы ЭП-5116 состоит из грунтовочного и покрывных слоев общей толщиной 200-250 мкм. При нанесении покрытия кистью количество покрывных слоев - 2, краскораспылителем 5-7.



10.12. На подготовленную в соответствии с инструкцией 2 настоящего сборника поверхность наносят кистью или краскораспылителем грунтовочный слой с последующей сушкой в течение 20-24 ч при температуре 18-20 °С.



10.13. На загрунтованную и высушенную поверхность наносят покрывные слои с промежуточной сушкой между слоями 24 ч, при температуре не ниже 18-20 °C.



10.14. Готовое покрытие до пуска в эксплуатацию должно быть выдержано при температуре 18-20 °С не менее 10 сут.


ОКРАСКА ХИМИЧЕСКИ СТОЙКИМИ ПЕРХЛОРВИНИЛОВЫМИ МАТЕРИАЛАМИ

     
11. Общие указания

11.1. Перхлорвиниловые краски и эмали представляют собой растворы перхлорвиниловой смолы в смеси летучих растворителей с добавлением других смол, пластификаторов и пигментов.


Сополимерные материалы представляют собой смесь сополимера винилиденхлорида с винилхлоридом в смеси с летучими растворителями, пластификаторами и пигментами.



11.2. Покрытия наносят как на металлические, так и на бетонные поверхности. Температура воздуха при этом должна быть не менее 10 °С, относительная влажность не более 70%.



11.3. Для противокоррозийной защиты следует применять химически стойкие перхлорвиниловые материалы: лак ХВ-784 (бывший ХСЛ), эмали ХВ-785 (бывшая ХСЭ); сополимерные: грунтовку ХС-068, эмаль ХС-710, лак ХС-76, химстойкий комплекс (грунтовка ХС-059, эмаль ХС-759, лак ХС-724).



11.4. Покрытия перхлорвиниловыми материалами состоят из последовательно нанесенных слоев грунта, эмали и лака. Количество слоев должно быть указано в проекте, но не менее шести. Толщина одного слоя покрытия при нанесении пульверизатором 15-20 мкм.


12. Материалы

12.1. Перхлорвиниловые и сополимерные материалы поступают с заводов-изготовителей в готовом к употреблению виде. На месте производства работ их разбавляют до рабочей вязкости растворителями.


13. Рекомендуемая технология работ

13.1. Перхлорвиниловые материалы можно наносить на металлическую поверхность по грунтам ХВ-050, ХС-068 или универсальным грунтовкам ГФ-020, ГФ-0119, ГФ-021, ФЛ-03К, поэтому при грунтовке аппаратов на заводах-изготовителях необходимо применять только вышеуказанные грунты.


По бетонной поверхности перхлорвиниловые материалы наносятся по перхлорвиниловым лакам, являющимся грунтами.


13.2. Поверхность металла или бетона должна быть подготовлена в соответствии с инструкцией 2 данного сборника. Грунтовочный слой разрешается наносить на очищенную металлическую поверхность не позже 8 ч с момента окончания очистки. При влажности воздуха ниже 70% допускается увеличение разрыва между очисткой и грунтовкой до 24 ч.



13.3. Грунты, поступающие с завода-изготовителя, необходимо перед употреблением тщательно перемешать до однородного состояния и профильтровать через сито N 014 или марлю, сложенную вчетверо.



13.4. Наносить грунтовочные слои можно кистью или краскораспылителем. Вязкость по ВЗ-4 при нанесении кистью должна быть 30 с, при нанесении краскораспылителем 18-22 с. Грунтовки ХВ-050 и ХС-068 следует разбавлять растворителями Р-4, Р-5, Р-24, а грунтовки ФЛ-03К, ГФ-020, ГФ-0119, ГФ-021 - ксилолом или сольвентом до рабочей вязкости. В грунтовки ХВ-050, ФЛ-03К перед употреблением следует вводить сиккатив 63 или 64 от 3 до 5% от массы неразбавленной грунтовки.



13.5. Грунтовочные составы необходимо наносить на очищенную сухую поверхность ровным тонким слоем без пропусков и подтеков. Количество слоев грунта должно быть определено в проекте, но не более двух.



13.6. Режим сушки грунтов при температуре 18-23 °С: первый слой грунтовок ХВ-050 и ХС-068 сушить в течение 1 ч, ГФ-020 - 24 ч; ФЛ-03К - 12 ч. Второй слой наносить тонким и через 1-2 ч после его нанесения перекрывать перхлорвиниловой эмалью.



13.7 Эмали ХВ-785 и лак ХВ-784 следует наносить краскораспылителем, так как при нанесении покрытия кистью растворяются нижележащие слои.


Вязкость при нанесении по ВЗ-4 должна быть 19-23 с. Разбавлять следует растворителем Р-4.



13.8. В случае огрунтовки поверхности на заводе-изготовителе грунтом ФЛ-03К окраску первым слоем эмали следует производить по дополнительно нанесенному на монтажной площадке недосушенному грунту ФЛ-03К.



13.9. Перед употреблением эмали и лаки нужно тщательно перемешивать, чтобы на дне не было оседающего пигмента, и профильтровать через сито N 014 или марлю, сложенную вчетверо.



13.10. Нанесение лакокрасочного материала краскораспылителем следует производить при таком режиме: рабочее давление воздуха при диаметре сопла 1,8-2,5 мм должно быть 0,3-0,35 МПа, а давление на краску в красконагнетательном бачке 0,08-0,15 МПа.


Краскораспылитель следует передвигать со скоростью 14-18 м/мин.



13.11. Для создания прочного покрытия каждый слой должен быть высушен и обеспылен.  Для каждого слоя рекомендуются промежуточные режимы сушки: при температуре 15-20 °С - 2-3 ч; при 8-10 °С - 4 ч.


При производстве работ в недостаточно вентилируемых местах срок сушки следует увеличить до 8 ч.


Окончательная сушка при 15-20 °С 5 сут для открытых поверхностей и до 15 суток в закрытых емкостях.


14. Окраска химстойким комплексом 
(грунтовка ХС-059, эмаль ХС-759 и лак ХС-724)

14.1. Данный химстойкий комплекс предназначен для защиты от коррозии наружных металлических поверхностей оборудования, подвергающихся воздействию агрессивных сред щелочного и кислотного характера. Химстойкий комплекс можно применять взамен перхлорвиниловых материалов (грунтовка ХС-068, эмаль ХВ-785 и лак ХВ-784).



14.2. Для получения химстойкого покрытия лучшей грунтовкой является ХС-059, в случае ее отсутствия можно применять грунтовку ХВ-050.


Производство работ

14.3. Окраску металлической поверхности следует производить двумя слоями грунтовки ХС-059 (или ХВ-050), тремя слоями эмали ХС-759 и двумя слоями химстойкого лака ХС-724. До рабочей вязкости грунтовку, эмаль и лак разбавляют растворителем Р-4.



14.4. Непосредственно перед применением грунтовки ХС-059 следует добавить полиамидный отвердитель N 5 (2,6 г на 100 г грунтовки), или N 3 (2,8 г на 100 г грунтовки). После этого грунтовки пригодны к применению в течение 24-36 ч.



14.5. Перед применением грунтовки ХВ-050 следует добавить сиккатив 63 или 64 (0,5 г на 100 г грунтовки), после чего грунтовка пригодна в течение двух суток при температуре 15-25 °С.



14.6. Перед применением эмали ХС-759 всех цветов, кроме черной, к 100 г эмали следует добавить 2,8 г (а к черной - 3,1 г) полиамидного отвердителя N 5 или 3 г отвердителя N 3. После добавления отвердителя эмаль пригодна в течение 24-36 ч.



