 

СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ

          

НАРУЖНЫЕ ГАЗОПРОВОДЫ

 

ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ ИЗОЛЯЦИОННЫХ МАТЕРИАЛОВ

ПЕРЕЧЕНЬ МАТЕРИАЛОВ

 

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

ГОСТ 30693-2000 Мастики кровельные и гидроизоляционные. Общие технические условия. 


ГОСТ 15836-79 Мастика битумно-резиновая изоляционная. Технические условия. 


ТУ 5775-001-01297859-95 Праймер НК-50 (АО ВНИИСТ, г.Москва, ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск).


ТУ 51-03-00158623-29-95 Праймер ПМ-001BK (ООО "ВНИИГАЗ", Сызранский "ЗИМ", г.Сызрань). 


ТУ 5775-001-01297858-2001 Праймер ПЛ (АО ВНИИСТ, ОАО "Адгезия-ЗИМ", ООО "Мастика'', г.Сызрань). 


ТУ 2313-003-48176317-2002 Праймер ПЛ-ПВХ (ОАО "Адгезия-ЗИМ", г.Сызрань). 


ТУ 2312-021-16802026-2000 Грунтовка асмольная (ООО НИЦ "Поиск", г.Уфа, НПФ "Изолен"). 


ТУ 2313-002-20994575-2001 Грунтовка битумно-полимерная "Биом" (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ООО "Бия-Хим", г.Бийск). 


ТУ 5775-002-22633734-2002 Грунтовка ГПБ-1 (ООО НПФ "Ада", г.Уфа). 


ТУ 5775-003-32989231-2000 Грунтовка "Транскор" (ЗАО "Делан"). 


ТУ 5775-005-32989231-2003 Грунтовка "Транскор-Газ" (ЗАО "Делан", г.Балашиха, Московской обл.). 


ТУ 2513-001-05111644-96 Мастика битумно-полимерная для изоляционных покрытий подземных газопроводов (АКХ им. К.Д.Памфилова, г.Москва). 


ТУ 5775-002-11149403-97 Мастика битумно-полимерная горячая "ИЖОРА" (ЗАО "РАСТРО", г.Санкт-Петербург). 


ТУ 5623-002-05111644-96 Мастичная композиция для противокоррозионных покрытий "Асмол" (АКХ им. К.Д.Памфилова, г.Москва). 


ТУ 5775-004-48097807-2001 Мастика битумно-полимерная изоляционная "БИТЭП" (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ООО "Мастика", г.Сызрань). 


ТУ 5775-005-48097807-2004 Мастика битумно-полимерная изоляционная "БИТЭП-ГАЗ" (ООО "ВНИИГАЗ", ООО "Мастика", г.Сызрань). 


ТУ 5775-004-20994575-2001 Мастика битумно-полимерная изоляционная "Биом-2" (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ООО "Бия-Хим", г.Бийск). 


ТУ 5775-002-32989231-2004 Мастика битумно-полимерная изоляционная "Транскор" (ЗАО "Делан", г.Балашиха, М.о.). 


ТУ 5775-004-2989231-2003 Мастика битумно-полимерная изоляционная "Транскор-Газ" (ЗАО "Делан", г.Балашиха, М.о.). 


ТУ 5775-003-22633734-2002 Мастика битумно-полимерная изоляционная "Изобит" (ООО НПФ "АДА", г.Уфа). 


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


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 2245-001-48312016-2001 Лента полимерно-битумная на основе мастики "Транскор" ЛИТКОР (АО "ВНИИСТ", г.Москва, ЗАО НИИ "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). 


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


ТУ 2245-003-01297859-99 Лента полиэтиленовая для защиты нефтегазопродуктопроводов ПОЛИЛЕН (АО ВНИИСТ, ОАО "Трубоизоляция", г.Новокуйбышевск, Самарской обл.). 


ТУ 2245-001-01297858-93 Лента полиэтиленовая НКПЭЛ-45, НКПЭЛ-63 (АО ВНИИСТ, г.Москва). 


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


ТУ 51-00158623-34-95 Лента полиэтиленовая "ПОЛИЛЕН-МВ". 


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


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 2245-001-39975404-2000 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 (ИНТЭР, 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 2245-026-46541379-2002 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, г.Ростов на Дону) 


ТУ 2245-022-46541379-2001 Комплект манжеты термоусаживающейся "ДОНРАД-МСТ" (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"). 


ТУ 2245-0292-43826012-2001 Лента изоляционная термоусадочная "Термизол" (НПУ "ЗНОК и ППД", г.Бугульма, Татарстан). 


ТУ 2293-001-29200582-2002 Комплектные термоусаживающиеся материалы для изоляции труб, сварных стыков трубопроводов и ремонта мест повреждений заводского полиэтиленового покрытия (АО "ВНИИСТ", г.Москва, 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 2252-002-29363290-97 Защитная композиция УТК-М (НИЦ "Адгезив", 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). 


ГОСТ 19907-83* Ткани электроизоляционные из стеклянных крученых комплексных нитей. Технические условия.


ТУ 2296-004-00205009-2003 Стеклосетка ССТ-Б (ОАО "СТЕКЛОНиТ"). 


Стандарты и технические условия на изоляционные 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. 


СНиП 2.03.11-85 Защита строительных конструкций от коррозии. 


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


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


ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Стальные газопроводы должны быть защищены от коррозии. 


В качестве основных материалов для формирования защитных покрытий в соответствии с требованиями ГОСТ 9.602-89*, ГОСТ Р 51164-98, ГОСТ 30693-2000 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.

________________

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


Не допускается применять липкие ленты для изоляции стыков на трубопроводах с битумными покрытиями. 


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 агенства по строительству и ЖКХ (Госстроя России). Технология нанесения защитных покрытий из импортных материалов должна соответствовать требованиям фирмы-изготовителя этих материалов.


Входной контроль изоляционных материалов следует производить в соответствии с требованиями проекта,СНиП 12-01-2004, СНиП 42-01-2002, СП 42-101-2003, СП 42-102-2004, ППР и другой технологической документации системы контроля качества СМР, действующей в предприятии. 


Входной контроль изоляционных материалов должен осуществляться лабораториями строительно-монтажных организаций, оснащенными техническими средствами, обеспечивающими достоверность и полноту контроля. 


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


При входном контроле изоляционных материалов необходимо предусматривать проверку: 


- наличия сопроводительной документации о качестве изоляционных материалов (документы о качестве, паспорта, сертификаты) и полноты содержащихся в ней данных; 


- маркировки изоляционных материалов и сохранности упаковки; 


- соответствия изоляционных материалов проекту (по данным сопроводительной документации и маркировке); 


- соответствия изоляционных материалов требованиям нормативных документов по показателям внешнего вида (при визуальном контроле) и результатам лабораторных испытаний.


ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К МАТЕРИАЛАМ


ГОСТ 30693-2000 Мастики кровельные и гидроизоляционные. Общие технические условия

Данный стандарт распространяется на кровельные и гидроизоляционные мастики, предназначенные для приклеивания рулонных кровельных и гидроизоляционных материалов, устройства защитных слоев кровель, устройства и ремонта мастичных кровель, устройства мастичных слоев гидроизоляции и пароизоляции строительных конструкций, зданий и сооружений, и устанавливает классификацию, общие технические требования, требования безопасности, правила приемки, методы испытаний, требования к транспортированию и хранению и указания по применению. 


Кровельные и гидроизоляционные мастики классифицируют по следующим основным признакам: 


- назначению;


- виду основных исходных компонентов; 


- виду разбавителя; 


- характеру отверждения; 


- способу применения. 


По назначению мастики подразделяют на: 


- кровельные, предназначенные для устройства мастичных и ремонта всех типов кровель; 


- приклеивающие, предназначенные для приклеивания рулонных кровельных и гидроизоляционных материалов и устройства защитных слоев кровель; 


- гидроизоляционные, предназначенные для устройства мастичных слоев гидроизоляции; 


- пароизоляционные, предназначенные для устройства мастичных слоев пароизоляции. 


В зависимости от вида основных исходных компонентов мастики подразделяют на: 


- битумные; 


- битумно-эмульсионные; 


- битумно-резиновые; 


- битумно-полимерные; 


- полимерные. 


По виду разбавителя мастики подразделяют на содержащие: 


- воду; 


- органические растворители. 


По характеру отверждения мастики подразделяют на: 


- отверждающиеся (в том числе вулканизующиеся); 


- неотверждающиеся. 


Отверждающиеся мастики могут быть одно- и многокомпонентными. 


По способу применения мастики подразделяют на: 


горячие - с предварительным подогревом перед применением; 


холодные - не требующие подогрева (содержащие растворитель и эмульсионные). 


Условное обозначение мастик в технической документации и при заказе должно состоять из полного или краткого наименования, марки и обозначения нормативного документа, по которому выпускается конкретный вид мастики. 


