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РАЗРАБОТАНЫ ВПЕРВЫЕ


"Указания по технологии нанесения противокоррозионных покрытий на металлические строительные конструкции" разработаны канд. хим. наук Н.Н.Игнатовым и канд.техн.наук А.М.Зиневичем на основе научно-исследовательских и опытных работ, выполненных с участием Н.Н.Потехина, В.М.Левашова, Е.Г.Петрова, Е.Ф.Шрейбера.


Данные Указания разработаны с целью обеспечения надежной и долговечной защиты от коррозии строительных металлических конструкций цинковыми и алюминиевыми покрытиями, наносимыми на стальной прокат газотермическим способом.


     ВВЕДЕНИЕ
     

"Указания по технологии нанесения противокоррозионных покрытий на металлические строительные конструкции" разработаны с целью повышения качества и долговечности защиты от атмосферной коррозии стальных строительных конструкций, применяемых при обустройстве надземных сооружений (компрессорные и насосные станции и другие объекты), а также исключения регулярного нанесения на них лакокрасочных покрытий.


В основу данных указаний положены результаты научно-исследовательской работы ВНИИСТа по изучению защитных свойств цинковых и алюминиевых покрытий, наносимых газотермическим способом на различный стальной прокат: уголок, швеллер, двутавр и лист.


Согласно ГОСТ 11966-66* к способу газотермического напыления относится процесс металлизации распылением, основанный на нагреве металла защитного покрытия до жидкого или пластического состояния и распылении его с помощью газовой струи (сжатый воздух). Расплавление и распыление металла покрытия осуществляется при помощи газоэлектрических или газопламенных аппаратов (металлизационных пистолетов).

________________

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

           

Свойства и толщина наносимого металлического покрытия в значительной степени зависят от качества первоначальной подготовки защищаемой поверхности, а также от совершенной технологии газотермического напыления.


Если в проектах на строительные конструкции содержатся требования придания им другого цвета (кроме серовато-матового, которое имеет алюминиевое и цинковое покрытие) или декоративного вида, то по металлическому покрытию дополнительно наносят лакокрасочное покрытие.


По результатам научно-исследовательских работ, выполненных ВНИИСТом, слой алюминиевого или цинкового покрытия толщиной 120-160 мкм, нанесенный на стальную поверхность газотермическим способом, может надежно в течение 25-40 лет защитить от атмосферной коррозии стальные строительные конструкции для надземных сооружений в зависимости от условий эксплуатации их в различных климатических зонах Советского Союза.


     1. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ
     

1.1. Все изготовляемые стальные конструкции для обустройства надземных сооружений должны иметь антикоррозионное (декоративное) покрытие, защищающее их от атмосферной коррозии.



1.2. В настоящее время при изготовлении металлических ферм перекрытия, колонн, вертикальных и горизонтальных связей и других конструкций для их защиты от атмосферной коррозии применяют различные лакокрасочные материалы, срок службы которых ограничен двумя-тремя годами.



1.3. Высокая эффективность и долговечность антикоррозионной защиты металлических строительных конструкций для надземных сооружений достигается при применении цинковых или алюминиевых покрытий толщиной 120-160 мкм, наносимых на них газотермическим способом. Цинковое и алюминиевое покрытия однозначны по толщине, а по своим защитным свойствам незначительно отличаются друг от друга; алюминиевые покрытия экономически более выгодны.



1.4. Нанесение цинковых или алюминиевых покрытий газотермическим способом на стальной прокат производится до операции сборки строительных конструкций на специально оборудованных участках металлизации заводов металлоконструкций. После сборки строительных конструкций зону сварных соединений очищают от флюса, шлака и других загрязнений и наносят на нее цинковое или алюминиевое покрытие при помощи ручного газопламенного аппарата.



1.5. Учитывая специфичность нанесения газотермическим способом цинковых или алюминиевых покрытий, необходимо при выполнении металлизационных работ строго соблюдать требования по технике безопасности, изложенные в разделе 4 настоящих Указаний.


     2. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС НАНЕСЕНИЯ ГАЗОТЕРМИЧЕСКИМ СПОСОБОМ ЦИНКОВЫХ И АЛЮМИНИЕВЫХ ПОКРЫТИЙ НА СТАЛЬНОЙ ПРОКАТ В ЗАВОДСКИХ (БАЗОВЫХ) УСЛОВИЯХ
     

2.1. Технологический процесс нанесения газотермическим способом цинковых и алюминиевых покрытий на стальной прокат включает в себя следующие операции:


тщательную очистку поверхности стального проката от ржавчины, окалины и загрязнений;


газотермическую металлизацию очищенной поверхности алюминием или цинком до формирования покрытий заданной толщины;


контроль качества покрытия.



