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УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНОЛОГИИ НАНЕСЕНИЯ ПРОТИВОКОРРОЗИОННЫХ ЗАЩИТНЫХ ПОКРЫТИЙ ГАЗОТЕРМИЧЕСКИМ МЕТОДОМ НА ТРУБЫ В БАЗОВЫХ И ТРАССОВЫХ УСЛОВИЯХ

СОГЛАСОВАНЫ начальником Госгазинспекции Д.Бабенко


Указания разработаны лабораторией изоляции трубопроводов ВНИИСТа канд.хим.наук Игнатовым Н.Н. и А.М.Зиневичем на основе научно-исследовательских и опытных работ, выполненных с участием Н.Н.Потехина, Г.Л.Ульяновой, В.М.Левашова, Е.Г.Петрова, Е.В.Шрейбера.


ВНЕСЕНЫ ВНИИСТом


УТВЕРЖДЕНЫ Министерством строительства предприятий нефтяной и газовой промышленности 26.VI.1973 г.


РАЗРАБОТАНЫ ВПЕРВЫЕ


Срок введения в действие с 1 октября 1973 г.


Настоящие Указания разработаны ВНИИСТом впервые, и не исключено, что отдельные вопросы технологии нанесения покрытий освещены недостаточно полно.


Все замечания и пожелания следует направлять по адресу: Москва, 105058, Окружной проезд, 19, ВНИИСТ, ЛИТ.


ВВЕДЕНИЕ

"Указания по технологии нанесения противокоррозионных защитных покрытий газотермическим методом на трубы в базовых и трассовых условиях" разработаны с целью повышения качества и долговечности защиты от атмосферной коррозии надземных участков и воздушных переходов магистральных и промысловых трубопроводов.


ВНИИСТом были проведены работы по изучению защитных свойств цинковых и алюминиевых покрытий, работающих в различных климатических зонах, а также по технологии их нанесения на трубы газотермическим методом в базовых условиях, а на сварные стыки и дефектные места - в трассовых условиях. Обобщен также опыт работы в этой области ВНИИавтогенмаша.


Согласно ГОСТу 11966-66* к способу газотермического нанесения относится процесс металлизации распылением, основанный на нагреве металла покрытия до жидкого или пластического состояния и распыления его на защищаемую поверхность с помощью газовой струи (сжатый воздух).

________________

* Документ не приводится. За дополнительной информацией обратитесь по ссылке. - Примечание изготовителя базы данных.     


Расплавление и распыление металла покрытия производят специальными аппаратами - газоэлектрическими или газопламенными.


Качество и толщина наносимого металлического покрытия в значительной степени зависят от первоначальной подготовки защищаемой поверхности и технологии газотермической металлизации.


Изучение защитной эффективности и долговечности цинковых и алюминиевых покрытий, наносимых газотермическим методом на трубы и монтажные сварные стыки, показало, что такие покрытия толщиной 120-180 мк могут надежно в течение 20-25 лет защищать от атмосферной коррозии надземные участки магистральных и промысловых трубопроводов, эксплуатируемых в различных климатических зонах Советского Союза.


1. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

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



1.2. В настоящее время для защиты от атмосферной коррозии надземных участков и воздушных переходов магистральных и промысловых трубопроводов применяют различные виды лакокрасочных покрытий, жировые смазки ВНИИСТа, срок службы которых ограничен 3-4 годами.



1.3. Высокой эффективности и долговечности защиты можно достигнуть при применении цинковых или алюминиевых покрытий толщиной 120-180 мк, наносимых газотермическим методом.



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



1.5. Учитывая специфичность нанесения цинковых или алюминиевых покрытий газотермическим методом, необходимо при выполнении изоляционных работ строго соблюдать требования по технике безопасности, изложенные в разделе 6 настоящих Указаний.


2. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС НАНЕСЕНИЯ ГАЗОТЕРМИЧЕСКИМ МЕТОДОМ ЦИНКОВЫХ И АЛЮМИНИЕВЫХ ПОКРЫТИЙ НА ТРУБЫ В БАЗОВЫХ УСЛОВИЯХ

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


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


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


контроль качества покрытия.



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



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



	

	Параметры дробеструйной установки:
	 

	Дробь стальная или чугунная
	[image: image1.jpg]


0,3-0,4 мм

	Рабочее давление воздуха
	6,0 атм

	Расход воздуха
	1,5 м[image: image2.jpg]


 на одно сопло

	Производительность
	1,5 т дроби в час


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


Примечание. Если невозможно для очистки использовать дробеструйную установку, наружную поверхность труб можно очищать металлическими дисковыми щетками повышенной жесткости ударного действия или путем травления в сернокислотной ванне (15% [image: image3.jpg]H,50,



) при температуре +60[image: image4.jpg]


65 °С до полного удаления следов ржавчины и окалины с поверхности трубы. После травления очищенную трубу тщательно промывают сначала в горячей, а затем в холодной воде.