Мастики должны соответствовать требованиям данного стандарта и нормативного документа на конкретный вид мастики.


ТУ 2245-018-46541379-2001 Лента изоляционная мастичная ДОНРАД-М

По данным техническим условиям ОАО "Гефест-Ростов" производит ленту изоляционную мастичную ДОНРАД-М, предназначенную для защиты от коррозии наружной поверхности подземных магистральных нефте-, газо- и продуктопроводов, водоводов и отводов от них; трубопроводов газораспределительных, перекачивающих и насосных станций и нефтебаз, а также межпоселковых трубопроводов и городских сетей с температурой эксплуатации до плюс 40 °С. 


Пример условного обозначения ленты ДОНРАД-М номинальной ширины 450 мм и номинальной толщины 1,7 мм: 


Лента ДОНРАД-М 450.1,7 ТУ 2245-018-46541379-01

Лента должна соответствовать контрольному образцу, утвержденному установленным порядком. Цвет ленты - черный.


Мастичный слой должен быть нанесен на поверхность ленты-основы ровным слоем без пропусков и отслоений от основы. 


На ленте не допускаются посторонние включения, раковины, складки, гофры, пропуски и отслоения. 


Геометрические размеры ленты ДОНРАД-М: 


ширина - (450±5) мм; 


толщина ленты-основы - (0,7[image: image1.jpg]


1,2) мм;


толщина мастичного слоя - (1,0[image: image2.jpg]


1,5) мм; 


общая толщина ленты - (1,7[image: image3.jpg]


2,5) мм; 


диаметр рулона - не более 400 мм (диаметр рулона и толщина ленты определяются требованиями заказчика).


Основные характеристики ленты приведены в нижеследующей таблице.


	
	

	Наименование показателей покрытия
	Норма

	Адгезия к стальной загрунтованной поверхности при температуре 20 °С, Н/см, не менее
	10

	Температура хрупкости мастичного слоя, °С, не выше
	минус 20

	Гибкость ленты при температуре, °С, не выше (при отсутствии трещин, разрывов, отслоения мастики от основы)
	0

	Диэлектрическая сплошность - отсутствие пробоев при напряжении кВ/мм покрытия, не менее
	5


Полотно ленты должно быть намотано на картонные или полимерные гильзы с внутренним диаметром 75-80 мм. 


Лента, свернутая в рулон, не должна слипаться. Во избежание слипания между витками ленты должна быть проложена антиадгезионная ламинированная бумага (ТУ 6-00-0462154-04-92), либо другой рулонный материал с антиадгезионными свойствами не хуже вышеуказанного (антиадгезионный материал считается пригодным, если при разматывании рулона мастика не остается на этом материале). 


Антиадгезионный материал должен выступать за габарит ширины ленты не более 50 мм. 


Лента в рулоне должна быть изготовлена на цельном полотне полиэтиленовой ленты-основы. Допускается не более двух сварных швов в рулоне полиэтиленовой основы. Телескопичность, седловидность, бочкообразность и конусность рулона не должны превышать 5 мм по ширине рулона. 


Лента-основа изготавливается из термосветостабилизированных композиций полиэтилена высокого давления базовых марок 10204-003, 15303-003 и др. по ГОСТ 16337-77*, а также из композиций полиэтилена для кабельной промышленности марок 102-10К, 107-10К, 153-10К и др. по ГОСТ 16336-77*, с последующим электронно-лучевым упрочнением. 


Мастичный слой изготавливается на основе мастик МАК (ТУ 0258-015-16802026-99), ТРАНСКОР (ТУ 5775-002-32989231-99) и других, удовлетворяющих требованиям данных технических условий.


Каждый рулон ленты должен маркироваться бумажной этикеткой, в которой указывается: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение ленты; 


- номер партии; 


- номер рулона; 


- масса рулона в килограммах; 


- дата выпуска; 


- штамп ОТК. 


Транспортная маркировка должна соответствовать ГОСТ 14192-96* с изображением манипуляционных знаков: "БЕРЕЧЬ ОТ ВЛАГИ", "ШТАБЕЛИРОВАНИЕ ОГРАНИЧЕНО", "БЕРЕЧЬ ОТ НАГРЕВА", "ОГРАНИЧЕНИЕ ТЕМПЕРАТУРЫ". 


Конец ленты в рулоне должен быть закреплен липкой лентой типа "Скотч", либо другим способом, предотвращающим разматывание рулона. 


Рулоны ленты должны быть упакованы в полиэтиленовую пленку по ГОСТ 10354-82* или в полиэтиленовые мешки по ГОСТ 17811-78*. Концы полиэтиленовой пленки должны быть обвязаны шпагатом и заправлены внутрь шпули. Горловина мешка должна быть запаяна или прошита. 


Партия рулонов, отправляемая в один адрес и должна сопровождаться документом о качестве, который должен содержать: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение ленты; 


- номер партии; 


- количество рулонов в партии; 


- масса (нетто и брутто) партии в килограммах; 


- дата выпуска; 


- результаты испытаний и заключение о соответствии отправляемой ленты требованиям данных технических условий. 


Лента не относится к категории опасных грузов по ГОСТ 19433-88* и транспортируется в любых крытых транспортных средствах в соответствии с действующими правилами перевозки грузов. 


Ленты в рулонах устанавливаются в вертикальном положении не более чем в два ряда. 


Хранение ленты должно осуществляться в заводской упаковке в складских помещениях на расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов или в местах, защищенных от прямых солнечных лучей и атмосферных осадков в вертикальном положении.


Температура хранения - от минус 10 °С до плюс 40 °С. Допустимая влажность при хранении не более 90%. 


Изготовитель гарантирует соответствие ленты требованиям данных технических условий при соблюдении потребителем условий транспортирования, хранения и указаний по применению. 


Гарантийный срок хранения ленты - 6 месяцев со дня выпуска.


Указания по применению

Лента применяется в конструкциях изоляционных покрытий стальных трубопроводов нормального и усиленного типов в соответствии с требованиями ГОСТ Р 51164-98 и ГОСТ 9.602-89*.

________________

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


Лента наносится на загрунтованную поверхность трубопровода механизированным способом с постоянным натяжением не менее 1 кгс/см ширины ленты при температуре окружающего воздуха от 10 °С до 40 °С. 


При температуре окружающего воздуха ниже 10 °С перед нанесением необходимо выдержать ленту в помещении с температурой не ниже 15 °С в течение 48 часов.


ТУ 2245-003-46541379-98 Лента термоусаживающаяся радиационно-модифицированная ДРЛ-Л

По данным техническим условиям ОАО "Гефест-Ростов" производит полиэтиленовую термоусаживающуюся радиационно-модифицированную ленту ДРЛ-Л, предназначенную для использования в качестве защитной оболочки антикоррозионных покрытий на основе мастичных материалов, в т.ч. "Асмол", битумно-полимерных, в т.ч. "Пластобит", и других модифицированных битумных мастик, для магистральных, промысловых и технологических трубопроводов различного назначения, с температурой эксплуатации от минус 40 °С до плюс 40 °С. Лента имеет температуру начала релаксации (60...80) °С и окончания усадки (130...140) °С. 


Условное обозначение термоусаживающейся ленты состоит слова "лента", типа, температуры начала релаксации (уменьшение размера), номинальной ширины и толщины ленты в миллиметрах и обозначения данных технических условий.


Пример условного обозначения ленты типа ДРЛ-Л с температурой релаксации 80 °С, номинальной ширины 450 мм и номинальной толщины 0,8 мм: 


Лента ДРЛ-Л.80.450.0,8 ТУ 2245-003-46541379-98

То же, ленты типа ДРЛ-Л с температурой усадки 130 °С, номинальной ширины 450 мм и номинальной толщины 0,8 мм: 


Лента ДРЛ-Л.450.0,8 ТУ 2245-003-46541379-98

Размеры ленты должны соответствовать нормам, указанным в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	
	
	

	Тип ленты
	Толщина, мм
	Ширина, мм
	Длина, м
	Масса рулона, кг 

	 
	номинальный размер
	пред. откл.
	номинальный размер
	пред. откл.
	

	 

	ДРЛ-Л
	0,7
	+0,1
	450
	+5
	170±1
	15,25,40±2

	
	0,8
	+0,2
	150, 225, 450
	+5
	160±1
	14,20,40±2

	
	1,0
	+0,2
	225, 450
	+5
	140±1
	22,43±2

	
	1,2
	+0,2
	225, 450
	+5
	120±1
	25,50±2

	
	1,4
	+0,2
	450
	+5
	80±1
	54±2

	По желанию заказчика допускается изготовление ленты с размерами, не указанными в таблице. 

По длине рулона допускается наличие одного сварочного шва. 

Минимальный диаметр рулона - 300 мм.


По результатам визуального контроля лента не должна иметь дефектов (пузырей, отверстий, посторонних включений). 