2.2. Поверхности стального проката, имеющие масляные пятна и маркировочные знаки, подлежат обезжириванию перед очисткой. Обезжиривание осуществляется на заготовительных площадках уайтспиритом, бензином или другим растворителем.


Качество обезжиривания контролируется внешним осмотром.



2.3. Очистку поверхности стального проката от ржавчины, окалины и других загрязнений производят дробеструйной установкой. Параметры дробеструйной установки:


	
	

	Дробь стальная или чугунная диаметром, мм
	0,3-0,4

	Рабочее давление воздуха, кгс/см[image: image1.jpg]



	6,0

	Расход воздуха, м[image: image2.jpg]


 на одно сопло
	1,5

	Производительность, т дроби/ч
	1,5


Очищенный в дробеструйной установке стальной прокат помещается на стеллаж и обдувается сжатым воздухом при давлении 2-3 кгс/см[image: image3.jpg]


. Очищенная поверхность должна иметь серовато-матовый цвет и шероховатость не менее 20-25 мкм без каких-либо следов ржавчины.



2.4. Очищенный стальной прокат укладывается на приемный стеллаж и поштучно выдается на задающий рольганг, по которому он подается в камеру металлизации.



2.5. Камера металлизации (рисунки 1 и 2) оборудуется вращателем (любой конструкции) для поворота пакетного держателя со стальным прокатом и стационарным (одним или несколькими) газоэлектрическим аппаратом.
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Рис.1. Общий вид камеры металлизации:


1 - манипулятор УСМ-1200; 2 - роликовая опора; 3 - пакетный держатель; 4 - металлизатор ЭМ-12-67; 5 - тележка для перемещения металлизатора; 6 - пути движения тележки 
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Рис.2. Рабочий момент


Сварочный манипулятор УСМ-1200 используется для вращения пакетного держателя, на котором укреплен стальной прокат, подлежащий металлизации. На планшайбе манипулятора устанавливается самоцентрирующий патрон, служащий для закрепления одного конца пакетного держателя - при этом другой конец держателя устанавливается на роликовые опоры. Привод манипулятора обеспечивает плавное регулирование скорости вращения пакетного держателя в пределах 4-6 об/мин. Стационарный газоэлектрический аппарат марки ЭМ-12-67 устанавливается на специальную тележку, движущуюся по рельсам вдоль вращающегося пакетного держателя. Установленные на тележке электромотор марки П-11/12 и два редуктора РЧН-80А обеспечивают движение газоэлектрического аппарата вдоль пакетного держателя со скоростью 0,1-0,4 м/мин. Источником питания газоэлектрического аппарата служит электросварочный генератор ПСГ-500. В аппарат подается от компрессора сжатый воздух под давлением 5-6 кгс/см[image: image6.jpg]


, предварительно очищенный от влаги и масла.


Ход тележки с газоэлектрическим аппаратом ограничивается в крайних положениях путевыми выключателями марки ВК-211Б. Рабочая температура в камере металлизации должна поддерживаться не ниже 15 °С.



2.6. Толщина наносимого аппаратом ЭМ-12-67 цинкового или алюминиевого покрытия должна быть постоянной (в заданных пределах) по всему профилю стального проката, что можно обеспечить двумя или тремя аппаратами или изменением угла атаки одного аппарата.


Для сборки строительных конструкций из стального проката с металлическим покрытием предусматривается на его концах создание технологической зоны сварного шва шириной 15-20 мм, свободной от цинкового и алюминиевого покрытия.



2.7. Контроль качества полученного цинкового или алюминиевого покрытия предусматривает визуальное определение дефектов в покрытии по всему профилю проката и измерение толщины покрытия при помощи магнитного толщиномера, например ИТП-I или прибора системы инженера Акулова.


     3. ИЗОЛЯЦИЯ МОНТАЖНЫХ СТЫКОВ И РЕМОНТ ДЕФЕКТНЫХ МЕСТ ПОКРЫТИЯ ПРИ СБОРКЕ СТРОИТЕЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЙ ИЗ СТАЛЬНОГО ПРОКАТА
     

3.1. Сварочно-монтажные работы по сборке строительных конструкций из элементов стального проката с нанесенными на них цинковыми и алюминиевыми покрытиями можно проводить как на сварочных базах, так и на местах строительства в полевых условиях.


Технология сварки металлизированных элементов стального проката аналогична сварке обычного стального проката. Общие вопросы контроля качества сварных соединений должны соответствовать требованиям ГОСТ 7512-67* и СН 375-67** Госстроя СССР.

