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1 OBIIME ITOJIOKEHU A

1.1 Ilpeamet u 00J1acTh NPUMEHEHUS TEXHUYECKHUX YCJIOBUI

1.1.1 TIpenmerom Hactoammx TY SBISAIOTCA TeXHUUECKUEe TpeOoBaHUsA K TpyOam
OECIIOBHBIM U AJIEKTPOCBAPHBIM MPSIMOIIOBHBIM, CITUPAJICIIIOBHBIM U COSAMHUTEILHBIM JCTAISIM
cTabHBIM JuameTpoM 57-2020 MM ¢ BHYTPEHHHM OJIHOCIIOMHBIM TIOKPHITHEM Ha OCHOBE
KUJKUX DMOKCHIHBIX O€3pacTBOPUTENBHBIX MaTepUATIOB B COOTBETCTBUUM C PHUCYHKOM | U
PUCYHKOM 2, TpeTHa3HAUYCHHBIM JJISi CTPOUTENIHCTBA HA3EMHBIX, HAJI3EMHBIX, IMOJBOJHBIX H
MOJI3EMHBIX TPYyOONPOBOJOB PA3IUYHOTO Ha3HaueHUs: (HedTeCOOpHBIE KOIEKTOPHI, HATIOPHBIC
HETEIPOBO/IbI, BOJOBOBI BBICOKOTO M HU3KOTO JABIICHHS, Ta30IPOBOIBI BBICOKOTO M HHU3KOTO
JABJICHUSA, KOHJIEHCATOIIPOBOJIbI), JKCIUTyaTUPYEMBIX MpU TeMIeparype A0 IUII0C 80°C.
Beimonaenme 3tux TpeboBaHuil o0ecieuuT TpedyeMoe KauecTBO MOKPHITHS ITPH HCIIOIB30BAHUN
€ro 10 Ha3HAa4YeHHUIO Ha repuoj He MeHee 10 JeT ¢ MOMeHTa BBOJIa B KCIUTyaTalHIo.
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< 1 — Tpy6a, 2 — BHyTpEeHHEE OAHOCIOMHOE SMOKCHIHOE TIOKPBITUE 110 BCEH TOBEPXHOCTH 32

HCKJIIOYEHHEM KOHIIEBBIX Y4acTKOB JyinHOM 30-50 MM
2 Pucynok 1 - Tpy0a ¢ BHYTpEeHHUM MOKPHITHEM
£
b
s 1.1.2 TIOKpBITHSL JOJKHBI BBIACP)KMBATH YyKa3aHHbIE B TEXHUYECKUX TpPEOOBAHMIX
g BHEIIHHE BO3JICHCTBUS 0€3 OTCIauBaHMs W PACTPECKUBAHUS B UHTEpPBaJe TeMIIEpaTyp:

-IpU  TIPOBEEHUU  CTPOUTEIBHO-MOHTAXHBIX,  IOIPY304HO-Pa3rpy304YHBIX U
TPAHCIIOPTHBIX padOT - OT MUHYC 40°C o mwrroc 50°C;
0 " " 0
-npu XpaHeHuu - ot MmuHyc 50°C (nns ycnosuii Kpaiinero Cesepa ot munyc 60°C) 1o

© TLIFOC 600C;
© 0 0
2 -TIpH SKCIUTYaTanuu Tpyoomnposoja — ot Mmunyc 50°C mo tumoc 80°C.
= 1.1.3 TpeGoanus Hacrosmmx TY  MOKHBI  BBIOJHATHCS TPH  H3OJISIIUH
2 He(TEera3onpoBOJAHBIX TPYO M COCOMHUTENBHBIX AeTaneld Ha TexHoiorumyeckux jauHusix OO0

«M3omsimmonnslid TpyOHBIN 3aB0Y», PHU UX TPAHCTIOPTUPOBAHUH M XPAHEHUH.
3
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sl 1 — u3onupyemasi COeIMHUTEIIbHAS JI€Tallb, 2 — BHYTPEHHEE OJHOCIOMHOE ATTOKCHIHOE
MTOKPBITUE 110 BCEH MOBEPXHOCTH 3@ UCKJIFOUEHNEM KOHIIEBBIX YUacTKOB AIMHON 30-50 MM .
PucyHnox 2 - @ — TpOWHUK; 6 — OTBOJI; 6 — MEPEXOTHUK
e 1.1.4 TpyObl ¢ BHYTPEHHUM OAHOCIOMHBIM AIOKCHUIHBIM IMOKPBITHEM 10 HACTOSIIAM
= TY MoOryr BBIIyCKAaThCs MO TPeOOBaHUSAM 3aKa3uMka OJHOBPEMEHHO C HaPYXHBIM
= IPOTUBOKOPPO3UOHHBIM  MOKpbITUEM.  HaHeceHne  BHYTpPEHHErO  NOKPBITHS ~ MOMKET
= OCYILECTBISATHCS KAK J10, TAK U MOCJE HAHECEHUsI HApY>KHOTO MOKpbITUs. [Ipu 3TOM TexHOMOTHS
HAHECEHMs MOCJIETYIOIIETO MOKPBITUS JOKHA 00eCeunBaTh COXPaHHOCTh paHee HAHECEHHOTO.
3
C
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é TY 1390-012-86695843-2011 5




TT0C-E+8596998-CT10-06ET AL

1.1.5  CoenuHutenbHbIE AETATM C BHYTPEHHUM OJHOCIIONMHBIM SIOKCUIHBIM
MOKPBITUEM TI0 HACTOSIIUM TY MOTYT BBIITYCKaThCs 1O TPEOOBAaHUSAM 3aKa3yMKa OJJHOBPEMEHHO
C HapyXHbIM IIPOTUBOKOPPO3HMOHHBIM NOKpbITHEM. HaHeceHne BHYTPEHHETO MOKPBITHS MOKET
OCYIIECTBIIATHCS KakK /10, TaK U MOCJIE€ HAHECEHUs HAapy>KHOTO MOKpbITUS. [Ipu 3TOM TexHomorus
HAHECEHUs MMOCIIEAYIOIET0 MOKPBITUS T0JKHA 00eCTieuuBaTh COXPAHHOCTh paHee HAHECEHHOTO.

1.1.6 Pazpaboranubie TY mnpennaznHavensl i cneruanuctoB OO0 «30as51InOHHBIHN
TpyOHbIH 3aBOZ», OCYIIECTBISIONIMX  BHYTPEHHIOI H30JSIMI0O TPYO M COEIMHUTEIHHBIX
JneTanedl TOKPBITHEM M3 JKMIKHX OJIOKCHJIHBIX O0€3pacTBOPUTEIbHBIX MAaTepualoB, s
CHELMAINCTOB  YOpPABICHUH W CIyKO OJKCIUTyaTallu TpyOOINpOBOIOB, CIIELUAINCTOB
YIIPaBJICHUN KAaMUTAJIbHOIO CTPOUTENBCTBA, CIEIHAIMCTOB IO Haa30py 3a kayectBoM CMP,
CHELHUATNCTOB CITYK0 CHaOKeHUSI.

[Tpumep ycnmoBHOTO 0003HaueHUs TPyOBl CTalnbHOM OecmioBHON nuamerpoMm 114 MM,
TOJIIIMHON CTEHKH 6 MM ¢ BHYTpeHHHUM 3moKcUAHBIM (DI1) mokpertriem (I1k) u3 maptum Ne 5 (.
5)

Tpy6a 114 x 6 TOCT 8732 OII- Ik — . 5 mo TY 1390-012-86695843-2011

[Ipumep ycrmoBHOro 00O03HAYEHHUS COCIUHUTEIBHON JeTanu CTalbHOM (OTBOJA)
nuametrpoMm 114 MM, TONMIMMHOW CTEHKHM 6 MM ¢ BHYTpEeHHUM dmoKcuIHbIM (DI1) mokpsiTHEeM
(ITx) u3 maptum N 5 (1. 5)

OtBog 114 x 6 'OCT 17375 OII- Ik — 1. 5 mo TY 1390-012-86695843-2011

1.2 Ilepuon aelicTBUS ¥ NOPSAOK BHECEHUsS] M3MEHEHM
1.2.1 Hacrosimue TY sBiagiorcss HOpMaTUBHBIM JOKyMeHTOM OOO «M30a1MOHHBIN
TpyOnsIii 3aBo/1» MOCTOSHHOTO AEHCTBHSL.
1.2.2 Kaxnple mATH JIE€T, Ha4YWHAs CO CpPOKa BBEJCHUS MaHHBIX 1Y, HEOOXOIUMO
MPOBOJIUTh aKTyalIH3aluio 3TUX TY Ha mpeAMEeT COOTBETCTBUS HOPMATHUBHOM JTIOKyMEHTAIlUU

3M.

Jinct. | N9 gokym. Moan. [ata

E P® u mnocinenHMM Hay4YHO-TEXHUYECKHMM JOCTHKEHUSIM. AKTyanuzanuio TY TpOU3BOIUT

= pa3paborunk TV ¢ mocaenyromum cornacoBanuem ¢ OO0 "UT3".

g; TY BBomsaTcs B jAeiicTBHE pacnopsokeHueM ['eHepansHoro gupekropa OOO

= «M3onaumonnbiii TpyOHbIA 3aBOm», KypHUPYIOIIETO BOIMPOCHI OCHOBHOHM IPOM3BOACTBEHHON
JESATEIBHOCTH.

§ 1.2.3 Usmenenust B TY (Ilpunoxenne H) BHocarcs Pacnopspkennem ['eHepanbHOro

3 JUPEKTOPa, KypUPYIOLIETO BOIIPOCH OCHOBHOM IIPOU3BOACTBEHHOMN AEATEIbHOCTH.

= 1.2.4 MunnuaropaMu BHECEHUS M3MeHEHUH B TY ABIAIOTCSA 3aMECTUTENh NE€HEPAIBHOIO

< mupektopa no kadectsy OOO «M3onsuuonHblt TpyOHBINH 3aBoa» M MpouHMe CTPYKTYPHBIE
noapazaenenust OO0 «M3onsaunonnslii TpyOHBINH 3aBO1» IO COTIIACOBAHUIO C HUM.

% 1.2.5 KoHTponb 3a wuCHoJHeHHEM TpeOboBaHWN HacTosmmx 1Y Bo3maraerca Ha

s 3aMeCTHTENsI reHepabHoro aupekTopa o kayectsy OO0 «M3omsiuuonssit TpyOHsIid 3aBo.

=

&

2 TEXHUYECKHE TPEBOBAHUSA K TPYBAM U COEJUHUTE/IBHBIM TETAJISIM,

HNOJJIEXKALIMM BHYTPEHHEMU U30JIs1HUN

P 2.1 CopTamMeHT M30JIUPyeMBIX TPYO

2 2.1.1 BayTpenHel u30s11H nojaiexat TpyOosl, Beimyckaemble o 'OCT 8731, T'OCT

= 8732, T'OCT 8733, I'OCT 8734, 'OCT 10704, 'OCT 10705, T'OCT 10706, 'OCT20295, CHull

) 2.04.08-87, CHull 2.05.06-85 u TV 1317-006.1-593377520-2003, TY 1317-006.2-593377520-
2003, TY 1317-006.3-593377520-2003, TY 1317-006.4-593377520-2003.

:
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2.1.2 Tlo cornacoBaHuIO C 3aKa34MKOM BHYTPEHHEE MOKPBITUE MOKET HAHOCUTHCS Ha
OeclIOBHBIE M DJIEKTPOCBApHbIE MPSMOUIOBHBIE, CHUPAJEIIOBHbIE TPYyOBl, OTBEYAIOIINE
TpeOOBaHUAM JIPYroii HOPMAaTUBHO-TEXHUYECKON JOKYMEHTAIIHH.

2.1.3 Tumnopa3mepsl TpyO, MOAJICKAITUX BHYTPEHHEH H30saun: quametp ot 57 mpo 2020
MM, JIUHA OT 9 10 12 M, TOJNIIMHA CTEHKH, COTIACHO TPeOOBAaHUSIM HOPMATHUBHBIX IOKYMEHTOB
mo . 1.1.1, B guana3one ot 4 10 25 MM.

2.2 TpeGoBaHUsI K reOMeTPUYECKOH TOYHOCTH U30JIUPYEMBIX TPYOD
2.2.1 He pomyckaercss HAHOCUTh MOKPBITHE HA TPYObl, TEOMETPHUUECKUE TOTPEIIHOCTH
KOTOPBIX NPEBBIIAIOT CIEAYIOIME HOPMBI: KpUBHU3HA TpyO He Ooznee 1,5 MM Ha 1 M JUIMHBIL,
obmas xpuBu3Ha He Oonee 0,2% OT HIMHBI TPYObI, OBAJIBHOCTHh MO HAPY)KHOMY JTMAMETPY HE
6onee 2%.

2.3 CopTaMeHT M30JIUPYeMBbIX COeIMHUTEIbHBIX JIeTaJiei

2.3.1 HapyxHOoW M BHYTpPEHHEH W3OJISLMHU TMOJIEKAT COCIUHUTEIbHBIE CTaJbHbIE
netanu TpyoorpoBonioB, Beimyckaembie o 'OCT 17375, 'OCT 17376, TOCT 17378, TOCT
17379, 'OCT 17380, 'OCT 22793, 'OCT 30753, TY 1468-010-593377520-2003 unu cBapHbIe
KOHCTPYKLIMHU, COCTOSIIME M3 KOMIUIEKCA COCAMHUTEIbHBIX JeTaliel, W3TOTOBJICHHBIX IIO
yKa3aHHON HOPMATHUBHOM JTOKyMEHTAIUU, C MAKCUMAaJIbHBIMUA Ta0apUTHBIMU pa3MepamMu: JTHHA
x mmpuHa X Beicota -3000 x 1020 x 1500 mm.

2.3.2 Uzonupyemble COCOTUHHMTEIBbHBIC JAETAlId TPYOOIPOBONOB, BBITyCKAEMbIE II0
yKa3aHHON HOPMATHBHOM JOKYMEHTAallUW, IMOCTABIAIOTCS C JOMOJIHHUTEIBHO MPUBAPEHHBIMU
naTpyOokamMu win (IaHI[aMU Ha PUCOCTUHUTEIBHBIX KOHIIAX B COOTBETCTBUU C COTJIACOBAaHHOMU
¢ OO0 «TpyOnbiii M3onsimoHHBIA 3aBOA» KOHCTPYKTOpPCKOW mokymeHTaruen (puc. 3). Ilo
COIJIACOBAHMIO C 3aKa3uMKOM JIOMyCKaeTcsd M3OJSAIMs COCIUHHUTEIbHBIX Jeraneil 0e3
JOTIOTHUTEIHHO MPUBAPEHHBIX MATPYOKOB U (prIaHIEB HA MPUCOECTUHUTEIBHBIX KOHIIAX.

TrorHMK POBHOMPOXO4HOR
TeonHmk nepPexo4Hor TPOFHMK C KOMBUOMM UM MEPEX040M C KO/bUOM

D

D

3M.
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S OTROPOT C KO/MBLOM W MePexoq C KO/bLOM q)ﬂDHE’U, C KO/BLOM
o OTBOAE C KOABUAMK M0 PASHBIMK ST ACMEA —— -
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z. =} o ————
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H L _-
© L
g [ ox =100-150 MM 1t D=89-159 mm; /[, = 100-200 mm s D=168-219 mm; [, =100-300 Mm
z s D=273-1020 mm; L, =1000 Mmm 1g D=89-1020 mm.
g
Pucynok 3 - CoeAMHUTENbHBIE E€TAIH CTAIbHBIE MOJACPHU3UPOBAHHON KOHCTPYKIIMU C
5 MPUBAPEHHBIMH MATPYOKAMU Ha MPUCOCTUHUTEIHHBIX KOHIIAX
=
o Jiner
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2.3.3. Ilo cornacoBanmio ¢ IlorpeburenemM BHYTpEeHHEE MOKPHITHE MOKET HAHOCUTHCS Ha
COCIMHUTENIbHBIC JIETAIM CTAJbHBIC, OTBEYAIONIME TPEeOOBAaHUAM JIPYyroil HOPMATUBHO-
TEXHUYECKON JOKYMEHTALUU.

2.3.4. Tunopa3mepsl COCTUHUTENBHBIX NETAICH CTAIBHBIX, MOJJICKAINIMX HAPYKHOU U
BHYTpPEHHEH M30IALUU: Ui TPYOOnpoBoaoB nuameTpoM oT 57 1o 1420 MM, TONIIKMHA CTEHKU
COTJIaCHO TpeOOBAaHUSAM HOPMATUBHBIX TIOKYMEHTOB 10 1. 2.3.1 B Auama3oHe ot 4 110 25 MMm.

2.4 TpeOoBanuss Kk reomerpuyeckoii ¢opme u Ppa3MepaM H30JMPYeMbIX
COeIMHUTEbHBIX JIeTajeil

2.4.1 N3onupyemble COCIUHHUTENbHBIE CTaJbHbIE AETadu JOJIKHBI COOTBETCTBOBATH
TpeOOBaHUSAM HOPMAaTUBHOM JOKyMeHTarmu no m.m. 2.3.1.u 2.3.3.

2.4.2  ]JlomyckaeMas OB&JIbHOCTh II0 HAPYKHOMY JUAMETPY MPHUCOCTUHHUTEIBHBIX
KOHIIOB M30JMPYEMbIX COSAMHUTENBHBIX JeTajeil He Oonee 2%.

2.4.3 Buumanue!

2.4.3.1 He pomyckaioTcss K H30JIALMU COCIMHUTENBHBIC JeTanu (QopMa M pa3Mepbl
KOTOPBIX 3aTPYAHSIOT OCTYN HHCTPYMEHTa K H30JIUPYEMBIM BHYTPEHHHUM IOBEPXHOCTSIM U
BU3YaJbHYI0 BUAMMOCTb 3THUX IOBEPXHOCTEH OIEPATOpPOM IPHU HX MOATOTOBKE K OKpAaCKe,
MOCNEAYIONEM HAHECEeHHH JIAKOKPACOYHBIX MAaTepHalioB, MEXOIMEPAallMOHHOM KOHTpOJIE U
BBIXOJTHOM KOHTpOJIE COPMHPOBAHHOTO BHYTPEHHETO OKPBITHSI.

2.4.3.2 He pomyckaloTCs K H30JSIMUMA COCOUHUTENIbHBIC NIETAIM C 3ardylI€HHBIMU
BBIXOJTHBIMU OTBEPCTUSIMHU.

2.4.3.3 He nmomyckarTcs K M3OJSIMHA COCAMHHUTEIBHBIC JeTald, opMa U pasMepbl
KOTOPBIX HE IMO3BOJSIOT OOECHeYuTh MNpH JAPOOCOYHCTKE M OKpacke paboumii yroiu
pacobUIsIonIero (akena Mo OTHOIIEHUIO K M30JUPYEMOM BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTH B Mpeaenax
60°-90°.

2434 He pomyckalTCsi K H30JSIIMA CBapHbIE KOHCTPYKIHUH COEIUHUTEIbHBIX
JeTajlell MpU pa3HULE B TOJIIMHAX CTEHKH COEIMHSEMBIX 3JIEMEHTOB B 30HE CBAapHOIO IIBa
6osee 2 MMm.

2.4.4 Cpapka (¢uaHIEB C COCAMHSAEMBIMHU JETAISAMHU JOJDKHA OCYHIECTBISTHCA Uepes3

3Mm.

Jluct. | NQ gokym. Moan. [ata

§ MPOMEKYTOYHOE KOJIBIIO IHpUHOW He Oomee 200 MM, MpeaBapUTENIbHO TMPUBAPUBAEMOE K

< ¢nany.

CE)E

= 2.5 TpeOoBanusas K BHYTPeHHell HM30JIMPyeMOH IOBEpPXHOCTHM TPY0 H
COeIMHHMTEIbHBIX JIeTajIeH

§ 2.5.1 KoHTposupyloT BHEIIHUI BUJ U NOKA3aTEJIW CBOMCTB BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTH

3 Tpy0O ¥ COENMHUTENbHBIX JeTajnei, 0O0yCIOBIMBAIOLINE KAayeCTBO MPOTHUBOKOPPO3UOHHOIO

= HOKPBITHSL.

< 2.5.2 BHeurHuil BUJ BHYTPEHHEH U30JIUPYEMOI MOBEPXHOCTU TPYO U COCAMHUTEIHHBIX
JleTanel KOHTPOIMPYIOT BU3YaJIbHO. BHEIIHUN BUJ KOHTPOJIUPYIOT B UCXOJHOM COCTOSIHUM C

% MpeBAPUTEIILHON OCYIIKOW | Mmocie apodeouncTku. Ha ounineHHol BHYTpeHHEH MOBEPXHOCTH

s TPyObl U COCAMHUTENILHOW JeTalu He JOIMYCKAIOTCS TPEIIMHBI, TUICHBI, PACCIOCHUS, 3aKaThl,

§ PaKOBUHBI OT YAaJCHHOW OKAJMHBI, 3aJUpbl, IpyOble PUCKH, OTCIOCHHUS MeETajjia IocIie

@ npobeouncTku. [lomyckaroTes pucku rimyOouHoii He 6omnee 0,2 M.

2.5.3 BHyTpeHHHI TpaT J0JDKEH OBITh ynajieH. BricoTa ocTaTKOB rpata JOJDKHA OBITh HE
6onee 0,30 mM. He nmomyckaioTcsi BOJTHHCTOCTh BHYTPEHHErO rpara, Hajduuue APOOIEHHON
MMOBEPXHOCTHU U JOPOKEK OT OMOPHBIX JIBDK TpaTOCHUMATENs TiyonHon 6onee 0,3 MM.

e 2.5.4 He nomyckaeTcss YCWJICHHE CBapHOTro ImBa Oojee 2,5 MM U OTCYTCTBHUE €ro

o IUTABHOTO MEpexo/ia K TeIy TPyOBbl.

= 2.5.5 BHyTpeHHSI TOBEPXHOCTh TPYObl M COEAMHUTEIBHOW JeTalld, Ha KOTOPYIO

= HAHOCAT MOKPBITHE, T0JKHA ObITh OYHILIEHA Nepel APOOECOUUCTKON OT 3arpsi3HEHU (KUPOBBIX U
MACJISIHBIX 3arps3HCHUN, KOHCEPBAHTOB W Jp.) M OBITh cyxoi. TemmepaTypa BHYTpEHHEH

:

o Jiner
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MOBEPXHOCTH TPYOBI U COCTMHUTEIBHOM JeTaiu nepes IpoOeOYnCKTON JOKHA ObITh HE MEHEe
gem Ha 3°C BbIIIe TOUKH pocsl, onpenensemoii mo ISO 8502-4.

2.5.6 CrenieHb OYMCTKH BHYTPEHHEW MOBEPXHOCTU TPYOBI U COCIMHUTEIBLHOM JeTaln
nmocyie apoOeoYncTKH AobkHa ObiTh He HmWke Sa 2,5 mo ISO 8501-1. IllepoxoBarocTh
00paboTaHHON JpOOBI0 MOBEPXHOCTH TPYObI M COCAWHHUTEIBHOW [ETalHM JOJKHA OBITh B
npeaenax ot 40 1o 100 mxMm (Tabsmma 1).

2.5.7 BHYyTpeHHSS TOBEpPXHOCTb TPYOBl M COCIUMHHUTEIBHON JeTamu  Iocie
IpOoOEOYNCTKH JTOJIKHA OBITH OOECHblIeHa UM MPOKOHTPOJIUPOBAHA HA OTCYTCTBHE XJIOPUIOB U
OKHCJIOB COTJIacHO Tabwie 1.