Физико-механические показатели ленты должны соответствовать нормам, приведенным в нижеследующей таблице. 


Физико-механические показатели ленты ДРЛ-Л

	
	

	Наименование показателя
	Норма

	Прочность при разрыве в продольном направлении, МПа, не менее
	12

	Относительное удлинение при разрыве в продольном направлении, %, не менее
	200

	Электрическая прочность, кВ/мм, не менее 

Усадка в продольном направлении:
	10

	для лент ДРЛ-Л, %, в пределах
	10-25

	для лент ДРЛ-Л.60 при температуре 60 °С, %, в пределах
	3-10

	для лент ДРЛ-Л.80 при температуре 80 °С, %, в пределах
	3-10

	Содержание гель-фракции, %, не менее
	40

	Допускается по требованию заказчика, отраженному в договоре, выпуск ленты с релаксацией в диапазоне температур от 60 °С и выше.


Для изготовления ленты используют термо-светостабилизированные композиции на основе полиэтилена высокого давления марок 15303-003, 10204-003, и др. по ГОСТ 16337-77*, а также композиции полиэтилена для кабельной промышленности марок: 153-10К, 102-10К, 107-10К и др. по ГОСТ 16336-77*. 


Каждый рулон ленты ДРЛ-Л должен иметь этикетку, в которой указывают: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение ленты; номер данных технических условий; 


- номер партии; 


- номер рулона; 


- масса рулона в килограммах; 


- дата изготовления; 


- штамп контролера ОТК.


При маркировке транспортной тары на нее наносится знак с изображением обозначения "БОИТСЯ СЫРОСТИ", "БОИТСЯ НАГРЕВА" по ГОСТ 14192-96*. 


Лента поставляется рулонами на картонных или полимерных гильзах (шпулях) с внутренним диаметром 75-80 мм. Диаметр рулона - не более 400 мм. Конец рулона должен быть закреплен липкой лентой. Рулон должен быть упакован в полиэтиленовую пленку по ГОСТ 10354-82*, обвязан с торцов шпагатом или другим перевязочным материалом и взвешен. 


По согласованию с заказчиком допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность ленты при транспортировке. 


Партия ленты, отправляемая в один адрес, должна сопровождаться документом о качестве, в котором указывается: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение ленты; 


- номер данных технических условий; 


- номер партии; 


- количество рулонов в партии; 


- масса (нетто, брутто) партии в килограммах; 


- дата изготовления; 


- результаты проведенных испытаний и заключение о соответствии отправляемой ленты требованиям данных технических условий.


Лента транспортируется всеми видами транспорта, в крытых транспортных средствах в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на каждом виде транспорта. 


Ленту хранят в рулонах в закрытых помещениях в условиях, исключающих попадание на нее прямых солнечных лучей, на расстоянии не менее 1 м от нагревательных приборов при температуре не выше +35 °С. 


Допускается хранение ленты в не отапливаемом складском помещении при температуре до минус 30 °С не более 1 месяца. 


При транспортировке и хранении положение рулонов - вертикальное, высота штабеля не более 1,5 м. 


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


Гарантийный срок хранения ленты - 2 года со дня изготовления ленты.


Характеристики качества лент ДРЛ-Л в покрытии

	
	
	

	Наименование показателя
	Норма

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

	                      для труб диаметром до 273 мм
	 

	 
	для труб диаметром 273 мм и более

	6,0

	Грибостойкость, балл, не менее
	2

	Сопротивление пенетрации (вдавливанию), мм, не более
	0,2


     
     
ТУ 5772-003-43008408-99 Герметик Абрис-С

По данным техническим условиям ООО "Завод герметизирующих материалов" (г.Дзержинск, Нижегородская обл.) производит ленту ЛТ ПЭКОМ, которую изготавливают путем одностороннего нанесения расплавленного герметика Абрис-С на ленту-основу ПЭКОМ (ТУ 2245-006-05801845-2000 "Пленка оберточная ПЭКОМ"). 


Лента ЛТ ПЭКОМ рекомендуется для ремонта покрытий из экструдированного полиэтилена и изоляции стыков трубопроводов, а также для заполнения пазух вокруг сварного шва, для ремонта мест повреждения заводской полиэтиленовой изоляции трубопроводов, для защиты трубопроводов от коррозии на переходах "земля-воздух" на КС, ГРС и линейной части газопроводов, для изоляции патрубков, запорной арматуры.


Имеется положительный опыт применения ленты ЛТ ПЭКОМ толщиной 2 мм и шириной 220 мм для антикоррозионной защиты газопроводов диаметром до 530 мм в ООО "Пермтрансгаз".


ООО "Завод герметизирующих материалов" предлагает систему защиты линейной части газопроводов методом одностадийного холодного нанесения.


Предлагаемая система защиты представляет собой слой герметизирующего материала Абрис-С толщиной 2-3 мм, армированного прочным покрытием типа ПЭКОМ.


Применение такой системы исключает необходимость праймирования трубы, а хорошая совместимость с резинобитумными мастиками позволяет использовать ее для нанесения на бывшие в употреблении трубы.


Свойства ленты ЛТ ПЭКОМ согласно данным завода приведены в нижеследующей таблице.


	
	

	Наименование показателей
	Норма

	Цвет герметика
	черный, белый, серый

	Ширина лент, мм
	100-250

	Толщина лент, мм
	1-5

	Длина рулона, м
	12 или 31

	Прочность на растяжение, Н/см
	70

	Удлинение, %
	100

	Водопоглощение, %
	0-0,02

	Диэлектрический пробой, кВ/мм
	18

	Сопротивление изоляции, Ом·см
	10[image: image4.jpg]




	Прочность связи с металлом при отслаивании, кг/см
	0,94


При нанесении ленты ЛТ ПЭКОМ, покрытой с одной стороны антиадгезионной бумагой, а с другой - армирующей лентой ПЭКОМ, необходимо снять бумагу и ленту герметизирующей стороной наложить на защищаемую поверхность.


ТУ 2293-001-29200582-2002 Комплектные термоусаживающиеся материалы для изоляции труб, сварных стыков трубопроводов и ремонта мест повреждений заводского полиэтиленового покрытия

Данные технические условия распространяются на комплектные термоусаживающиеся изоляционные и ремонтные материалы производства ООО "Мост-1" (г.Москва), предназначенные для наружной антикоррозионной защиты труб, для изоляции сварных стыков трубопроводов с заводским покрытием, для ремонта мест повреждений заводского полиэтиленового покрытия труб. 


В зависимости от назначения и используемых исходных материалов выпускаются следующие типы термоусаживающихся изоляционных и ремонтных материалов: 


термоусаживающиеся изоляционные ленты типа "НРЛ-40" и "НРЛ-60" - для заводской или трассовой изоляции труб с температурой эксплуатации до плюс 40 °С и плюс 60 °С соответственно. Рекомендуемые температуры нагрева труб при нанесении термоусаживающихся изоляционных лент - не ниже 80 °С и не выше 160 °С; 


термоусаживающиеся изоляционные ленты типа "НРЛ-СТ40" и "НРЛ-СТ60" - для изоляции сварных стыков трубопроводов с температурой эксплуатации до плюс 40 °С и плюс 60 °С соответственно. Рекомендуемые температуры нагрева стыков труб при нанесении термоусаживающихся изоляционных лент - не ниже 80 °С и не выше 110 °С; 


эпоксидный двухкомпонентный праймер типа "ЭДП" - для изоляции сварных стыков совместно с термоусаживающимися лентами типа "НРЛ-СТ40" и "НРЛ-СТ60". Рекомендуемые температуры нагрева стыков груб при нанесении эпоксидного праймера и термоусаживающихся лент - не ниже 80 °С и не выше 110 °С; 


клеевая замковая пластина типа "НРЛ-ЗП" - для замыкания в кольцо термоусаживающихся манжет на основе лент "НРЛ-СТ40" и "НРЛ-СТ60" при изоляции сварных стыков труб; 


термоплавкий ремонтный пруток типа "ТП" - для ремонта несквозных дефектов заводского полиэтиленового покрытия труб; 


термоплавкий ленточный заполнитель типа "НРЛ-ЛЗ" - для заполнения околошовных зон сварного стыка труб и дефектных участков заводского полиэтиленового покрытия труб;


термоусаживающаяся ремонтная лента типа "НРЛ-Р" - для установки ремонтных заплат при ремонте мест повреждений заводского полиэтиленового покрытия труб; 


термоусаживающаяся оберточная лента типа "НРЛ-О" - для использования в качестве защитной обертки при нанесении на трубы антикоррозионных покрытий на основе битумных мастик и асфальтосмолистых соединений. 