14.7. На подготовленную в соответствии с инструкцией 2 поверхность следует наносить краскораспылителем два слоя грунтовки ХС-059 (или ХВ-050).


Окрашенную поверхность просушить при 18-20 °С в течение 2 ч.



14.8. На загрунтованную поверхность наносят последовательно в три слоя эмаль ХС-759. Межслойная сушка при 18-20 °С - 2 ч.



14.9. Затем наносят два слоя лака ХС-724.



14.10. Сушить лак ХС-724 следует 2 ч при 18-30 °С. Окончательная сушка последнего слоя должна продолжаться 10 сут при той же температуре.



14.11. Толщина каждого слоя грунта или эмали - 20-25, лака - 10-15 мкм.


1.21. Трещины, непровары, внутренние и внешние раковины, включения необходимо устранять механической вырезкой дефектных мест до основного материала и последующей заваркой.


Беспрутковая сварка винипласта

1.22. Беспрутковая сварка - это метод сварки винипласта горячим прессованием. Он основан на том, что листы винипласта в разогретом состоянии можно сжимать и соединять в единое целое без применения сварочного прутка.


Существуют два способа беспрутковой сварки горизонтальных листов винипласта: газом и контактная.



1.23. У кромок двух свариваемых листов винипласта следует снять фаски под углом 20°, листы винипласта нагреть до 150-200 °С сварочной горелкой, установленной на станке, и сдавить валиками под давлением 12-15 МПа. В результате листы свариваются между собой. Постоянное давление при сварке винипласта осуществляется пружинами, действующими на прессующие ролики.



1.24. Для обеспечения хорошего соприкосновения свариваемых листов металлические наклонные столы (верхний и нижний), по которым подают винипласт на сварку, следует установить под углом 10° каждый.



1.25. Сварку на станке осуществляют так: подготовленные под сварку листы укладывают посредством регулирующего устройства на наклонные столы таким образом, чтобы их свариваемые кромки точно совпадали между собой. Затем оба листа одновременно подводят к прессующим роликам и в тот же момент включают электродвигатель привода и электрогорелку.



1.26. Сварку экструзионным методом осуществляют пистолетом Ржевского электромеханического завода. 



1.27. Виды сварных швов приведены в табл.41.


Таблица 41

	
	


	Вид шва
	Область применения

	Стыковой У-образный
	Сварка листов, деталей и узлов из винипласта толщиной до 6 мм (при невозможности проведения двусторонней сварки)

	Стыковой Х-образный
	Сварка наливной аппаратуры и ответственных деталей из винипласта толщиной более 6 мм

	Стыковой У-образный усиленный
	То же, для сварки труб в раструб

	Угловой внахлестку, угловой с односторонним скосом, угловой с двусторонним скосом
	Приварка крышек и днищ к корпусам винипластовых аппаратов, приварка фланцев из винипласта к трубам и др.

	Угловой с соединением "в замок", валиковый, валиковый с односторонним скосом, валиковый с двусторонним скосом
	Сварка малоответственных соединений, например: перегородок, полок и других деталей внутри аппаратов


Разметка и раскрой винипласта

1.28. Листы винипласта следует подбирать в зависимости от диаметра и размера изготавливаемого изделия так, чтобы количество сварных швов в конструкции было минимальным. Если отдельные изготавливаемые детали по своим размерам больше винипластовых листов, эти листы следует предварительно сварить либо по ширине, либо по длине в карты, а затем осуществить разметку и раскрой.



1.29. При разметке необходимо следить за тем, чтобы сварные швы не приходились на углы и на места около штуцеров. Разметку рекомендуется выполнять при помощи металлических линеек, угольников или циркулей; при массовом изготовлении однотипных изделий разметку следует вести по шаблонам из картона или металла.



1.30. При распиловке листов винипласта на заготовки пользуются ручным инструментом (ножовками, ручными пилами), а при больших объемах работ - механическими пилами.


При распиловке винипласта необходимо следить за скоростью подачи листа к режущему полотну или диску пилы. При слишком большой скорости подачи (свыше 2 м/мин для дисковой пилы и 1,2 м/мин для ленточной) материал размягчается и налипает на режущую поверхность.


Для криволинейной резки винипласта следует пользоваться специальным станком с радиусом резания до 150 мм при толщине винипласта до 20 мм.


Нагрев и формование винипласта

1.31. Оптимальная температура нагрева винипласта для формования 130-140 °С. При температуре 170° возможно расслаивание прессованного винипласта, а с повышением температуры разложение.



1.32. Продолжительность нагрева винипласта в камере перед его формованием 2 мин на 1 мм толщины при 130° и 1,5 мин при 140 °С.


Винипласт следует нагревать в специальных шкафах или печках с электрическим или паровым обогревом, с рециркуляцией воздуха.



1.33. Для гибки листов винипласта следует применять специальные гибочные станки с электрическим или паровым обогревом, для гнутья труб - угольники или направляющие желоба. Для гнутья листов, нагретых до 140 °С, обечаек и царг аппаратов или воздуховодов рекомендуется пользоваться приспособлением с изменяющимся диаметром и съемными лепестками шаблона. Заготовки разрешается снимать с оправки только после полного охлаждения.


Гнуть можно трубы диаметром до 150 мм. Трубы с большим диаметром гнуть нельзя, так как при этом образуются складки. Радиус изгиба зависит от диаметра трубы, мм:


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	наружный диаметр трубы
	31
	52
	63
	82
	105
	135
	160
	

	
	радиус изгиба
	110
	150
	250
	400
	475
	600
	800
	


1.34. Технология формования винипласта состоит из следующих основных операций:


разметки и вырезки заготовок из листов;


нагрева заготовок до высокопластичного состояния (130-140 °С);


собственно формования;


охлаждения детали до температуры 70-80 °С.


Вырезать заготовки из листа следует по разметке с учетом припусков: технологического и на усадку винипласта. С повышением температуры нагрева винипласта величина усадки возрастет (табл.42).


Таблица 42

	
	
	
	

	Вид деформации
	Усадка, %, при температуре нагрева

	 
	120 °С
	140 °С
	150 °С

	Усадка листа:
	 
	 
	 

	вдоль
	1,3-1,8
	2,1-2,8
	2,2-3,5

	поперек
	0,4-1,4
	1,2-2
	1,9-2,8


1.35. Оптимальная температура формования 130 °С (практически от 125 до 140 °С).



1.36. Детали сферической или эллиптической формы (днищ и крышек) следует формовать с помощью жесткого пуансона, а также посредством вакуумного или пневматического формования.



1.37. Формование жестким пуансоном с протяжным кольцом рекомендуется вести по такой технологии: на протяжное кольцо поместить нагретую заготовку, прижимая ее (во избежание образования складок) прижимным кольцом. При протягивании пуансона через отверстие в кoльцо получают заготовку, внутренние размеры которой соответствуют форме и размерам пуансона.



1.38. Вакуумное и пневматическое формование следует применять для получения деталей только сферической, эллиптической или близкой к ней формы.


Форма получаемой детали зависит от профиля протяжного кольца, глубины вытяжки и распределения давления по поверхности формуемой детали.


Штамповка винипласта

1.39. Штамповкой из винипласта можно получить детали любой конфигурации.


Плоские детали толщиной 1-5 мм следует штамповать на эксцентриковых, рычажных или винтовых прессах. Перед штамповкой заготовки нагревают до 50-60 °С.



1.40. Детали выпуклой формы следует штамповать на гидравлических прессах из винипласта, подогретого до 130 °С. Удельное давление при штамповании должно быть 2-3 МПа.



1.41. Для изготовления пресс-форм на монтажных участках рекомендуется использовать дерево или металл.