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


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



2.5. Камера металлизации (см. рисунок) оборудуется вращателем для поворота труб (любой конструкции), стационарными (одним или несколькими) металлизационными аппаратами. Для удаления образующейся металлической пыли и газов камера должна быть присоединена к приточно-вытяжной вентиляции.
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Общий вид камеры металлизации:


1 - манипулятор УСМ-1200; 2 - роликовая опора; 3 - изолируемая труба; 4 - металлизатор ЭМ-12-67; 5 - путевой выключатель ВК-211Б; 6 - тележка для перемещения металлизатора; 7 - пути движения тележки

В связи с тем что изоляционные базы предполагается создавать совместно со сварочными, для газотермического нанесения цинковых или алюминиевых покрытий можно использовать сварочное оборудование.


Так, сварочный манипулятор УСМ-1200 используется для вращения трубы при металлизации. На планшайбе манипулятора устанавливается самоцентрирующий патрон, служащий для закрепления труб любого диаметра, вплоть до 1420 мм. Привод манипулятора обеспечивает плавное регулирование скорости вращения трубы в пределах 4[image: image7.jpg]


6 об/мин. Стационарный газоэлектрический аппарат марки ЭМ-12-67 устанавливается на специальную тележку, движущуюся по рельсам вдоль вращающейся трубы.


Установленные на тележки электромотор марки П-11(12) и два редуктора РЧН-80А обеспечивают движение аппарата ЭМ-12-67 вдоль трубы со скоростью 0,1[image: image8.jpg]


0,4 м/мин.


Для увеличения плотности получаемого цинкового или алюминиевого покрытия и уменьшения потерь распыляемого металла необходимо сохранять расстояние между газоэлектрическим аппаратом и трубой постоянным в пределах 60-70 мм. Источником питания аппарата ЭМ-12-67 служит электросварочный генератор ПСГ-500. В аппарат подается сжатый воздух под давлением 4-6 атм, предварительно очищенный от влаги и масла.


Ход тележки с металлизатором ограничивается в крайних положениях путевыми выключателями ВК-211Б. Толщина наносимого аппаратом ЭМ-12-67 цинкового или алюминиевого покрытия должна быть постоянной по всему периметру трубы, но на обоих концах трубы предусмотрена технологическая зона (15-20 мм) для сварного шва, свободная от цинка и алюминия.


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



2.6. Качество полученного цинкового или алюминиевого покрытия контролируют визуальным осмотром покрытия по всему периметру трубы и измерением толщины покрытия.


Толщину покрытия определяют магнитными толщиномерами, например ИТП-1 или прибором системы Акулова. Восстанавливают поврежденное покрытие с помощью ручных газопламенных аппаратов.


3. ПОГРУЗКА, ТРАНСПОРТИРОВКА, РАЗГРУЗКА И СКЛАДИРОВАНИЕ ТРУБ С ЦИНКОВЫМИ И АЛЮМИНИЕВЫМИ ПОКРЫТИЯМИ

3.1. Погрузку, разгрузку и складирование труб с цинковыми или алюминиевыми покрытиями выполняют обычными грузоподъемными механизмами, соблюдая меры, исключающие повреждение покрытия.



3.2. При перевозке изолированных труб по железной дороге необходимо выполнять требования, исключающие повреждение покрытия, а именно:


на полу полувагона не должно быть твердых металлических предметов;


первый ряд труб должен лежать на деревянных подкладках;


у бортов полувагона должны быть установлены деревянные стойки, исключающие контакт изолированных труб с металлическими деталями бортов;


при стяжке труб под проволоку необходимо подкладывать куски транспортерной ленты.



3.3. Изолированные трубы к месту производства работ доставляют трубовозами. При креплении труб на трубовозах необходимо следить, чтобы не было повреждено покрытие.


4. СВАРКА ТРУБ С ЦИНКОВЫМИ ИЛИ АЛЮМИНИЕВЫМИ ПОКРЫТИЯМИ

4.1. Сваривать изолированные трубы можно как на сварочных базах, так и в полевых условиях.



4.2. Технология сварки изолированных труб аналогична технологии сварки обычных труб, так как в данной технологии предусмотрено создание технологической зоны сварного шва, свободной от цинкового или алюминиевого покрытия (п.2.5).


5. ИЗОЛЯЦИЯ МОНТАЖНЫХ СТЫКОВ И РЕМОНТ ДЕФЕКТНЫХ МЕСТ ТРУБ С ЦИНКОВЫМИ И АЛЮМИНИЕВЫМИ ПОКРЫТИЯМИ В ТРАССОВЫХ УСЛОВИЯХ

5.1. После монтажной сварки стык и прилегающую к нему непокрытую зону очищают от флюса, ржавчины и других загрязнений. Очистку ведут с помощью пневматической шлифовальной машины ИП-2009А грубым наждачным камнем. Этой же машиной очищают и дефектные места покрытий на трубах.