Термоусаживающиеся изоляционные ленты типа "НРЛ-СТ40" и "НРЛ-СТ60", используемые в комплекте с эпоксидным праймером "ЭДП", могут применяться для изоляции сварных стыков трубопроводов с заводским двухслойным или трехслойным полиэтиленовым покрытием без ограничения по диаметрам труб, а без эпоксидного праймера - только для изоляции сварных стыков трубопроводов с двухслойным полиэтиленовым покрытием диаметром не более 820 мм. 


Термоусаживающиеся ленты представляют собой двухслойный изоляционный материал, состоящий из термосветостабилизированной, электронно-химически сшитой, ориентированной в продольном направлении полиэтиленовой пленки-основы и термоплавкого адгезионного подслоя на основе модифицированных композиций сополимеров. 


Допускается дополнительное армирование лент "НРЛ-ЗП" стеклосеткой. 


Условное обозначение термоусаживающейся ленты состоит из слова "лента", типа, номинальной толщины, ширины ленты в миллиметрах и обозначения данных технических условий. 


Примеры условного обозначения. 


Лента термоусаживающаяся изоляционная типа "НРЛ-40" номинальной ширины 300 мм и номинальной толщины 1,4 мм: 


Лента "НРЛ-40" 300x1,4 ТУ 2293-001-29200582-02

Лента термоусаживающаяся изоляционная типа "НРЛ-60" номинальной ширины 450 мм и номинальной толщины 1,8 мм: 


Лента "НРЛ-60" 450x1,8 ТУ 2293-001-29200582-02

Лента термоусаживающаяся ремонтная типа "НРЛ-Р" номинальной ширины 150 мм и номинальной толщины 1,4 мм: 


Лента "НРЛ-Р" 150x1,4 ТУ 2293-001-29200582-02

Лента термоусаживающаяся оберточная "НРЛ-О" номинальной ширины 225 мм и номинальной толщины 1,2 мм: 


Лента "НРЛ-О" 225x1,2 ТУ 2293-001-29200582-02

Эпоксидный праймер представляет собой двухкомпонентную систему на основе модифицированных жидких эпоксидных смол и отвердителя.


Номинальная толщина и ширина термоусаживающихся лент в состоянии поставки определяются диаметром труб и должны соответствовать требованиям нижеприведенной таблицы.


	
	
	
	
	
	

	Тип материала
	Номинальная толщина, мм
	Ширина
	Диаметр рулона, мм
	Диаметр труб, мм

	

	

	Номинальная
	Пред.
откл.
	

	


	НРЛ-40
	1,2±0,2
	150; 225
	±2
	не более 500
	до [image: image5.jpg]


273 вкл.

	НРЛ-40
	1,8±0,2
	150; 225
	 
	
	до [image: image6.jpg]


530 вкл.

	НРЛ-60
	2,0±0,2
	300; 450
	 
	 
	до [image: image7.jpg]


820 вкл.

	НРЛ-60
	2,4±0,2
	300; 450
	 
	 
	св. [image: image8.jpg]


820

	НРЛ-СТ40
	1,2±0,2
	350; 450
	±5
	не более 500
	до [image: image9.jpg]


273 вкл.

	НРЛ-СТ40
	1,4±0,2
	350; 450
	 
	 
	до [image: image10.jpg]


530 вкл.

	НРЛ-СТ60
	1,8±0,2
	600
	 
	 
	до [image: image11.jpg]


820 вкл.

	НРЛ-СТ60
	2,2±0,2
	600
	 
	 
	св. [image: image12.jpg]


820

	НРЛ-О
	0,8±0,2
	150; 225
	±5
	не более 500
	до [image: image13.jpg]


273 вкл.

	НРЛ-О
	1,0±0,2
	150; 225
	
	 
	до [image: image14.jpg]


530 вкл.

	НРЛ-О
	1,2±0,2
	300; 450
	
	 
	до [image: image15.jpg]


820 вкл.

	НРЛ-О
	1,4±0,2
	300; 450
	
	 
	св. [image: image16.jpg]


820

	НРЛ-Р
	1,4±0,2
	150; 225
	±5
	не более 500
	-

	НРЛ-Р
	1,4±0,2
	300; 450
	
	 
	-

	НРЛ-ЛЗ
	1,8; 2,0
	150; 225
	±5
	не более 500
	-

	НРЛ-ЛЗ
	2,5; 3,0
	300; 450
	
	 
	-

	НРЛ-ЗП
	1,4±0,2
	100; 120
	±2
	см. прим. п.2
	-

	НРЛ-ЗП
	1,4±0,2
	150
	
	 
	-

	Примечания: 

1. По согласованию с заказчиком допускается поставка материалов другой толщины и ширины. При этом толщина ленты не должна быть ниже номинальных значений для данного диаметра труб. 

2. Замковые пластины "НРЛ-ЗП" поставляются в виде мерных отрезков ленты 350±2 мм, 450±2 мм. 

3. Для лент "НРЛ-40" и "НРЛ-60" соотношение между толщиной полиэтиленовой пленки-основы и толщиной адгезионного подслоя должно составлять 60:40, а для лент "НРЛ-СТ40", "НРЛ-СТ60", "НРЛ-ЗП", "НРЛ-ЛЗ" - 50:50. 

4. Для городских подземных трубопроводов с полимерным покрытием весьма усиленного типа необходимо применять термоусаживающиеся ленты и ремонтные материалы толщиной не менее 1,8 мм.


Эпоксидный праймер "ЭДП" изготавливается на основе жидких эпоксидных смол, добавок пластификаторов и наполнителей. 


Перед нанесением на зону сварного стыка труб компоненты А и Б смешиваются в заданном соотношении - 10:1 (по рекомендации завода-изготовителя). 


По основным характеристикам эпоксидный двухкомпонентный праймер должен соответствовать нормам, указанным в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Наименование показателей
	Норма для компонентов праймера

	
	Компонент А
	Компонент Б

	Внешний вид
	Вязкая однородная масса черного цвета
	Вязкая жидкость от светло-желтого до бурого цвета 

	Условная вязкость по ВЗ-6 при температуре (40±2) °С, мин, не более
	3,0
	0,5

	Жизнеспособность праймера при (20±2) °С, мин, не менее
	120
	-

	Режим отверждения при температуре 90 °С, мин
	5±2
	-


По основным показателям свойств термоусаживающиеся ленты и ремонтные материалы должны отвечать требованиям нижеприведенной таблицы. 


Термоусаживающиеся ленты поставляются рулонами на картонных или полимерных гильзах (шпулях) с внутренним диаметром 75-80 мм. 


Намотка ленты в рулоны должна быть плотной, рулоны должны иметь ровные торцы. Диаметр рулона не должен превышать 500 мм, а масса рулона - 30[image: image17.jpg]


35 кг.


Рулоны должна быть упакованы полиэтиленовой пленкой по ГОСТ 10354-82* и обвязаны шпагатом или другим перевязочным материалом. По согласованию с заказчиком допускается другой вид упаковки (картонные ящики, полимерные мешки и т.д.), обеспечивающий сохранность материалов при транспортировании и хранении. 


По согласованию с заказчиком ленты "НРЛ-СТ40", "НРЛ-СТ60" могут поставляться мерными отрезками, упакованными в полиэтиленовые пакеты по 10, 20 шт. в каждом.


Технические требования к показателям свойств термоусаживающихся лент и ремонтных материалов

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	N
	Наименование показателей свойств
	НРЛ-40
	НРЛ-60
	НРЛ-СТ40
	НРЛ-СТ60
	НРЛ-Р
	НРЛ-О
	НРЛ-ЗП
	НРЛ-ЛЗ
	ТП

	1
	Внешний вид
	Лента не должна иметь морщин, разрывов, отверстий, мест пропусков адгезионного подслоя
	-

	2
	Толщина, мм
	Согласно нормам вышеприведенной таблицы

	3
	Прочность при разрыве, МПа, не менее:
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	пленки-основы 
	15,0
	15,0
	15,0
	15,0
	15,0
	15,0
	-
	-
	-

	
	 
	ленты с подслоем 
	12,0
	12,0
	12,0
	12,0
	12,0
	-
	-
	-
	-

	4
	Относительное удлинение при разрыве, %, не менее
	200
	200
	200
	200
	200
	200
	-
	-
	-

	5
	Усадка ленты, %
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	а) в продольном направлении
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	не менее
	10
	10
	20
	20
	-
	10
	-
	-
	-

	
	 
	не более
	25
	25
	50
	50
	10
	20
	10
	-
	-

	
	б) в поперечном направлении, не более
	10
	10
	15
	15
	-
	-
	-
	-
	-

	6
	Содержание гель-фракции пленки-основы, %
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	не менее

	40
	40
	40
	40
	40
	40
	40
	-
	-

	
	 
	не более
	80
	80
	80
	80
	80
	-
	80
	-
	-

	7
	Адгезия к стали при температуре (20±5) °С, Н/см ширины, не менее
	50 (70)
	50 (70)
	35 (50)
	35 (50)
	-
	-
	-
	50 (70)
	-