2.5.8 BHumanue!

2.5.8.1 NHTepBan BpeMeHH MEXIy OKOHYaHHEM Ipolecca JpoOCOYUCTKH BHYTPEHHEH
MOBEPXHOCTH M HAyalloM HAHECEHHUS TIOKPBITUA HE [OJDKEH IMpPEeBBIIaTh 2-X 4YacoB IMpHU
BJIaKHOCTH Bo3ayxa 710 80% u 3-x yacoB mpu BIIaXXHOCTH He Oornee 60%.

2.5.8.2 KonTponupyeMmble CBOWCTBA BHYTPEHHEH H30JUPYEMOH IMOBEPXHOCTH TPYyO W
COCIMHUTENIbHBIX JETajei, MoKa3aTelu CBOWMCTB, HOPMBl Ha HMX M METOJbl HUCIBITAHUI
npuBeeHbI B TabauIe 1.

Taonuma 1
CBOHICTBO IToka3zarenb Hopma Meton
UCIBITAaHUS
1 3arps3HEHHOCTH
-HaJIn4ue CopepxaHue coJIi Ha IOBEPXHOCTH, ISO 8502-6
PacTBOPUMBIX COJICH MI/M’, He Goltee 80,0
-HaJIM4YUE XJIOPUIOB ConepxaHue XJI0pHUAOB, MF/MZ, HE ISO 8502-9
Ooiee 50,0
-HaJINYME TIBLIN KonnuecTBo mbLIN, CTEIICHD 2 ISO 8502-3
©
Q -HaJIM4YHE OKUCIIOB CreneHb OYHCTKH Sa2,5 ISO 8501-1
=
=
3|
= 2 lllepoxoBaTocTh CpenHsist BBICOTa MUKPOHEPOBHO-
_ cret Rz, MKkM, B penienax 40-100 ISO 8503-4
=
O
&
o1
2 3 TEXHUYECKUE TPEBOBAHUS K MATEPUAJIAM, UCIIOJIB3YEMbBIM JIsA
< ©®OPMHUPOBAHUA BHYTPEHHEI'O IIOKPBITUA TPYb U COEJIUMHUTEJIBHBIX
AETAJIEN
OZI.
m
< 3.1 JlakokpacouyHble MaTepUalbl, HUCIOJb3yeMble sl (OPMHpPOBAHUS  BHYTPEHHETO
§ MOKPBITHSI TPYO W COCNMHHUTENBHBIX JIeTajed, MOJDKHBI OTBedarh TpeOoBaHusM TY Ha
) W3TOTOBJICHHE OTHX MAaTepUANOB M 00OecleYnBaTh MOJYYCHHE BHYTPEHHETO IOKPBITHUSA,
OTBEYAIONIETO TpeOOBaHMIM HacTosIuX TY.
3.2 CooTBeTCTBHE CBOMCTB NPUMEHAEMBIX MaTepuasioB TpeboBaHmsM TY Ha wux
U3roToBJeHHE rapantupyercs [loctaBmimkamMu MarepuanoB, MOATBEPXKAAECTCS cepTHUPUKATaAMU
£ KayecTBa M pe3ylibTaTamMu BXxomHoro KoHtpois y Ilorpeburens (OOO «30ns11OHHBIN
J TpyOHbIi 3aBOaY).
=
3|
=
3
o Jiner
E: TY 1390-012-86695843-2011 9

3Mm.

Jiuer.| NQ nokym. MNogn. [ata




TT0C-£+856998-CT0-06ET AL

4 TEXHHYECKHE TPEBOBAHMSI K BHYTPEHHEMY IIOKPBITHUIO TPYb H
COEJJMHUMTEJIBHBIX JETAJIEU

4.1 TlokpblTHE HaHOCAT N0 BCEH JJIMHE BHYTPEHHEH IOBEPXHOCTU TPyOBl U
COCJIMHUTENIPHOM JIeTaJIi 3a HWCKJIIOYEHUEM KOHIIEBBIX YydacTKoB niauHou 30-50 MM B
cooTBeTcTBUE ¢ pucyHkamu 1 u 2. I[lo corimacoBanuio ¢ 3aka3uyMKOM JIOIMYCKAETCS HU3MEHSTH
JUTMHY HEU30JUPYEMBIX KOHIIEBBIX YYAaCTKOB TPYO U COCIMHUTEIbHBIX JeTajei.

4.2 TonmuHa BHYTPEHHErO0 OJHOCIOMHOTO TOKpPBITUS HAa OCHOBE KHJKOTO
0e3pacTBOPHUTEIILHOTO SMTOKCHIHOTO MaTepHuaa 10JbkHa ObITh B mipenenax 0,35 — 0,6 M.

4.3 Marepuan U1 BHYTPEHHErO  OJHOCJIOMHOIO  IOKPBITUS  —  KHIKHU
0e3pacTBOPUTENIbHBIN MOKCUIHBIA JaKoKpacouHblid MmaTepuan Amercoat 391 PC ¢pupmer PPG.
JlomyckaeTcsi IpUMEHEHUE APYTUX KHUIKUX Oe3pacTBOPUTENBHBIX AMOKCHIIHBIX MAaTEpHUaJoOB,
€CIM OHM OOECHEeYMBAIOT MOJyYEHHUE BHYTPEHHETO MOKPBITUS TPyO M COEIMHUTEIbHBIX
JeTanei, OTBeYaroniero TpedoBanusaM HacTosamux TY.

4.4 Tlpn HaNUYUM JOKAIBHBIX e(EKTOB (CKBO3HAsI MOPUCTOCTh, OTHAEIbHBIC B3AYTHUS U
T.Il.) BO BHYTPEHHEM IOKPBITUU JOIYCKACTCSI PEMOHT YYacTKOB MOKPBHITHS MPU UX CYMMapHOM
IO HE TpeBbImaronieii 1% ot obmel Tutonaan MOKPHITHS TPYObl M COSAMHUTEIBHOU
JEeTalld W TIPH TEXHUYECKOW BO3MOXKHOCTH JIOCTYyINa K 3TUM ydyacTKaM. YCTpaHeHue Ie(eKToB
JIOJDKHO OCYIIECTBIISITBCS B COOTBETCTBUM C HOPMATHBHOM JIOKYMEHTAallUE Ha PEMOHT
BHYTPEHHETO TMOKPBITUS TPYyO M COCOUHUTENBHBIX JETalei C HUCIOIb30BAHHUEM PEMOHTHBIX
MaTepHajoB OTEYECTBEHHOI'O U 3apyOeKHOr0 MPOU3BOJICTB, COOTBETCTBYIOIIMX 110 Ha3HAUEHUIO
U CBOMCTBaAM MarepualiaM OCHOBHOTO MOKPBITHS M 00ECIEYMBAIONINX TPEOOBAHUS HACTOSIINX
TV x BHyTpeHHEMY MOKPBITHIO TPYO U COCTMHUTEIBHBIX JICTAJICH.

4.5 KOHTpOIHPYIOT MOJHOTY MOJMMEPHU3AIMU U CBOWCTBA MOKPBITUS, 00YCIOBICHHBIC
€ro Ha3Ha4CHHUEM.

4.6 IlonHOTYy MOAUMEPU3ALNHA TTOKPBITUSI KOHTPOJUPYIOT HEMOCPEICTBEHHO Ha M3EIHUAX
C BHYTPEHHUM IOKPBITUEM 110 METOAMKE, U310keHHOM B [Ipunoxenun b nacrosmux TY.

4.7 KoHTponupyeMble CBOMCTBA BHYTPEHHEIO MOKPBITHS, NIOKA3aTENN CBOICTB, HOPMBI
Ha HUX ¥ METOJbl HCIBITAHUM MPUBEACHBI B TAOIHIIE 2.

3Mm.

£ 4.8 HopMy Ha OTHOCUTEIBHOE M3MEHEHHE aAr€3MOHHOM MPOYHOCTH MOKPBITUS MPHU
(<)
= HOpPMaJlbHOM OTpbIBE Kk=0(7,)/0(r;) Ha JAByXx O0a3ax BpeMeHM 7, WU 7, IpH
c
éf PErIaMeHTUPOBAHHOM CPOKE CIIyXKOBl 7, HAXOMAT U3 BHIPAKEHHS
T
- 1 _ (T72)0,083
(o] —
S K= —424—.
) 71 10,083
2 1-()"
o T
z P
[Ipu pernamMeHTHpOBAHHOM CPOKE CITy>KObI MOKPBITUS T, He MeHee 10 sieT u 6a3zax BpeMeHH
o1
= BO3/I€HCTBUA BHeMHeEHN cpenbl 7,= 70 cytok u 7,= 100 cyTok HOpMa Ha OTHOCHUTENIEHOE
I o
= W3MEHEHHE aJr€3UOHHON MPOYHOCTH «K. = 0,93%.
§ 4.9 Hopmy Ha CKOPOCTh HM3MEHEHHUS TOJIIIMHBI TMOKPBITUS TPU THAPOAOPAZHBHOM
U3HALIMBAHUM U, HAXOMIAT U3 BBIPAKEHHUS
Ao,
© UﬂK = >
e o
3
= rae Ao, - I0IyCKaeMoe HM3MEHEHHUE TONIIUHBI IOKPHITUS B TEUEHHUE PErIaMEHTHPOBAHHOTO
=
é‘ CpOKa CITyXKObl 7,, PU KOTOPOM IIOKPBITHE COXPAHSET CBOE NPOTUBOKOPPO3UOHHOE JIEHCTBHE.
lpu A6, =03 mMm u 7,=10 ger HOpMa Ha CKOPOCTh TMAPOAOPA3MBHOTO W3HALINBAHMUS
CE’ v,, < 0,0034 MKM/4.
2 Jiner
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Tabauua 2

CBOIiCTBO

Iloka3arennb

Hopma

Meton
WCHBITaHUA

1 JlegekTHOCTH BHEIIHSIS:

a) B UCXOJHOM COCTOSIHUH

0) mocue Berepxku 1000 4.
npu temneparype mioc (80=+
3)0C u naBiaenuu 6,0 Mlla B
MOJICTIbHBIX Cpeaax:

- B 3%-HOM BOJTHOM pacTBOpE
NaCl

-B 00€3BOKEHHON HEPTH

B) TIOCJIC IEKOMITPECCHU C
MIPEABAPUTEIIBHON BBIACPIKKON
24 4. B ra3oKHJIKOCTHOM cpeze
(50% xepocuna + 50%
TOJIyOJIa) TIPH TEMIIEPaType
mmoc (80 + 3)°C u maBnenun
6,0 MIla "

T') MOCJIE IEKOMITPECCHH C
MIPEABAPUTEIIBHOMN BBIACPIKKON
72 4. B cepOBOJOPOICOAEPKA-
men BogHou cpene NACE mnpu
Temmeparype mioc (80 + 3) °C
u nasnennu 6,0 Mlla 2

1) TIOCTIE IUKITNYECKOTO

Buemrnunii Bujn

OtcyrcTBUE NpO-
ITyCKOB, ITOATEKOB,
IIy3bIPEH, B3y THI,
OTCJIOCHHUH.
Jonyckarorest
HE3HAYUTEIIbHAS
ps10b 1 HEOObILIAs
BOJIHUCTOCTb

OtcyTtcTBUHE
IIy3bIPEH, B3y THIA,
OTCIIOCHHH,
pa3MsArdyeHus,
3HAYUTEIIBHOTO
M3MEHEHUs 1IBETa

OtcytcTBUE
My3bIpE, B3y TUH

OtcyTtcTBUHE
My3bIpE, B3y TUH

IIpunoxxenue B
gacTosmux TY

W3MEHEHUs TEMIIEPATyphl OT OtcyrcTBUE

munyc (40+ 3)°C 1o wioc (20 OTCIIauBaHUS

+ 5)°C ¥ umCIIa MUKIIOB He Ha KpaeBbIX

menee 10 7 y4yacTKax

2. 'eoMeTpuueckue pasmepbl [Tpunoxenue I'
a) B UCXOJHOM COCTOSTHUM TonmmuHa, MM, 0,35-0,6 HacTosmux TY
0) pu BO3/IEHCTBUH MTOTOKA Ckopoctb nzmene- | 0,0034 Mmxm/u.

Cpellbl IPU CKOPOCTU TEUECHUS

10 M/c ¢ 3% mexmpumeceii ?

HHS TOJIMHBI HE
Ooitee

npu 7, = 10 ser.

Meroauka pacyera
npuBeneHa B 1. 4.9
HacTosanmx TY

3Mm.| JlncT.

Moan.

N2 nokyMm. [Hata
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[Tpogomxenne TabIuIbI 2

Jivct

CBOHICTBO IToka3zarenb Hopma Meton
UCIBITAaHUS
3 AusnexTpuueckast OtcyrcTBHE IIpunoxenue [{
CILTOITHOCTH MPU TEMIEPAType | AIEKTPHUUECKOTO Hactosmux TY
mmoc (20+ 5)°C: po6os mpu 4,0
a) B UCXOJTHOM COCTOSIHUU HaNpsHKEHUH,
B/MKM, HEe MeHee
0) mocie u3ruba co CTpesnoi
nporuda fi,, 5), MM, TpHU
TeMIeparype:
-mmoc (20+5)° C
-munyc (40 £ 3)°C
B) MOCJI€ BBIACPKKUA B 3%-HOM
BostHOM pactBope NaCl mpu
Tereparype mwitoc (80 + 3)°C u
nasiennu 6,0 MIla B TeueHue
100 cyTok ¢ mocineayromum
U3ruOOM CO CTPENoi mporuda
Toax 5), MM
4 Anre3us Kk cTaju: [Tpunoxenue E
a) B UICXOJTHOM COCTOSIHUH: Xapaxrep Hactosmux TY
- pu TeMmeparype mitoc (20t | paspyuieHus
5)°C MOKPBITHSI TIPU X~
o0Opa3HoM Hajpese, 5A
Oann
. - %pn temriepatype mitoc (80+ | AaresnoHHas
'E’c 3)C MPOYHOCTH MpHU
s OTPBIBE «TPUOKaAY,
CE;[ MllIa, He MeHee 5,0
-
OTHOCUTENBHOE
§' 0) rmocie BeIIEPKKU B 3%-HOM | H3MEHEHUE a/ire3u-
3 BostHOM pactBope NaCl Ha OHHOM IPOYHOCTH 0,93
= 6a3ax Bpemenu/0 cyt. u 100 Ha 0a3ax BPEMEHU | mpu r, =10 ner
< z:g(;_ ;1)[())121: TeMHepaType6n(J)nl§)/Ic 70 cyt. u 100 cyT. Meromuka pacuera
+ u aasienuu 6,0 Mna | mpu HopMaIbHOM
- : OEpLIBep «rpubKa» MPHBCACHA B 11, 4.5
g 6 | HACTOAIIMX 0%
S o(100)/ o (70)
E HE MEHeEe
- 5 DHeKTpOnpOBOIHOCTb: [Tepexognoe [Tpunoxenue XK
a) B UCXOJITHOM COCTOSIHUU COIIPOTUBIICHHUE, 108
OM.M2, HE MEHEe
& 0) mocne Beimepxkku 100 cyT. B
(=1
S 3%-n0M BogHOM pactBope NaCl
CE;[ npu Temneparype mioc (80 £ 107
= 3)OC u gaBnenuu 6,0 Mlla
g
%
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[Tponomxenne TaGIUIIBI 2

CBOHICTBO IToka3zarenb Hopma Meton
HCIBITAHUS
6. CnocoOHOCTH 3alIUIIATh Buentaunii Bun OtcyTtcTBUHE [Tpunoxenue E
CTajb OT KOPPO3UH NpU MOBEPXHOCTHU CJIE/IOB KOPPO3UHU HacTosamux TY
BBIJIEPKKE B 3%-HOM BOJTHOM CTaJId IO
pactBope NaCl mpu Temnepary- | OKpBITHEM
pe witoc (80+ 3)’C u naBiennn
6,0 MIla B Teuenue 100 cyT.
7. CnocOOHOCTH 3alUIIATh lenoctHOCTH OtcyTcTBUHE [Tpunoxenue 1
CTaJIb OT CYJIb()HUIHOTO CTad C H3J0Ma Hactosmux TY
pacTpecKuBaHUs 2 npu MOKPBITHUEM
BBIZIEPIKKE B CEPOBOJOPO/-
cozeprKalleil BOJHOM cpeae
NACE npu temnepatype III0C
(80+ 3)’C u maBnenun 6,0
MlIla B Teuenue 720 4. mpu
OJTHOOCHOM PAaCTSDKCHUH CTalu
C IOKPBITUEM TPU BETUUNHE
HanpspkeHust o, = 0,950,
8. lllepoxoBarocTh Cpennsisg BbICOTA 200 ISO 8503-4
MOBEPXHOCTHU MUKPOHEPOBHO- MIPU CKOPOCTHU
creit Rz, MkM, HE notoka o 10 m/c,
Ooiee KHHEMAaTHYECKOH

BSI3KOCTH KHJIKO-

CTH HE MCHEE

0,0000052 m*/c u

auaMeTpe TpyO He

MeHee 89 MM.

Meroauka pacuera

HOPMBI TTPUBEJICHA

B1. 4.10

Hactosmux TY
[Ipumeuanusa: 1) HWcnoblTaHuss TOpoOBOJAAT TMPU  HATUYUM  HEPACTBOPEHHOTO Ta3a B

TPAHCTIOPTUPYEMOM KUAKOCTH; 2) McmplTaHus TPOBOMAT TMPH COJEPKAHUU CEPOBOIOPOaA B
TpaHcnopTupyemoit cpene cBbiie 3%; 3) TepMOUMKIMYECKOE BO3JECUCTBUE ISl YCIIOBUMN
Kpaiinero Cesepa ot muayc (60+3)°C mo mmoc (20+ 5)°C; 4) Hcnbtasust IpoBOIST MpH
CKOPOCTH TIOTOKa TPAHCIOPTHPYEMOH KHUAKOCTH HE MeHee 5 m/c; 5) Meronuka pacyeTa HOPMbI
Ha cTtpeny nporuda npusenaeHa B [Ipunoxenun [l Hacrosmux TY; 6) o(t)) 1 o(1) — yaenbpHOe
YCUIIME OTPhIBA MOKPHITHS METOJOM rpuOKa MOCIe MCIBITAaHWA B MOJEIHHOU cpele Ha 0a3zax

BPEMCHH COOTBECTCTBCHHO T1 U T2,

4,10 HopMy Ha mepoXOBaTOCTh TOBEPXHOCTH BHYTPEHHETO TMOKPBITHS TPYyObI
obecnieueHus TUAPABINYCCKU TJIAJKOro TCUCHUSA ITOTOKaA

HA3HAYalOT UCXOJ M3  YCJIOBUS
KUJKOCTH, TPAHCIOPTUPYEMOH 110

TpyOe
A < 5}1.,1 s

rae A - epoXOBaTOCTh MOBEPXHOCTH MOKPBITHS; 5,1_/1 -TOJILLIHA JIJAMUHAPHOTO MOJICIION;

3Mm.
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o, =.|—*—; v - KHHCMAaTHYeCKas BS3KOCTb IKUAKOCTH, U,-CKOPOCTh IOTOKa
TPaHCTIOPTUPYEMOM cpefibl; [zy- BHYyTpEHHUN TUaMETp TPYOBI.

[Tpu ckopoctu notoka 10 10 M/c, KuHEMaTH4eCcKo# BsI3KocTH sxuaKoctu He MmeHee 0,0000052
M/c u nraMeTpe TpyO He MeHee 89 MM. HOpMa Ha MEPOXOBATOCTH MOBEPXHOCTH A <200 MKM.

5. TPEBOBAHMS BE3OITACHOCTH U OXPAHBI OKPYKATOIIEW CPE/IbI

5.1. K BbimonHeHWi0o pabOT 10 HAHECEHWIO TOJWMEPHOTO TOKPHITHUS Ha
COCIMHUTEIIbHBIC JIETalN JOIMYCKAIOTCsA JUIA HE MOJioKe 18 jeT, mpouegmme MeaUuIMHCKOe
OCBHJIETEIHCTBOBAHNE U O0yUYEHUE.

5.2. Kaxnapiii paGouunii mpu gomycke K paboTe MPOXOAUT MHCTPYKTAX IO TEXHUKE
0e30MacHOCTH Ha paboyeM MecTe, IMOCJe Yero paclHCHIBAeTCS B JKypHale O MPOBEICHUU
WHCTPYKTaXa.

5.3. Ha paGounx mecTax BHIBEIIMBAIOT YETKO OTIEYaTaHHBIC HEOOXOIUMBIC MPaBHIIa U
WHCTPYKIIMHU TI0 TEXHUKE 0€30MaCHOCTHU M MPOMBIIIIICHHOW CAHUTApUU.

5.4. Ilpu BeIMOSTHEHNUH PaOOT MO MOJATOTOBKE TTOBEPXHOCTH U HAHECEHHUIO MOJTUMEPHOTO
MOKPBITUS ~ paboTaloluil  MepcoHan  O0ECMEeUMBAlOT  CHEIOASKION H  CpelcTBaMu
WHIUBUTyIBHOU 3aIIUTHI B cOOTBETCTBUU ¢ TpeboBanmsmu ['OCT 12.3.002, 'OCT 12.2.003 u
I'OCT 12.3.016.

5.5. PaGoThI 110 U30JIS1IMK BHYTPEHHEH MTOBEPXHOCTH TPYO U COSTMHUTEIBHBIX JIeTajIei
npou3BOIAT B cooTBeTcTBUHU ¢ TpeboBanusMu 'OCT 12.3.005 u TOCT 12.1.004.

5.6. ConepkaHwe BpEIHBIX BEIIECTB B pabodeil 30HE MOMEIICHHH HE JOJIKHO
npeBbllIaTh HOpM, yctaHoBieHHbIX [[OCT 12.3.005.

5.7. Tlpu sKcrulyatalud YCTaHOBOK cieayeT coomonaTth «lIpaBuina TeXHUYECKOM
IKCIUTyaTallul JJIEKTPOYCTAHOBOK moTpeduTeneit» u «lIpaBuia TEXHHKU OE30MACHOCTH TpU
JKCILTyaTaluy 3JIEKTPOYCTAaHOBOK MOTPEOUTENEI.

3Mm.

© 5.8. Kamepsl IpoOCOYUCTKH BHYTPEHHEW IMOBEPXHOCTH TPYO M COEIUHUTEIBHBIX

Et JleTaneil MOJKHA MMETh MHAMBUAYAJIBbHYI0 BEHTUISLMOHHYIO CUCTEMY C IBUICYJIABIMBATEIEM.

e Y4acTky HaHECEHUSI TOKPBITUHI JOJKHBI UMETh MECTHBIN OTCOC.

§ 5.9. IIpuTOYHO-BHITSDKHAsE MW OOIIEOOMEHHAs BEHTWISAIUSA IPOU3BOJCTBEHHOTO
MOMEIIEHUS B COUETAaHUH C MECTHBIM OTCOCOM OT KaMep JTOJDKHBI 00€CTIeYnBaTh yIAICHNUE TTBUIN

o B BUJE a’po3osisi U3 pabodeld 30HBI MPOU3BOACTBEHHOIO MOMELICHHS 10 KOHIEHTpAluu, He

% npesbimatoment [1/1K.

= 5.10. KonTpoas 3a coONIOACHHEM TPEAEIbHO TOMYCTHMBIX BBIOPOCOB B aTMochepy

;:” NpU HAHECEHUU TOKPBITUS HA COCAMHUTENbHBIC JETald JOKEH OCYLIECTBISTHCA COIVIACHO
I'OCT 17.3.02 u TY Ha npuMeHseMbIe MaTEpUaJIbI.