________________

* На территории Российской Федерации документ не действует. Действует ГОСТ 7512-82;

** На территории Российской Федерации документ не действует с 13.12.79. Заменен на "Руководство по методам контроля качества сварных соединений металлических конструкций и трубопроводов, выполняемых в строительстве", являющееся авторской разработкой. За дополнительной информацией обратитесь по ссылке. - Примечание изготовителя базы данных.

Примечание. При сварке оцинкованного стального проката толщиной покрытия 200 мкм и выше происходит интенсивное выделение сварочного аэрозоля и газов. В связи с их вредным влиянием необходимо предусмотреть работу сварщика в шлем-маске с принудительной подачей воздуха под маску.


3.2. После монтажа и сварки элементов конструкции сварной шов и прилегающая к нему технологическая зона, не имеющая цинкового или алюминиевого покрытия, очищаются от флюса и ржавчины при помощи пневматической шлифовальной машины ИП-2009А с применением грубого наждачного камня. Этой машиной очищают также все дефектные места покрытия на стальном прокате. Перед металлизацией очищенную зону сварного шва и дефектных мест конструкции необходимо тщательно обезжирить любым растворителем.



3.3. На очищенную и тщательно обезжиренную зону сварного шва и дефектного места с помощью ручного газопламенного аппарата наносят цинковое или алюминиевое покрытие заданной (120-160 мкм) толщины.


Вид наносимого покрытия должен быть одинаковым с покрытием на стальном прокате.



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


	
	

	Цинковая или алюминиевая проволока (ГОСТ 3840-65*, ГОСТ 7871-63**) диаметром, мм
	1,5-2,0

	________________

* Вероятно ошибка оригинала. Следует читать: ГОСТ 3640-65. Документ не действует. Действует ГОСТ 3640-94;

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

 

	Рабочее давление ацетилена или газа-заменителя (пропан-бутан и др.), кгс/см[image: image7.jpg]



	Не ниже 0,3

	Рабочее давление кислорода, кгс/см[image: image8.jpg]



	Не ниже 4,0

	Рабочее давление сжатого воздуха, кгс/см[image: image9.jpg]



	4-6


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


Рабочая температура при металлизации должна быть не ниже 15 °С и в случае понижения ее необходимо предусмотреть предварительный прогрев зоны монтажного сварочного шва и дефектного места до 80-100 °С открытым (некоптящим) пламенем горелки (газовой, керосиновой и др.) с последующим немедленным нанесением на нагретое место цинкового или алюминиевого покрытия заданной толщины.


     4. ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ САНИТАРИИ
     

4.1. Помещения для выполнения работ по очистке и металлизации стального проката должны соответствовать "Санитарным нормам проектирования промышленных предприятий" СН 245-71*.

________________

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

          

4.2. Освещенность рабочих помещений не менее 150 лк в соответствии с нормами СН 245-71.



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



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



4.5. Все электроаппараты должны быть надежно заземлены.



4.6. Для защиты глаз от действия электрической дуги распылительная головка газоэлектрического аппарата должна быть снабжена защитным колпаком, а обслуживающий персонал - защитными очками с цветными стеклами марки С-3 со светофильтром Г-3. Это условие необходимо соблюдать и при работе с ручным газопламенным аппаратом.



4.7. При газопламенной металлизации необходимо соблюдать соответствующие требования "Правил техники безопасности и производственной санитарии при работе с ацетиленом, кислородом при газопламенной обработке металлов"*, утвержденных постановлением президиума ЦК профсоюза рабочих машиностроения от 29/IX-1958 г.

________________

* На территории Российской Федерации документ не действует. Действует ПОТ Р М-019-2002, здесь и далее по тексту. - Примечание изготовителя базы данных.

           

4.8. 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.



4.9. При газотермическом нанесении цинковых и алюминиевых покрытий ручными газопламенными аппаратами на монтажные стыки и поврежденные участки защитного покрытия в полевых условиях и на стройплощадках работающие должны обеспечиваться самовсасывающим шланговым противогазом марки ПШ-I с забором воздуха на расстоянии не менее 10 м от места работ.



4.10. В помещении участков очистки и металлизации должна быть вывешена утвержденная инструкция по технике безопасности, разработанная с учетом настоящих основных требований по технике безопасности и производственной санитарии.



4.11. Металлизация монтажных стыков на высоте как работа повышенной опасности должна производиться с предварительным оформлением наряда-допуска и с применением предохранительных поясов и обуви с нескользящей подошвой.