Изготовление вкладышей для аппаратов

1.42. При разметке и раскрое листов для изготовления вкладышей из винипласта вырезать отверстия под штуцера на стыковых швах запрещается.


Радиус закругления при гнутье заготовок должен быть равен двукратной толщине материала. Следует предусмотреть технологический припуск на усадку винипласта.



1.43. Штуцера диаметром до 150 мм следует изготовлять из отрезков труб, более 150 мм - из листового винипласта гнутьем и сваркой.



1.44. Испытание на непроницаемость сварных швов вкладышей для аппаратов следует производить заливом водой или с помощью электроискрового дефектоскопа.


Изготовление вентиляционных воздуховодов, вентиляционных 
труб и технологических газоходов

1.45. Все детали газоходов труб и воздуховодов (прямые участки, фасонные детали, шиберы, дроссели и т.п.) следует изготовлять в мастерской. Технология их изготовления состоит из операций разметки, раскроя, нагрева, гнутья, штамповки и сварки.



1.46. При изготовлении указанных деталей следует учитывать такие особенности:


необходимо избегать сварных швов в углах;


толщина винипласта должна обеспечивать достаточную жесткость конструкции;


при длине стороны прямоугольных воздуховодов более 1000 мм рекомендуется наваривать ребра жесткости из листового винипласта, винипластовых уголков или половинок труб.



1.47. При изготовлении винипластовых воздуховодов из стандартных листов винипласта необходимо предварительно составлять карты, на которых намечать линии сгиба. При составлении карты подбирают листы соответствующего размера с расчетом наименьшего количества сварных швов и обрезов винипласта.


Раскрой следует выполнять по шаблонам.



1.48. На всех листах, подлежащих сборке, нужно снять фаски под сварку и после нагрева листы изогнуть. Заготовки следует собирать на прихватках и затем сваривать.



1.49. Детали фасонных частей воздуховодов рекомендуется раскраивать так же, как детали стальных воздуховодов, с учетом припуска для винипласта.



1.50. Отводы воздуховодов (переходы, сложные тройники и другие фасонные детали) следует собирать из отдельных сегментов, вырезанных из винипластовых листов по шаблонам, с последующими гнутьем и сваркой. Простые тройники изготовляют путем вырезки отверстия в прямых участках воздуховода и приварки патрубков.


Монтаж вентиляционных воздуховодов, вентиляционных труб и 
технологических газоходов из винипласта

1.51. Перед монтажом воздуховодов, труб и газоходов необходимо произвести предварительную сборку прямых участков (царг) и фасонных деталей в отдельные укрупненные узлы (при этом длина всех прямых участков должна быть уточнена по месту), после чего к воздуховоду, трубе или газоходу приварить второй фланец.


Соединение отдельных элементов воздуховодов, труб и газоходов между собой можно осуществлять:


сваркой встык с дополнительной обваркой пластикатом места стыка;


сваркой встык с усилением приварной муфтой;


на приварных фланцах из винипласта;


на свободных фланцах из стали или винипласта.



1.52. Соединение на накидных фланцах следует выполнять приваркой на концы царг бортов или отбортовкой концов царг с последующей насадкой фланцев из стали или винипласта. Самое простое и легко выполняемое, но менее прочное соединение, - сварка встык. Для усиления такого соединения на концы соединяемых царг рекомендуется насадить кольца из винипласта, которые приварить к царгам с обоих концов.


Наиболее распространено разъемное соединение на приварных фланцах из винипласта. Приварные фланцы следует выполнять из листового винипласта или винипластовых уголков.


1.53. Прямые участки и фасонные части можно крепить как на подвесной, так и на сплошной опоре.


Горизонтальные участки газоходов следует располагать на металлических решетчатых опорах (типа стеллажей), жестко закрепленных к перекрытиям или металлоконструкциям, а вертикальные участки крепить к стенам на кронштейнах из уголков или на хомутах. Все фасонные части должны быть подвешены отдельно от прямых участков.


Расстояние между подвесками для горизонтальных участков 2-2,5, для вертикальных 3 м.



1.54. Система креплений должна обеспечивать свободное перемещение прямых участков при температурных колебаниях; расстояние между опорами не должно превышать 2-3 м. Между хомутами и прямыми участками должна быть проложена прокладка из резины или пластиката толщиной 3-5 мм.



1.55. Участки, в которых образуется конденсат, должны быть проложены с уклоном 0,01-0,015 для стока конденсата в сторону дренирующих устройств.



1.56. Для компенсации тепловых расширений необходимо устанавливать компенсаторы из пластиката, подвешиваемые на специальных опорах. Длина компенсатора из пластиката не должна превышать 500 мм.



1.57. Приемка воздуховодов, труб и газоходов из винипласта аналогична приемке металлических. Особо должны быть проверены плотность соединений (отсутствие подсосов), исправность действия арматуры и соответствие проекту выполненного монтажа.



1.58. Испытание воздуховодов, труб и газоходов на плотность сварных швов следует осуществлять до монтажа, отдельными секциями, электроискровым методом с помощью дефектоскопа. После монтажа всю систему следует испытать аналогично стальным воздуховодам, трубам или газоходам.


2. Контроль качества

2.1. Контролю подвергаются: свариваемые полуфабрикаты, сварочные прутки, газовый теплоноситель, материалы для очистки свариваемых поверхностей, технологическое оборудование, параметры технологического процесса, сварные швы.



2.2. Контроль полуфабрикатов, сварных прутков, газового теплоносителя, материалов для очистки поверхностей, а также контроль оборудования необходимо производить по нормативно-технической документации на соответствующие материалы.



2.3. При сварке горелкой без предварительного подогрева сварного прутка следует измерять температуру теплоносителя.



2.4. Усилие вдавливания сварщиком прутка в шов следует измерять с помощью настольных весов по ГОСТ 13862-68.



2.5. Контроль качества сварных швов следует производить электроискровым методом детектором ДИ-74.



2.6. Аппараты из винипласта, работающие под налив (например, электролитные ванны, мерники, днища крупногабаритных аппаратов) должны быть испытаны перед пуском в эксплуатацию заливом воды в аппарат на 24 ч.


ИНСТРУКЦИЯ 13
ПО ИЗГОТОВЛЕНИЮ АППАРАТУРЫ, ТРУБ И ГАЗОХОДОВ 
ИЗ БИПЛАСТМАСС

В инструкции приводится:


в разделе "А" - технология изготовления изделий из бипластмасс методом нанесения стеклопластика на основе эпоксидной смолы на внешнюю поверхность готовых винипластовых аппаратов и изделий контактным формованием;


в разделе "Б" - технология изготовления бипластмассовых обечаек для вытяжных труб и газоходов методом прямой намотки стеклоткани на вращающуюся оправку с предварительно сформованной термопластовой оболочкой из винипласта, либо полиэтилена, полипропилена, сдублированных с байкой или стеклотканью;


в разделе "В" - приемочные испытания и контроль качества.


Общие положения

1. Аппараты, изготовленные из бипластмасс на основе термопластов и стеклопластика, представляют собой двухслойные конструкции, состоящие из внутренней (к среде) термопластовой оболочки и наружной усиливающей оболочки - стеклопластика.



2. Данные о применяемых материалах приведены в табл.43. 