2 5.11. CnenuanbHbple MEPONPUATHS AJI NPEAYNPEXKIECHUS Bpeaa OKpyKarollel cpere,

g 3I0POBBIO M T€HETUYECKOMY (DOHY YesoBeKa MPHU UCIBITAHUHU, XpPaHEHUH, TPAHCIIOPTUPOBAHUN

i’ U DKCIUTyaTaluu TpyO M COSAMHUTEIBHBIX JETajel C IMOJIMMEPHBIM TMOKPHITHEM JOJIKHBI

2 BBITIOJIHATHCS. B COOTBETCTBUM € HacTOSIIIUMU TY 1 TpeGoBaHUSIMH HOPMATUBHBIX IOKYMEHTOB,
JIEUCTBYIOIINUX Ha Tepputopuu PD.

6 KOHTPOJIb KAYECTBA ITOKPBITUSA
©
© 6.1 IlpaBujia npueMKH U KOHTPOJIS
= 6.1.1 IIpoBepky KauecTBa U MPHEMKY TPYO M COCIMHUTEIBHBIX AETalel C 3aBOJCKUM
gc nokpeiTieM ocyimectBisier OTK 3aBoga-usroroBurens. 1o tpebGoBanuio 3aka3umka ydacTue
= MPUHUMAIOT €T0 MPEICTABUTENb WU ayIUTOP 3aKa3uHKa.

6.1.2 TpyObl U COECIWHUTETBHBIE NETATH C 3aBOJICKUM IOKPBITHEM MPEIBSBISIIOT K
§ MpUEMKE MapTUSIMU WIH €AUHUYHBIMUA U3AenusMU. [1apTus cocTOUT U3 U3AeNUuil OHOTO U TOTO
éZ:l et
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K€ TUIOpa3Mepa, U3TOTOBJICHHBIX M3 OJHON MapKu CTalM C MOKPBITUEM, HU3TOTOBIEHHBIM IO
OIHON M TOW K€ TEXHOJIOTMM U M3 HM3OJSLHUOHHBIX MaTepuanaoB oAHOM Mapku. KomimnuectBo
U3JICNWA B MIAPTUHU HE NOJDKHO mpeBbimath 100 mTyk — mist Tpy® U COeNMHUTENBHBIX JeTanen
nuamerpoM a0 530 MM BKIHOUMTENBHO M S0 MTYK — A TPyO M COCAMHUTEIBHBIX JCTaJICH
auaMeTpom cBaiie 530 MM.
6.1.3 Ha xaxmyro mapTHiO M3JeNHil ¢ MOKpbiTueM M3roroBurens Bbmaer Cepruduxar

win [Tacnopr (Ilpunoxkenue K), B KoTopoM MOMHMO CBEICHHMI Ha HEW30JMPOBAHHBIC TPYOBl U
COEIMHUTEIIbHBIE JETAIN, COACPKATCS CIAEAYIOIINE XapaKTEPUCTUKH ITOKPBITHS:

-1e(heKTHOCTh BHEIIIHSS,

-r€OMETPUYECKUE PA3MEPBHI;

-IUAJIEKTPUYECKAsI CIUIOIIHOCTD B HICXOJAHOM COCTOSTHUU;

-aare3us K CTaju;

-MCTOJIb30BaHHBIE U30JIALIMOHHBIE MAaTEPHUAIIBI.

6.1.4 Koatpons y 3roToBuTENs Ka4eCcTBa MOKPBHITHS H30JMPOBAHHBIX TPYO 1
COCIMHUTEIIbHBIX JIeTaliel BKIIIOYAEeT:
- IPUEMO-CAATOYHBIE UCTIBITAHMS;
- IEPUOJUYECKUE UCTILITAaHUSI.

6.1.5 IIpuemMo-caaToyHble UCTIBITAHUS TPOBOASAT HA KAKIOW MAPTUU U30JMPOBAHHBIX
TPyO M COCTMHUTENBHBIX JIETANICH.

[IpueMo-ciatouHble HUCMBITAaHUS MOKPBITUS BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTU M30JUPOBAHHBIX
TPyO ¥ COETMHUTENBHBIX JIeTalIel BKIIOYAIOT:

a) U3MEepeHHe JIMHBI HEU30JIMPOBAHHBIX KOHIIOB Ha BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTH TPYO U
COCIMHUTEIILHBIX JeTaliel (MMPOBOAT Ha KAXKI0M TPyOe U COeNIMHUTENBHON ACTAIH);

0) KOHTPOJIb MOJIHOTH NOJTUMEPU3ALIMHY BHYTPEHHET0 MOKPBITHS (MPoBOIAT HA 2% TpyO
U COCIMHUTEIIbHBIX JIeTajel U3 MapTuu).

B) MPOBEPKY HAIUYMS MApKUPOBKH Ha H30JMPOBAHHBIX TPyOax M COEIMHHUTEIbHBIX
JeTasax (MPoBOAAT Ha KaXKIOH TpyOe U COeAMHUTENBHOM JeTan).

I) KOHTPOJIb Ha COOTBETCTBHE HAcTOSIIMM TY TOKa3aTesled CIeAyIoInUX CBOWCTB
MOKPBITUS. BHYTPEHHEW MOBEPXHOCTH TPYO U COCTUHUTEILHOM JIeTaNH:

3Mm.
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§ -ne(eKTHOCTH BHEIIHEW HMCXOMHOW (MIPOBOMAT HAa KaXJAOW TpyOe M COEAMHUTEIHHOMN
= JIeTalIN):
gc -TEOMETPUYECKHX Pa3MEpOB: TONMIMHBI HCXOxHON mpu mioc (20+ 5)°C (mpoBomsT Ha
= KXKIO0U TpyOe U COCTMHUTEBHON IeTaNHN);
~IMDIIEKTPHYECKOIl CILIOMIHOCTH HCXORHON 1pr mwmoc (20+ 5)°C (mpoBomsT Ha Kaxmoit

§ TpyOe M COCTUHUTEILHOM JeTaa; KOHTPOIIO TOJUICKUT BCS HAPYKHAST TOBEPXHOCTh TPYOBI U
o COEIMHUTENILHOM J1eTalt, 32 UCKIIOYEHHEM HEN30IMPOBAaHHBIX KOHIIEBBIX YYaCTKOB);
E :anre31/11/1 ucxoHoM mpu mmoc (20+ S)OC (mpoBomsAT Ha 2% TpyO M COCAMHHUTEITHHBIX
< JeTane U3 MapTHH).
o 6.1.6 Ilepuoguueckue HCIBITAHUSA TOKPBITUS IPOBOASAT IMPU OCBOECHUU TEXHOJIOTUU
= 3aBOJICKOM M30JSAIUH, MIPU W3MEHEHUHM MapKd MaTEepHalIOB MU KOHCTPYKIUH MOKPBITUS, MPU
= W3MEHEHUHU MMapaMETPOB TEXHOJIOTUYECKOTO IMpOIecca, HO HE peXe OJHOTO paza B TO..
§ [lepuoanueckue WCHBITaHUSA TMOKPBITUS TPOBOAAT Takke 10 TpeOoBaHUIO 3aKazuuka
@ [Teproguyieckrie HCIBITAHUS BBITIONHSAET HE3aBUCHMMAs CIEIHATU3UPOBAHHAS TabopaTopws,

umMmeromias Heodxoaumoe 000pyAOBaHKE, KBATU(DUIIMPOBAHHBIN MEPCOHAT U IOCTATOYHBIN OMBIT

MPOBEJICHUS MTOJOOHBIX HCTIHITAHHM.

6.1.7 Ilepmomuueckue WCMBITAHUS TIOKPBHITUS BHYTPEHHEH IMOBEPXHOCTH TPYyO ™

£ COCIMHUTENIBHBIX JIeTaJel BKIIOYAIOT KOHTPOIb CIEAYIOMUX CBONCTB IMOKPBITUS B
J COOTBETCTBUU C TAOIULIEH 2:
= - neeKTHOCTH BHEIIHeW mocie Bo3aelcTBHus 3%-Horo BojxHoro pactBopa NaCl u
= 06e3BoxeHHON Hedtr B Tedenue 1000 9. mpu temmeparype muoc (80+ 3)°C u nasnenun 6,0

Mlla, pexommpeccuu ¢ IpeaBapUTEIbLHON BBIAEPKKON 24 4. B razokuakocTHoi cpene (50%
55, kepocuHa + 50% Toiryosa) mpH TeMIeparype Iioc 80°C u nasrennu 6,0 MITa, JIEKOMITPECCUU C
cg Jiner
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IIPEIBAPUTENIBHON BBIIEPXKKOW 72 4. B cepoBojopoacoaepxkaiueii BogHoi cpene NACE mnpu
temriepatype 1troc (80 £ 3)0C u pasieHun 6,0 Mlla, HUKIMYECKOr0 U3MEHEHUS TEMIEPATyPhl
or muHycC (40 =+ 3)0C 1o mitoc (20 + S)OC Y yHrciie MUKIoB He MeHee 10;

-TE€OMETPUYECKIX pPa3MEpPOB — CKOPOCTH HW3MEHEHHUS TOJIIIMHBI MOKPBITHS TMpHU
BO3/ICUCTBUM TIOTOKA TPAHCIOPTUPYeMOM cpeiasl Tmpu ckopoctu TtedeHus 10 m/c ¢ 3%
MEXIPUMECEN;

-IUBJIEKTPUYECKON CIUIOUTHOCTH TIOCJIE TONEPEYHOro H3ruba C 3aJaHHOM cTpenon
nporuba mpu Temneparypax mwioc (20 + 5)°C u munyc (40 + 3)°C, mocie BeIIEPKKH B 3%-HOM
BostHOM pactBope NaCl B reuenue 100 cyTok npu temnepatype mioc (80 £ 3)°C u maBnenuu 6,0
Mlla ¢ mocnemyromuM U3rudoM NpH 3aaHHOM CTpese mporuoda;

- aJIF€3UM K CTAJIM B MUCXOJHOM COCTOSIHMM MpHU TeMiiepaType mitoc (80 & 3)°C;

-OTHOCUTEJIBHOTO M3MEHEHHUS aAre3ud I0Cie BbIIEPKKU B 3%-HOM BOJAHOM pacTBOpE
NaCl mpu Temneparype mitoc (80 =+ 3)°C u naBnennn 6,0 MIla Ha nByx 0azax BpemeHu 70 cyT.
u 100 cyT.;

-3JIeKTponpoBoHOCTH Tocie Boyaepkku 100 cyr. B 3%-HoM BomHoM pactBope NaCl
npu Temmeparype mwitoc (80 + 3)°C;

-CIIOCOOHOCTH 3alMIaTh CTajlb OT KOPPO3WM TpPH BBLACPKKE B 3%-HOM BOJHOM
pactBope NaCl B tedernne 100 cyr. npu temneparype mwioc (80 + 3)°C u naBiennu 6,0 MITa;

-CIIOCOOHOCTH 3allMIIaTh CTalb OT CYJIb(UAHOTO PACTPECKUBAHMS NPU BBIJCPKKE B
cepoBosopoacoaepxarieii Boguoit cpeae NACE B teuenue 720 4. mpu Ttemmnepatype mitoc (80
+3)°C u nasnenun 6,0 MITa IIPY OJJHOOCHOM PACTSDKEHUM CTAJIU C IIOKPBITUEM IIPU BEJIMYUHE
Hanpspkenust o,= 0,950, ;

- IIEPOXOBATOCTH MMOBEPXHOCTH - CPEAHEN BBICOTHI MUKPOHEPOBHOCTEM.

6.1.8 CootBeTcTBHE (DaKTUUECKUX 3HAYCHHM TOKa3aTesiel CBOMCTB MOKPHITHUS 110 1. 6.1.7
YCTAHOBJICHHBIM HOpMaM (Tabnuma 2) rapaHtupyercst V3roroBuTeneM W OIpeNeNsercs: MpH
NEPUOINYECKHUX UCIIBITAHUAX MOKPBITHSL.

6.1.9 Ileproauueckue UCIBITAHUS 1O MOKA3aTEIsIM CBOMCTB, NMPUBEACHHBIM B 1. 6.1.7,
NpoBOAMT cepTuduurpoBaHHas jgabopaTtopuss Ha oOpas3lax TUIA CETMEHTOB, BBIPE3aHHBIX U3
U30JIUPOBAaHHBIX TPY0 W COCOUHMTENBHBIX JeTaliel, Ha o0pa3nax-CBUAETENAX WIM Ha
CHenualbHbIX o0pa3liax B COOTBETCTBUM C METOAAaMH, MPHUBEACHHBIMH B pasnene 6.2 u
[Mpunoxennax k gaHHbIM TY (He MeHee Tpex o0pa3loB Ha KaXKAbIH IMOKa3aTelb CBOMCTB
MTOKPBITHS ).

[Ipu nucnonp30BaHUU 0O0PA3LIOB THUIIA CETMEHTOB, BBIPE3aHHBIX M3 M30JMPOBAHHBIX TPYO
WIM COEUHUTENBHBIX JI€TANIel B COOTBETCTBUE C PUCYHKOM A.l, MpeaBapuTenbHO OTPE3ar0T OT
TopIa TPyObl WIM COCJUHHUTENBHOM JeTaau C TOKpBITHEM narpy0ok umHOW 50 MM c
HEOKpAIICHHON BHYTPEHHEH IOBEPXHOCTHIO. 3aTeéM OTpe3al0T CO CTOPOHBI TOrO K€ KOHIIA
TPyOBI UM COCTMHUTEILHON JIeTanu narpyook mmHoi 150 MM B COOTBETCTBHE C PUCYHKOM 3a
U pa3pes3aroT 3TOT MaTpyOOK BJOJIb OCH Ha CETMEHTHI IHpPUHOW 90 MM B COOTBETCTBHHU C
pUcyHKoM A.1B.

OOpa3oM-cBHIETENIEM SABISETCS CTajbHAs IUIACTHHA C KOHTPOJIUPYEMBIM IMOKPBITHEM,
c(OpMUPOBAHHBIM M3 MaTepUaIOB U MO TEXHOJOTHH, MPUMEHSIEMbIX ISl U30JUPYEMBIX TPyO
(puc. A.2).

Pexomenayempie pazmepsl u Matepuan miactusbl: 150 x 90 x (3-4) mMm u3 cranm 20.

CrnenanbHble 00pa3ibl IpUBEAeHBI Ha puc. A.3 u A.4.

6.1.10 IIpu HEyAOBIETBOPUTEIBHBIX PE3yJIbTaTaX MEPUOJUYECKUX UCTIBITAHUIN MOKPBITHS
IPOBOAST IOBTOPHBIE MCIBITAHMS IO IOKA3aTENl0, 3HAYEHHWE KOTOPOTr0 HE COOTBETCTBYET
HOpME, Ha YIBOEHHOM KoJiMdecTBe 00pasuoB. Ilpu MOBTOPHOM MOJNy4EHUH OTPULATENbHBIX
pe3yJIbTaTOB MCIBITAHUM TEXHOJIOTMYECKUH TPOLEeCC H30JSIIMUUA TPyO M COeIMHUTEIHHBIX
neTanel JoJKeH ObITh MPUOCTAHOBJIEH 0 BBICHEHUS U YCTPAaHEHUS MPUYUH HECOOTBETCTBUSA
HOKPBITUS TpeOoBaHUAM HacTosiux TY.

6.1.11 TpyObl 1 coeAMHUTENBHBIC IETATH, TTOKPHITHE KOTOPHIX HE OTBEUAET TPEOOBAHUIM
Hactosmux TY, oTOpaKoBBIBAIOT.

Jnct
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6.2 MeToabl KOHTPOJISA

6.2.1 JlnuHy HEW30JUPOBAHHBIX KOHIIEBBIX YYaCTKOB TPYO M COCIUHUTENBHBIX JeTaien
C TIOKPBITHEM BHYTpPeHHEH mNOBEpXHOCTH (M. 6.1.5) KOHTPOIUPYIOT Ha KaXIOH TpyOe u
COCIMHUTEIILHON JeTaly MIa0JI0HOM WM C MOMOIIBIO JIMHEUKH METAINTMYECKONH ¢ TOYHOCTBIO
+ 1 mm.

6.2.2 JledeKTHOCTh BHEIIHIOIO TMOKPBHITHS BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTH TpyO u
COCTMHUTENbHBIX neTaniedl (m. 6.1.5) — BHEIIHWIA BHJ B WCXOJHOM COCTOSSHHM KOHTPOJMPYIOT
BU3YaJIbHO Ha KAXIOH TpyOe M COCIUHUTEIBHON IeTanu 0e3 MPUMEHEHHS YBEIUIUTEIbHBIX
CpPEACTB MO METOJWKe, u3nokeHHOW B [lpunmoxenun B nactosmux TY, win cpaBHEHHEM C
STAJIOHHBIMU 00pa3lamMu, YTBEPKIECHHBIMH B YCTAHOBJICHHOM Tmopsnke. llpu BuzyanbHOM
KOHTpOJIE BHEIIHETO BUJA MOKPHITUS BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTH TPYO HCIOJIB3YIOT MOJICBETKY
anextponammnoi mo 'OCT 2239. Koutponto neeKTHOCTH BHEIIHEH MpU MPUEMO-CIATOYHBIX
UCIBITAHUSAX  TOJIKHUT BCSI  BHYTPEHHSSI  MOBEPXHOCTh TpyO, 3a  HCKJIIOUYEHHEM
HEU30JINPOBAHHBIX KOHLIOB.

6.2.3 JlepexkTHOCTH, BHENIHIOI TIOKPBHITUA BHYTPEHHEH TOBEPXHOCTH TPYyO H
COCIMHUTENIbHBIX J€Tajiel —BHEIIHUN BHUJ IOCIE BO3JAEHCTBUS 3%-HOrO0 BOJHOIO pacTBOpa
NaCl u oGe3BoxenHoll Hedrn mpu Temmeparype mioc (80+3)°C u nmasmenuu 6,0 MIla B
tedenue 1000 4. (m.1 Tabnuua 2) KOHTPOIUPYIOT MO METOAMKE, N3N0XkeHHOH B [Tpunoxenun B,
Ha 00pa3lax, BEIPE3aHHbIX U3 U3JEIHs ¢ MOKpbITHEM. [lapanienbHo UCHIBITHIBAIOT HE MEHee 3-X

00pa3sIoB.
6.2.4 JlepexkTHOCT, BHENIHIOI TIOKPHITUS BHYTPEHHEH TOBEPXHOCTH TPYyO H
COCIVHUTENIBHBIX JETAJe — BHEIIHUN BHUJ II0CIE JEKOMIIPECCHM C IIPEABAPUTEIIBHOU

BBIIEPKKOM B ra30kuKkocTHOM cpene (50% kepocuna + 50% Tosyosa) npu TeMmneparype mioc
(80+ 3)°C u maBnennu 6,0 MITa B Teuenne 24 u. (1. 1 TaGnuma 2) KOHTPOIMPYIOT IO METOJIHKE,
n3noxkeHHot B Ilpwnokenun B, Ha o0pasmax, BBIPE3aHHBIX W3 M3JEIUS C TOKPBITHEM.
[TapasnienbHO UCOBITHIBAIOT HE MEHee 3-X 00pa3IoB.

6.2.5 JlehexTHOCT, BHENIHIOI TIOKPHITUS BHYTPEHHEH TOBEPXHOCTH TPYyO U
COCIVHUTENIBHBIX JETaJe — BHEIIHUN BHUJ II0CIE JEKOMIIPECCHM C IIPEABAPUTEIILHOU

3Mm.
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§ Bblonepmxoﬁ B cepoBojiopoacoaepxarieii Boguoit cpene NACE npu temnepartype mioc (80 +
= 3) 'C u pasnenun 6,0 Mlla B Teuenne 72 4. (m. 1 tabnumna 2) KOHTPOIMPYIOT MO METOJIUKE,
gc n3noxkeHHo B [lpunokennn B, Ha o00pa3nax, BBIPE3aHHBIX W3 HU3METUS C TOKPBITHEM.
= [TapanienbHO UCOBITHIBAIOT HE MeHee 3-X 00pa3IoB.

6.2.6 JlehexkTHOCTH, BHENIHIOI TIOKPHITUS BHYTPEHHEH TOBEPXHOCTH TPYyO H
§ COEJIMHUTEINIbHBIX JI€Taled — BHEIIHUN BHUJ MOCJE LUKIMYECKOIO MU3MEHEHMsI TEMIEPATyphl OT
o munye (40+3)°C  mo mmoc (20+5)°C u umcna umkiaoB He Meree 10 (. 1 Tabumma 2)
= KOHTPOJIMPYIOT MO METOAMKe, u3noxeHHoW B [Ipunmokennn B, Ha oOpasmax, BBIPE3aHHBIX U3
< u3zienus ¢ NoKpbITHeM. [lapanienbHo HUCTIBITHIBAIOT HE MEHee 3-X 00pasIoB.

N 6.2.7 T'eomerpuyeckue pa3Mepbl MOKPBITUS BHYTPEHHEW TMOBEPXHOCTH TPyO U

= COCTMHUTEIIbHBIX JIeTaliel - UCXOJHYIO TOJIIUHY MOKPHITHS (T.1. 6.1.5 6.1.7) KOHTpOIUPYIOT

< TOJIIIIMHOMEPOM, TPEAHA3HAYCHHBIM IS U3MEPEHHS TOJIIMHBI He(hepPOMArHUTHBIX MOKPBITHI

é Ha (peppOMarHUTHON MOJUIOKKE C TOUHOCTHIO £ (0,02 MM. KOHTpOJIb TONIITMHBI OCYIIECTBIISIFOT

@ Ha K10l M30JMPOBAHHON TpyOe U COCTUHHUTENBHOM AeTanu He MeHee yeM B 10-Tu Toukax 1o
JUIMHE W30JMPOBAHHOTO M3JIEIMs, HAUYMHAs OT Kpas IMOKPBITUS, a TAK)KE B MECTAX, BBI3BIBAKOIIUX
COMHEHHE.

6.2.8 T'eomerpuyeckue pa3Mepsl TOKPBHITHS BHYTPEHHEW TIOBEPXHOCTH TpPyO U
£ COCJIMHUTENIBHBIX JETalel — CKOPOCTh M3MEHEHHUS TOJIIMHBI IMOKPBITHA IpPU BO3AECHCTBUU
< MOTOKa TPAHCHOPTUPYEMOW cpelbl mpu ckopoctu TeueHus 10 m/c ¢ 3% wmexmpumeceit (1. 2
= TabnuIa 2) KOHTPOJIMPYIOT O MeToAuKe, n3noxkeHHoi B Ilpunoxenun I' nHactosmux TY, Ha
= cneruanbHbIX oOpa3uax. [lapanienbHo HCTIBITHIBAIOT HE MeHee 3-X 00pa31oB.

6.2.9 JIM3IeKTpUYECKyI0 CIUIOUIHOCTh IMOKPBITHS BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTH TpPyO H
§ COCJIMHUTENIbHBIX JIeTalel — OTCYTCTBHE DJIEKTPHUYECKOro mpo0os MpH 3aJaHHON BETUYHMHE
cg Jiner
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HanpspkeHust (1. 3 Tabiuia 2) KOHTPOIUPYIOT MEKTPOUCKPOBBIM JedekTockonoM. KonTtpoio
TUDJIEKTPUYECKON  CIUIOIIHOCTH MpPH  MPUEMO-CAATOYHBIX HCHBITAHUAX TOMJEKHUT BCA
BHYTPECHHSII IMOBEPXHOCTb TPy0 M  COCAMHUTENBHBIX  JeTaned, 3a HUCKIIOUECHHEM
HEU30JIMPOBAHHBIX KOHIIOB.

6.2.10 [Iu>7eKTpUYECcKyI0 CIUIOIIHOCTh IMOKPBITHUS BHYTPEHHEW MOBEPXHOCTH TPYO H
COCIMHUTENIbHBIX JIeTalel — OTCYTCTBHE 3JIEKTPUYECKOro Mpo0Oos MpH 3aJaHHON BETUYHMHE
HANPSDKEHUsST Toclie m3ruba ¢ 3aJaHHOi crpenoi mporuba (m.3 tabmuua 2) mpu Temmeparype
mnoc (20 £ 5)°C u munyc (40 + 3)°C KOHTPOIHPYIOT II0 METOHKE, H3IOKEHHO B IIpHIIOKEHHUH
I macrosmux TV, Ha oOpa3smax-cBuierensx. llapaqienbHO HCHBITBIBAIOT HE MeHee 3-X
00pasIos.