Перед металлизацией очищенную зону сварного стыка и дефектного места обязательно обезжиривают любым растворителем.



5.2. На очищенную и тщательно обезжиренную поверхность с помощью ручного газопламенного аппарата наносят цинковое или алюминиевое покрытие толщиной 120-180 мкм. Вид наносимого покрытия должен быть одинаковым с покрытием трубы.



5.3. Рабочие параметры переносных газотермических установок, укомплектованных газопламенным аппаратом марки ГИМ-1 или ГИМ-2:


	
	

	Цинковая (ГОСТ 3640-65*) или алюминиевая
(ГОСТ 7871-63**) проволока
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1,5-2,0 мм

	________________

* На территории Российской Федерации действует ГОСТ 3640-94;

** На территории Российской Федерации документ не действует. Действует ГОСТ 7871-75. - Примечание изготовителя базы данных.

 

	Рабочее давление ацетилена или пропан-бутана
	Не ниже 0,3 атм

	Рабочее давление кислорода
	Не ниже 0,4 атм

	Рабочее давление сжатого воздуха
	4-6 атм


Примечание. Поступающий в аппарат от передвижного компрессора сжатый воздух должен быть пропущен через масловлагоотделитель.


5.4. Для получения качественного цинкового или алюминиевого покрытия, наносимого газотермическим методом на зону монтажных стыков и дефектные места в трассовых условиях, необходимо работу производить при температуре окружающего воздуха не ниже +15 °С. При необходимости выполнения изолировочных работ при температуре ниже +15 °С изолируемую зону сварного стыка или дефектного места подогревают открытым (некоптящим) пламенем горелки (газовой, керосиновой и др.) до температуры порядка +80-100 °С с последующим немедленным нанесением на нагретое место цинкового или алюминиевого покрытия заданной толщины.


Такой прогрев необходимо продолжать до полной изоляции всей поверхности зоны сварного стыка или дефектного места.


6. ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ САНИТАРИИ

6.1. Помещения для выполнения работ по очистке и металлизации труб должны соответствовать "Санитарным нормам проектирования промышленных предприятий" CH-245-63* (Справочник по технике безопасности, противопожарной технике и производственной санитарии, т.1, Л., изд-во "Судостроение", 1970).

________________

* На территории Российской Федерации документ не действует. Действует СП 2.2.1.1312-03, здесь и далее по тексту. - Примечание изготовителя базы данных.     



6.2. Освещенность рабочих помещений должна быть не менее 150 лк в соответствии с СН 245-63.



6.3. Стационарно установленные светильники внутри камеры металлизации должны быть взрывобезопасного и пылезащитного исполнения.



6.4. К работе на металлизационной установке допускаются лица, прошедшие обучение и инструктаж по технике безопасности.



6.5. Во избежание проникновения металлической пыли и газов в помещение камера металлизации должна иметь полную герметизацию, а также приточно-вытяжную вентиляцию.



6.6. Все электроаппараты должны быть надежно заземлены.



6.7. Запрещается настраивать и регулировать распылительную головку газоэлектрического аппарата, находящегося под током.



6.8. Для защиты глаз от действия электрической дуги на распылительную головку аппарата должен быть надет защитный колпак, а обслуживающий персонал должен быть обеспечен защитными очками с цветными стеклами марки ТС-2 с плотностью светофильтра ГС-3.



6.9. При газопламенной металлизации необходимо соблюдать "Правила техники безопасности и производственной санитарии при работе с ацетиленом, кислородом при газопламенной обработке металлов"*, утвержденные Постановлением Президиума ЦК профсоюза рабочих машиностроения от 29.IX.1958 г. (Л., Госэнергоиздат, 1965).

________________

* На территории Российской Федерации документ не действует. Действуют ПОТ Р М-019-2002. - Примечание изготовителя базы данных.     



6.10. При отборе горючих газов из баллонов эксплуатация их должна производиться в строгом соответствии с "Правилами устройства и безопасности эксплуатации сосудов, работающих под давлением"* Госгортехнадзора СССР.

________________

* На территории Российской Федерации действуют Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-576-03), утвержденные Постановлением Госгортехнадзора России от 11.06.2003 N 91. - Примечание изготовителя базы данных.     



6.11. В помещении участков очистки и металлизации должна находиться инструкция по технике безопасности, разработанная с учетом принятой технологии данного предприятия.



6.12. При газотермическом нанесении цинковых или алюминиевых покрытий ручными газопламенными аппаратами на монтажные стыки и поврежденные участки защитного покрытия в волевых условиях следует пользоваться самовсасывающим шланговым противогазом марки ПШ-1 с забором воздуха на расстоянии не менее 10 м от места работ.