	8
	Адгезия к стали после 1000 ч испытаний в воде, Н/см ширины, не менее:
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	при температуре (20±5) °С
	35 (50)
	35 (50)
	35 (50)
	35 (50)
	-
	-
	-
	35 (50)
	-

	 
	 
	при температуре (40±2) °С
	35 (50)
	35 (50)
	35 (50)
	35 (50)
	-
	-
	-
	35 (50)
	-

	
	 
	при температуре (60±2) °С
     
	-
	35 (50)
	-
	35 (50)
	-
	-
	-
	35 (50)
	-

	9
	Адгезия к заводскому полиэтиленовому покрытию в местах нахлеста ленты при температуре (20±5) °С, Н/см ширины, не менее
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	 

	10
	Адгезия к заводскому полиэтиленовому покрытию и в местах нахлеста ленты после 1000 ч испытаний в воде, Н/см ширины, не менее:
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	при температуре (20±5) °С
	35
	35
	35
	35
	35
	-
	35
	35
	35

	
	 
	при температуре (40±2) °С
     
	35
	35
	35
	35
	35
	-
	35
	35
	35

	
	 
	при температуре (60±2) °С
     
	-
	35
	-
	35
	35
	-
	35
	35
	35

	11
	Площадь катодного отслаивания покрытия после 30 суток испытаний в 3%-ном р-ре NaCl при потенциале поляризации 1,5 В, см[image: image18.jpg]


, не более:
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	при температуре (20±5) °С
	5 (4)
	5(4)
	15,0
	5 (4)
	-
	-
	-
	-
	5 (4)

	
	 
	при температуре (40±2) °С
     
	10 (8)
	10 (8)
	12,0
	10 (8)
	-
	-
	-
	-
	10 (8)

	
	 
	при температуре (60±2) °С
     
	-
	15 (10)
	-
	15 (10)
	-
	-
	-
	-
	15 (10)

	Примечание: в п.п.7, 8 и 11 значения в скобках - для трубопроводов [image: image19.jpg]


1020 мм и выше, без скобок - для трубопроводов до [image: image20.jpg]


820 мм включительно.


Манжета ТИАЛ-М поставляется в виде комплектных материалов: лента термоусаживающаяся ТИАЛ-М, эпоксидный праймер ТИАЛ, замковая пластина ТИАЛ-ЗП. Упаковка изделий и материалов комплекта выполняется в соответствии с требованиями технических условий на их изготовление. 


Манжета ТИАЛ-М поставляется в виде рулонов длиной кратной отрезку на один сварной стык или по 30 м. Концы рулона закрепляются шпагатом или липкой лентой. Рулон упаковывается полиэтиленовой пленкой по ГОСТ 10352-82*. По согласованию с заказчиком допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность ленты при транспортировке.

________________

* Вероятно, имеется в виду ГОСТ 10354-82. - Примечание изготовителя базы данных.


Манжета ТИАЛ-М по согласованию с заказчиком поставляется в виде мерных отрезков, упакованных в полиэтиленовые пакеты по 5, 10 и 20 шт.


Лента ТИАЛ-ЗП поставляется в виде пластин, упакованных в пачку. Количество замковых пластин в пачке должно соответствовать количеству изолируемых стыков. 


Эпоксидный двухкомпонентный праймер ТИАЛ поставляется в закрытых металлических или пластмассовых емкостях. Емкости с компонентом А (эпоксидная смола) и компонентом Б (отвердитель) рассчитаны на изоляцию одного сварного стыка труб определенного диаметра. Емкости упаковываются в коробки. По согласованию с заказчиком допускается поставка компонентов праймера (в двух емкостях), рассчитанного на несколько сварных стыков. 


Манжеты ТИАЛ-М должны маркироваться этикеткой, вложенной в упаковку, в которой указываются: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение манжеты; 


- номер технических условий; 


- номер партии; 


- количество манжет в упаковке или количество пог. м в рулоне; 


- дата выпуска; 


- штамп ОТК. 


При поставке эпоксидного праймера в этикетке должны быть указаны следующие данные: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- диаметр изолируемой трубы; 


- количество емкостей с наименованием компонентов; 


- нетто коробки; 


- номер партии; 


- дата изготовления. 


Комплект ремонтный поставляется в виде комплектных материалов: лента ТИАЛ-Р, лента ТИАЛ-3. Упаковка изделий и материалов комплекта производится в соответствии с требованиями технических условий на их изготовление. 


Лента ТИАЛ-Р поставляется в виде рулона длиной по 30 м. Концы рулона закрепляются шпагатом или липкой лентой. Рулон упаковывается полиэтиленовой пленкой по ГОСТ 10352-82*. По согласованию с заказчиком допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность ленты при транспортировке.

________________

* Вероятно, имеется в виду ГОСТ 10354-82. - Примечание изготовителя базы данных.     


Лента ТИАЛ-3 также поставляется в виде рулона длиной по 30 м. Концы рулона закрепляются шпагатом или липкой лентой. Рулон упаковывается полиэтиленовой пленкой по ГОСТ 10352-82*. По согласованию с заказчиком допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность ленты при транспортировке.

________________

* Вероятно, имеется в виду ГОСТ 10354-82. - Примечание изготовителя базы данных.     


Ленты ТИАЛ-Р и ТИАЛ-З должны маркироваться этикеткой, вложенной в упаковку, в которой указываются: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение ленты; 


- номер технических условий; 


- номер партии;


- количество погонных метров в рулоне; 


- дата выпуска; 


- штамп ОТК. 


Комплект изоляционный поставляется в виде следующих материалов: ленты ТИАЛ-Л или ТИАЛ-ЛО и ленты ТИАЛ-ЗП. Упаковка изделий и материалов комплекта производится в соответствии с требованиями технических условий на их изготовление. 


Ленты ТИАЛ-Л или ТИАЛ-ЛО поставляются в виде рулонов на полимерных шпулях с внутренним диаметром 75-80 мм. Намотка ленты должна быть плотной, рулоны должны иметь ровные торцы. Диаметр рулона не должен превышать 400 мм, а масса рулона - 35-40 кг. Концы рулона должны быть закреплены шпагатом или липкой лентой. Рулон должен быть упакован полиэтиленовой пленкой по ГОСТ 10352-82*. По согласованию с заказчиком допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность ленты при транспортировке.

________________

* Вероятно, имеется в виду ГОСТ 10354-82. - Примечание изготовителя базы данных.      


Ленты ТИАЛ-Л или ТИАЛ-ЛО должны маркироваться этикеткой, вложенной в упаковку, в которой указываются: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение ленты; 


- номер технических условий; 


- номер партии; 


- нетто рулона; 


- дата выпуска; 


- штамп ОТК. 


Транспортная маркировка должна производиться по ГОСТ 14192-96*. 


Каждая партия манжет, отправляемая в один адрес, должна сопровождаться документом о качестве, в котором указывается: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение материала; 


- обозначение данных технических условий; 


- номер партии; 


- количество рулонов или упаковок в партии; 


- масса, нетто, брутто партии в килограммах; 


- дата выпуска; 


- результаты проведенных испытаний и заключение о соответствии партии требованиям данных технических условий. 


Транспортирование манжет и комплектующих изделий должно производиться в крытых транспортных средствах, обеспечивающих сохранность транспортной тары и предохраняющих ее от попадания атмосферных осадков, в соответствии с Правилами перевозки грузов на данном виде транспорта. 


Укладка пакетов манжет по высоте не ограничивается. Укладка манжет в рулонах допускается в вертикальном положении не более 1,5 м (трех рядов) или на специальных поддонах не более четырех рядов. 


Хранение лент и манжет осуществляют в закрытых помещениях, исключающих попадание прямых солнечных лучей, на расстоянии не менее 1 метра от отопительных приборов. Температура хранения от минус 30 °С до плюс 40 °С. 


Эпоксидный праймер должен храниться в герметичных емкостях и транспортируют в крытых транспортных средствах в соответствии с правилами перевозки грузов, действующих на каждом виде транспорта. 


Ленты и манжеты должны устанавливается на трубы согласно инструкций по изоляции. Инструкция прилагается к комплекту поставки. 


Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие термоусаживающихся материалов ТИАЛ требованиям настоящих технических условий при соблюдении требований транспортирования, хранения и применения. 


Гарантийный срок хранения лент ТИАЛ - 12 месяцев со дня изготовления. 


Гарантийный срок хранения эпоксидного праймера ТИАЛ - 12 месяцев со дня изготовления.