6.2.11 [IM3AeKTpUYecKyIO CIUIONIHOCTb MOKPBITUS BHYTPEHHEW MOBEPXHOCTH TPYO H
COCIMHUTENIbHBIX JIeTalel — OTCYTCTBHE 3JIEKTPHUYECKOro Mpo0os MpH 3aJaHHON BETUYHMHE
HanpsDKeHUsT 1mocnie Bo3aeiicTBus 3%-Horo BoaHoro pactBopa NaCl mpu mmroc (80+ 3)°C B
teueHue 100 cyTok ¢ mocieayromuM u3ruoom (m. 3 tabauna 2) KOHTPOIUPYIOT MO METOUKE,
u3noxenHol B Ilpunoxenun JI Hacrosmux TV, Ha oOpasuax-cBuaerensx. llapamnensHo
HCIBITHIBAIOT HE MEeHee 3-X 00pa3ioB.

6.2.12 AAre3uio MOKpHITHSL BHYTPEHHEN MOBEPXHOCTH TPYO M COCAMHUTENBHBIX JeTaslei
— XapakTep pa3pylleHus npu X-o0pa3HOM HaJpe3e B UCXOJHOM COCTOSHUU IPHU TEMIIEpaType
mmoc (20+ 5)°C (1. 4 TaGnuiia 2) KOHTPOTHPYIOT HAa H3IEIHAX C ITOKPEITHEM, HAHECEHHBIM 10
BCEH JUIMHE H30JIMPOBAHHOW MOBEPXHOCTH IO METOAMKE, H3n0okeHHOM B [lpunoxenun E.
[TapannenbHO MCHIBITHIBAIOT HE MeHee 3-X 00pasios. Ilocie oxkoHYaHMS KOHTPOJS TMOKPBITHE
yAasieTcsl CO CTOPOHBI TOPLOB M30JUPOBAHHOTO HU3JENUS HA PACCTOSHUE COOTBETCTBYIOIIEE
TpeGoeMoii JJTMHE HEU30IUPYEMbIX KOHIIOB.

6.2.13 Aare3uto MOKPHITUS BHYTPEHHEHN IMMOBEPXHOCTH TPYO M COCTMHHUTEIIBHBIX JIeTajei
— aJIre3MOHHYIO TIPOYHOCTh METO/0M OTphIBAa I'pubOKa mpu Temmeparype mioc (80 + 3)°C (. 4
Tabnuia 2) KOHTPOJUPYIOT IO METOoAuKe, u3lokeHHou B Ilpumokenuun E, Ha o0Opasmax,
BBIPE3aHHBIX U3 U3/IENUS ¢ MOKphITHEM. [lapanenbHo HCHBITHIBAIOT HE MEeHEee 3-X 00pa3IoB.

6.2.14 Anresuto TOKpBITUS  BHYTPEHHEHW IMOBEPXHOCTH TPYyO W COCAMHHUTEIHHBIX
JieTajeil — OTHOCUTEIbHOE U3MEHEHHUE a/Ir€3HOHHOM MPOYHOCTH METOJ0M OTphIBA IprlKa mocie
BBIIEP/KKH B 3%-HOM BoxHOM pactBope NaCl mpu temmeparype mmoc (80 + 3)°C u maBnennn
6,0 MIla na nByx 6azax Bpemenu 70 cyrok u 100 cyrok (m. 4 Tabmuma 2) ompeAensoT o
Meroauke, u3noxeHHoi B Ilpwnoxenun E mactosmmx TY, Ha o0pasnax, BbIpE3aHHBIX W3
u37Ienus ¢ nokpeiTueM. [lapaienbHO UCIIBITHIBAIOT HE MeHee 3-X 00pa3IoB.

6.2.15 DJIEKTPONPOBOHOCTh  TTOKPBITHUSA BHYTPEHHEH TIOBEPXHOCTH TPYyO U
COCIMHUTENIbHBIX JeTallell — TMEpPEXOAHOE DJIEKTPUUYECKOE CONPOTUBICHHE B HCXOAHOM
coctossHUM (1.5 Tabnuia 2) ONpeAeNsioT M0 MeToAuKke, u3noxeHHOW B [lpunmoxennn XK
Hactosmux TV, Ha oOpasuax, BBIPE3aHHBIX W3 U3JENUs C MOKpbITHEeM. [lapamiensHo
UCIBITHIBAIOT HE MeHee 3-X 00pasloB.

6.2.16 DnexTponpOBOAHOCTh  MOKPBITUS BHYTPEHHEH MOBEPXHOCTH TpyO U
COCJIMHUTEIIBHBIX JETANICH - IEPEXOTHOE IEKTPUUECKOE COMPOTHUBIIEHUE MOcie BbhIaep kKU 100
cyrok B 3%-noM BogHoM pactBope NaCl mpu Temmneparype muioc (80 + 3)’C u maBnennu 6,0
MlIla (m. 5 Tabnuima 2) onpenessitoT Mo METOANKe, n3noxeHHoi B [Ipunoxxennn XK HacTosIIIMX
TV, Ha oOpasnax, BEIPE3aHHBIX U3 U3JIENHs C IOKPBITHEM. [lapaiensHo UCTIBITHIBAIOT HE MEHEe
3-x 00Opas1oBs.

6.2.17 CnocoOHOCTh TOKPBITHSI BHYTPEHHEW MOBEPXHOCTH TPYO M COCTUHMTEIBHBIX
JeTaell 3aluilaTh CTajdb OT KOPPO3UU — COCTOSIHHSI CTaJIM O] MOKPBITUEM TIOCIE BBIACPKKU
B 3%-HOoM BoxHOM pactBope NaCl B Teuenne 100 cyt. mpu  Temmeparype mioc (80+ 3)°C u
nasnenun 6,0 MIla (m. 6 Tabnuia 2) onpeaenstoT Mo METOAMUKE, U3I0KeHHOH B [IpunoxeHun
E mnacrosmux TY, Ha oOpa3max, BBIpE3aHHbIX W3 H3AETUS C TOKpeITHEM. [lapamiensHo
UCIBITHIBAIOT HE MeHee 3-X 00pa3loB.

6.2.18 CrnocoOHOCTh TOKpPBHITHS BHYTPEHHEH IOBEPXHOCTH TPYyO M COCTUHHMTEIBHBIX
JeTalied 3aluIaTh CTaldb OT CYJIb()UIHOTO PACTPECKUBAHMSI — LIETOCTHOCTh CTaJIH C MOKPHITHEM
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MocJie BBIACPKKH B cepoBojiopoacoaepxanieil BogHoit cpeae NACE B teuenne 720 4. mpu
TeMnepaType IUTIC (80i3)0C u nasiaeHun 6,0 MIla npu OAHOOCHOM PACTSKEHUU CTAIH C
NOKPBITUEM TPH BeNUYUHE Hanpsukenus o,= 0,950, (n. 7 tabmuua 2) ONpENENsiOT MO

MeToaunke, u3jaokeHHoW B Ilpumokenmun WM nHacrosmux TY, Ha chnenwanbHBIX 00pasiax.
[TapaennbHO HCTIBITHIBAIOT HE MEHEe 3-X 00pasIloB.

6.2.19 IlepedyeHb TEXHHUYECKHUX CPEACTB, PEKOMEHIYEMBIX /I KOHTPOJS TpeOyeMBbIX
CBOWCTB MOKPBITHA BHYTPEHHEH moBepxHOCTH TpyO, npuBeneH B lpunoxenun JI. Jlomyckaercs
NPUMEHEHHE JPYIMX TEXHHUYECKHX CpEJICTB, OOECIEeYUBAIOUIUX KOHTPOJb BBIOJIHEHUS
TpeboBanuit Hactosmx TY

7 MAPKHPOBKA, YITAKOBKA, TPAHCIIOPTUPOBAHUE U XPAHEHUE

7.1 IlpaBuiia MAapKHPOBKH

7.1.1 MapkupoBKy HAHOCAT Ha HApY>KHYIO WIM BHYTPCHHIOI TOBEPXHOCTH TPyO M
COEJIMHUTENIBHBIX JeTallel C BHYTPEHHMM INOKpbITHEM B cooTBeTcTBUU ¢ ['OCT 10692, 'OCT
14192 u HT/1 na paccrosiuuu He 6omee 1000mMm u He meHee 150 MM oT Topiia TpyOBbI.

JIOTIOJIHUTENNPHO K J@HHBIM Ha HEMOKPHITYI0O TPYOy H COCIUHUTEIBHYIO [eTallb,
MPEeyCMOTPEHHBIM COOTBeTCTBYIomMMU HJI, MapkupoBKa BKIIIOYaET:

- TOBapHbIM 3HAK WM HAUMEHOBAHHWE NPEANPUATUS, HAHOCAIIETO MOKpPHITUE (€Ciau
MIPOU3BOJICTBO TPYO U COCTUHUTENBHBIX JeTaliel, U UX MOKPHITUE OCYIIECTBISIOT HAa Pa3HBIX
HPEIIPUITHSIX);

- 0003HaueHNEe BU/Ia TOKPHITHS;

- 0003HaueHne HacToAMux TV,

- HOMEp MapTUU U AATy HAHECEHUS TOKPBITHS;

- otmeTky OTK o0 npuemke npogyKiuu.

7.1.2 MapkupoBKa IOJDKHAa OBITH BBITIOJIHEHA C TIOMOIIBI0 Tpadapera, MmedaTtd WiIu
JIPYTUMH  CHOCO0aMH, KOTOpBIE CO3Jal0T YETKUE U HECMbIBaeMble HAANUCH KpacKaMH
JUINTEJIBHOTO  JIEUCTBUSA, O0OECNeUYMBAIONIMMH  COXPAHHOCTb MAapKHUPOBKM Ha  TMEpUOJ
rapaHTUPOBAHHOTO CPOKA XPAHEHHS H30JUPOBAHHBIX TPYO U COSAMHUTENBHBIX ACTATCH.

7.1.3 B cootBerctBuu ¢ ['OCT P 52568 nomyckaercst Mo COMIACOBAHUIO C 3aKa34MKOM
HAaHOCUTh MAapKHUpPOBKY Ha CaMOKJICAIIHECS SIPIBIKM, KOTOpPbIE HAKIEUBAIOT HA MOBEPXHOCTH
MeTaia Wi THOKpbITHs. [Ipu 3ToM nuYHBIA WAEHTU(UKAIMOHHBIM HOMep wu3aenus 0e3
MOKPBITHUSL  CJIEIYET HAHOCUTh HA MOBEPXHOCThH MOKPBHITUS WM METaljla CTOMKON KpacKo win
CTOWKHM MapKepOoM, TapaHTUPOBAHHO 00ECIIEYNBAIOLIIM €T0 COXPAaHHOCTb.

ITo cormacoBaHuio ¢ 3aKa34MKOM JIOMYCKaeTCsl H3MEHSATh CIIOCOObI W TapameTphbl
MapKUPOBKH U30JIMPOBAHHBIX JI€TalCH.

7.2 TpeGoBaHusi K XpPaHEHHI), NOrpy3ke W TPAHCHOPTHPOBAHHUIO TPYy0 ©
COeIMHHUTEbHBIX JIeTajIed ¢ HOKPbITHEM

7.2.1 TpaHCHOPTHPOBAaHME M XpAHEHHWE H3OJMPOBAHHBIX TPYO M COEIMHUTEIBHBIX
JIeTajei TOKHO MTPOBOIUTHCS B cOOTBeTCTBHH ¢ TpeboBarusmu ['OCT 10692.

7.2.2 Jlns TpaHCHOPTHPOBAHUS MCIOIB3YIOT aBTOMOOWJIBHBIN, >KEJIE3HOIOPOKHBIN,
pEeYHOM MW MOPCKOW TpPAHCIOPT, OOOPYIOBAaHHBIM CHENUATBLHBIMH TPHUCTIOCOOJICHUSIMH,
UCKJTIOYAIOIIMMU TIepeMelieHHe TPYO U COeTMHUTEIBHBIX ACTalel, MOBPEkKICHUE MOKPHITHS.

7.2.3 JIns mepeBO3KHU TPYO C MOKPBITHEM CIICTYET IPUMEHSITH aBTOMOOWIH-ITTAHHOMEDHI,
000pYyIOBaHHBIE TMPHUCIIOCOOICHUSIMH, MPEAOTBPAIIAIONIUMHE TPOTUO, TOUYEYHOE ONUpAHUE U
CBUCaHUE KOHIIOB TpyO Oosiee 1/5 niauHBI B COOTBETCTBUU C MpaBUJIaMH MEPEBO3KU I'PY30B,
JeMCTBYIOIIMMH Ha TPAHCIIOPTE JaHHOTO BUAA, JINOO noxyBaroHamu PXX/I.

7.2.4  Tlorpy3ouHo-pasrpy304Hbie  pabOThI,  CBSI3aHHBIE C  IEPEMEIICHHEM
U30JIUPOBAaHHBIX TPYO W COEAMHUTENBHBIX JETaleH, JOIKHBI MPOU3BOIUTHCA B YCIOBUSX,
MPEAOTBPALIAOIINX MEXAHNYECKUE TTOBPEKICHUS TOKPBITHS.
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[Torpy3o-pa3rpy3ounbie pabOTHI CienyeT BHIMOMHATh B coorBeTcTBUM co CH u I1 12-03 u
CHuII 12-04, TOCT 12.3.002. CopacbkiBanue TpyO M COCIMHUTEIBHBIX JIeTaJel C MOKPHITHEM
KaTerOpUYECKH 3aIpelieHo.

Mecra TpoM3BOJACTBA MOTPY30-pa3rpy30YHBIX PadOT AOKHBI OBITH OOOPYIOBaHBI B
cootBercTBUM ¢ TpeboBanusmu ['OCT 12.2.003.

7.2.5 XpaHeHue He JOJKHO MPUBOJUTH K HAPYIIEHUIO CIJIOMIHOCTH MOKPBITHS.

TpyObl ¢ MOKpHITHEM CKIATUPYIOT B mTabenu. TpyObl cienyer XpaHUTh B INTaOeNsIX,
paccopTHpPOBAaHHBIMU 10 TUaMeTpaM. BricoTa mradeneit He momkHa ObITh 60see 3M.

Hwxuauit psg TpyO ciieqyer yKIagslBaTh Ha CIHEIUANBHBIE MPOKIATKU, TMOKPBITHIC
MSATKAM MaTepUaioM WM Ha BAJIMKH W3 MPOCESHHOTO TEeCKa, IOKPBIThIE IUICHKOW U3
NOJMMEPHOro Marepuana. Mexnay psnamu TpyO mnpoxiagbiBacTcs 3-4 1OCKH (ITPOCTABKH)
MUpUHOW HEe MeHee 160MM, mpu HEOOXOIUMOCTH Pa3MENIal0T MPOKIAJKH W3 DJIACTHYHOTO
MaTepuana (pEe3MHOBBIM KT'yT, PE3WHOBAs WM PE3WHOTKaHeBas JieHTa). llpu ckmamupoBaHuu
MPSIMOIIOBHBIX TPYyO IIOB JOJDKEH OBITh OPHUEHTHUPOBAH B 3a30p Mexay TpyOamu. TpyOsl
nuamerpoM 110 600 MM cknagupyrotes B 3-4 psina, ot 700 1o 2020 mm — He Oosee, ueM B 2 psna.

TpyObl NOMKHBI CKIQAMPOBATHCS HAa MPEIBAPUTEIBHO BBIPOBHEHHYIO IUIOLIAAKY B
cootBercTBUU ¢ TpeboBanusmu ['OCT 9238, TOCT 10807, T'OCT 12.1.004 ropu3oHTaIHHBIMU
psagamMu ¢ coOJIOACHHEM MeEp IMPeIOCTOPOKHOCTH, MUCKIIOYAIOIIUMU MOBPEXACHUE TPYyO U HX
packaTbIBaHHE.

JlommyckaeTcsi XxpaHeHHe TPYO U COeIMHUTENbHBIX JeTalleil Ha OTKPHITOM BO3JyXe.

8§ 'APAHTHUU KAYECTBA

8.1 WsroroBurenb TpyO M COCOUHUTEIBHBIX JCTAJICEH C 3aBOJCKHUM BHYTPEHHUM
MOKPBITUEM TapaHTUPYET COOTBETCTBHE KAaueCTBA IMOKPBITUS TpeOOBaHMSIM HacTosmmx TV,
TEXHUYECKON crenupuKkalud Ha TOCTaBKY WIM JAPYyroMy HOPMAaTUBHOMY JOKYMEHTY,
pazpaboTaHHOMY Ha OCHOBE JaHHBIX TY.

8.2 IlokpbiTHE BHYTpPEHHEH MOBEPXHOCTH TPYO M COCAMHUTEIBHBIX JIeTaleH HE JOJIKHO
OTCJIaUBaThCSl HA UX KOHIIEBBIX yUaCTKaX B TEUEHUE YCTAHOBJICHHOI'O CPOKA XPAHECHHUSI.
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5 8.3 MU3srortoButenb TrapaHTUPYeT pETIAMEHTHPOBAHHBIN CpPOK CIIy)KObl TOKPBITHS

| o o

s BHYTpEHHEH TMOBEPXHOCTH TPyO W COCAMHUTENBHBIX JAeTaneii He MeHee 10 nmer, mpu

g; COOJIIOICHNH OTOBOPEHHBIX B AaHHBIX TY (m. 1.1) yclnoBuit MX CKIaAMpPOBAaHUS, XpPaHCHWUS,

= TPaHCIIOPTUPOBAHUS, CTPOUTENLCTBA H OKCIUTyaTalluu TPyOOmpoBoJa W3 YKa3aHHBIX
U30JIMPOBAHHBIX TPYO U COEAMHUTENBHBIX JIETaNEH.

§ 8.4 JledeKTbl TOKPHITHS, SBISIFOIIMECS PE3YyIbTATOM HEIOMYCTUMBIX MEXaHHYECKUX

S BO3JICHCTBUI, BCIEACTBUE HAPYLIECHUS MPABWII TPAHCIIOPTUPOBAHUS U MOHTAaXa U30JMPOBAHHBIX

= TPyO M COETMHUTENBHBIX JIETANICH, HE SBJISIOTCS MPU3HAKOM 3aBOJICKOTO Opaka.

= 8.5 B Ilpunoxenun M mnpuBeAeHbl HOPMATHUBHBIE JOKYMEHTBI, CCHUIKM Ha KOTOPbHIC
coxepkarcs B 1aHHOM TY.
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NMPUJIOKEHUE A
(o0s3aTeNbHOR)

OBPA3IBI /IS KOHTPOJIA CBOMCTB BHYTPEHHEI'O IIOKPBITHH TPYE H
COEJJMUHUMTEJIBHBIX JETAJIEU

A.1 O0pa3iiel, BBIpE3aHHbBIE U3 U30JUPOBAHHBIX U3/ICITUN.
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a) oOpaser; B Buje marpyoOka; 0) oOpasell B BHIE CETMEHTA IIMPOKOTro; B) oOpaser B BHIE
CerMeHTa.
l-matpyOOK WM BBIPE3aHHBIM M3 HETO DJEMEHT; 2-TIOKPHITHE BHYTPEHHEH IMOBEPXHOCTHU
e natpyOKa WM BBIPE3aHHOTO U3 HETO 3JIEMEHTA; 3-NMOKPHITHE HAPY>KHOM MOBEPXHOCTH MaTpyOKa
S WM BBIPE3aHHOTO U3 HETO AJIEMEHTA
=
E. v
é‘ Pucynox A.l1 - Cxembl 00pa3iioB, BBIPE3aHHBIX W3 WM30JUPOBAHHBIX HW3JICTUN I KOHTPOJIS
Ka4yecTBa HAPY>KHOTO ¥ BHYTPEHHETO MOKPHITUH TPYO M COCTMHUTENBHBIX JIeTallei
3
c
2 Jiner
g TY 1390-012-86695843-2011 21
X

Jinct.| N9 pgokym. Moan. [Hata




TT0C-£+856998-CT0-06ET AL

[Moan. n pata

HB.NC ay6n.

B3am. nHB.NC

[Noan. v pata

MHB.NQ noan

A.2 OOpazern-cBuaeTelNb.

3-4

90

150

1 — mmactuHa cranpHas u3 craiu 20; 2 - MOKPBITHE

Pucynok A.2 — Cxema o0pasna - CBUACTEIS

A.3 CnenuansHble 00pasIlbl.

1 — nuck cranpHOM K3 cTanu 20; 2 — TOKPHITHE.

Pucynoxk A.3 - Cxema o0pa3iia Tumna AUCKa st KOHTPOJISI OTHOCUTEIHFHOTO N3MECHECHHS
TOJIIIMHBI BHYTPEHHETO MOKPBITHS TPYO U COCAMHUTENBHBIX JIeTallel IPH rUApoadpa3uBHOM
W3HAIINBaHUH.

TY 1390-012-86695843-2011

3Mm.

Jlvct.| NQ gokym. Moan. [Hata

Jnct

22




TTOC-E¥856998-CT0-06ET AL

[Moan. v pata

MHB.NC ny6n.

B3am. nHB.N®

[Moan. n pata

MuB.NC noan

1 — obpazen u3 ctanu 20; 2 — MOKPHITHE.

Pucynok A.4 - Cxema o0pasna At KOHTPOJIS CIOCOOHOCTH BHYTPEHHETO MOKPHITHS TPYO U
COEIMHUTENIFHBIX JAETaNICH 3alIMIaTh CTalb OT CYIb(QHUIHOTO PACTPECKUBAHUS

Pazmep CrangapTHbiii 0Opaselt JlomycTumblit 0Opaser
D, Mm 6,35 + 0,13 3,81+ 0,05

G, Mmm 25,4 25,4

R, Mm 15 15

3M.
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MNPUJIO)KEHUE b
(obs3aTenpHOE)

MeTonmca KOHTPOJISI MOJHOTBI NOJUMEPU3AIINHA IIOKPLITHUSA

Bb.1 TpeGoBanus k oopasuam

1.1 KoHTpOJIb MOJHOTHI OJTUMEPHU3AINH MTOKPBITHS OCYLIECTBIISIIOT HETTOCPEICTBEHHO Ha
TpyO€ M COCIMHUTEIBHOM JeTald C TOKPHITHEM; KOHTPOIIO mojaBepraioT 2% TpyO u
COEIMHUTEINIbHBIX JeTajeil U3 mapTUu.

Bb.2 IIpu6opsl, 060pyn0BaHuEe, MATEPHAJIBI.

2.1 Metnnn3o0yTUiIKeToH — 1 ynmakoBKa.

2.2 Cangerka TkaneBas — 1 mr.

b.3 IlpoBexneHne KOHTPOJSI MOJHOTHI TMOJUMEPU3AUUM TOKPLITHA  HA
H30JTHPOBAHHOM H3/1€JINH.

3.1 Ilporeperp 4YHMCTONW TKaHBIO, CMOYECHHOW METHJIN300YTHJIKETOHOM, IOBEPXHOCTH
IMOKPLITUSA C HC3HAYUTCIIBHBIM ITPUKATUCM B TCUCHUC 30 cexk.

3.2 TlokpwITHE€ COOTBETCTBYET TEXHHYECKUM TPEOOBAHUSAM, €CIIHM HE IPOUCXOIHUT
HWHTCHCHUBHOC OKpAallIMBAHUC TKAHU.
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MMPUJIO)KEHHUE B
(cipaBouHOE)

MeToanka KOHTPOJISA 1e(PeKTHOCTH BHEIIHEl MOKPbITHS

B.1 TpeGoBanus k oopazuam.