Таблица 43

	
	
	
	

	Материал и его характеристика
	ГОСТ, ОСТ или ТУ
	Рекомендуемый способ

	 
	 
	упаковки и маркировки
	транспортировки и хранения

	1
	2
	3
	4

	КОНСТРУКЦИОННЫЕ МАТЕРИАЛЫ

	Листы из непластифицированного поливинилхлорида (винипласт листовой) марок:
	ГОСТ 9639-71
	См. табл.39
	См. табл.39

	ВН - непрозрачные или окрашенные, изготовленные методом прессования;
	 
	 
	 

	ВНЭ - непрозрачные, неокрашенные или окрашенные, изготовленные методом экструзии;
	 
	 
	 

	ВП - прозрачные, бесцветные или окрашенные, изготовленные методом прессования или экструзии;
	 
	 
	 

	размеры листов, мм:
	 
	 
	 

	длина, не менее - 1300
	 
	 
	 

	ширина, не менее - 500
	 
	 
	 

	толщина для марок:
	 
	 
	 

	ВН - 1,0-2,0;
	 
	 
	 

	ВНЭ - 1,0-5,0;

ВП - 1,0-5,0
	 
	 
	 

	Трубы, стержни и фасонные части из непластифицированного поливинилхлорида:
	ТУ 6-05-1573-77
	См. табл.39
	См. табл.39

	Трубы диаметром, мм: 10; 12,5; 15; 20; 22; 25; 32; 40; 51; 63; 76; 83; 96; 102; 114; 140; 166, 250;
	 
	 
	 

	длиной от 1,5 до 3,0 м 
	 
	 
	 

	Стержни диаметром, мм: 5, 10, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 27, 30, 33,
36, 40, 45;
	 
	 
	 

	длиной от 1,5 до 3 м.
	 
	 
	 

	Фасонные части диаметром, мм:
20, 40, 80, 150
	 
	 
	 

	Прутки сварочные из непластифицированного поливинилхлорида:
	ТУ 6-05-1160-75
	См. табл.39
	См. табл.39

	простого профиля: диаметр 3,0 мм;
	 
	 
	 

	длина не менее 0,5 м;

сложного (двойного) профиля: высота 3,0 мм; ширина 6,0 мм; длина не менее 0,5 м
	 
	 
	 

	СВЯЗУЮЩИЕ МАТЕРИАЛЫ

	Смолы эпоксидно-диановые ЭД-20
	ГОСТ 10587-76
	См. табл.3
	См. табл.39

	Пластификатор дибутилфталат
	ГОСТ 8728-77
	См.табл.7
	См. табл.7

	Ровинг из стеклянных нитей типов Р, Т и Н
	ГОСТ 17139-79
	Вид намотки для типа Р: цилиндрические паковки без патронов. Вид намотки для типов Т и Н: цилиндрические паковки без патронов и на патронах с номинальным внутренним диаметром 60 мм и длиной 190 или 300 мм. Каждую паковку типов Р и Н упаковывают в мешок из водонепроницаемого материала. Каждую паковку ровинга типа Т обертывают мягкой упаковочной бумагой. Готовые паковки укладывают в ящики. Транспортная тара маркируется: "Осторожно, хрупкое!" и "Верх, не кантовать!"
	Транспортируют всеми видами крытых транспортных средств. Хранить в упакованном виде в крытых помещениях с относительной влажностью воздуха не более 80%. Гарантийный срок хранения типа Р - 6 мес, типов Т и Н - 1 год со дня изготовления

	Ткани стеклянные марок: ТСТ-6, ТСТ-7, ТСТ-8, ТСТ-9, ТСТ-11. Ширина тканей соответственно: 54-100; 60-110; 60-100; 60-100; 60-100 см

Толщина тканей соответственно: 0,06, 0,08; 0,1; 0,12; 0,2 мм
	ТУ 6-11-118-75
	См. табл.3
	См. табл.3

	Ткань фильтровальная хлориновая N 3 (артикул 86006). Толщина 1,4 мм
	ГOCT 20714-75
	Ткани должны быть накатаны в рулоны во всю ширину ровно, без перекосов, без свисания и загиба кромок. Рулоны должны быть перевязаны в двух местах или прошиты
	Транспортируют в горизонтальном положении всеми видами транспорта. Хранить в крытых, проветриваемых помещениях на расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов и в защищенном от солнечных лучей месте

	Ленты из стеклянного волокна марки ЛВВ-СП 
	ТУ 6-11-409-76
	Ленту наматывают на картонные или бумажные гильзы. Рулон может состоять из отдельных кусков, сшитых стеклянной нитью, применяемой для армирования стеклоленты. Рулоны упаковывают в картонные или фанерные ящики
	Транспортировать в закрытых транспортных средствах, не допуская загрязнения, увлажнения или повреждения ленты. Хранить в сухих, чистых, закрытых помещениях. Гарантийный срок хранения в упаковке 1 год со дня изготовления

	Ткани электроизоляционные из стеклянных крученых комплексных нитей. Ткани подразделяются на 1, 2, 3 и 4 классы. Ткани классов 2 и 3 предназначены для изготовления стеклопластиков
	ГОСТ 19907-74
	Наматывают в рулоны на трубки с внутренним диаметром 70 или 45 мм с закреплением на них начала куска по уточной нити. Каждый кусок ткани должен иметь штамп с указанием предприятия-изготовителя и номера технического контролера. Упаковывают в мешки из водонепроницаемого материала. Мешки заклеивают или
заваривают
	Транспортировать в крытых транспортных средствах. Хранить в упакованном виде на стеллажах или поддонах в крытых помещениях с относительной влажностью воздуха не более 80%

	Ткани конструкционные из стеклянных крученых комплексных нитей марок: Т-11; Т-12; Т-13; Т-11-ГВС-9.

Толщина ткани соответственно - 0,27 ±0,03 мм; марки Т-11-ГСВ-9 - 0,30±0,03 мм; масса 1 м[image: image4.jpg]


соответственно: 385±15; 370±15; 285±12; 385±15 г.

Наименование переплетения соответственно: сатин 8/3 или сатин 5/3;

то же: полотняное 1/1; 

сатин 8/3 или сатин 5/3 
	ГОСТ 19170-73
	См. табл.3
	См. табл.3

	Мат марки МБ-10(40) - 450(120)-9/13
	ОСТ 6-11-82-79
	-
	-

	Полиэтилен листовой низкой плотности (ПНП) и высокой плотности (ПВП).

Поверхность листов должна быть глянцевой или матовой, без пузырей и сквозных отверстий.

Размеры листов, мм: длина - 700-1700; ширина - 850-1150; толщина - 0,8-5,0
	ТУ 6-05-1313-75
	Упаковывают в деревянные ящики или плоские деревянные поддоны с металлической лентой. Допускается отгрузка листов без упаковки
	Транспортировать всеми видами транспорта, предохраняя от механических воздействий и действия атмосферных осадков. Хранить в закрытом складском помещении, исключая попадание прямых солнечных лучей, на расстоянии не менее 1 м от нагревательных приборов. Гарантийный срок хранения 1 год со дня изготовления

	Листы полипропиленовые выпускаются с односторонним глянцем. На поверхности листов не допускаются инородные включения диаметром более 1 мм, раковины, пятна без глянца, бугорки и др.