Характеристики качества покрытия с применением материалов ТИАЛ

	
	

	Наименование показателей покрытия
	Норма

	Изменение относительного удлинения при разрыве после выдержки в течение 1000 ч при температуре 100 °С, %, не более
	20

	Температура хрупкости, °С, не выше
	минус 60

	Стойкость к растрескиванию при температуре 60 °С, ч, не менее
	1000

	Стойкость к воздействию УФ-радиации при температуре 50 °С, ч, не менее
	500

	Грибостойкость, балл, не менее
	2


 

     
ТУ 2293-001-58210788-2004 Комплект манжеты термоусаживающейся ТИАЛ-М

Данные технические условия распространяются на комплект манжеты термоусаживающейся ТИАЛ-М, предназначенной для антикоррозионной защиты зоны сварных стыков магистральных нефтепроводов подземной, подводной и наземной (в насыпи) прокладки диаметром до 1220 мм включительно с наружным защитным покрытием на основе экструдированного полиэтилена. 


Манжета представляет собой изоляционный материал, состоящий из радиационно-модифицированной полиэтиленовой пленки-основы, совмещенной с термоплавким адгезивом, наносящийся на зону сварного стыка по эпоксидному праймеру. 


Манжета состоит из термоусаживающейся ленты определенной длины, ширины и толщины, замковой пластины (ленты-замка), эпоксидного праймера и аппликатора (заполнителя) для сварных швов (по требованию заказчика).


Конструкция защитного покрытия зоны сварного стыка труб из термоусаживающейся манжеты ТИАЛ-М

[image: image21.png]



Условное обозначение манжеты состоит из слова "манжета", номинального диаметра защищаемой трубы, ширины и толщины манжеты в миллиметрах и обозначения данных технических условий. 


Пример условного обозначения манжеты для нефтепровода диаметром 1020 мм номинальной ширины 450 мм и толщины 2,4 мм: 


Манжета ТИАЛ-М 1020-450-2,4 ТУ 2293-001-58210788-2004

Толщина и ширина манжеты в состоянии поставки определяются диаметром трубы и длиной неизолированных ее концов и должны соответствовать нормам, приведенным в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	

	Диаметр трубы, мм
	Толщина манжеты, мм
	Ширина манжеты, мм

	

	Номинальное значение
	Предельное отклонение
	Номинальное значение
	Предельное отклонение

	до 273 вкл.
	1,2
	+0,2
	450
	+5,0

	до 530 вкл.
	1,8
	+0,2
	450
	+5,0

	до 820 вкл.
	2,0
	+0,2
	450
	+5,0

	свыше 820 мм
	2,4
	+0,2
	450
	+5,0

	Примечания: 

1. Соотношение между толщиной полиэтиленовой пленки-основы и толщиной адгезионного слоя составляет (50:50) ±5%. При общей толщине ленты 2,0 мм и более толщина основы должна составлять не менее 1,1 мм. 

2. По согласованию с потребителем допускается изготовление манжеты с иной толщиной и шириной и иным соотношением между толщиной основы и адгезионного слоя.


Длину манжеты L (мм) определяют исходя из степени ее усадки и диаметра трубы по формуле: 


L=3,14хDст х1,05+К,



где Dст - диаметр трубы, мм; 
1,05 - коэффициент, учитывающий степень усадки манжеты; 


К - величина нахлеста концов манжеты (150 мм). 


По требованию потребителя манжеты могут быть поставлены в виде мерных отрезков термоусаживающейся ленты (допуск по длине...0,5-1%) или в рулонах требуемой толщины и ширины полотна. 


Основные показатели качества термоусаживающейся ленты (манжеты) должны соответствовать нормам, приведенным в нижеследующей таблице.


Основные показатели качества манжеты ТИАЛ-М

	
	
	
	

	Наименование показателей покрытия
	Норма

	Прочность ленты (манжеты) при растяжении при температуре (20±5) °С, МПа, не менее
	12

	Относительное удлинение при разрыве, %, не менее:
	 

	                     при температуре плюс (20±5) °С
	200

	 
	при температуре минус (40±3) °С

	100

	Адгезия манжеты к стали (к праймированной поверхности) при температуре (20±5) °С, Н/см ширины, не менее
	70,0

	Адгезия манжеты к стали (к праймированной поверхности) после 1000 ч испытаний в воде, Н/см ширины, не менее, при температурах (20±5), (40±3), (60±3) °С
	70,0

	Адгезия манжеты к заводскому полиэтиленовому покрытию при температуре (20±5) °С, Н/см ширины, не менее
	50,0

	Адгезия манжеты к заводскому полиэтиленовому покрытию после 1000 ч испытаний в воде при температурах (20±5), (40±3), (60±3) °С, Н/см ширины, не менее
	50,0

	Площадь катодного отслаивания покрытия после 30 суток испытаний в 3%-ном р-ре NaCl при потенциале поляризации 1,5 В, см[image: image22.jpg]


, не более:
	 

	при температуре (20±5) °С

	4

	 
	при температуре (40±3) °С
	8

	 
	при температуре (60±3) °С
	10

	Степень усадки манжеты в продольном направлении, %
	15-30


Замковая пластина ТИАЛ-ЗП (лента-замок) предназначена для "замыкания" в кольцо (вокруг зоны сварного стыка трубы) мерного отрезка термоусаживающейся ленты. 


Замковую пластину поставляют в виде отрезков двухслойной ленты (армированной стеклосеткой) прямоугольной формы, имеющей размеры, приведенные в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Наименование показателя замковой пластины
	Норма
	Предельное отклонение

	Длина, мм
	455
	+2

	Ширина, мм
	100; 125; 150
	+2

	Толщина, мм
	1,4
	+0,2

	По согласованию с заказчиком допускается изготовление замковой пластины других геометрических размеров; замковая пластина может поставляться приваренной к одному концу мерного отрезка термоусаживающейся ленты.


Основные показатели качества замковой пластины приведены в нижеследующей таблице.


	
	

	Наименование показателя замковой пластины
	Норма

	Адгезия к заводскому полиэтиленовому покрытию, Н/см ширины, не менее
	50,0

	Прочность на сдвиг, МПа, не менее
	1,0

	Продольная усадка, %, не более
	5

	Поперечная усадка, %, не более
	2


Праймер представляет собой двухкомпонентную систему на основе эпоксидной смолы (с введением пластификаторов и наполнителей) и отвердителя (активатора). 


По показателям качества эпоксидный праймер должен соответствовать нормам, приведенным в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Наименование показателей
	Норма для компонентов праймера ТИАЛ

	

	Компонент А
	Компонент Б

	Внешний вид
	Вязкая однородная масса черного цвета
	Вязкая жидкость от желтого до темно-коричневого цвета

	Условная вязкость по ВЗ-6 при температуре (40±2) °С, мин, не более
	10
	2

	Жизнеспособность праймера при (20±2) °С, мин, не менее
	40
	40

	Режим отверждения при температуре 90 °С, мин
	3-5
	3-5


Аппликатор ТИАЛ-З предназначен для заполнения пустот околошовных зон сварных стыков труб, зон перехода заводского покрытия к стали, а также для мест повреждений заводского покрытия. 


Аппликатор изготавливается на основе клея-расплава и должен соответствовать требованиям данных технических условий. 


Аппликатор выпускается в виде полотна ленты длиной до (30±0,5) м, смотанной в рулон. Концы рулона закрепляются шпагатом или липкой лентой. Рулон упаковывают в полиэтиленовую пленку по ГОСТ 10354-82*. По согласованию с заказчиком допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность аппликатора при транспортировке.


Длину аппликатора для заполнения околошовной зоны сварного стыка труб определяют по формуле: 


L=(3,14хD+10) мм,



где D - диаметр трубы, мм. 
Геометрические размеры аппликатора приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Наименование показателя
	Единица измерения
	Норма, для труб диаметром
	Допустимое отклонение, мм

	Толщина
	мм
	2,0 - до 820 мм включительно
	+0,2

	
	 
	4,0 - от 1020 мм и более
	+0,2

	Ширина
	мм
	100
	±2,0

	По согласованию с заказчиком допускается выпуск аппликаторов других размеров


Основные показатели качества аппликатора приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Наименование показателя
	Норма

	Внешний вид - полотно без видимых складок и разрывов
	 

	Адгезия аппликатора к праймированной стали при температуре (20±5) °С, Н/см, не менее
	70,0

	Адгезия к праймированной стали после выдержки в воде в течение 1000 ч при температуре (20±5) °С, Н/см, не менее
	70,0

	Площадь катодного отслаивания покрытия после 30 суток испытаний в 3%-ном р-ре NaCl при потенциале поляризации 1,5 В, см[image: image23.jpg]


, не более:
	 

	при температуре (20±5) °С 

	4

	 
	при температуре (40±3) °С
	8

	 
	при температуре (60±3) °С
	10


Манжету поставляют в комплекте, который состоит из ленты термоусаживающейся, замковой пластины (ленты-замка) и эпоксидного праймера. Все материалы, входящие в комплект манжеты должны соответствовать требованиям, приведенным в данных технических условиях. 


