
СХЕМА ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА АНТИКОРРОЗИОННОЙ ЗАЩИТЫ ЗАКЛАДНЫХ И СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ ИЗДЕЛИЙ 
Строительно-монтажные работы

     
АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА СТАЛЬНЫХ ЗАКЛАДНЫХ ИЗДЕЛИЙ

     
     

Состав операций и средства контроля
	
	
	
	

	Этапы работ
	Контролируемые операции
	Контроль
(метод, объем)
	Документация

	Подготовительные работы
	Проверить:
	 
	Паспорта (сертификаты), общий журнал работ

	 
	- наличие документа о качестве на материалы, используемые для антикоррозионной защиты;
	Визуальный
	 

	 
	- качество используемых материалов (внешним осмотром);
	То же
	 

	 
	- очистку защищаемых поверхностей от остатков сварочного шлака, брызг металла, ржавчины, копоти, пыли и подготовку поверхностей;
	"
	 

	 
	- подготовку материалов (порошка, проволоки, цинкового протекторного грунта) к производству работ
	"
	 

	Устройство антикоррозионного покрытия
	Контролировать:
	 
	Общий журнал работ

	 
	- технологию нанесения антикоррозионных составов;
	Визуальный
	 

	 
	- толщину отдельных слоев и общую толщину защитного покрытия;
	Измерительный
	 

	 
	- внешний вид поверхности покрытия, прочность сцепления покрытия с защищаемой поверхностью
	Визуальный
	 

	Приемка выполненных работ
	Проверить:
	 
	Акт освидетельствования скрытых работ

	 
	- внешний вид покрытия;
	Визуальный
	 

	 
	- толщину покрытия;
	Измерительный
	 

	 
	- прочность сцепления покрытия с защищаемой поверхностью
	Технический осмотр
	 

	Контрольно-измерительный инструмент: магнитный толщиномер типа ИТП-1, толщиномер для лакокрасочных покрытий.


	Операционный контроль осуществляют: мастер (прораб), инженер (лаборант) - в процессе работ.


Приемочный контроль осуществляют: работники службы качества, мастер (прораб), представители технадзора заказчика.



     
     

Технические требования
СНиП 3.03.01-87 пп.3.39, 3.41, 3.42,
СНиП 3.04.03-85 прилож.3
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Не допускаются:
- непрокрашенные места, потеки, вздутия, шелушения и растрескивания покрытия на окрашенной поверхности.


Готовое покрытие подлежит проверке по следующим показателям:


- внешний вид;


- время выдержки покрытия до начала эксплуатации;


- толщина;


- сцепление с защищаемой поверхностью.


Внешний вид покрытия проверяется после высыхания материала защиты.


Время выдержки покрытия до начала эксплуатации оценивается степенью высыхания.


Толщина слоя защиты - в соответствии с проектом.


По антикоррозионной защите составляется акт освидетельствования скрытых работ.



Указания по производству работ
СНиП 3.03.01-87 пп.3.38, 3.39,
СНиП 3.04.03-85 пп.3.1, 8.3, 8.5, 8.6, 10.1.2, 10.1.3, 10.1.4

Защиту от коррозии стальных закладных изделий и соединительных элементов железобетонных конструкций предусматривают:


- металлическими покрытиями (цинковыми или алюминиевыми) в помещениях с влажным или мокрым режимом при неагрессивной или слабоагрессивной степени воздействия среды;


- комбинированными покрытиями (лакокрасочными по металлизационному слою) при средней и сильной степени агрессивного воздействия среды.


Способ антикоррозионной защиты и толщина наносимого слоя должны быть указаны в проекте.


Антикоррозитонное покрытие сварных соединений, а также участков закладных деталей и связей надлежит выполнять во всех местах, где при монтаже и сварке нарушена заводская защита.


Непосредственно перед нанесением антикоррозионных покрытий защищаемые поверхности должны быть очищены от остатков сварочного шлака, брызг металла, жиров и других загрязнений.


На строительной площадке антикоррозионную защиту сварных соединений и соединительных элементов рекомендуется выполнять не позднее чем через 3 дня после выполнения сварочных работ.


В условиях строительной площадки металлизационное покрытие наносят вручную газопламенным и электродуговым способами.


Для обеспечения высокого качества металлизационного покрытия при напылении защитного металла необходимо соблюдать следующие условия: расстояние от точки плавления проволоки (от насадки горелки) до защищаемой поверхности должно быть в пределах 80-150 мм; оптимальный угол нанесения металловоздушной струи должен быть 65-80°; оптимальная толщина одного слоя должна быть 50-60 мкм; температура защищаемой поверхности при нагреве не должна превышать 150 °С.


При операционном контроле проверяют подготовку поверхности, соблюдение условий производства антикоррозионных работ (температуру и влажность окружающего воздуха и защищаемых поверхностей, чистоту сжатого воздуха), толщину отдельных слоев и общую толщину законченного защитного покрытия, полноту заполнения швов и их размеры при производстве футеровочных и облицовочных работ, время выдержки отдельных слоев и законченного защитного покрытия.


При приемочном контроле выполненных защитных покрытий проверяют их сплошность, сцепление с защищаемой поверхностью и толщину, герметичность слоев и сварных швов обкладки, полноту заполнения и размеры швов между штучными материалами футеровочных и облицовочных покрытий, ровность облицовочных покрытий.


При необходимости допускается вскрытие защитных покрытий, о чем делается соответствующая запись в журнале производства антикоррозионных работ, форма которого дана в обязательном приложении 1.


Результаты производственного контроля качества работ должны заноситься в журнал производства антикоррозионных работ.