Размеры листов, мм: длина - 1500, 3500; ширина - 850, 1450; толщина - 1,0-8,0
	ТУ 38-10288-75
	В деревянные обрешетки или ящики, бумажные пакеты. По соглашению с потребителем допускается отгрузка без упаковки
	Транспортировать любым видом транспорта. Допускается транспортирование листов в контейнерах. Хранить в крытом складском помещении, исключая попадание на листы прямых солнечных лучей, и на расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов. Гарантийный срок хранения 2 года с момента изготовления

	Полипропилен листовой (листы из полиолефинов). Размеры листов, мм: длина - 700, 800, 900, 1000, 1200, 1400, 1600, 1700;

ширина - 850, 1100, 1400, 1450;

толщина - 0,8; 1,0; 1,2; 1,6; 2,0; 2,5; 3,0; 3,8; 4,0; 5,0
	ТУ 6-05-1313- 75
	В деревянные ящики или плоские деревянные поддоны. Масса деревянного ящика с продукцией не более 110 кг, поддона - 700 кг 
	Транспортировать любым видом транспорта, исключая механические повреждения и действие атмосферных осадков. Хранить в закрытом складском помещении защищенными от солнечных лучей, на расстоянии не менее 1 м от нагревательных приборов. Гарантийный срок хранения 1 год со дня изготовления

	ТИКСОТРОПНЫЕ ДОБАВКИ

	Белая сажа марки У-333. Тонкодисперсная аморфная порошкообразная двуокись кремния (порошок белого цвета)
	ТУ 6-18-184-74
	В шестислойные ламинированные мешки массой не более 20 кг
	Транспортируют любым видом транспорта, предохраняя от попадания влаги. Хранить в закрытом сухом помещении. Не допускается хранение на складах с земляным полом. Срок хранения 1 год со дня изготовления

	Кокс молотый марок КМ1, КМ2
	ГОСТ 11255-75
	-
	-

	OTBEPДИTEЛИ

	Полиэтиленполиамин (ПЭПА)
	ТУ 6-02-594-80
	См. табл.3
	См. табл.3

	Диэтилентриамин технический
	ТУ 6-02 914-76
	То же
	То же

	Триэтилентетрамин - подвижная, прозрачная, слегка желтоватая жидкость со слабым запахом аминов
	ТУ 6-09-3207-76
	В стальные бочки, оцинкованные фляги
	Транспортировать всеми видами транспорта. Хранить в складском помещении в плотно закрытой таре поставщика при температуре не выше +30 °C, на расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов. Гарантийный срок хранения 1 год со дня изготовления

	Продукт ПЭД-Б - раствор эпоксидной смолы и перхлорвиниловой смолы в смеси растворителей. Жидкость желтого цвета
	ТУ 6-05-211-943-74
	В плотно закрывающиеся алюминиевые фляги или железные бочки
	Транспортировать любым видом крытого транспорта при температуре не выше +25 °С. Хранить в сухих помещениях при температуре +10[image: image5.jpg]


+25 °С на расстоянии не менее 1 м от нагревательных приборов. Гарантийный срок хранения 1 год

	Лак ХВ-784
	ГОСТ 7313-75
	См. табл.25
	См. табл.25

	Толуол каменноугольный и нефтяной
	ГОСТ 9880-76
	То же
	То же

	Растворитель Р-4
	ГОСТ 7827-74
	См. табл.3
	См. табл.3


3. Оборудование, приспособления и инструмент для производства работ указаны в приложении 4 к сборнику.



4. Изготовление стеклопластика на основе эпоксидной смолы должно производиться в специальном помещении, оборудованном в соответствии с требованиями техники безопасности (см. инструкцию 14 данного сборника) при температуре 15-25 °С и относительной влажности воздуха не выше 70%.


РАЗДЕЛ А. ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ АППАРАТОВ ИЗ БИПЛАСТМАСС 
МЕТОДОМ НАНЕСЕНИЯ СТЕКЛОПЛАСТИКА НА ВНЕШНЮЮ ПОВЕРХНОСТЬ 
ГОТОВЫХ ВИНИПЛАСТОВЫХ АППАРАТОВ И ИЗДЕЛИЙ 
РУЧНЫМ КОНТАКТНЫМ ФОРМОВАНИЕМ

     
1. Производство работ

1.1. Технологическая схема изготовления аппаратуры состоит из следующих операций:


подготовки поверхности винипласта;


подготовки и раскроя стеклоармирующих материалов;


приготовления адгезионной композиции и нанесения ее на поверхность винипласта;


приготовления связующего для стеклопластика;


формования стеклопластиковой оболочки;


нанесения огнезащитного слоя;


нанесения декоративного покрытия стеклопластика;


отверждения оболочки из стеклопластика;


механической обработки;


приемочных испытаний и контроля качества.



1.2. Подготовка поверхности винипласта.



1.2.1. Винипласт, предназначенный для изготовления изделий, перед началом работ должен быть нормализован с целью снятия внутренних напряжений.


Длительность выдержки в сушильном шкафу при температуре 125 °С 5-7 мин на 1 мм толщины винипласта.



1.2.2. Аппараты и оборудование из винипласта, подлежащие упрочнению стеклопластиком, должны выполняться согласно инструкции 12 данного сборника.



1.2.3. Поверхность аппаратов и оборудования из винипласта, подлежащую упрочнению стеклопластиком, необходимо подвергнуть пескоструйной или дробеструйной обработке (со стороны нанесения стеклопластика), тщательно очистить от пыли и грязи.


Для удаления жировых пятен и частичного растворения поверхности винипласта следует применять растворитель.



1.3. Подготовка стеклоармирующих материалов.



1.3.1. Стеклоармирующие материалы в рулонах или кусках на парафиновом замасливателе следует прокаливать в сушильной камере или электропечи при температуре 200-300 °С в течение 30 мин для удаления замасливателя.



1.3.2. Подготовку стеклотканых материалов под раскрой произвести на столах, обшитых цинковыми или алюминиевыми листами и снабженных местным отсосом.



1.3.3. Раскрой стеклоткани произвести остро отточенными ножами или ножницами по шаблонам, соответствующим размерам и конфигурации аппаратов, с припуском 50-70 мм в местах перекрытия соседних участков заготовок (нахлеста). Для штуцеров стеклоткань раскроить с расчетом выпуска ее на фланец и на цилиндрическую часть аппарата.



1.4. Технология приготовления и нанесения адгезионной композиции.



1.4.1. Для увеличения прочности сцепления винипласта со стеклопластиком на поверхность винипластовых изделий нанести адгезионную композицию.


Состав адгезионной композиции приведен в табл.44.


Таблица 44

	
	
	

	
Компонент
	Количество, мас. ч.

	 
	грунтовочный слой
	основной слой

	Клей ПЭД-Б
	100
	100

	Отвердитель (полиэтиленполиамин, ТЭТ, ДЭТ)
	1,1
	1,1

	Сажа белая У-333
	5
	-

	Растворитель (Р-4, ацетон, толуол)
	До вязкости по ВЗ-4 50-60 с
	-


     
     
Состав клея ПЭД-Б, мас. ч.:

	
	
	
	

	
	перхлорвиниловая смола
	15
	

	
	эпоксидная смола ЭД-20
	13
	

	
	циклогексанон
	10
	

	
	метиленхлорид
	90
	


1.4.2. Приготовление адгезионной композиции производить в чистых и сухих емкостях перемешиванием компонентов деревянным веслом. Отвердитель (полиэтиленполиамин) добавлять непосредственно перед началом работ, после чего смесь дополнительно перемешивать.



1.4.3. На опескоструенную и обезжиренную растворителем поверхность винипласта волосяной кистью нанести грунтовочный слой композиции, сушка которого производится в течение 2-3 ч при температуре 18-20 °C.



1.4.4. На высохший грунтовочный слой нанести основной слой и подсушить его до состояния отлипа в течение 20-25 мин до перехода клеевой пленки в слегка липкое состояние.



1.5. Приготовление связующего для стеклопластика.



1.5.1. Связующее для стеклопластика приготовить смешиванием следующих компонентов, мас. ч.:


	
	
	
	

	
	смола ЭД-20
	100
	

	
	полиэтиленполиамин, ТЭТ, ДЭТ
	10
	

	
	сажа белая У-333
	15
	

	
	дибутилфталат
	15
	

	
	растворитель Р-4, ацетон, толуол
	До вязкости по ВЗ-4 50 с
	


1.5.2. Приготовление связующего произвести перемешиванием вручную в емкостях смолы, сажи, дибутилфталата с растворителем в течение 5-10 мин.