1.1 KoHTponb 1eeKTHOCTH BHEITHEH MOKPHITHS B UCXOAHOM COCTOSIHUM OCYIIECTBISIOT
HENOCPEACTBEHHO Ha TPYOe C MOKPBHITHEM; KOHTPOIIIO MOABEPTaIOT BCE TPYObI C MOKPHITUEM.

1.2 KoHTponb ne(heKTHOCTH BHEIIHEH MOKPBITUS MOCJIE pa3iIM4YHBIX BUIOB BHEIIHETO
BO3/ICIICTBUSI HAa HETO OCYIIECTBISIOT Ha 00paslie TUIAa CEerMEHTa, BBIPE3aHHOTO U3 TPyObl B
COOTBETCTBUE C PUCYHKOM A.lB; KOMTMYECTBO OOpa3LOB Ui MapajuleibHBIX HUCHBITAHUNA HE
MEHee 31IT.

B.2 IIpu6opkl, 000pyaoBaHue, MATEPHAJIbL.

2.1 JIyma ¢ Mmacmtabom yBenuueHus X 5 -1 miT.

2.2 ABtokiiaBHas ycraHoBka Ha aasienue 10 10,0 MIla tuna «Aukop-AW» -1 .

B.3 IIpoBenenne KOHTPOJIS AePeKTHOCTH BHEIIHEH MOKPBLITUSA HA M30JUPOBAHHOM
u3/ieun (PUCYHOK A.1B) B HCXOJHOM COCTOSIHUM

3.1 IlporepeTh MOBEPXHOCTh MOKPHITHS OOpa3lia BIAXHOW MITKON candeTKou i
YAQJICHUs 3arpsA3HECHUM.

3.2 BuzyallbHO OCMOTPETh BHEITHUHN BHUJ MOKPBITHS, HWCIOIB3Ys MPU HEOOXOIUMOCTH
aymy.

3.3 TlokpbITHE CYHMTAETCS COOTBETCTBYIOIIMM TEXHUYECKHUM TpEOOBAHUSAM, €CIU
pe3yabTaThl KOHTPOJISI BHEIIHETO BHUJAA MOKPHITHA Ha BCEX O0Opas3llax COOTBETCTBYIOT HOPME,
MPUBEJICHHON B TEXHHYECKUX TpeOoBaHusAx Tabmuma 1. m.1.

B.4 IlpoBeneHne KOHTPOJIA Ae(peKTHOCTH BHEHIHell MOKPBLITHS Ha o0pa3ue THIA
cerMeHTa (pucyHok A.1B) mocie Boiaep:xxkku 1000 u. B 3%-nom BoaHom pactBope NaCl u
00e3B0keHHOI HepTH pU TemnepaTtype miaroc (80 + 3) C u naBaenun cpenst 6,0 MIla

4.1 TIpoBepUTh COOTBETCTBHE BHEIIHErO BHJA MOKPBHITHS HMCHBITHIBAEMBIX 00pa3lioB B
UCXOJITHOM COCTOSIHUU HOpMeE, pUBeAeHHON B Tabmuue 1, m.1.

3M.
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©
@ 4.2 YctaHoBUTH 00pa3ilbl B aBTOKJIABHYIO YCTAaHOBKY W 3allOJTHUTH pabOUyi0 KaMepy
= ABTOKJIABHYIO YCTaHOBKY COOTBETCTBYIOLIEH MoOAeNnbHON cpenoil (3%-Hblil BOAHBIN pacTBOp
g; NaCl unu o6e3BokeHHast HEDTB).
C 4.3 TIporpeTs MOAETBHYIO CpEAy B aBTOKJIABHOM yCTaHOBKE 0 Temreparypsl mioc (80
+ 3)0C Y CO3/1aTh B aBTOKJIABE JIaBIICHUE MOAEIbHOMN cpenbl 6,0 MITa.
@ 4.4 BeimepxaTh 00pa3ibl B aBTOKJIABHON YCTaHOBKE B COOTBETCTBYIOIIEH MOJEIBHOMN
ol cpene (3%-nb1ii Bogubiid pactBop NaCl win o6e3BoxkeHHast HedTh) B TeueHue 7= 1000 4. mpu
= 3a/IaHHBIX 3HAYEHUSAX TEMIEPATyphl U JaBICHUS.
= 4.5 COpocuTh JaBJICHHE B aBTOKJIABHOW YCTAaHOBKE W OXJIAIUTh MOJICIBHYIO CpeAy 0
R KOMHATHOM TEMIIEPATYPHI.
= 4.6 V3Bneub 00pa3Isl M3 MOJCIBHOM CPeJIbl M TPOTEPETh (PHIIBTPOBATIBLHON OyMaroi ais
< yAQJIEHHUs] OCTaTKOB MOJIEIBHOM CpEe/IbI.
§ 4.7 BusyanbHO OCMOTpPETh BHEIIHUH BHJI MOKPBHITHS, WUCIIONB3Ys MPH HEOOXOAMMOCTH
@ Iymy.
4.8 IlokpbiTHE COOTBETCTBYET TEXHHUUYECKHUM TPEOOBAHMSIM, €CIIU PE3YJIbTaThl KOHTPOJIS
BHEIITHETO BHJA TMOKPBITHS HAa BCeX oOpasliax MOCie HCIBITAHWNA B MOJEIBHBIX Cpelax Mpu
YKa3aHHbIX 3HAUEHUSAX TEMIIepaTypbl U JaBJICHUS COOTBETCTBYIOT HOpPME, IMPHUBEACHHON B
£ tabmmue 1 1. 1.
<)
b
5
o
-
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B.5 IlpoBeneHne KOHTPOJIA Ae(PeKTHOCTH BHelIHell TOKPBITHS Ha oOpa3ue THIA
cerMeHTa (PUCYHOK A.1B) mocjie 1eKOMIPeCCHH C NMpeaBapuTeIbHON BbLIEPKKOH 24 4. B
ra3o:xkuaKkocTHoil cpeae (50% xkepocuna + 50% Ttoayosa) npu temneparype miaroc (80+
3)0C u aaBjenun 6,0 Mlla

5.1 IIpoBepuTh COOTBETCTBME BHELIHETO BHJA TMOKPBITUS HCIBITHIBAEMBIX O0pa3loB B
HCXOJIHOM COCTOSIHUHM HOpME, pUBEACHHON B TabuIe 1 m.1.

5.2 YcTaHoBUTH 00paslibl B aBTOKJIABHYIO YCTAaHOBKY (PacHOJIOXKHUB UX B COOTBETCTBUU C
I'OCT 9.083) um 3anmogHuUTh pabodyl0 KaMepy aBTOKJIABHOW YCTAaHOBKH MOJCIIBHOU
razoxuaKkocTHo cpenoit (50% kepocuna + 50% Toiyoina).

5.3 Ilporpeth MOJIETBHYIO CPEIy B aBTOKJIABHOW YCTaHOBKE J0 TeMreparypsl Tuiroc (80
+3)°C; co3math B aBTOKJIABHO# YCTaHOBKE JJaBJIeHUE MoJieabHOU cpenbl 6,0 MlTa.

5.4 Brigepkath 00pa3iibl B aBTOKJIABHOW YCTAaHOBKE B MOJENIBHON cpeae T= 24 4. npu
3a/IaHHBIX 3HAYEHUsI TEMIIEpaTyphl U 1aBJICHUS.

5.5 COpocuth NaBJICHHE B aBTOKJIABHOM yCTaHOBKE cO ckopocThio He MeHee 0,1 MIla/c
(Iexomrpeccusi) M OXJIAAMTH MOJEIBHYIO Cpey B aBTOKJIABHOH YyCTaHOBKE /10 KOMHATHOM
TEMIIEPaTypBbI.

5.6 M3Bieub 00pasipl U3 MOACIBHON CPebl, IPOMBITh IPOTOYHONW BOAOH M MPOTEPETh
(buUIBTPOBAIILHON OyMaroii.

5.7 BusyanbHO OCMOTPETb BHEUIHUN BUJ TMOKPHITHS, UCHOJIB3YsS MPH HEOOXOAMMOCTHU
ymy.

5.8 TIoKpbITHE COOTBETCTBYET TEXHMYECKHM TPEOOBAHMSAM, €CIIM PE3yIbTaThl KOHTPOJIS
BHEIIHET0 BHUJAa TMOKPBITHS Ha Bcex oOpaslax Mocjie HCHbITaHUI Ha JEKOMIIPECCHIO C
MpeBapUTEIIbHON BBIIEPKKON B MOJIETBLHOM cpejie MpU 3aJaHHBIX 3HAYEHUSX TEMIIepaTypbl U
JIaBJICHUS COOTBETCTBYIOT HOpPME, MPUBEICHHOMN B Ta0ymie 1 m.1.

B.6 IIpoBenenne KOHTPOJsA Ae()eKTHOCTH BHEIIHEH NMOKPBHITHS Ha o0pasume THIA
cerMeHTa (PUCYHOK A.1B) mocjie 1eKOMIPeCCHM C MpeaBapuTeIbHON BbIIEPKKOH 72 4. B
cepoBonopoacoaep:xameii BogHoit cpere NACE npu temmeparype miaoc (80t 3)°C Hu
nasjgenuu 6,0 MIla

6.1 IIpoBepuTh COOTBETCTBME BHELIHETO BHJA TMOKPBITHS HCIBITHIBAEMBIX O0pas3loB B

3M.

©
@ HCXOJIHOM COCTOSIHUHM HOpME, pUBEACHHON B Ta0uie 1 m.1.
s 6.2 YcTaHOBUTH 00paslibl B aBTOKJIABHYIO YCTAaHOBKY (PacHOJIOXKHB UX B COOTBETCTBUU C
g: I'OCT 9.083) um 3amogHuUTh pabodyl0 KaMepy aBTOKJIABHOW YCTAaHOBKH MOJCIIBHOU
= cepoBojiopoacoaepxaiieit BoaHoit cpenoit NACE.

6.3 Ilporpeth MOJIETBHYIO CpPEIy B aBTOKJIABHOW YCTaHOBKE JI0 TeMIeparypsl Tuiroc (80
@ +3)°C co31aTh B aBTOKIIABHOI YCTaHOBKE JaBJIEHHE MoJenbHOM cpensl 6,0 Mlla.
o 6.4 BeigepkaTh 00pa3isl B aBTOKIABHOW yCTaHOBKE B MOJIETHHON Cpelie B TCUCHUE 7 =
2 72 4. Ipy 3aJTaHHBIX 3HAYEHUSAX TEMIEPATYPHI U JABICHUS.
I v
< 6.5 COpocuTh AaBlieHHE B aBTOKJIABHON YCTaHOBKE cO cKopocThio He MeHee 0,1 MIla/c
o (IekoMmmpeccus) U OXJAAUTh MOJEIbHYIO Cpely B aBTOKJIABHOW YCTaHOBKE 10 KOMHATHOM
=
z TEMIIepaTyphbl.
S 6.6 N3Bieunr oOpasmpl U3 MOACIBHOU CPEJbl, TPOMBITh MMPOTOYHON BOJOW M MPOTEPETH
§ ¢GuIbTpOBANIbHOM OyMaroii.
«o 6.7 BusyanbHO OCMOTPETh BHEIIHUN BHJl MOKPBITHS, UCIOJIb3YS MPU HEOOXOIUMOCTH

2
ymy.
6.8 TlokpbITHE COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM TPEOOBAHUSAM, €CIIH Pe3ybTaThl KOHTPOJIS
BHEITHETO BHUJA TOKPHITHS Ha Bcex oOpas3lax Mocjie HCTHBITAaHUH Ha JCKOMIIPECCUIO C

% MIPEBAPUTEIIBHON BBIAEPKKONW B MOJIEJIBHOM cepoBoaopoacoaepxaiieid BogHo cpene NACE
= NpHU 33JaHHBIX 3HAUYCHUSX TEMIEPATyphbl U JaBJICHUS COOTBETCTBYIOT HOpME, MPUBEICHHON B
gt tabmue 1 m.1.
-
3
% Jnct
é TY 1390-012-86695843-2011 26

Jinct. | N9 pokym. Moan. [ata




TTOC-E¥856998-CT0-06ET AL

[Moan. v pata

MHB.NC ny6n.

Bzam. nHB.NQ

[Moan. n pata

MuB.NC noan

B.7 IlpoBeaenne KOHTPOJs Ae(P)eKTHOCTH BHEIIHEH NMOKPBHITHS Ha o0pasume THIA
cerMeHTa (PUCYHOK A.1B) mocje MUKJINYECKOr0 BO3/IeCTBH S TeMIIEPATYPbl.

7.1 TIpoBepUTh COOTBETCTBHE BHEIIHErO BHJA MOKPHITUS UCHBITHIBAEMBIX OOPa3IOB B
HCXOJIHOM COCTOSIHUHM HOpME, pUBEACHHON B Ta0uIe 1 m.1.

7.2 TlonBeprayTh 0Opasell TEPMOIMKIMYECKOMY BO3ACHCTBHIO B TeueHHE 10 MUKIIOB IO
CIIEIYIOIIEMY PEKUMY:

-8 u. BRIIEPIKKH IIpH TemiepaType munyc (40 + 3)°C;

-15 4. BBLIEPXKKH B BOJE IPH TeMieparype mwitoc (20 + 5)°C;

-1 4. cymku Ha BO3[yXe MPU KOMHATHOM TeMreparype ¢ IpeaBapUTEIbHbIM yaIeHUEM
BJIar'Ml C IOBEPXHOCTH 00pa3iia (GUIbTPOBATBHOM OyMaroi.

7.3 BusyallbHO OCMOTPETh BHEUIHUI BHJl TOKPBITHS, UCHOIB3Ys MPU HEOOXOAMMOCTH
TyTy.

7.4 TIoKpBITHE COOTBETCTBYET TEXHHUUYECKHM TPEOOBAHUSM, €CIH PE3yJIbTaThl KOHTPOJIS
BHEIIHETO BHJa TMOKPHITUS Ha BceX o00pa3lax mocjae TEePMOLUUKINYECKUX HCIBITAHUN
COOTBETCTBYIOT HOpMeE, TipuBeIeHHOM B Ta0muie 1 m.1 Hacrosmux TY.
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MNPUJIOXKEHHUE T’
(cipaBouHOE)

MeToanka KOHTPOJISI FeOMeTPHYECKHX Pa3MepoB MOKPBITHS.

I'.1 TpeboBanus k o0pa3uam.

1.1 OGpa3siibl 1y1sl UCTIBITAHUN.

1.1.1 IIpn npueMOYHBIX UCTIBITAHUSIX - U30JIMPOBAHHOE U3/CIIHE.

1.1.2 Ilpy nepuoIMYecKUX HCIBITAHUSX — OOpa3ell B BHJE CEIMEHTAa, BBIPE3aHHOIO U3
n3oaupoBa”HHoro m3aenus (puc. A.1B), pazmepom 150 x 90 MM. 3a UCKITIOUEHHUEM HCTIBITAHUNA Ha
ruapoabpasuBHOE M3HAIIMBAHKME;, NPU HCIBITAHUAX Ha THAPoaOdpa3sMBHOE M3HAIMBAHHE
CIeNMaIbHbIN 00pa3el - TUCK CTAIBHOU ¢ TOKPHITHEM (puc. A.3).

1.2 KonuvecTBo 00pa3IoB AJis MapaJIebHBIX UCIIBITAHUNA HE MeHee 31IT.

I'.2 IIpubopsl, 00opynoBaHue, MaTepHAJIbI.

2.1 Tommmuomep tuna «Koncranta — K5» - 1 mr.

2.2 TonmuuHOMEp CHEUMAIU3UPOBAHHBIN JUIsI KOHTPOJS TOJIIMHBI BHYTPEHHETO MOKPBITHSA Ha
M30JIMPOBAHHBIX U3JETIHUSIX — | mIT.

2.3 YcTaHOBKa JJIs1 MCIIBITAaHUS MIOKPBITHS HA TUAPOAOPA3UBHBIM N3HOC TUMA «AHKOP-2»— 1 mT.
2.4 Crolika C OMIOPHOM MJIUTOM JJIsl U3MEPEHUSI TOJIIIMHBI TOKPHITHS — 1 TIT.

2.5 WUnpukarop c uenout aenenust 0,001mm — 1 .

I'.3 IlpoBeaeHue KOHTPOJISI MCXOAHON TOJNMIUHBI MOKPBHITHS HA U30JJHPOBAHHOM M3/1eJIHH.
3.1 IIpokoHTponMpoBaTh MPaBWIBHOCTh IOKAa3aHUI  TOJIIMHOMEpPAa Ha TapUPOBOUYHOU
IJIACTUHE B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLIMEN HA SKCIUTYaTalUIo.

3.2 IlpoBecTn HM3MEpEHHUE TOJLIMHBI IOKPBHITHA HAa KPAEBBIX yYaCTKaX M B CpPEAHEHW 4acTu
oOpa3iia He MEHee YeM B TPeX TOUYKax, PaCHOI0KEHHBIX paBHOMEPHO O JJIMHE 00pasIia..

3.3 IlokphITHE CUUTAETCS COOTBETCTBYIOUIMM TEXHHYECKUM TpPEOOBAHUSM, €CIIM PEe3yJIbTaThl
HU3MEPEHHI COOTBETCTBYET HOpME, IIPUBEICHHON B Tabmuie 2 1. 2.

3M.

= I'.4 IlpoBeneHue KOHTPOJISI CKOPOCTH M3MEHEHUS TOJIIMHBI TMOKPBITHA HA CHeHUATbHOM
g'[ o0pa3ue (puCyHOK A.3) npu ruApoadpasuBHOM U3HAIIUBAHUH.
C 5.1 TIlpoTounth TOpEI 0Opa3iia cCo CTOPOHBI MOKPBITHS HA TOKAPHOM CTaHKE ¢ Oa3upoBaHUEM B
MaTPOHE CTAHKA IO MPOTHBOIIOIOXKHOMY TOPILY, CHSIB TOHKHI CIIOM MOKPBITUS 711 OOeCTICUeHuUs
@' NapajuIeIbHOCTH €r0 IOBEPXHOCTH MPOTUBOIOJIOKHOMY TOPIy 0Opasia.
g 5.2 TlpoBecTu MapKUPOBKY BCEX HCIIBITHIBAEMbBIX 00PA3IIOB.
% 5.3 TIpuroToBUTh MOJEIBHYIO a0pa3sWBHYIO JKHUIKOCTb, IPEACTABIISIONIYI0 CO0O0M BOIYy
< COJIEpKAIIYI0 KBapLIEBbIN MECOK, KOHLIEHTPALU KOTOPOTO JI0JKHA COOTBETCTBOBATH 10%.
5.4 3anuTh MOJENBHYIO a0pa3suWBHYIO KHAKOCTh B 0Oak | HCHBITAaTEIHPHOM YCTAaHOBKH,
Z npejacTaBieHHoN Ha puc. ['.1.
E 5.5 3akpeiTh 3aaBwKKH 10a u 10B, OTKpBITH 3aABWKKY 100, BKIFOYMTH HACOC IIJIAMOBBINA H C
s NOMOIIBI0 OaifmacHOW JMHUU TepeMelaTh B TeUeHHe 5 MHUH 3aiuTyio B Oak 1 aOpa3uBHYyIO
8 KUAKOCTh JJIS PABHOMEPHOIO paclpeiesieHus: B Heil MEXaHUUEeCKUX MTPUMECEH.
5.6 YCTaHOBHUTD CTOJNMK 2 JUIs KperieHHus o0pasua Mo yrioM 45° k ocu comma 13. KonTpons
CKOPOCTH M3HALIUBAHUS MOKPBITUS MOXKET ObITh IPOBEJECH MPH APYTUX yriax HAKJIOHA CTOJHKA
K OCH COIUIA, 4TO OIpeaeseTcs crennu(GUuKon MpOKIaaKy MPOMBICIOBBIX TPYOOIPOBOIOB.
P 5.7 OtkpeITh 3anBwKKy 10B u 3akpbITh 3aaBWXKY 100, oOecriedynmB ucTedeHUE aOpa3MBHOMN
3 JKUJKOCTHU U3 coruia 13.
g 5.8 OOecreunTh C MOMOINIBIO 3aABIKKH 10B Mpu OJHOBPEMEHHOM KOHTPOJIE IOKa3aHUMN
2 MaHoMeTpa 16 ckopocTh ucTeueHus abpa3uBHON )XKUIKOCTH M3 coma 10 m/c.
3
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5.9 VYcTaHOBUTh Ha CTOJMK 2 YCTAaHOBKM HCIBITBIBAEMBIH oOpaszen | MOKpBHITHEM BBeEpX,
BKJIFOYMTH JJIEKTPOABUTATENb 12, oOecneunBaromuii BpamieHue oopasma 1 ¢ moMomipo ruoKoro
Bana 11.

5.10 BxkiawoudTh HAacoC W MNPOBECTH NPEABAPUTENbHBIE HCIHBITAHUS TOKPBITUS HA
TUIPOa0pa3UBHBIA M3HOC 10 O00pa3oBaHUsl HA MOBEPXHOCTU MOKPBITHUS BU3YaTbHO BUIAMMOUN
KOJIbIIEOOpa3HOM KaHABKH, SBIISIOLIEICS pe3yIbTaTOM H3HOCA MTOKPBITHUSI.

5.11 TlpekpaTuTh UCHBITAHUS, CHATH O0pa3el] CO CTOJMKA YCTAHOBKM M YCTAHOBUTh €ro  Ha
OTIOPHYIO TUTHTY TIPHUCIOCOOJICHHs JUIi M3MEpEeHUs TOJIUHBI (puc. .2).

5.12 W3mepuTh ¢ MOMOIIBI0 MHAWKATOpA UCXOIHYIO TOJIIMHY 0Opaslia BIOJb CPEAHEH JMHUU
KaHaBKH, 00pPa30BaBIIICHCs HA MOKPHITHH, B COOTBETCTBUH CO CXEMOM, MPUBEJICHHOW HA  PHC.
10 u paccuutath cpeanee apupMeTHIecKoe 3HaUCHHE TOIIIHUHBI 00pa3ia.

5.13 YcranoButh oOpasen Ha CTOJIUK ycTaHOBKH (puc. I'.1) U mpoBecTH OCHOBHBIE UCIIBITAHUS
MOKPBITUS HA U3HOC B TEUEHHUE 2-X YacOB, 3a)KCUPOBAB BpeMs Hauaja UCIILITAHUHA.

9
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1 — oOpa3zer; ¢ MOKPHITHEM; 2 —CTOJIMK, BPAIIAIONTUICS C TIOCTOSTHHBIM MarHUTOM JIJIsl KPETUICHUS
o0pa3iia; 3 — mapHUPHOE YCTPOMCTBO I U3MEHEHHUS yrila HaKJIIOHA OCH CTOJIMKA K OCH coria; 4
E — JIep’aBKa CTOJUKA ISl €ro MEPEMENICHHUS] OTHOCUTEIBHO OCH COILIA; 5 — BUHT CTOMIOPHBI; 6 —
J 0ak; 7 — MoJeNbHas adpa3uBHAs JKUIKOCTh; 8 — Hacoc; 9 — TpyOompoBo BeackiBarommii; 10 —
c 3amBwkka; 11 — ruOkwmii Bawm; 12 — snekrpoasurarens, 13 — comno; 14 — tpybOompoBon
2 HaTrHETaTeNbHBIN; 15 — OaitmacHas nuHMs; 16 - MaHOMETP
= Pucynok I'.1 - Cxema wHcCIBITaHUS OKPHITHS HA THAPOAOpa3UBHBIN U3HOC
2
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1 — croiika; 2 — nuTa onopHasi; 3 — o0paselr; 4 — BUHT KPETEXKHBbIH; 5 — HHIUKATOD;
Pucynok I'.2 - Cxema CTOMKH C OMOPHOM IJIUTOM JJIsl U3MEPEHUS TOJIIIMHBI TOKPBITHS.
5.14 Tlocne OoKOHYaHMsI WCTIBITAHWA CHATH OOpas3ell CO CTOJMKAa YCTAaHOBKH, YCTAaHOBHTH Ha

OTOPHYIO0 TUIUTY Tpucrnocobnenust (puc. [.2) U wu3MepuTh TONMIMHY 00paslia B CPeIHEM
CeUeHUH KaHaBKH, 00pa30BaBIICHCS HA TOKPHITHHU BCIIEACTBUE H3HOCA.