Лента термоусаживающаяся поставляется в виде рулонов. Рулоны должны иметь ровные торцы. Диаметр рулона не должен превышать 300 мм. Конец рулона закрепляют липкой лентой по ГОСТ 20477-86*. Рулон упаковывают в полиэтиленовую пленку по ГОСТ 10354-82* и обвязывают шпагатом или другим перевязочным материалом. 


Замковые пластины поставляют собранными в пачку, упакованную в полиэтиленовую пленку по ГОСТ 10354-82*. Общее количество замковых пластин в пачках должно соответствовать общему количеству поставляемых манжет. 


Эпоксидный праймер поставляют в закрытых (герметичных) металлических или пластмассовых емкостях. Емкости с компонентом А (эпоксидная смола) и компонентом Б (отвердитель) рассчитаны на изоляцию одной зоны сварного стыка трубы определенного диаметра. Емкости со смолой и отвердителем упаковывают в картонные коробки. 


По согласованию с заказчиком допускается другой вид упаковки, обеспечивающий сохранность ленты при транспортировке. 


По согласованию с заказчиком лента может быть поставлена мерными отрезками, смотанными в рулон и упакованными в полиэтиленовые пакеты по 10 или 20 штук в каждом. 


Замковые пластины поставляют собранными в пачку, упакованную в полиэтиленовую пленку по ГОСТ 10354-82*. Общее количество замковых пластин в пачках должно соответствовать общему количеству поставляемых манжет. 


Эпоксидный праймер поставляют в закрытых (герметичных) металлических или пластмассовых емкостях. Емкости с компонентом А (эпоксидная смола) и компонентом Б (отвердитель) рассчитаны на изоляцию одной зоны сварного стыка трубы определенного диаметра. Емкости со смолой и отвердителем упаковывают в картонные коробки. 


К каждому упаковочному месту ленты или замковых пластин должна быть прикреплена этикетка с указанием: 


- наименования предприятия - изготовителя и (или) его товарного знака; 


- наименования изделия; номера данных технических условий; 


- номера партии; 


- даты изготовления; 


- количества мерных отрезков ленты или замковых пластин в упаковке; 


- штамп ОТК. 


К каждому упаковочному месту эпоксидного праймера должна быть прикреплена этикетка с указанием: 


- наименования предприятия - изготовителя и (или) его товарного знака; 


- диаметра изолируемой трубы; 


- количества упаковок (смолы и отвердителя);


- вес нетто (отдельно) смолы и отвердителя; 


- номера партии; 


- даты изготовления. 


Транспортную маркировку производят по ГОСТ 14192-96*. 


Каждая партия ленты, отправляемая в один адрес, должна сопровождаться документом о качестве (паспортом), в котором указывают: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение манжеты и номер технических условий; 


- номер партии; 


- количество рулонов или мерных отрезков в партии; 


- дату изготовления; 


- штамп ОТК; 


- результаты проведенных испытаний и заключение о соответствии партии требованиям настоящих технических условий; 


- гигиенический сертификат. 


Упакованные рулоны ленты или ее мерные отрезки должны транспортироваться в вертикальном положении всеми видами транспорта в крытых транспортных средствах в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на каждом виде транспорта. 


Ленту (манжету) необходимо хранить в вертикальном положении в заводской упаковке в закрытых помещениях в условиях, исключающих попадание прямых солнечных лучей, на расстоянии не менее 1 м от нагревательных приборов. Укладка штабеля манжет (рулонов) должна быть не более 1,5 м (трех рядов); при хранении на деревянных поддонах высота штабеля - не более четырех рядов. 


Эпоксидный праймер (компонент А и компонент Б) хранят в заводской упаковке в отапливаемых помещениях при температуре окружающего воздуха от +5 до +40 °С в местах, исключающих попадание влаги, прямых солнечных лучей, на расстоянии не менее 1 м от отопительных приборов. 


Изготовитель гарантирует соответствие ленты требованиям данных технических условий при соблюдении требований транспортирования, хранения и применения. Гарантийный срок хранения изоляционных материалов - 1 год со дня их изготовления при соблюдении условий хранения. 


Гарантированный срок эксплуатации покрытия на основе манжеты ТИАЛ-М - 2 года с даты запуска в эксплуатацию объекта, на котором установлен данный материал, при условии соблюдения технологии нанесения и отсутствии механических или иных внешних повреждений поверхности изоляции.


Расчетный эксплуатационный ресурс (срок службы) покрытия на основе манжеты ТИАЛ-М составляет 45 лет. 


Манжета устанавливается (формируется) при проведении изоляционных работ по защите зоны сварных стыков труб в соответствии с рекомендациями завода-изготовителя.


Характеристики манжеты ДОНРАД-МСТ в покрытии

	
	
	

	Наименование показателей
	Норма

	Прочность при разрыве ленты-основы в продольном направлении при температуре 60 °С, МПа, не менее
	10,0

	Относительное удлинение при разрыве в продольном направлении при температуре минус 40 °С, %, не менее
	100

	Изменение относительного удлинения при разрыве после выдержки в течение 1000 ч при температуре 110 °С, %, не более
	25

	Адгезия к стали, кН/м ширины, не менее: 
	 

	при температуре 40 °С

	2,0

	 
	при температуре 60 °С
	0,9

	Температура хрупкости, °С, не выше 
	минус 60

	Стойкость к растрескиванию при температуре 60 °С, ч, не менее
	1000

	Стойкость УФ-радиации при температуре 50 °С, ч, не менее
	500

	Прочность при ударе в интервале температур от минус 40 °С до плюс 40 С, Дж, не менее:
	 

	для лент толщиной 1,2 мм

	4,0

	 
	для лент толщиной 1,8 мм
	6,0

	 
	для лент толщиной 2,0 мм
	8,0

	 
	для лент толщиной 2,4 мм
	10,0

	Грибостойкость, балл, не менее
	2

	Переходное электросопротивление покрытия в 3% растворе NaCI при температуре 20 °С, Ом·м[image: image24.jpg]


, не менее: 
	 

	исходное

	10[image: image25.jpg]




	 
	через 100 суток выдержки
	10[image: image26.jpg]




	Сопротивление пенетрации (вдавливанию), мм, не более: 
	 

	при температуре до 20 °С

	0,2

	 
	при температуре свыше 20 °С
	0,3


Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие манжеты требованиям данных технических условий при соблюдении требований транспортирования, хранения и применения. 


Гарантийный срок хранения - 12 месяцев со дня выпуска. 


Гарантии на комплектующие изделия определены техническими условиями на их изготовление. 


Гарантированный срок службы покрытия на основе манжеты ДОНРАД-МСТ составляет не менее срока службы основного покрытия труб и не менее нормативного срока эксплуатации трубопровода.


ТУ 2293-026-46541379-2002 Манжета термоусаживающаяся ТЕРМОРАД-МСТ для антикоррозионной защиты стыков трубопроводов

По данным техническим условиям ОАО "Гефест-Ростов" производит манжету термоусаживающуюся ТЕРМОРАД-МСТ ЭП, предназначенную для наружной антикоррозионной защиты сварных стыков труб, соединительных деталей и крановых узлов подземных газопроводов с наружным заводским полиэтиленовым покрытием. 


В конструкцию покрытия на основе манжеты ТЕРМОРАД-МСТ ЭП входят следующие материалы: собственно манжета ТЕРМОРАД-МСТ ЭП, лента-замок и двухкомпонентный эпоксидный праймер ПЭГ. По желанию заказчика манжета может комплектоваться также аппликатором сварного шва типа "Б". 


Допустимая температура окружающей среды: 


при транспортировке и хранении компонентов термоусаживающихся манжет - от минус 30 °С до плюс 40 °С; 


при проведении строительно-монтажных работ - от минус 30 °С до плюс 50 °С. 


Температура длительной эксплуатации (в установленном состоянии) - от минус 30 °С до плюс 50 °С в грунтах различной агрессивности и влажности. 


Условное обозначение манжеты состоит из слова "манжета", типа, номинального диаметра трубы, ширины и толщины манжеты в миллиметрах и обозначения данных технических условий. 


Пример условного обозначения манжеты номинальной ширины 400 мм и толщины 1,8 мм для трубы [image: image27.jpg]


530 мм:


Манжета ТЕРМОРАД-МСТ 530.400.1,8 ТУ 2293-026-46541379-2002

Манжета представляет собой отрезок двухслойной термоусаживающейся ленты, состоящей из сшитой термосветостабилизированной ориентированной основы и термоплавкого адгезионного подслоя. 