Непосредственно перед началом работ в порции связующего, рассчитанные на работу в течение 40-60 мин, добавить соответствующее количество отвердителя и смесь дополнительно перемешать.



1.6. Формование стеклопластиковой оболочки.



1.6.1. На высохший до состояния отлипа адгезионный слой кистью равномерно нанести приготовленное связующее и на него наложить вручную первый слой стеклоткани, тщательно разглаживая ее и не допуская складок. Соотношение связующего и стеклоткани должно составлять 50:50%.


     
     
Приложение 5
к инструкции 14

 

ПЕРЕЧЕНЬ ГОСУДАРСТВЕННЫХ СТАНДАРТОВ ИЗ СИСТЕМЫ СТАНДАРТОВ БЕЗОПАСНОСТИ ТРУДА (ССБТ), КАСАЮЩИХСЯ ВОПРОСОВ ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ АНТИКОРРОЗИОННЫХ РАБОТ
 

	
	
	

	Обозначение
	Наименование документов
	Срок введения

	1
	2
	3

	Основополагающие стандарты

	ГОСТ 12.0.003-74
	ССБТ. Опасные и вредные производственные факторы. Классификация
	01.01.76

	ГОСТ 12.0.004-79
	CCБT. Организация обучения работающих безопасности труда. Общие положения
	01.07.80

	Стандарты на нормы и требования по видам опасных и вредных производственных факторов

	ГОСТ 12.1.003-76
	ССБТ. Шум. Общие требования безопасности
	01.01.77

	ГОСТ 12.1.004-76
	ССБТ. Пожарная безопасность. Общие требования
	01.07.77

	ГОСТ 12.1.005-76
	ССБТ. Воздух рабочей зоны. Общие санитарно-гигиенические требования
	01.01.77

	ГОСТ 12.1.007-76
	ССБТ. Вредные вещества. Классификация и общие требования безопасности ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования*
_____________
     * Вероятно ошибка оригинала. Следует читать:
     
	01.01.78

	ГОСТ 12.1.010-76
	ССБТ. Взрывобезопасность. Общие требования
     
	01.01.78

	Примечание "КОДЕКС".
     

	ГОСТ 12.1.011-78
	ССБТ. Смеси взрывобезопасные. Классификация
	01.07.79

	ГОСТ 12.1.012-78
	ССБТ. Вибрация. Общие требования безопасности
	01.01.80

	ГОСТ 12.1.013-78
	ССБТ. Строительство. Электробезопасность. Общие требования
	01.01.80

	ГОСТ 12.1.014-79
	ССБТ. Воздух рабочей зоны. Метод измерения концентраций вредных веществ индикаторными трубками
	01.01.81

	Стандарты на требования безопасности к производственному оборудованию

	ГОСТ 12.2.001-74
	ССБТ. Инструмент абразивный. Правила и нормы безопасной работы
	01.07.75

	ГОСТ 12.2.003-74
	ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности
	01.01.76

	ГОСТ 12.2.007.1-75
	ССБТ. Машины электрические вращающиеся. Требования безопасности
	01.01.78

	ГОСТ 12.2.007.14-75
	ССБТ. Кабели и кабельная арматура. Требования безопасности
	01.01.78

	ГОСТ 12.2.008-75
	ССБТ. Оборудование и аппаратура для газопламенной обработки металлов и термического напыления покрытий. Требования безопасности
	01.01.77

	ГОСТ 12.2.010-75
	ССБТ. Машины ручные пневматические. Общие требования безопасности
	01.01.77

	ГОСТ 12.2.011-75
	ССБТ. Машины строительные и дорожные. Общие требования безопасности
	01.01.77

	ГОСТ 12.2.013-75
(СТ СЭВ 789-77)
	ССБТ. Машины ручные электрические. Общие требования безопасности
	01.01.78

	ГОСТ 12.2.016-76
	ССБТ. Оборудование компрессорное. Общие требования безопасности
	01.01.77

	ГОСТ 12.2.020-76
	ССБТ. Электрооборудование взрывозащищенное. Термины и определения. Классификация. Маркировка
	01.01.80

	ГОСТ 12.2.021-76
	ССБТ. Электрооборудование взрывозащищенное. Порядок согласования технической документации, проведения испытаний, выдачи заключений и свидетельств
	01.07.77

	ГОСТ 12.2.022-80
(СТ СЭВ 1339-78)
	ССБТ. Конвейеры. Общие требования безопасности
	01.07.81

	ГОСТ 12.2.032-78
	ССБТ. Рабочее место при выполнении работ сидя. Общие эргономические требования
	01.01.79

	ГОСТ 12.2.032-78*
	ССБТ. Рабочее место при выполнении работ стоя. Общие эргономические требования*     
	01.01.79*

	_______________
     * Текст соответствует оригиналу. Примечание "КОДЕКС".
     

	Стандарты на требования безопасности к производственным процессам

	ГОСТ 12.3.005-75
	ССБТ. Работы окрасочные. Общие требования безопасности
	01.07.76

	ГОСТ 12.3.009-76
	ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности
	01.07.77

	ГОСТ 12.3.010-76
	ССБТ. Тара производственная. Требования безопасности при эксплуатации
	01.01.77

	ГОСТ 12.3.016-79
	ССБТ. Антикоррозионные работы при строительстве. Требования безопасности
	01.01.80

	Стандарты на требования к средствам защиты работающих

	ГОСТ 12.4.002-74
	ССБТ. Средства индивидуальной защиты рук от вибрации. Общие технические требования
	01.01.75

	ГОСТ 12.4.003-80
	ССБТ. Очки защитные. Типы
	01.01.82

	ГОСТ 12.4.004-74
	ССБТ. Респираторы фильтрующие противогазовые РПГ-67
	01.07.75

	ГОСТ 12.4.010-75
	ССБТ. Средства индивидуальной защиты. Рукавицы специальные
	01.01.76

	ГОСТ 12.4.011-75
(СТ СЭВ 1086-78)
	ССБТ. Средства защиты работающих. Классификация
	01.01.76

	ГОСТ 12.4.015-76
	ССБТ. Одежда специальная. Классификация
	01.01.77

	ГОСТ 12.4.017- 76
	ССБТ. Обувь специальная кожаная. Классификация
	01.01.77

	ГОСТ 12.4.019-75
	ССБТ. Средства защиты рук. Классификация. Общие требования
	01.07.76

	ГОСТ 12.4.024-76
	ССБТ. Обувь специальная виброзащитная. Общие технические требования
	01.01.78

	ГОСТ 12.4.028-76
	ССБТ. Респираторы ШБ-1 "Лепесток". Технические условия
	01.07.77

	ГОСТ 12.4.034-78
	ССБТ. Средства индивидуальной защиты органов дыхания. Классификация
	01.01.79

	ГОСТ 12.4.036-78
	ССБТ. Одежда специальная для защиты от кислот. Костюмы мужские. Технические условия
	01.01.79

	ГOCT 12.4.037-78
	ССБТ. Одежда специальная для защиты от кислот. Костюмы женские. Технические условия
	01.01.79

	ГОСТ 12.4.038-78
	ССБТ. Одежда специальная для защиты от механических повреждений, воды и щелочей. Костюмы мужские. Технические условия
	01.01.79

	ГОСТ 12.4.039-78
	ССБТ. Одежда специальная для защиты от механических повреждений, воды и щелочей. Костюмы женские. Технические условия
	01.01.79

	ГОСТ 12.4.041-78
	ССБТ. Респираторы фильтрующие. Общие технические требования
	01.01.79

	ГОСТ 12.4.042-78
	ССБТ. Противогазы промышленные фильтрующие. Общие технические требования
	01.01.79

	ГОСТ 12.4.046-78
	ССБТ. Методы и средства вибрационной защиты. Классификация
	01.01.79