£ 5.15 U3mepeHus TONIIMHBI 00paslia MPOW3BOAUTH B COOTBETCTBHH CO CXEMOW H3MEpEHUH,
J MpUBEJIECHHON Ha puc. ['.3, ¢ MOCIeayroNMM pacueToM CpeaHero aprudMeTHIECKOro 3HAYCHUS
= TOJIIAHEI.
= 5.16 PaccuuraTh CpeHIO0 INIyOUHY KOJIbLIEBOM KaHABKH HA OKPHITHH C TOMOIIBIO BBIPAKECHHUS
A h = 5140}1 _5np b
: (3
‘% rae O, - CpemHss TOJIMHA o0pa3sla Moclie NPOBEACHHUS NPEIBAPUTENBHBIX HCIBITAaHUH
ol o
= MOKPBITHS HA U3HOC; 5np -CpeHsis TONIUHA 00paslia mocje MPOBEIEHUSI OCHOBHBIX MCIIBITAaHUM
[as]
T
< Ha U3HOC.
[e]]
=
o
I
=
s
®
(an]
5
o0
=
5
(@)
 —
Pucynok I'.3 - Cxema pacnonoxeHuil ToueK, B KOTOPbIX AOJKHBI ITPOU3BOJIUTHCS M3MEPEHUs
§ TOJIIIMHBI 00pa3na
c
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5.17 OHpeHGHI/ITL CKOpPOCTb HU3MCHCHHA TOJJIOWHBI IHOKPBITHA HpPU 3aJaHHBIX 3HAYCHUAX
CKOPOCTH 1OTOKa BoJbl 30 M/C M KOHLIEHTpalMu MexaHudeckux npumeceit 10% no dpopmye:

rae h- cpenHsst TmyOMHA KOJBIIEBOM KaHABKH, OOPa30BaBIIICHCS BCIICICTBHE M3HOCA TIOKPHITHUS,
T,., - BPEMs UCIBITAHUH Ha I'MIpoabpa3suBHOE W3HAIIMBAHUE, 32 KOTOpOe 00pa3oBajgack KaHaBKa

riryOuHoH h.

5.18 Ilepecuntarh CKOPOCTh U3MEHEHHUSI TOJIIMHBI MOKPBITUS [JIs1 pEaTbHOU CKOPOCTH T€YEHUS
TPAHCTIOPTUPYEMOI Cpelibl MO MPOMBICIOBBIM TPyOONpoBoAaM M (HaKTHUECKON KOHIEHTpaluu

MEXaHUYECKUX MPUMeECe 1mo Gpopmyiie:

2

_ K(]mkm U(])akm
U([)aKm Spe chn.&,w K L ’

ucn ucn

rie Kpaer — pakTHdeckas KOHIEHTpALMsd MEXaHNYECKUX IIPUMECEH B )KUAKOCTH,
TpaHcopTupyeMoil mo tpybompoBony; Ky, - KOHIIEHTpamus MEXaHHYECKUX IpUMeEceil B

abpasuBHOW KUIKOCTH IPHU JAOOPATOPHBIX HCHBITAHUSX; U, - (GakTudeckas CKOpOCTh

TEUYEHUS >KUIKOCTH, TPAHCIOPTUPYeMOH mo TpyOompoBoay; U, - CKOPOCTb HCTECUCHHS

ucn

abpa3uBHOM KUJKOCTU U3 COIUIA TP JTAOOPATOPHBIX UCIIBITAHUSIX.

5.19 B OONBIIMHCTBE CIy4aeB CKOPOCTb TEUCHHS JKUAKOCTH, TPAaHCHIOPTUPYEMOU IO

3M.

©

§ MIPOMBICTIOBBIM TpyOompoBoaaM, He mpeBbimaetr 10 m/c. B 3ToM ciyyae peanpHasi CKOPOCTh

= W3MEHEHUsSl TONIIWHBI TMOKPHITUS TpyOompoBoaa OyaeT B 9 pa3 HIDKE YCTaHOBIECHHOW NpHU

g: 7a00paTOPHBIX  HUCIBITAHUAX  OpU  KOHLUEHTPAallMM  MEXaHWYeCKUX  IpuMeced B

= TPAHCHIOPTUPYEMOU JKUAKOCTH COOTBETCTBYIOLICH YCIOBHM JIAOOPAaTOPHBIX UcHbITaHul. [Ipu
peanpHON KOHIIEHTPALlMM MEXaHWYEeCKHX NpHuMeced , He mnpeBbimatromed 3% , peanbHas

@ CKOPOCTh W3MEHEHHS TOJIIUHBI TOKPBITUS OymeT B 27 pa3 HIDKE YCTAaHOBIECHHOW TWpHU

i~ 71a00paTOPHBIX HUCTIHITAHUSIX.

= bonee kecTkwe peXHUMBI TMPOBEACHUS JIAOOPATOPHBIX  HCIBITAHWA  TOKPBITUS  HA

I

< rupoadpa3suBHOE U3HAIIMBAHKUE MO3BOJISIOT 3HAYUTENBHO COKPATUTh MPOAOKUTEILHOCTD ITUX

o HCTILITAHUM.

= 5.20 TTokpeITHE CYMTAETCS COOTBETCTBYIOIIMM TEXHHUYECKHUM TPEOOBAHUSM, €CIIM TIOJyYCHHBIC

< 3HAUEHUS CKOPOCTH W3MCHEHHsI TOJIIMHBI TOKPBITHS HA BCEX HCIBITAHHBIX OO0pa3Iax

§ COOTBETCTBYIOT HOpME, TIpuBeeHHON B Tabnuie 1 m2 HacTosmux TVY.
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MNPUJIO)KEHUE ]|
(cipaBouHOE)

MeToanKa KOHTPOJIS TUNIEKTPUIECKON CIJIOIIHOCTH MOKPBITUSA

.1 TpeGoBanus k o0pasuam.

1.1 KoHTposib JUAIEKTPUYECKOM CIUIOMIHOCTA MOKPBITHUSI B HCXOAHOM COCTOSIHHM
OCYILIECTBIIIIOT HEMOCPEJCTBEHHO Ha TpyOe WIM COCAMHUTENILHOW JeTajaH; KOHTPOIIIO
MOJIBEPTaloT BCE TPYOBl U COETUHUTENBHBIE IETANIU C IIOKPHITHEM.

1.2 KoHTposb AMAIEKTPUUYECKON CIUIOIIHOCTH HOKPBITHS IOCJIE PpPas3In4dHbIX BHUJOB
BHEIITHETO BO3JICMCTBUS HA HETO OCYHISCTBISAIOT Ha oOpasune — cBuaerene (puc. A.2) ;
KOJINYECTBO 00pa31oB ISl MapaJljiebHBIX UCIIBITAHUI HE MEeHee 31IT.

.2 IIpubopsl, 000pya0oBaHNe, MATEPHAJIBI.

2.1 ledexTockomn annekTpouckpoBoit tuma Kopona -2.2 - 1 mrT.

2.2 IlpucnocoGieHue i UCTIbITaHusl 00pasia ¢ MOKPHITHEM Ha U3TK0 THIa « AHKOP-
[MA1» — 1 .

2.3 Cymmunsabnii mkad tTuna «ATK 100/300 B» — 1 .

2.4 Kpuoctat tuna «KC-70M» — 1 mir.

2.5 Tonmmuomep tuna «Koncranra —K5» - lmr

2.6 ®uibTpoBanbHas Oymara — 1 ymakoBka.

2.7 ABTokJiaBHasa ycTaHoBKa Ha nasieHue 10 10,0 MIla tuna «Ankop-AW» - 1t.

.3 IlpoBeneHHe KOHTPOJSI IMIJIEKTPHYECKOH CIUIOIIHOCTH  TNOKPBITHS Ha
H30,IMPOBAHHOM H3/1eJINH B HCXOIHOM COCTOSIHMU.

3.1 JIns KOHTpOJNS JAMAJIEKTPHUYECKOW CIUIOMIHOCTH BHYTPEHHETO IOKPBITHS TPYyOBI
CJIeJTyeT UCIOJIb30BaTh AIEKTPOUCKPOBOI 1e(heKTOCKOII.

3.3 OrperynupoBath nepes; KOHTPOJIEM HalpsHKeHHE Ha Ae(eKTOCKoIe A MOTydYeHHUs
TpeOyeMol BeJTMUMHbI HAMIPSHKEHUSI HA MM TOJIIIHUHBI TIOKPBITHS.

3.4 3a3eMIUTH KOHTPOJIUPYEMYIO TPYOy € TIOKPBITHEM.

% 3.5 Ilomate HanpspKEHUE HA AIEKTPOT AeheKTOCKOoIA.

= 3.6 KoHTponmpoBaTh BCIO MOBEPXHOCTH TPYOBI, 32 HCKIIFOUEHUEM KOHIIEBBIX YYaCTKOB, a
gt TaK)K€ MeCTa IMOBEPXHOCTHBIX MOBPEXKICHHUM, BBISIBICHHBIE @IPH BHU3YaJbHOM OCMOTpE
= TIOKPBITHSL.

) 3.7 ObecnieunTh OCEBOE MEPEMEINICHUE TPYObl OTHOCHUTEIBHO 3JICKTPOAA UK AJIEKTPOJa
@ OTHOCHUTEIILHO TPYOBI MPH UX HEMPEPHIBHOM KOHTAKTE Ha KOHTPOJIHPYEMBIX Y4acTKaX MOKPBITHUS
o JUISL BBISBJICHUS ACPEKTHBIX MECT IO IIyMy NpoOMBaIOIIENCs HWCKpPhl WM 1O CUTHAIY,
E U3/1aBaeMOMy IPHOOPOM.
= 3.8 TlokpbeITHE CYHMTAETCS COOTBETCTBYIOIIUM TEXHHUYECKUM TpPEOOBAHUSAM, €CIIH
o pe3yabTaThl KOHTPOJS Ha JAUAJEKTPUYECKYIO CIUIOIMIHOCTh BCEX UCHBITAHHBIX W3JEIUI
E COOTBETCTBYIOT HOpME, IIPUBEICHHON B Tabymie 2 1.3.

s 1.4 IIpoBeneHne KOHTPOJISI IM3JIEKTPUYECKOH CIVIOIIHOCTH TOKPBITHS Ha o0pa3ue
§ —cBuaeTele (PUCYHOK A.2) mocJie u3ruoa.
« 4.1 IlpoBecTu MapKUPOBKY U ONPEAEITUTH TOJIIUHY IMOKPBITHUS BCEX HMCHBITHIBAEMBIX
00pasioB.
4.2 TlpoBepuTh HCXOJHYIO IUAIIEKTPUYECKYIO CIUIONIHOCTh TOKPBHITHS 0O0pa3loB B
cootBercTBUE ¢ 1. 1.3 nannoro [IpunoxeHus.
& 4.3 Tlpu Hanuuuu JOedeKTHBIX MECT 00pasell CYNTACTCS HEMPOIICIIINM UCIIBITAHUS.
S 4.4 YctaHoBUTH 00pasell, MPOIIeANINNA KOHTPOIh Ha JAUAJIEKTPUUYECKYIO CIUIONIHOCTh B
g} UCXOHOM COCTOSIHWUHM, Ha OIOPBI MPUCIIOCOOJICHUS ISl MCTBITAaHUS Ha TOMEPEYHBIA H3THO
= CUMMETPUYHO OTHOCUTEJIBHO 3TUX OIOP IMOKPBITUEM BHU3 B COOTBETCTBHUE C pucyHKkoM J1.1.
4.5 3akpenuTh HHOUKATOP B JAeprKaBKe MPHUCIIOCOOICHHUS.
F;E’
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4.6 BBecTH Ha)XMMHOW KOHEII ITyaHCOHA B CONMPHUKOCHOBEHHUE C MOBEPXHOCTHIO 0Opasia
BPAILLCHUEM BUHTA.

4.7 BBecTH OIOpPHYI IOBEPXHOCTb HOXKH HHAUKATOpa B CONPUKOCHOBEHHUE C
IIOBEPXHOCTBIO TOKPBITUSI U YCTAHOBHUTH CTPEJIKY IIKaJIbl MHANKATOPA B HYJIEBOE MOJIOKECHHUE.

L

——
\ 4§>\\ )
\

.
A

& A\

[e)]

N

1 — BUHT HOXUMHOIA; 2 — TyaHCOH; 3 — cko0a; 4 — oOpasell ¢ MOKPHITHEM; 5 — OTI0pa;
6 — nepKaBKa MHJIUKATOPA; 7 — BUHT KPEMEXKHBIN; 8§ — UHAUKATOP; 9 — BUHT CTOMIOPHBIIA.

Pucynox /1.1 - Cxema nmpucnocoOIeHus A1 UCTIBITAHUS TTOKPHITHS HA U3THO MPHU 3aIaHHON
cTpese nporuda

[©
L
= 4.8 TIpoBecTH momepeuHbld M3rud oOpasia ¢ MOMOIIbI0 BHHTA 10 TPEOYEeMO CTpEIb
C o
|‘::°t nporuda, (pUKCUpPyeMOi HHIUKATOPOM.
TpeGyemyto ctpeny nporuba f, . ONpPEAEIsIIOT 0 GopMyJIe:
. 2
5 f — O inax l_
2 T
ol 5
= .
o rne o, - MaKCUMaJbHOE HalpsKEeHUE B MeTajuie TpyObl IPU CTPOUTENILCTBE TPYOOIIPOBOIA;
X
O = 0,95 o, Mlla (npu yknanke tpybompoBoga auameTpoM 720 MM B TpaHIIEK); O -
Z npesen TeKy4ecTy cTanu MeTasia TpyOost; anst cranu 20 o, = 320 MlIla; E — Mmoxyns ynpyroctu
o — 5 .
I meTtasuia oopasna ( ans ctanu 20 E =2 10° MIla ); | — monoBrHa paccTOSHUS MEXIY OMOpaMu
§ nmoa oOpaserr Mpu U3rube B COOTBETCTBHE ¢ pHCYHKOM [.1); h — Tommumuua Meramia oOpasia
@ (cranpHOU TUTaCTUHBI); K-KO3QPUIIMEHT, yUUTHIBAOIINN CTapeHUE Marepualia TMOKPBITUS U
CiIy4yaiiHbIC BHEITHUE BO3/ICUCTBUS Ha MOKPHITHE Mpu dKcturyaTanuu; K=5. Tlpu h=4 mm
=2,67 MMm.
4.9 TIpoBepHUTh TUINEKTPUUYECKYIO CIUIOIIHOCTD MOKPHITHS 00pa3iia Mocjie UCIIbITAaHUS Ha
© H3ruo.
©
3 4.10 TlokppITHE CYHMTAECTCS COOTBETCTBYIOIIMM TEXHUYECKUM TPeOOBaHMSIM, €CIU
= pe3yNbTaThl KOHTPOJS HAa AWAJICKTPHUECKYIO CIUIONIHOCTh BCEX WCHBITAHHBIX O0pPa3IoB
2 COOTBETCTBYIOT HOpME, IIPUBEICHHON B Tabymiie 2 1. 3.
3
c
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[Moan. n pata

WuB.NC ay6n.

B3aMm. nHB.NC

[loan. v pata

MHB.NQ noan

/1.5 IIpoBeaeHne KOHTPOJISA AUIJIEKTPHYECKONH CIVIONIHOCTH TOKPBITHSI HA 00pa3ie-
cBuaeTesie (PUCYHOK A.2) nmocie BblAepKKU B 3%-HoMm BoaHoMm pactBope NaCl npu (80
3)"C u naBsennn 6,0 MIla B Teuenne 100 CYTOK C IOCJeAYIHUM H3rudoMm.

5.1 IIpoBect MapkKMpOBKY W OINpPEIECIUTh TOJIIIMHY HOKPBITHS BCEX HCIBITBIBAEMBIX
00pa3sIoB.

5.2 TIpoBepuUTh HCXOAHYIO IHAIJICKTPUYECCKYIO CIUIOIIHOCTh TOKPBITUS OOpa3IoB B
cootBercTBUE C 1. J[.3 nanHoro [Ipunoxenus.

5.3 Ilpu Hamuuuu neeKTHBIX MeCT 00pasel] CUUTACTCS HEPOIICAIINM UCTIBITAHUS.

5.4 YcraHoBuTh 00paslbl, MPOMIEAININE KOHTPOJb, B AaBTOKJIABHYIO YCTaHOBKY U
3aMoJHUTH Pa0b0UYyI0 KamMepy aBTOKJIABHOW YCTAaHOBKH COOTBETCTBYIOIICH MOJEIBLHON Cpemoun
(3%-npr1ii BoansIii pactBop NaCl).

5.5 Ilporpeth MOZIETBHYIO CpPEIy B aBTOKJIABHOW YCTaHOBKE JI0 TeMIeparypsl Tuiroc (80
+ 3)OC Y CO3JaTh B aBTOKJIABHOW YCTAaHOBKE JaBJIeHUE MOIeNIbHOM cpenbl 6,0 MIla.

5.6 BeimepxaTh 00pas3iibl B aBTOKJIABHOW YCTaHOBKE B COOTBETCTBYIOIICH MOACIBHON
cpene (3%-ubiii Bogasii pactBop NaCl) B teuenwe 7= 100 cyT. mpu 3aJaHHBIX 3HAYCHUSIX
TEMIIEpaTyphl U JABICHUS.

5.7 COpocuTh naBieHHE B aBTOKJIABHOW YCTAHOBKE M OXJIQJAUTh MOJICIBHYIO Cpely J0
KOMHATHOM TeMIMEpPaTyphl.

5.8 W3Bneub oOpazenr u3 Cpedbl, YIAIATh BJary ¢ IOBEPXHOCTH oOpasma
¢bunbTpoBaNIbHON OyMaroi W MPOBECTU MCIBITAHUS HA U3TUMO MO METOJMKE, MPUBEACHHOMN B II.
/1.4 nannoro Ilpunosxxenus, ¢ NOCIEAYIOINUM KOHTPOJIEM JUAIEKTPUUYECKON CIUIOIIHOCTH.

5.9 TlokpbeITHE CYHMTAETCS COOTBETCTBYIOIIUM TEXHHUYECKHM TpPEOOBAHUSAM, €CIIH
pe3yabTaThl KOHTPOJII Ha JUAJIEKTPUYECKYIO CIUIOIIHOCTh BCEX HCIBITAHHBIX 00pa3loB
COOTBETCTBYIOT HOpME, IIPUBEJICHHON B Tabmuie 2 m. 3.
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MNPUJIIOKEHUE E
(cipaBouHOE)

MeTomea KOHTPOJIA aiIT€3UU MOKPLITUA K CTAJIN

E.1 TpeGoBanus k oopasuam.

1.1 KoHTponb aare3uun noKpheITUS B UCXOTHOM COCTOSIHUM OCYILECTBIISIOT HA M3JEIUH C
MOKPBITUEM, HAHECEHHBIM [0 BCEW [JIMHE U30JUPOBAHHOW TOBEpXHOCTU. KoHTpoII0
noJBeprarT 2% OT MapTUH TPYO WU COSAUHHUTEIBHBIX ACTACH.

1.2 KoHTposb aAre3uu MOKPBITHS MOCJE Pa3IMYHbIX BUIOB BHEIIHETO BO3JCHCTBUS Ha
HETO OCYIIECTBIISIIOT Ha 00pasiie THUIA CETMEHTA, BRIPE3aHHOTO U3 M30JMPOBAHHOTO HM3JETUS B
COOTBETCTBUE C PUCYHKOM A.1B; KOIM4YeCTBO 0Opa3LoB Uil MapauieIbHbIX WCHBITAHUN HE
MeHee 31IT.

E.2 IIpudopsl, 000py1oBaHue, MATEPUAIbI.

2.1 Jle3BUilHBIN MHCTPYMEHT Ul IPOPE3AaHUS OKPHITHS 10 MeTajula — | mT.

2.2 [lTabnoH m1si co3AaHusl B MOKPBITUHA X-00pa3HOTO Hajapesa 10 MeTaylla.

2.3 I'puboK cTanbHOM — 3 mT.

2.4 HnmudoanpHas mkypka — 1 mr.

2.5 Crnupt strioBslii o NF T 20-715-1982 — 1 ynakoBka.

2.6 Kune#t nyis npukiienBaHus TpuOKa K TOKPBITHIO — | yIlakoBKa.

2.7 Mammuna A ucnbiTanuit Ha pacTspkenue tuna « P 5047-50-10» — 1 mr.

2.8 CymmunbHbiii mkad Tuna «ATK 100/300B» - 1 .

2.9 JlenTa nunkas 25MM, ojynpo3padsas — 1 mr.

2.10 ABToknaBHasi yctaHoBKa Ha nasieHue 10 10,0 MIla tuna «Ankop-AN» - 1 mir.

2.11 IlpucnocoOGnenue st KOHTPOJIS anre3uu Tuna «AHKop-Al» -1 mrT.

E.3 IlpoBeneHue KOHTpPOJISI aAre3ud MNOKPHITUSL B HMCXOJHOM COCTOSIHUM TIpH
TeMIeparype ILIIC 20+5°C meTogom X-o0pa3noro Haapesa (ASTM D 3359) na usnenun ¢
NOKPbITHEM, HAHECEHHBIM M0 Bceil IVINHe H301UPOBAHHOM MOBEPXHOCTH.

3.1 IIpope3ats mokpeiTue Ha paccrosHuun 20-30 MM OT TOpLAa H3ACIUS JIE3BUWHBIM

©
'_ v
1 WHCTPYMEHTOM I10 IabJioHy 10 MeTawia, chopMUpoBaB X-0Opa3HbI HAape3 C YrioM Mpu
= BepIrHe paBHbIM 30-45 rpaxycoB B cOOTBETCTBUE C pucyHkoM E.1.
c
3
-
S
(o]
=
o1
=
o
T
X
30-45°
o1
=
o
I
=
s
&
Pucynok E.1 - Cxema X-00pa3Horo Hagpesa mOKphITUs

3.2 Vpanuth ¢ KaTyUIKd, Ha KOTOPYIO HaMOTaHa JIMIKas JIEHTAa, Ba MOJHBIX Kpyra
© o o
5 JIMIIKOM JIEHTBI, IIOCJIE YEr0 OTPE3aTh MOJOCKY JUIMHOM 75MM.
o]
s 3.3 IlomecTuTh LEHTP JICHTHI HA MEPECEUECHUE HAAPE30B B HAIPABICHHE OCTPOTO Yria.
(ED[ [Ipurnaautk ee manblieM 1Mo Beel JJIMHE HAPe30B, 00€CTIEYUB XOPOIITNil KOHTAKT C MTOKPHITHEM.
= OauH KOHeI MOJOCKH JICHTHI OCTaBUTh HETPUKICCHHBIM.

3.4 B teuenue 90430 c mocie HaHECEHHs JIGHTHl YAAIUTh €€, MOTSHYB 3a CBOOOIHBIN
§ KOHEI IO YTJIOM 180°.
c
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3.5 IloBTOpUTH UCHBITAHWE B JIBYX JAPYTHX MecTax X-00pa3HOTO HaJpe3a Ha KaKIOM
173 (17078

3.6 TlokpbiTHe cuUMTaeTCs COOTBETCTBYIOIIMM TEXHUYECKMM TpPeOOBaHUSAM, €CIHU
pe3yabTaThl KOHTPOJISI COOTBETCTBYIOT HOpME, IPUBEACHHOM B Tabmutie 2 1. 4.