Геометрические размеры манжет определяются диаметром и длиной неизолированной части труб. Для труб разных диаметров рекомендуются размеры манжет, приведенные в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	

	Диаметр трубы, мм
	Толщина манжеты, мм
	Ширина манжеты, мм

	 
	Номинальная
	Предельное отклонение
	Номинальная
	Предельное отклонение

	До 273 вкл.
	1,2
	+0,2
	350
	+5,0

	До 530 вкл.
	1,8
	 
	400
	

	До 820 вкл.
	2,0
	 
	450
	

	До 1420 мм вкл.
	2,4
	 
	450
	

	Примечание. Соотношение между толщиной модифицированной ленты-основы и толщиной адгезионного слоя должно составлять (40:60) ±5)%. По согласованию между заводом-изготовителем и потребителем допускается изготовление манжеты с толщиной, шириной и соотношением между толщиной ленты-основы и адгезионного слоя, не указанными в таблице.


Длина манжеты L, мм, рассчитывается по формуле: 


L=3,14хD x1,05+К,



где D - диаметр трубы, мм; 
К - нахлест краев манжеты, составляющий (50+5) мм.


Манжета и покрытие на ее основе должны соответствовать требованиям нижеприведенной таблицы. 


Характеристики манжеты и покрытия на ее основе

	
	
	
	

	Наименование показателя
	Норма

	Полиэтиленовая основа
	 

	Прочность при разрыве в продольном направлении при температуре 20 °С, МПа, не менее
	18,0

	Относительное удлинение при разрыве при температуре 20 °С, %, не менее
	200

	Термоокислительная стабильность, минут, не менее
	30

	Стойкость к растрескиванию под напряжением, час, не менее
	1000

	Адгезив
	 

	Температура размягчения, °С, не менее
	55

	Температура хрупкости, °С, не более
	минус 30

	Манжета в целом
	 

	Прочность при разрыве в продольном направлении при температуре 20 °С, МПа, не менее
	12

	Относительное удлинение при разрыве в продольном направлении при температуре 20 °С, %, не менее
	200

	Степень полной усадки в продольном направлении, %
	25±5

	Максимальное напряжение термоусадки в продольном направлении в пересчете на сечение основы, г/мм[image: image28.jpg]


, не менее
	10

	Диэлектрическая сплошность - отсутствие пробоя при постоянном электрическом напряжении, кВ, не менее
	10

	Водопоглощение при температуре 60 °С в течение 1000 часов, %, не более
	3,0

	Покрытие (манжета, эпоксидный праймер)
	 

	Адгезионная прочность к праймированной стали и праймированному полиэтилену при 20 °С, Н/см, не менее
	70

	Адгезионная прочность к праймированной стали после 1000 часов выдержки в воде при температуре 60 °С, Н/см, не менее
	50

	Прочность при ударе при температуре от минус 40 °С до плюс 40 °С, Дж, не менее
	4

	Переходное сопротивление в 3% NaCl, Ом·м[image: image29.jpg]


, не менее: 
	 

	- исходное

	10[image: image30.jpg]




	 
	- через 100 суток выдержки при температуре 60 °С
	10[image: image31.jpg]




	Катодное отслаивание, см[image: image32.jpg]


, не более: 
	 

	- при температуре 20 °С, 30 суток
	4

	 
	- при температуре 60 °С, 30 суток
	10

	Устойчивость к сдвигу при температуре 50 °С и нагрузке 0,25 кг/см[image: image33.jpg]


, мм, не более
	2


Манжета поставляется в комплекте с праймером ПЭГ и лентой-замком. По требованию заказчика манжета может комплектоваться аппликатором. Комплектация определяется заказчиком и оговаривается в договоре на поставку. 


Праймер ПЭГ изготавливается на основе жидких эпоксидных смол с использованием модификаторов и представляет собой двухкомпонентную систему, изготавливаемую по ТУ 2257-021-46541379-2001 и состоящую из:


компонента А - смолы; 


компонента Б - отвердителя.


Лента-замок предназначена для соединения (склеивания) концевых участков манжеты при проведении работ по формированию и термоусадке манжеты и представляет собой многокомпонентную систему - сшитая полиэтиленовая основа + клеевой подслой с армирующей стеклотканевой сеткой типа СТРОБИ, изготавливаемую по ТУ 2245-016-46541379-2001. 


Аппликатор (ТУ 2245-015-46541379-2001), поставляемый по требованию заказчика, предназначен для заполнения околошовных зон сварного стыка труб и зон перехода от заводского покрытия к стали. 


Манжеты должны маркироваться этикеткой, вложенной в упаковку, в которой указывается: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение манжеты; 


- номер партии; 


- количество манжет в упаковке; 


- дата выпуска; 


- штамп ОТК. 


Маркировка материалов, используемых в комплекте с манжетой, выполняется в соответствии с требованиями технических условий на их изготовление. 


Манжеты должны быть упакованы в полиэтиленовые пакеты и коробки из гофрокартона не более 30 кг по массе. 


Упаковка материалов комплекта выполняется в соответствии с требованиями технических условий на их изготовление. 


Каждая партия манжет, отправляемая в один адрес, должна сопровождаться документом о качестве, в котором указывается: 


- наименование предприятия-изготовителя и (или) его товарный знак; 


- условное обозначение манжеты; 


- обозначение данных технических условий; 


- номер партии; 


- количество рулонов или упаковок в партии; 


- масса (нетто, брутто) партии в килограммах; 


- дата выпуска; 


- результаты приемо-сдаточных испытаний в сравнении с нормами данных технических условий. 


Транспортирование манжет и комплектующих изделий производится в крытых транспортных средствах, обеспечивающих сохранность транспортной тары и предохраняющих ее от попадания атмосферных осадков, в соответствии с правилами перевозки грузов на соответствующем виде транспорта.


Укладка упаковок манжет по высоте должна составлять не более 1,5 м. Укладка комплектующих изделий производится в соответствии с требованиями технических условий на их изготовление. 


Хранение манжет осуществляют в закрытых помещениях в условиях, исключающих попадание на них прямых солнечных лучей и на расстоянии не менее 1 метра от отопительных приборов. Рекомендуемая температура хранения - от плюс 10 °С до плюс 30 °С. 


Хранение комплектующих изделий производится в соответствии с требованиями технических условий на их изготовление. 


Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие манжеты требованиям данных технических условий при соблюдении требований транспортирования, хранения и применения. 


Гарантийный срок хранения манжет - 12 месяцев со дня изготовления. 


Гарантии на комплектующие изделия определены техническими условиями на их изготовление. 


Предприятие-изготовитель гарантирует сохранение защитных свойств покрытия при соблюдении правил строительства и эксплуатации трубопроводов в течение гарантийного срока службы трубопровода.


Манжета должна устанавливаться на стыковое соединение труб согласно "Инструкции по изоляции сварных стыков труб", согласованной в установленном порядке. Инструкция должна прилагаться к комплекту поставки. 


Оценка качества покрытия должна определяться по следующим показателям: 


- внешний вид (не допускается наличие отверстий, прожогов в покрытии, краевых отслоений); 


- адгезия покрытия к стальной поверхности трубы; 


- диэлектрическая сплошность.


ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ ИЗОЛЯЦИОННЫХ МАТЕРИАЛОВ

Входной контроль изоляционных материалов следует производить в соответствии с требованиями проекта,СНиП 12-01-2004, СНиП 42-01-2002, СП 42-101-2003, СП 42-102-2004, ППР и другой технологической документации системы контроля качества СМР, действующей в предприятии. 


Входным контролем в соответствии с действующим законодательством должно проверяться соответствие показателей качества покупаемых (получаемых) материалов, изделий и оборудования требованиям стандартов, технических условий или технических свидетельств на них, указанных в проектной документации и (или) договоре подряда. 


При этом проверяется наличие и содержание сопроводительных документов поставщика (производителя), подтверждающих качество указанных материалов, изделий и оборудования. 


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


Входной контроль изоляционных материалов должен осуществляться лабораториями строительно-монтажных организаций, оснащенными техническими средствами, обеспечивающими достоверность и полноту контроля. 


Допускается привлечение лаборатории контроля качества сварочно-монтажных и изоляционных работ, аттестованной и аккредитованной в порядке, установленном Госгортехнадзором России (п.3.1.5 ПБ 12-529-03). 


Объем работ по входному контролю (перечень контролируемых показателей качества и периодичность измерений и испытаний) должен, как правило, соответствовать объему приемо-сдаточных испытаний, производимых при производстве изоляционных материалов, и определен техническими условиями на каждый вид покрытия, технологическим регламентом или технологической инструкцией, утвержденными в установленном порядке. 


Участие во входном контроле тех или иных служб предприятия или привлеченных аккредитованных лабораторий должно быть определено документами системы управления качеством, действующей в предприятии.


При входном контроле изоляционных материалов должны применяться те же методы отбора проб, измерений и испытаний, которые применяются при приемо-сдаточных испытаниях изоляционных материалов при их производстве и которые регламентированы соответствующими техническими условиями. 


Результаты входного контроля должны быть документированы. 


Условия хранения, погрузки и транспортирования изоляционных материалов должны отвечать требованиям соответствующих технических условий на производство и применение этих материалов.