	ГОСТ 12.4.051-78
	ССБТ. Средства индивидуальной защиты органа слуха. Общие технические условия
	01.01.79

	ГОСТ 12.4.068-79
	ССБТ. Средства дерматологические защитные. Классификация. Общие технические требования
	01.07.80

	ГОСТ 12.4.085-80
	ССБТ. Костюмы женские для защиты от нетоксичных веществ. Технические условия 
	01.07.80

	ГОСТ 12.4.086-80
	ССБТ. Костюмы мужские для защиты от нетоксичных веществ. Технические условия
	01.07.80

	ГОСТ 12.4.103-80
	ССБТ. Одежда специальная. Обувь специальная и средства защиты рук. Классификация
	01.01.82


     
     
Приложение 6
к инструкции 14

 

ПЕРЕЧЕНЬ НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ, НА КОТОРЫЕ ИМЕЮТСЯ ССЫЛКИ 
В ТЕКСТЕ, ЗА ИСКЛЮЧЕНИЕМ ГОСТов ССБТ 
	
	
	

	Обозначение
	Наименование
	Примечание

	СНиП III-4-80
	Техника безопасности в строительстве
	-

	СН 245-71
	Санитарные нормы проектирования
промпредприятий
	-

	ВСН 332-74/ ММСС СССР
	Инструкция по монтажу электрооборудования, силовых и осветительных сетей взрывоопасных зон
	-

	СН 276-64
	Указания по проектированию бытовых зданий и помещений, пунктов питания и здравпунктов строительно-монтажных организаций
	В плане работ по пересмотру в ЦНИИОМТП на 1982 г.

	-
	Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов
	-


     
     
Приложение 7
к инструкции 14

 

ПРЕДЕЛЫ ВЗРЫВАЕМОСТИ НЕКОТОРЫХ ЛЕГКОВОСПЛАМЕНЯЮЩИХСЯ И ГОРЮЧИХ ЖИДКОСТЕЙ (выписка из справочника по технике безопасности. П.А.Долина. М.: Энергетик, 1973 г.) 
     

	
	
	
	
	

	
Наименование веществ
	Нижний предел взрываемости
	Верхний предел взрываемости

	 
	% по объему
	г/м[image: image6.jpg]


 при 20 °С
	% по объему
	г/м[image: image7.jpg]


 при 20 °С

	1
	2
	3
	4
	5

	Эфиры сложные и простые
	 
	 
	 
	 

	Амилацетат
	1,1
	90,0
	10,0
	540,0

	Бутилацетат
	1,7
	83,0
	15,0
	721,0

	Метилацетат
	3,15
	133,0
	15,6
	431,0

	Этилацетат
	2,18
	80,4
	11,4
	407,0

	Спирты
	 
	 
	 
	 

	Бутиловый
	1,7
	53,0
	8,0
	554,0

	Метиловый
	3,5
	46,5
	38,5
	512,0

	Этиловый
	2,6
	50,0
	19,0
	363,0

	Углеводороды ароматические
	 
	 
	 
	 

	Бензол
	1,3
	42,0
	9,5
	308,0

	Ксилол
	1,0
	44,0
	7,6
	334,0

	Нафталин
	0,44
	23,5
	-
	-

	Толуол
	1,0
	38,2
	7,0
	268,0

	Этилбензол
	0,7
	31,0
	-
	-

	Альдегиды, кетоны
	 
	 
	 
	 

	Ацетон
	1,6
	38,6
	13,0
	314,0

	Метилэтилкетон
	1,97
	59,2
	12,0
	360,0

	Фурфурол
	2,0
	109,6
	-
	-

	Нефтепродукты и другие вещества
	 
	 
	 
	 

	Бензин (температура кипения 105°)
	2,4
	137,0
	4,9
	281,0

	Бензин (температура кипения 64-94°)
	1,9
	-
	5,1
	-

	Бензин "калоша"
	1,1
	-
	5,4
	-

	Керосин
	1,1
	-
	7,0
	-

	Скипидар
	0,73
	41,3
	-
	-


     

     
Приложение 1

 

ЖУРНАЛ ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ ПО АНТИКОРРОЗИОННОЙ 
ЗАЩИТЕ СТРОИТЕЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЙ, СООРУЖЕНИЙ, 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ОБОРУДОВАНИЯ

Наименование объекта


Основание для выполнения работ (договор, наряд) __________________________________________


Производитель работ


Начато _______________________________________________________________________________


Окончено _____________________________________________________________________________


В журнале пронумеровано ______________________________________________________   страниц


	
	
	
	
	

	
	Место печати
	
	Подпись администрации организации, выдавшей журнал
	


     
     
Продолжение приложения 1

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дата (число, месяц, год), смена
	Наименование работ и применяемых материалов (пооперационно)
	Объем работ
	Температура, °С, во время выполнения работ
	Применяемые материалы
	Коли-
чество нане-
сенных слоев и их толщина, мм
	Темпе-
ратура, °С, и продолжи-
тельность ч, сушки отдельных слоев покрытия
	Фамилия, и., о. бригадира (или специалиста), выполнявшего защитное покрытие
	Дата и номер акта приемки выпол-
ненных работ
	Приме-
чание

	 
	 
	 
	на поверх-
ности
	окружающего воздуха на расстоянии не более 1 м от поверхности
	ГОСТ и ТУ
	N пас-
порта
	N ана-
лиза
	 
	 
	 
	 
	 

	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


     

     
Пpиложение 2

 

АКТ
освидетельствования скрытых работ

______________________________________________________________________________________

(наименование работ)

выполненных в

(наименование аппарата, газохода, здания, цеха,

______________________________________________________________________________________

отметки, оси строительных конструкций)

Город _______________________________              "____" ____________ 19        г.


Комиссия в составе:


представителя строительно-монтажной организации __________________________________________


______________________________________________________________________________________

(фамилия, и., о., должность)

представителя технического надзора заказчика ______________________________________________

                                                  (фамилия, и., о.,

_________________________________ произвела осмотр работ, выполненных

                               должность)

______________________________________________________________________________________

(наименование строительно-монтажной организации)

и составила настоящий акт о нижеследующем:



1. К освидетельствованию и приемке предъявлены следующие работы __________________________


______________________________________________________________________________________

(наименование скрытых работ)

2. Работы выполнены по проекту __________________________________________________________

           (наименование проектной

______________________________________________________________________________________

организации, номера чертежей и дата их составления),

3. При выполнении работ применены ______________________________________________________

                  (наименование материалов,

______________________________________________________________________________________

Набор ручного инструмента для гуммировщика
(в чемодане)

	
	
	

	Вид инструмента
	Количество в наборе, шт.
	Марка, тип, чертеж

	Набор роликов от N 1 по N 4 (1 комплект) в том числе:
	 
	

	N 1 (латунный) [image: image8.jpg]


 45 мм
	1
	Чертеж 22131
ПИ Проектхимзащита

	N 2 (латунный) [image: image9.jpg]


 45 мм
	1
	To же, 22132

	N 3 (с латунным бандажом) [image: image10.jpg]


 45 мм
	1
	"          22133

	N 4 (цилиндрические с латунным бандажом) [image: image11.jpg]


 50 мм
	1
	"          22134

	N 4 (вариант II) [image: image12.jpg]


 50 мм
	1
	"          22140

	Нож для резки резины
	1
	"          10243-25

	Метр складной из нержавеющей стали
	1
	ГОСТ 7253-54

	Кисть маховая волосяная КМ-65
	1
	ГОСТ 10597-65

	Электронож для гуммировочных работ
	1
	Чертеж 16092
ПИ Проектхимзащита

	Нож
	1
	Тип "сапожный" длиной 200 мм


Набор ручного инструмента гуммировщика (в сумке) для выполнения работ, связанных с полиизобутиленом марки ПСГ