3.7 Ilpu CIOXHOCTH KOHTPOJISL air€3UH MOKPBITUS METOJIOM X-00pa3zHOro Hajape3a BO
BHYTpPEHHEH MOJIOCTH TPYO M COEAMHHUTENBHBIX JI€Taleld Malloro JuamMeTpa KOHTPOJb aAre3uu
HOKPBITUSL OCYILECTBIISIIOT Ha oOpaslle THUIlA CerMEHTa, BBIPE3aHHOTO W3 M30JHMPOBAHHOTO
W3/IeJIHS B COOTBETCTBUE C PUCYHKOM A.1B;

E.4 IlpoBegeHme KOHTPOJISI aAre3ud MNOKPLITHS Ha o0pa3ume THIA CerMeHTa
(pucyHok A.1B) Meroaom orpbiBa rpudka (ctangapt MCO 4624) npu Ttemneparype Iirc
80+ 3)°C.

4.1 BblmenuTh Ha MOBEPXHOCTH MOKPBITUS KOHTPOJHMPYEMbIE YYaCTKH, MPOPE3aB B
MOKPBITUN 00pa3iia Je3BUNHBIM HHCTPYMEHTOM KAaHABKH 0 METajlia BOKPYT STUX yYacTKOB B
COOTBETCTBUU CO CXEMOM, NTPUBEACHHOMN Ha puc. E.2.
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Pucynoxk E.2 - Cxema o0Opasma ajist KOHTPOJISI aare3uud METOJ0M OTphIBa TPUOKA.
S
O o
= 4.2 OOGpaboTaTh TOBEPXHOCTh BBIJCICHHOTO YYacTKa TOKPBHITUA NUIU(GOBATBHOMN
Z MIKYpKOW ¥ OOE3KUPUTH AIlETOHOM IOBEPXHOCTh JTOr0 YYacTKa U MPUKICHBACMYIO
E MOBEPXHOCTh CTaJIbHOTO rpulKa. ['pubOK cieayeT MpUKIEHBaTh BBIMYKJIONH MOBEPXHOCTHIO K
BHYTPEHHEMY TOKPBITUIO NIl O0ECNeYeHHss MUHHUMAJIBHOTO 3a30pa MEXAY COIMPSATacMbIMU
=l MOBEPXHOCTSAMU MOKPBITHS U IpUOKa.
g 4.3 Hanectu Ha 00€3)KMPEHHbIC TTOBEPXHOCTH KOHTPOJIMPYEMOTO Y4acTKa MOKPHITUS U
S (3 (3
s rpubKa TOHKHII CIIOM KJiesl, yCTaHOBUTH IPUOOK Cpa3y e Ha MOBEPXHOCTh MOKPBITHUS, ITOKPHITYIO
& KJIEEM, TIPOBECTH OTBEPXKACHHUE KJIEEBOTO CJIOS MPHU PEXKUMAX, YKa3aHHBIX B MHCTPYKIMHU IO
npuMeHeHuto kies (puc. E.3).
4.4 YcranoBuTh oOpaser; B mpucnocoOnenue (puc.E.4), 3akpenuts rpubOK B 3akKHMe
CHEIMAIbHOM M 3a)KaTh XBOCTOBUKH IMPHUCIOCOOJEHHUS U 3a)KUMa CIEUUATbHOIO B 3a)XKHMMax
© pa3pbIBHOM MalllMHBI, OCHAILIEHHOW CHUCTEMON TeMnepaTypHbIX ucnbiTaHui Thna «CTHU-1Mpy.
£, 4.5 Tlporpeth kamepy pa3pblBHOM MaIlIMHBI C YCTAHOBJIEHHBIM B HeH oOpa3noM 10
= 0 v
= temneparypsl mwitoc (80+ 3)"C u BeepkaTh 00pasell mpu 3Toii Temmneparype 15 muH.
é‘ 4.6 OropBaTh TPUOOK IPH CKOPOCTH TMEPEMEIICHHS TOJBIKHOTO 3aKMMa pPa3pbIBHON
MamuHbl 10 MM/MUH.
5 4.7 OnpenenuTh yIeabHOE YCHUIIUE OTPhIBA IO (hopmyie
S o (u=70)=Q) /F (Mlla),
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rae Q — ycunme HOpMajbHOTO OTphiBa, H; F —mmomans moBepxHOCTH TpHOKa conmpsAraeMoil ¢
IOKPBITHEM;

1 2 3 4 5

3Mm.

5 .
2 1-rpuboK; 2-KJIEeBOM CIIOH; 3-TTOKPHITHE; 4-TIJIaCTHHA CTAIbHAS
5
ke, Pucynok E.3 - Cxema kj1eeBOro coeIMHeHUs TPUOKa C IOKPHITHUEM
= 4.8 TlokpplTHEe CUNATAETCA COOTBETCTBYIOIIMM TEXHUYECKHM TpeOOBaHUSIM, ECIIH
‘% pe3yabTaThl KOHTPOJISE COOTBETCTBYIOT HOPME, IIPUBEACHHOM B Tabiuue 2 1. 4.
OZI-
£ E.S IIpoBeaeHne KOHTPOJISE OTHOCHTEJIBHOI0 U3MEHEHUS aAre3HOHHON NMPOYHOCTH
X
NOKPBITHS METOAOM OTPbIBA IPHUOKA W BHEIIHEr0 BHAA IOBEPXHOCTH CTAJIH MOI
o NOKPBITHEM IOCJIe BO3AeiicTBUA MoJebHOM cpenbl (3%-Hblil Boanblii pacTBop NaCl) Ha
g 0a3ax Bpemenu ucnbiTanuii 70 cyroxk u 100 cyrok npu rTemmeparype miwoc (80 =+ 3)’Cu
< nasJjienuu 6,0 MIla
& 5.1 BblaenuTh Ha MNOBEPXHOCTH IMOKPBITHS KOHTPOJUPYEMBIE YYaCTKH, MpPOpe3aB B
MOKPBITUHN 00pa3iia Je3BUNHBIM HHCTPYMEHTOM KAaHABKH J0 METajlla BOKPYT 3TUX y4acTKOB B
COOTBETCTBUU CO CXEMOM, ITPUBEACHHOMN Ha puc. E.2.
5.2 YcranoBuTh 0o0Opaseln] B aBTOKJIABHYIO YCTAaHOBKY M 3aIllOJHUTH pPabovyl0 Kamepy
o ABTOKJIABHOW YCTaHOBKU MoJielbHOMU cpenoit (3%-ublit BonHbIi pactBop NaCl). .
ity 5.3 Ilporperb MOzENBHYIO Cpelly B aBTOKJIABHOW ycTaHOBKe a0 TemmepaTypsl 80°C u
z CO3/1aTh B aBTOKJIAaBHOW YCTAHOBKE JlaBJieHUE MOJeIbHOM cpeanl 6,0 MIla.
(::3[ 5.4 BeinepkaTh oOpasen] B aBTOKJIABHOW YCTaHOBKE B MOJEIBHON cpeje B TCUCHUH
BpeMeHU 7 =70 CYyTOK IpU 3aJaHHBIX 3HAUCHUSIX TEMIIEPATypbl U JABICHUS.
< 5.5 COpocuTh AaBieHUE B aBTOKJIABHOW YCTAaHOBKE M OXJIAJIUTh MOJECIBHYIO CPEIy B
S aBTOKJIABHOM YCTaHOBKE JI0 KOMHATHOM TeMIIepaTypHL
2 Jiner
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5.6 W3Bieub oOpaselr U3 MOJENBHOM Cpelbsl U MpOTepeTh (MIBTPOBAIBHON Oymaroit
JUISL yAQJIEHUSI OCTaTKOB MOJEIBHON CPEJIBL.

= | [
. \

10

1 — ckoba; 2 — BHHT yIOpPHBIN; 3 —XBOCTOBUK ; 4, 7 - 3axBathl; 5 — rpubok; 6 — cermeHT HKT ¢
MIOKPBITHUEM; 8 - AJIEKTpOHArpeBaTeb; 9 - onopa; 10 — HOXKKH peryiaupyemsie.

Pucynoxk E.4 - CxemMa KOHTpPOJIA aare3un MOKPHITHS METOJIOM OTPhIBA TpuOKa

3Mm.

5

o0

z 5.7 OGpaboraths mIIM(OBATLHON MIKYPKOH IOBEPXHOCTh OJIHOTO M3  BBIIEIECHHBIX
Iczl:at YUYaCTKOB MOKPBITHSI BHYTPH KaHABOK, POPE3aHHBIX J0 METaJIa.

5.8 O06e3xuputTh 00pabOTAaHHYIO TMOBEPXHOCTH BBIJCICHHOTO Y4YacTKa TIOKPBITUSA W
= COIPSITaéMyl0 C HUM IIOBEPXHOCTh TpHUOKa alleTOHOM, HAaHECTH Ha 00e 00e3KupeHHbIe
‘% MMOBEPXHOCTH TOHKHM CJIOW Kiies. ['puOOK ciiemyeT MpHUKICHBATh BBIMYKIOH MOBEPXHOCTHIO K
o BHYTPEHHEMY NOKPBITUIO Uil OOECIeYeHHs MHUHHMMAJIbHOTO 3a30pa MEXAY CONpSAraeMbIMU
g MOBEPXHOCTSMU MOKPBITHS U IpUOKa.
= 5.9 VYcraHoBuTh TpHOOK Ha MOKPBITYIO KJIEEM MOBEPXHOCTh MOKPBITHS COOCHO C
o MpOpe3aHHoN 70 MeTauia kKaHaBkoi (puc. E.3) u mpoBecTn oTBEepXkIACHUE KJIEEBOTO CIIOS MPH
o peXrUMax, yKa3aHHBIX B HHCTPYKIMU MO IPUMEHEHHUIO KJIIesl.
= 5.10 YcranoButh 00pazern B npucnocobnenue (puc. E.4), 3akpenuth TpubOOK B 3a)KUME
§ CHELMATbHOM M 32KaTh XBOCTOBUKHU MPHUCIIOCOOJIEHUS U 3a)KMMa CIICIUAIBHOIO B 3aKUMax

Pa3pbIBHON MaIllWHBI.
5.11 OropBare TpHOOK HpPU CKOPOCTH MEPEMELICHUs MOJBIXKHOTO 3aKMMa pa3pbIBHOU
MamuHbl 10 MM/MUH. U OTIPEJICTTUTh YCHIIUE OTPHIBA.
o 5.12 Onpenenuts yaenbHOE yCUIHE OTPBIBA 110 (popMyIie
1 o (11=70)=Q) /F ( MlIla),
s rae Q — ycunme HOpMaibHOTO oTphiBa, H; F —mumomans moBepxHOCTH TpHOKa conmpsAraemoii ¢
% MOKPBITHEM;
= 5.13 Omnpenenuts BU3yaJIbHO WM C IIOMOIIBIO YBEIUYMUTEIBHOW JIyIbl XapakTep
pa3pylleHus] TMOKPBITUS TpU OTpbiBe TIpubka; Ilpu 3TOM BO3MOXKHBI CIEAYIOUINE BUIbI
F;E’ pa3pylIeHus: OTPBIB MOKPHITUS OT MeTayjia oOpasiia, pacClIOCHUE MHOTOCIOMHOTO MOKPBITHS,
2 Jiner
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OTPBIB KIJIEEBOTO CJIOSI OT MOKPBITUS, pa3pylIeHUE MO MaTepuaiy MOKPBITUS, pa3pylICHHE IO
KJIEEBOMY CJIOIO, OTPBIB KJIEEBOTO CII0sI OT MOBEpXHOCTU TpudKa. [lpu pazpyiienun no kjieeBomy
CJIOI0 WJIM OTpPBIBE KJIEEBOTO CJIOS OT TMOKPBITUS WM OT TpUOKa YIEIBbHOE YCHIHE OTphIBA
noJpkHO ObITh He MeHee 5,0 MIla. Ilpu MeHbImeM yaenpbHOM YCHJIMH OTpPbIBa IOBTOPHO
MPUKJICUTh TPUOOK ¥ TIOBTOPHUTH UCIIBITaHUS. Pa3pyliieHue mo KIeeBoMy CIIOI0 WM OTCIIauBaHUE
KJICEBOTO CJIOS OT MOBEPXHOCTH I'pUOKa MIU OT MOKPBITUS MPHU YAEIHLHOM YCHUJIMH OTpbIBA HE
Mmenee 5,0 MIla cBuaeTenbCTBYET O COXpaHEHUH JOCTATOYHO BBICOKOM MCXOJHOM aAre3MOHHON
U KOr€3MOHHOM MPOYHOCTH MOKPBITHS, IMPEBBINIAIOMIEH JOCTHKUMYIO IMPOYHOCTH KJIIEEBOIO
COCIMHEHMUSI.

5.14 OnpenenuTh BU3YAJIbHO WM C MOMOIIBIO YBEIWYUTEIbHOW JIYNbl BHEIIHUN B
MOBEPXHOCTHU CTAIM MPU OTPHIBE MOKPHITHUS OT MOBEPXHOCTU CTAJIH.

5.15 TloBroputh m.m. 5.7.-5.14 nnas OCTaJbHBIX BBIICJICHHBIX KaHABKOM Y4YacCTKOB
MOKPBITHSL.

5.16 BeimepxkaTh aHAJOTHYHBIE  OOpa3Ibl C TOKPBITHEM, MOJATOTOBJICHHBIM B
COOTBETCTBHUH C II. 5.1 B aBTOKJIABHOI YCTaHOBKE B TOW e MO/eibHOM cpene (3%-Hblif BOIHBIN
pactBop NaCl) B Teuenue BpemeHu T, =100 cyT. mpu TeX K€ 3HAUYCHHUSX TEMIEPATyphl |
JABJICHUsA, TIOCJI€ YEro IMOBTOPUTH IL.I. 5.5-5.14 1myist BceX BBIICJICHHBIX KaHAaBKOW Y4YacTKOB
MOKPBITHSL.

5.17 Xapakrep pa3pylleHHs MOKPBITHS TPU OTphIBE TpHOKAa TIOCIE€ HCIBITAaHUHA B
MOJIETIFHOU cpelie Ha 0a3ax BPEMEHH 7 | M 7, JOJDKEH ObITh onuHakoBbIM. Eciim Ha 0Oasze
BPEMEHH 7 | Pa3pylICHUE MOKPBITUS MPHU OTPhIBE I'puOKa MMEeT KOTe3MOHHBIN XapakTep, a Ha
0a3e BpeMEHU 7T, aAre3WOHHBIN, TO 6a3y BPEMEHU 7  CIEAYET NPUHATH 3a 7 | a 0a3y BpeMeHU
T, YBEJIMYHTH J10 3HaueHUs 7 ;=130 CyTOK U MPOBECTH MCTIBITAHUS Ha 3TOM 0a3e BpeMEHHU.

5.18 Ompenenuts OTHOLIEHUE K, = o(T2)/0(T 1) .
5.19 TlokpsITHE COOTBETCTBYET TEXHUUECKUM TPEOOBAHUSIM, €CIIU TTOJTyUYECHHBIE 3HAYCHUS
KU YU BHEUIHUHU BUJ IMMOBCPXHOCTU CTAJIM B MCCTAX OTPLIBA IMOKPBITUA OT MOBCPXHOCTU CTAJIN

COOTBETCTBYIOT Ha BceX oOpaslax, UCHBITaHHBIX B 3%-HOM BoaHOM pactBope NaCl, Hopmam,
MPUBEJECHHBIM B Tabymie 2 m. 4 u 1. 6.

©

E 520 HOKprTI/Ie TAaKKC COOTBCTCTBYCT TCXHUYCCKUM TpGGOBaHI/ISIM opu CICAYIOIIHX

= pe3ylibTaTax UCHBITAHUN:

gt - IIOCJIE WICIIBITaHWII Ha 0azax BPpEMCHU 71 U T ) Paspymi€cHuE MMpHu OTPBIBC MPUKICCHHOI'O

= FpI/I6Ka IIPOUCXOOUT B oboux ClIydasx I10 MaT€puaily IOKPBITHA. B »tom ClIy4ac COOTBETCTBUC
3HAYCHUA KU HOpMC CBHUICTCIILCTBYCT (0] JO0CTAaTOYHOM CONMPOTUBJICHUU IMOKPBITUA

=

‘% PACTPECKHBAHHIO B TEUCHUE PETIAMEHTHPOBAHHOTO CPOKA CIYKOBI U O CIIOCOOHOCTH TOKPBITHS

o 3alUIIATh CTAJIb OT KOPPO3UH.

g - TIOCJIC WUCTIBITAHWNA Ha 0a3ax BPEMEHW 7| U T, pa3pylIeHUE MPH OTPHIBE MPHUKICCHHOTO

= rpuOKa MPOUCXOAUT B 000UX CITydasix MO KJIEEBOMY COCTUHEHMIO MTPH yIEIbHOM YCHIIMH OTPBIBA

o He MeHee 5 MIla.

o

I

b

s

g

o

E

=

=

5

o

-

5

|
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MNPUJIOKEHHUE XK
(cipaBouHOE)

MeToanka KOHTPOJISI 3JIeKTPONPOBOIHOCTH TOKPBITHS

7K.1 TpedoBanus Kk oOpasuam.

1.2 KoHTpOJb 3JIEKTPONPOBOJUMOCTH B HMCXOAHOM COCTOSIHUM M TOCJE Pa3IUYHBIX
BUJIOB BHEIIHETO BO3ACMCTBHS HAa MOKPHITHE OCYIIECTBISAIOT Ha O0paslle THMAa CEerMeHTa
(pucyHOK A.1B); KOMTUYECTBO 00PA3IOB AJIs MapaJljIebHBIX UCIIBITAHUNA HE MeHee 31IT.

7K.2 IIpudopsl, 000py10BaHUE, MATEPHUAJIBI.

2.1 YcraHoBKa U1 KOHTPOJISI IEPEXOAHOrO conpotuBieHus tuna « AHKop-I1IC1»— 1 mr.

2.2 ABTokJIaBHasA ycTaHOBKa Ha nasieHue 10 10,0 MIla tuna «Aukop-AW» - 1 mr.

2.3 DnekTpouckpoBoii gedexrockon Tuna «Kopona 2.2» - 1 mir.

7K.3 IIpoBeeHne KOHTPOJISA YAeJbHOI0 NMEePEeX0AHOr0 CONMPOTUBJICHUS MOKPHITHS HA
o0pa3ue TUNa cerMeHTa (PUCYHOK A.1B) B HCXOTHOM COCTOSIHUM.

3.1 IIpoBepHUTh TUAIEKTPUUECKYIO CIUIOIIHOCTh TMOKPBITHS, B COOTBETCTBMU C m. [[.3
[Mpunoxenus J| HACTOSAMIMX TEXHUYECKHX YCIOBHUH, 3IIEKTPOUCKPOBBIM AE()EKTOCKOIIOM IpH
Hanpstkenuu 4,0 kB/Mm — 1 1.

3.2 YcTtaHoBUTH 00Opasel], MpoIIeAINi KOHTPOJIb Ha AUIIEKTPHUUECKYIO CIUIOIIHOCTD, B
SYENKY YCTAaHOBKH B COOTBETCTBUE C pucyHKOM XK. 1.

3.3 Banutsh B sueiiky 3%-ub1il Bonubiit pactBop NaCl ; paccTosiHEE OT 3epKasia pacTBOpa
JI0 TIOBEPXHOCTH MOKPBITHS T0JKHO OBITH HE MeHee 50 MM.

3.4 YcraHOBUTH B SUEHKY TpaUTOBBIA 3JEKTpox 6 B COOTBETCTBHE C pucyHkoMm XK.1;
paccTOsIHUE OT HUKHETO TOPIA JIEKTPOAa IO MOBEPXHOCTU MOKPHITUS JOKHO ObITH HE Oojee
20 MM.

3.5 TlogkmrounTth oOpazer] 1 K OTpHUIIATEIIBHOMY TOJIOCY TepaoMMmeTpa 7, a TpaduToBBIN
IEKTPOJ 6 K MOJOKHUTEIBHOMY HOJIIOCY B COOTBETCTBHE ¢ pucyHKOoM K. 1.

3.6 YCTaHOBUTH HAa TEPAOMMETPE HAIpPsKEHUE ocTosiHHOTO Toka 100 B.

3.7 3MepuTh NEpPEXOHOE CONPOTUBIIEHUE MOKPBITUS B COOTBETCTBUU C MHCTPYKIMEH

3M.

E Ha TEPAaOMMETP.
= 3.8 PaccuuTath ynenbHOE MEPEeX0JHOE COMPOTUBICHUE OKPBITUS 110 popMyIie
gt Rn.c. = Rn -§ D
- rae R, -compoTHBIIEHUE MOKPHITUA 00pa3ia; S -IUI0Iab KOHTAKTA OKPBITHS C pACTBOPOM B
S staeiike, M*; S =D/ 4; D-BHyTpeHHUI TUaMETpP STYEHKHU C pACTBOPOM, M.
% 3.9 TlokpbiTHE CUMTAeTCs COOTBETCTBYIOIIMM TEXHUYECKMM TpPeOOBaHUSAM, €CIU
2 MOJTyYE€HHBbIE 3HAYEHHUS YAEIbHOTO TEPEXOJHOTO COMPOTUBJICHUS TMOKPBITHS B HCXOAHOM
;ID COCTOSIHUU COOTBETCTBYET HOpME, IIPUBEICHHOM B Tabmume 2 1. 5.
7K.4 IIpoBeeHne KOHTPOJISA YAeJbHOI0 MEPEeX0AHOr0 CONMPOTUBJICHUS MOKPHITHS HA
Z o0pa3ue Tuna cerMmeHTa (pUcyHoK A.1B) mocie Bo3aeiicTBusi 3%-HOro BOAHOrO pacTBopa
E NaCl npu temneparype miaroc (80 + 3)’C u naBaennu 6,0 MIIa B Teuenue 100 CYTOK
s 4.1 IlpoBepuTh AMAIEKTPUUECKYIO CIIJIOIIHOCTH IOKPBITHS, B cOOTBETCTBMM C 1. 1.3
8 [Tpunoxxkenus JI HACTOAUIMX TEXHUYECKUX YCIOBHH, AJIEKTPOUCKPOBBIM Ne(EKTOCKONIOM MpHU
HanpspkeHuu 4,0 kB/mm.
4.2 YcTaHOBUTH 00pa3Iibl, MPOIICANTHE KOHTPOIb HA AUAJIEKTPUUECKYIO CIUIONIHOCTD, B
aBTOKIaB (pacnonoxkuB ux B coorBercTBUU ¢ ['OCT 9.083) u 3amomHuth pabodyro kamepy
P aBTOKJIaBa MojenbHOM cpenoit (3%-nblil Boauslid pactBop NaCl).
2 4.3 BeimepxaTth 00pa3iibpl B aBTOKJIABE B MOJCNIBHOU cpeze B TeueHue 7= 100 cyrok mpu
= temmeparype witoc (80 + 3) °C u nasnernu 6,0 MI1a.
ke 4.4 COpocuTh JaBICHHE B aBTOKJIABE U OXJIAJAUTh MOJEIBHYIO Cpely B aBTOKJIABE JI0
KOMHATHOM TeMIMEPaTypHhI.
3
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4.5 N3Bneub 00pa3ubl U3 MOJEIBHOM Cpelibl, TPOMBITH IPOTOYHOM BOJOW U MPOTEPEThH
(bUIBTPOBAIILHON OyMaroii.