	
	
	

	Вид инструмента

	Количество в наборе, шт.
	Марка, тип, чертеж

	Горелка электрическая
	1
	Чертеж 22116
ПИ Проектхимзащита

	Ролик латунный [image: image13.jpg]


 45 мм
	1
	То же, 22131

	Ведро из белой жести для клея
	1
	-

	Нож
	1
	Тип "сапожный" длиной 100 мм

	Нож
	1
	-

	Щетка с кардолентой (малая модель)
	1
	-

	Кисть-ручник
	1
	ГОСТ 10597-65

	Шило для прокола дыр
	1
	-

	Керамика для горелок
	5
	-

	Нихромовая проволока диаметром 0,5 мм (10 м)
	-
	Марка ЭХН-25 или Э4-60


Набор ручного инструмента бригадира-кислотоупорщика (в сумке)

	
	
	

	Вид инструмента
	Количество в наборе
	Марка, тип, чертеж, ГОСТ

	Отвес массой 200 г
	1 шт.
	О-200, ГОСТ 4648-63

	Уровень строительный длиной 300 мм
	1 шт.
	УС-1-300, ГОСТ 9416-67

	Рулетка измерительная металлическая
	1 шт.
	PC-5, ГОСТ 7502-61

	Ареометр стеклянный постоянной массы
	1 шт.
	ГОСТ 2900-45

	Термометр наружный
	1 шт.
	ГОСТ 9177-59

	Метр складной из нержавеющей стали, цена деления 1 мм
	1 шт.
	ГОСТ 7253-54

	Фонарь карманный электрический
	1 шт.
	OCT 4677-54, с батарейкой КБС-Л 0,5
ГОСТ 3583-60

	Шнур крученый льнопеньковый диаметром 1 мм
	25 м
	ГОСТ 5107-49

	Набор контрольных щупов толщиной 0,5-1,0 и 1,5-2,0 мм
	2 комплекта
	Альбом ВНИПИ Теплопроект АИ-16А, чертеж И-14

	Футляр (пенал) для ареометра и термометра
	1 шт.
	 


Набор ручного инструмента кислотоупорщика-футеровщика (в сумке)

	
	
	

	Вид инструмента
	Количество в наборе
	Марка, тип, чертеж, ГОСТ

	Кирочка двусторонняя с пластиной из твердого сплава
	1 шт.
	Альбом ВНИПИ Теплопроект АИ-16, чертеж И-01А

	Шпатель стальной
	1 шт.
	Чертеж 22118
ПИ Проектхимзащита

	Молоток плиточный
	1 шт.
	То же, 10943-5/90 г, N 2)

	Угольник плоский 250х160 мм
	1 шт.
	УП-1-250, ГОСТ 3749-47

	Кисть-ручник
	1 шт.
	КР-1-30, ГОСТ 10597-65 

	Шнур крученый льнопеньковый [image: image14.jpg]


 1,0 мм
	25 м
	ГОСТ 5107-49

	Уровень строительный длиной 300 мм
	1 шт.
	УС-1-300,
ГОСТ 9416-67

	Отвес массой 200 г
	1 шт.
	О-200, ГОСТ 7948-63

	Штатив для крепления шнура при разбивке маяков
	1 шт.
	-

	Мазь для рук и лица
	1 банка
	ХИОТ-6

	Очки герметичные защитные
	1 пара
	С-5, ГОСТ 9496-60


Набор ручного инструмента кислотоупорщика-винипластчика (в сумке)

	
	
	

	Вид инструмента
	Количество в наборе, шт.
	Марка, тип, чертеж

	Метр складной из нержавеющей стали
	1
	-

	Угольник металлический плотный из легкого сплава размерами 250х160 мм
	1
	ГОСТ 3749-77

	Рубанок с одиночной железкой, металлический
	1
	ГОСТ 14664-69

	Шабер для зачистки швов
	1
	-

	Плоскогубцы комбинированные длиной 200 мм
	1
	ГОСТ 5547-52

	Рашпиль плоский
	1
	ГОСТ 6876-68

	Линейка металлическая
	1
	ГОСТ 427-75

	Циркуль разметочный (длина ножки 280 мм)
	1
	ГОСТ 18463-73

	Чертилка стальная
	1
	-

	Отвертка размерами 160х0,8 мм
	1
	ГОСТ 17199-71

	Брусок шлифовальный плоский БП 150х25х16
	1
	ГОСТ 2456-75

	Нож длиной 200 мм
	1
	Тип "сапожный"


     

     
Приложение 5

 

АКТ
приемки стального аппарата (газохода, воздуховода, трубопровода)
под антикоррозионные покрытия

Город _____________________________                                     "______" _____________ 19       г.


Объект _______________________________________________________________________________

(наименование)

Мы, нижеподписавшиеся:


представитель заказчика ________________________________________________________________

(должность, фамилия)

представитель монтирующей

организации 

(должность, фамилия)

представитель монтажной

организации, выполняющей

антикоррозионные работы ______________________________________________________________

(должность, фамилия)

составили настоящий акт о том, что стальной аппарат (газоход, воздуховод, трубопровод) принят под антикоррозионную защиту.



1. Наименование



2. Чертеж ____________________________________________________________________________

(какой проектной организации)

3. Тип, марка



4. Завод-изготовитель



5. Заводской номер



6. Дата изготовления


Результаты наружного осмотра


Наружный осмотр произведен в соответствии с разделами 1 и 2 инструкции 1.


Результаты испытания на герметичность с указанием даты испытаний:


_____________________________________________________________________________________


_____________________________________________________________________________________


Примечание. Аппараты, газоходы, воздуховоды или трубопроводы, работающие под давлением, или аппараты, предназначенные для гуммирования с проведением вулканизации резинового покрытия в самом аппарате, должны быть предъявлены котлонадзору.


Заключение о пригодности к нанесению защитного покрытия:


_____________________________________________________________________________________


_____________________________________________________________________________________


	
	
	

	Представители:
	заказчика
	 

	 
	 
	(подпись)

	 
	монтирующей организации
	 

	 
	 
	(подпись)

	 
	монтажной организации, выполняющей антикоррозионные работы
	 

	 
	 
	(подпись)


     

     
Приложение 6

АКТ
приемки железобетонных аппаратов и сооружений, полов, лотков, каналов,
тоннелей и фундаментов под антикоррозионные покрытия

Город ___________________________                                     "______" _____________ 19       г.


Объект ______________________________________________________________________________

(наименование)

Мы, нижеподписавшиеся:


представитель заказчика _______________________________________________________________

(должность, фамилия)

представитель генерального

подрядчика 

(должность, фамилия)

представитель монтажной

организации, выполняющей

антикоррозионные работы _____________________________________________________________

(должность, фамилия)

составили настоящий акт о том, что железобетонный аппарат (сооружение), полы, лотки, каналы, тоннели и фундаменты приняты под антикоррозионную защиту.



1. Наименование



2. Чертеж

(какой проектной организации)

Результаты наружного осмотра


Наружный осмотр произведен в соответствии с разделами 3 и 4 инструкции 1.


Результаты испытания на герметичность с указанием даты испытаний. (Испытания на герметичность проводят для железобетонных аппаратов и сооружений)


____________________________________________________________________________________


Заключение о пригодности к нанесению защитного покрытия


____________________________________________________________________________________


____________________________________________________________________________________


	
	
	

	Представители:
	заказчика
	 

	 
	 
	(подпись)

	 
	генподрядчика
	 

	 
	 
	(подпись)

	 
	монтажной организации, выполняющей антикоррозионные работы
	 

	 
	 
	(подпись)