[ 5 ]

6

ZRD« r 3K;!1_H-@—

W%{XI E6-13A
\

|

3 \

L 7
T .
] |

© 1- cTasibHas MIACTHHA C MOJIMMEPHBIM MTOKPBITUEM; 2 — KPBIIIKA; 3 - HUJIMHAP U3
Eﬁ MOJIMATUIICHOBOM TPyOBI; 4 — MpOKIaaKa; 5 - MIIUIbKA, aiba, raiika; 6 - 3JeKTpo.a
EE,.E rpadUTOBBI; 7 — TepaOMMETp; 8 - U3MEPUTENIbHAS Kamepa
-
Pucynok K.1 - Cxema ycTaHOBKH JJIs1 KOHTPOJISL YAECIBHOTO IMEPEXOIHOTO
. JNEKTPUYECKOTO CONIPOTUBIICHUS ITIOKPBITUS
&
z
o 4.6 YcTraHOBUTH 00pa3el] B SYCHKY YCTAHOBKH B COOTBETCTBHE ¢ prucyHKoM XK. 1.
= 4.7 3anuth B stueiiky 3%-nblii BogHbIN pacTBop NaCl; paccrosiHue OT 3epKkaia pacTBopa
o 710 IOBEPXHOCTH MOKPBITHS JOJDKHO OBbITh HE MeHee 50 MM.
Eﬁ 4.8 YcTaHOBUTH B f4YEHKY rpaUTOBBIM 3JIEKTpoa 6 B cooTBeTcTBUE ¢ pHCcyHKOM XK.1;
s paccTosiHME OT HUKHETO TOpLa 3JEKTPOoJia 10 MOBEPXHOCTH MOKPBITUS JOJKHO ObITh HE Ooiee
§ 20 MM.
“ 4.9 Monkmounts obpaszer] | Kk oTpunaTeIbHOMY MONIOCY TepaoMMeTpa 7, a rpaduTOBbIHI
3JIEKTPOJT 6 K MOJO0KUTETLHOMY TOJIIOCY B COOTBETCTBHE ¢ pucyHKOM K. 1.
4.10 YcraHOBUTH Ha TEPAOMMETPE HANPsKEHUE NocTostHHOTO Toka 100 B.
4.11 U3meputh NepexoIHOE COMPOTUBIICHUE MOKPBHITUS B COOTBETCTBUM C MHCTPYKIUEH
§ Ha TEPAOMMETP.
s 4.12 PaccuuTaTh yJenbHOE MEPEXOJHOE COMPOTUBICHUE TMOKPBITUA MOCIE BBIICPKKH
E':;[ 100 cytok B 3%-HoM BoaHoM pactBope NaCl npu temnepatype miatoc 80 °C u nasnenun 6,0
= MlIla o ¢popmyie
Ryd.n.(T = 100) = Rn ‘Sa
:
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rae R, - yaenbHOE MEpexoIHOe COMPOTUBIIEHHE OKPLITUS 00pa3ia; S -Iommaab KOHTaKTa

IIOKPBITHS C paCTBOPOM B STYEHKE, M5 S =7D*/4; D-BHyTpeHHUN IHMAMETP SAYEUKH C
pPacTBOPOM, M.

[Moan. v pata

MHB.NC ny6n.

Bzam. nHB.NQ

[Moan. n pata

MuB.NC noan

4.13. TlokpbITHE CYHMTAETCS COOTBETCTBYIOIIMM TEXHUYECKUM TPEOOBAHUSAM, €CIIH
IMOJIYYCHHBIC 3HAYCHHUA YACIBbHOI'O IMCPCXOJHOI0 CONPOTHUBJIICHUSA Ha BCCX MCIIBITAHHBIX
o0pa3max COOTBETCTBYIOT HOpMe, IPUBEJACHHOM B Tabmute 1 m. 5.

3M.

Jlvcr.
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MNPUJIO)KEHUE U
(cipaBouHOE)

MeToanka KOHTPOJISI CIOCOOHOCTH MOKPBITHSI 3AIIUINATH CTAJIb OT CYJIb()HIHOTO
pacTpecKHBaHHsI B CEPOBOIOPOACOep:Kaleli BOTHOI cpee

N.1 TpedoBanus k odpasuam.

1.1 OO6pasen st KOHTPOJISI COMPOTHUBIICHUS CTAIH CYJb(PUIHOMY PaCTPECKUBAHHUIO B
CEpOBOIOPOJACOAEPKAIIEH BOJHOM CpeAe: CTAaHAAPTHBIM LUUIMHIPUYECKUM ISl UCIIBITAHUNA HA
yctanocte mo crannapty ANSI/NASE TMO177-96 N21212 metom A B COOTBETCTBHE C
pucyHkoM A.4; HCIONB30BaTh ISl U3TOTOBIEHUS 00pa3iia ctanb 20; KOJTU4ecTBO 00pa3IoB s
NapajuIeIbHbIX UCIIBITAHUN HE MEHee 31IT.

N.2 TIpudopsl, 000pynoBanne, MaTePUAJIbL.

2.1 IlpucnocoGieHue KOIbIEBOE I OJHOOCHOTO PacTsDKeHHs oOpasna — 1 miT.

2.2 AmrtokiaBHas ycraHoBka Ha aasinenue 10 10,0 MIla tuna «Aukop-AW» - 1 mir.

2.3 JIluHamoMeTpuyecKui Koy — 1 mrT.

2.4 Jlyna ¢ macmtabom yBenuuenus X 10 -1 mr.

n.3 IIpoBeneHne KOHTPOJIS  CONPOTHUBJIEHHS CTAJIM €  MOKPbITHEM
PACTPECKUBAHHUIO IIPH OAHOOCHOM pacTszkeHuH B cpene NACE.

3. 1 IIpoBecTn MapKHpOBKY M ONPEAEIUTH TOIIIMHY MOKPBITHS BCEX HCIBITBIBAEMBIX
00pa3sIoB.

3.2 IIpoBepUTh MUIAEKTPUIECCKYIO CIUIOMTHOCTh TMOKPBITHUS 00Pa3I[OB AJIEKTPOUCKPOBBIM
ne(eKTOCKOTIOM B COOTBETCTBHU C METONUKOW, mpuBeneHHoW B I[lpwmoxkenun M, m. [1.3
Hacrosmmx TY. Tlpu Hamumuum AedeKTHBIX MECT 0O0pasel] CUMTAETCS HEMPOIICIITUM
WCIIBITaHUS.

3.3 YcranoBuTh oOpazery B mnpucnocobnenue (puc. M.1) m ¢ momompio pe3pO0BOTO
COCIMHEHUS Co37aTh B pabouel 4acTu 0Opasiia HAMPSHKCHUE PACTSHKCHUS O » = 0,80,, 1€ 0, -

npezien TeKydecTd MeTaia  o0paslia; BeIMYMHA HAINpsDKEHUS pacTsDKEHHs B paboueit yacTu

3M.

Jinct. | N9 pokym. Moan. [ata

©
§ obpasma  OOYyCIOBIMBAETCS  MOMEHTOM  Kpy4YeHHs, (HUKCHPyeMOM Ha  HHAMKATOPE
z JAHAMOMETPUYECKOTO KITFOYaA.
éf 3.4 YcTaHOBUTH NPHUCTIOCOOJICHHE ¢ 00pa3IioM B aBTOKJIABHYIO YCTaHOBKY (puc.l.2) u
3aII0JIHUTh pabouyio Kamepy aBTOKJIABHOM yCTAaHOBKM MOJENBHOW cpemoi (BoxHas
. cepoBosopoacoaepxaias cpena «NACE» pactBop A).
=
&
[e]]
=
om
I
X
[e]]
=
[a1]
I
b
s
8
©
©
<)
b
= 1 - obpaserr; 2- mpucnocoOIeHUE
g
Pucynok U.1 - Cxema npucnocoOaeHus sl OJHOOCHOTO PaCTsHKEHUs 00pasiia
3
c
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3.5 [Iporpeth MOAENBHYIO Cpely B aBTOKJIABHOW YCTAHOBKE JI0 TEMIIEpaTyphl ILIIOC
(80 £ 3)0C 1 co3aaTh aaBieHue cpeasl 6,0 MIla.

3.6 Beigepxkath oOpaszenr B MOJICIBHOU cpemoit B TedeHwe 7 =720 4. mpu 3aJaHHBIX
3HAYEHUAX TEMIEPATYPhl U JaBICHUS CPEIbI.

1R

0) L0) (O) (O) 1O) (O,
/
NN
N

Q) (O (O (O

©
'_
© 1 — obpazern; 2 — nmpucnocoOaeHue ISl OJJHOOCHOTO PAaCTsDKEHHs 00pasiia; 3 — aBTOKJIaBHAs
z YCTaHOBKA C BOJHOM CEpOBOAOPOACOAEPIKAILEH cpeioi; 4 — moABecKa; S — MaHOMETP
g

Pucynok 1.2 - CxeMa ucHbITaHUS CTajdd C MOKPHITUEM B CEPOBOAOPOACOAECPKAIECH BOIHOM
) cpene NACE
=
&
o 3.7 V3Bneup mpucmnocobiieHne ¢ o0pa3lioM M3 aBTOKJIABHOW YCTAHOBKH, OXJAIUTH O
o KOMHAaTHOW TeMIepaTyphl, MPOTepeTh (MIBTPOBAILHOW Oymaroil Juis yAajeHHs OCTaTKOB
= MOJIEJIbHOW CpeJibl, BBIHYTH 00pasell U3 MPUCIOCOOIEHUS U IPU OTCYTCTBUHU H3J7I0Ma IMPOBECTU
o KOHTPOJIb HAa OTCYTCTBHE TPEIIUH BU3YAJIbHO, HCIIOJIB3YS IPU HEOOXOAUMOCTH JTYIIY.
=
o 3.8 TlokpeiTHE€ CYHMTAETCS COOTBETCTBYIOIIMM TEXHUYECKUM TPEOOBAHUSAM, €CIIH
s pe3yNbTaThl KOHTPOJS HMCHIBITAHHBIX 00pa3iax COOTBETCTBYIOT HOpME, IPUBEICHHON B Ta0iHIle
=

2 m7.
8
©
©
<)
b
5
o
-
3
c
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[Moan. v pata

MHB.NC ny6n.

Bzam. nHB.NQ

[Moan. n pata

MuB.NC noan

IMPHJIO’KEHHUE K

(pexomenayemoe)

CepTtudumkar kayectBa
Ha TPyOy u coeanHUTENbHYIO AeTanb C BHYTPEHHUM NOKPbITUEM

TY 1390-012-86695843-2011

000 «M30JISILIMOHHBIN TPYBHBIN 3ABO/I»

1. HaumeHoBaHue U3€1us1, TEXHUUECKUE YCIOBUS

« »

20

2. Tunopazmep uznenus

3. Mapka cranu Iocrt, TY
4. Homep naptuun KOJI-BO U30JIMPYEMBIX MU3ACIHI
5. 3aka3uuk

oOmias umHa

7. ThIl IOKPBITUS BHYTPEHHEN IIOBEPXHOCTH

7.1. BHemHuii BUa

7.2. lndnekTpruyeckasl CIUIOIIHOCTb UCXO0/HAs, KB

7.3. TonmmHa, MM

7.4. Anre3us K craiu

9. Matepuasnbl HOKPHITHSI BHYTPEHHEN TOBEPXHOCTH:

No | HaumenoBanue matepuana nokpeitusi | Cranmapt i TY

1

2

CooTtBeTrcTBHE MOKPHITHS TpeOoBanusimM TY

Havanpauk OTK

cyaTh.

3M.

Jinct. | N9 pokym. Moan. [ata

TY 1390-012-86695843-2011

Jnct
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MNPUJIO)KEHUE JI
(cipaBouHOE)

INEPEYEHb TEXHUYECKHUX CPEACTB, PEKOMEHAYEMbIX JJIA KOHTPOJIA
MOKA3ATEJENA CBOMUCTB BHYTPEHHEI'O IOKPBITHUSA TPYE

No Tun TeXHUYECKOTro Cpe/icTBA Mapka dupMa-npou3BOAUTEND WU
MTOCTABIIUK
1 2 3 4
1 TonmmHOMED Koncranra —-K5 3AO «Koncrauray
r. C-IletepOypr
2 | Jedekrockon 31eKTPOUCKPOBOIA Kopona 2.2 3A0 «Koncranra»
r. C-IletepOypr
3 | MammuHa 115 UcbITaHUM Ha NP 5047-50-10 OAO «Toumpubopm, T.
pacTsbKeHue NBanoBo
4 | CymmnbHbIH mKag ATK 100/300 B OAO «Tournpubop»,
r. lIBaHOBO
5 | Kpuocrar KC-70M OAOQO «Toumpubopy,
r. lIBaHOBO
6 | YcTaHOBKA JUIA UCIILITAHUS Ha Anxkop-I'1 00O HIID
ruapoabpa3suBHBIN H3HOC «AHTHKOpHE]TEra3»
r. Mocksa
7 | IlpucnocoOnenue st KOHTPOIIS AHkop —Al OO0 HIID
aare3uu «AHTUKOpHE]TETrasz»
r. Mockaa
8 | ABTOKJIaBHAasl yCTaHOBKa Ha Anxkop - AU OO0 HII®
nasinenue no 10,0 Mlla «AHTHKOpHE]TETra3»
r. MockBa
© 9 | YcraHoBKa JU1sl KOHTPOJIS Ankop —IIC1 OO0 HIID
3 MEePEXOTHOTO COMPOTUBIICHUS «AnTHKOpHEDTETa3)»
= r. MockBa
§ 10 | [IpucrocoOneHue A1 UCTIBITAHUS HA Anxop-I11H11 OO0 HIID
n3rud «AHTHKOpHE]TEra3»
. r. Mocksa
=
&
2
g
X
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b
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NPUJIOKEHUE M
(cipaBouHOE)

INEPEYEHb HOPMATHUBHbBIX TOKYMEHTOB

N HanmenoBaHne HOpMaTUBHOIO TOKYMEHTa Homep nynkra TY

1 I'OCT 12.1.004 Iloxapnas 6e3onacHocTh. OO1IKe TpeOoBaHMS. 5.5,7.2.5

2 I'OCT 12.2.003 CCBT. OO6opynoBaHue MPOU3BOJICTBEHHOE. 5.4,7.2.4
OO6mwme TpeboBaHUsT OE30MACHOCTH.

3 I'OCT 12.3.002 CCBT. IIpoueccsl mpousBojacTBeHHBIC. OOIIHE 54,724
TpeOoBaHUs1 6€30MaCHOCTH.

4 I'OCT 12.3.005 Cucrema cTaHAapTOB 0€30MaCHOCTH TPY/Ia. 5.5, 5.6
PaboTer okpacounsie. O0mme TpeboBaHUs O€30MACHOCTH.

5 I'OCT 12.3.016 Cucrema cranaapToB 0€30MaCHOCTH TpyAa. 54
CrpoutensctBo.  PaboTsl  aHTHKOppO3MOHHBIE.  TpeGoBaHMA
0€30MacHOCTH.

6 I'OCT 17.3.02 Oxpana npuponsl. Atmochepa. I[Ipasuna 5.10
YCTaHOBIICHUS  JIOMYCTUMBIX BBIOPDOCOB  BPEIHBIX  BEIICCTB
MPOMBIIIJICHHBIMU TPEATPUSITUIMH.

7 T'OCT 2239 Jlamiiel HakaaIrBaHUA OOIIET0 HA3HAYCHHU. 6.2.2

8 I'oCT 8731 TpyOsr CTaJIbHBIE OecIIOBHBIC 2.1.1
ropsiueiehopMupoBaHHbIe. TeXHHUECKHUE YCIOBUSL.

9 Ioct 8732 TpyOst CTaJIbHBIE OeclIOBHBIE 2.1.1
ropstueiehopmupoBanubie. CopTaMeHT

10 | TOCT 8733 TpyOsr CTaJIbHBIE OecIIOBHBIE 2.1.1
X0JIOTHOIe(hOPMUPOBAHHBIC " Ter101epOpMUPOBAHHEIE.

e TexHuueckue yCciaoBus.
J 11 I'oCT 8734 TpyOsl CTaJbHbIE OecIoBHBIE 2.1.1
= xonoaHoneopmupoBanHubie. CopTaMeHT.
=) 12 | TOCT 9238 TI'aGaputhl NpuOIMKEHUS CTPOSHHH M IOJBHKHOTO 7.2.5
COCTaBa keJIe3HIX Jopor kojien 1520 (1524) mm.
5 13 I'OCT 10692 TpyOsl cTayibHble, YYTYHHbIE U COEAMUHHUTEIbHBIC 7.1.1,7,2
& gacTh K HUM. [Tpuemxka, MapKUpPOBKa, yIaKOBKa,
% TPaHCIIOPTUPOBAHKE U XpaHEHHE.
= 14 | T'OCT 10704 TpyObl cTajgbHBIE JIEKTPOCBAPHBIE MPSMOIIOBHBIC. 2.1.1
CopTameHT.
% 15 | TOCT 10705 TpyOsl cranbHble 3J€KTpOocBapHbIE. TexHHUecKue 2.1.1
= YCIIOBHSI.
§ 16 |T'OCT 10706 TpyOsl craimbHbIe 3JEKTPOCBApPHBIE MPSIMOILIOBHBIE. 2.1.1
e Texuuueckue TpeGOBaHUS.
17 | TOCT 10807 3naku nopoxHsie. OOIIMEe TEXHUYECKHE YCIOBHUSI. 7.2.5
18 | T'OCT 14192 MapkupoBka rpy3os. 7.1.1
E 19 | T'OCT 17375 OTBOABI KPYTOU3OTHYTHIE 2.3.1
;-[ 20 I'OCT 17376  [/lHuina KOHMYECKHE W TIEPEXOJAbl COCYIOB H 2.3.1
2 anmnaparoB
21 I'OCT 17378 Ilepexonpl. KoncTpykums 2.3.1
3
2 Jiner
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22

I'OCT 17379 3arnyuiku smnuntuyeckue. KoHcTpykius

23.1

23

I'OCT 17380 J[letasiu TpyOOmpOBOJOB CTaJIbHBIC, OECIIOBHEIE,
npusaphsie Py < 10 MIla

23.1

24

I'OCT 20295 TpyOsl cranmbHBIE CBapHBIC ISl MarucTpPaabHBIX
ra3oHe(TenpoOBOIOB

2.1.1

25

I'OCT 22793 Co6opouHble €IUHUIIBI U E€TaTu TPyOOIPOBOIOB.
OtBoxel ruyreie Ha Py cB. 10 mo 100 MIla. Koncrpykuus u
pa3Mepsl

23.1

26

I'OCT 30753 Jleranu TpyOOIpOBOIOB OECIIOBHBIE MPUBAPHBIC U3
YIJIEPOJIUCTON M HU3KOJETUPOBAHHOW cTanu. OTBOMBI U30THYTHIE
tuna 20. KoHcrpykuus

23.1

27

I'OCT P 52568 TpyObl cranpHble C 3alIUTHBIMH Hapy>KHBIMU
HNOKPBITUSAMHU ~ JUIsI ~ MarucTPaJbHBIX  ra3oHe(TEIpOBOIOB.
TexHuyeckue yCciaoBus.

7.1.3

28

CH u I1 2.04.08-87 I"'azocHa0xeHue.

2.1.1

29

CH wu II 12-03 be3onacHocTh Tpyaa B crpoutTenbcrBe. Yacts 1.
O6mue TpeboBaHwMsI.

7.2.4

30

CH wu II 12-04 be3onacHocTh TpyJa B cTpouTenbcTBe. YacTh 2.
CrpounTenbHOe IPOU3BOACTBO.

7.2.4

31

TY 1317-006.1-593377520-2003 TpyOsl cTanbHble OECIIOBHBIC
He(dTera3zonpoBoHBIC MTOBBILICHHOU AKCIUTyaTallMOHHOU
HaaexxHOCTH Uit MecTopoxkaeHnit OAO «THK».

2.1.1

32

TY 1317-006.2-593377520-2003 TpyOsl CTaJIbHBIE
AJIEKTPOCBapHbIE IPSIMOLIOBHBIE He(Tera3onpoBOIHbIC
MOBBIIIEHHONW 3KCIUTYyaTallHOHHOM HaJEeKHOCTH, KOPPO3HUOHHO- U
XJIaIOCTOMKHUE, BBIIIOJIHEHHBIE 3JIEKTPOAYTOBOM aBTOMAaTUYECKOU
cBapkod moja (IIrocoM, TpeaHa3HAYeHHBIE I 00YyCTpOMCTBa
MectopoxaeHuit OAO «THK».

2.1.1

33

TY 1317-006.3-593377520-2003 TpyOnr CTaJIbHEIE
AJIEKTPOCBApHbIE HEPTETa30MPOBOAHBIC, BHITIOJHEHHBIE CBAPKOM
TBY, MHOBBIIICHHON AKCIUTyaTallMOHHOU HaJC)KHOCTH,
npeqHa3HaueHHble i oOycTpoiicTBa MectopoxkaeHuit OAO
«THK».

2.1.1

34

TY 1317-006.4-593377520-2003 TpyOsr CTaJIbHbIE
AJIEKTPOCBapHbIE CIIUPAJILHOILIOBHBIE He(dTera3onpoBOIHbIE
HOBBIIIIEHHOMN AKCIUTyaTallMOHHOU HaJIe)KHOCTH,

npeAHa3HaueHHble Il 00ycTpoiicTBa MectopoxkaeHuin OAO
«THK».

2.1.1

35

TV 1468-010-593377520-2003  CoenuHUTENLHBIE  OETaIU
TpYOOIPOBOIOB CTATBLHBIC IPUBAPHBIC OECIIOBHBIC MOBBIIICHHOM
AKCIUTYaTAaIlMOHHOW  HANEKHOCTH,  MpeAHa3HAYeHHBIC IS
o0yctpoiictBa MectopoxkaeHnii THK

23.1

36

Crangaptr ASTM D 3359 Omnpenenenue aare3ud METoaoM X-
o0pa3HOro Haapesa

E3

37

Crangapt ISO 4624.2000 Jlaku u kpacku. OnpeneneHue aare3uu
METOAOM OTpLIBa.

E.4

3Mm.

Jlncr.

N2 nokym. Moan. [ara

TY 1390-012-86695843-2011

Jnct
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Crannapt ISO 8501-1 [loaroroBka cTaibHOM MOBEPXHOCTHU MEPE.
HAHECEHHEM KpacoOK M OTHOCSIIUXCS K HHUM MPOJTYKTOB.
BusyanpHas oueHka 4yucTOTHl noBepxHocTU. Yacth 1. Cremnenb
pPKAaBOCTH W CTENEHU MOJATOTOBKM HEMOKPBITON CTallbHOM
MOBEPXHOCTU U CTAJILHOM MOBEPXHOCTHU I1OCIJIE TIOJHOTO yJAIECHUS
MPEKHUX MOKPHITUM.

2.5.6, 2.5.8.2

39

Crannapt ISO 8502-2 [loaroroBka cTaibHOM MOBEPXHOCTHU MEPE
HAaHECEHHWEM KpacOK M OTHOCSIIUXCSA K HHUM TIPOIYKTOB.
WcnpiTanus A7is  OLEHKH YHUCTOTHI ToOBepxHOcTH. Yacte 2.
JlaGopaTopHOEe  ompeAelieHHE  COICpPKAHWS  XJOPHIOB  Ha
OYUIICHHBIX MTOBEPXHOCTSIX.

2.5.8.2

40

Crannapt ISO 8502- 3 IloaroroBka cTaibHOU MOBEPXHOCTH MEPET
HAHECEHHEM KpacoK M OTHOCSIIUXCS K HHUM MPOJTYKTOB.
HcnbiTanus ajisi ONEHKU YUCTOTHI MOBEPXHOCTH. YacTh 3. OreHka
3aMBbUICHHOCTH CTAJBHBIX MMOBEPXHOCTEH, MOATOTOBICHHBIX IS
HAaHECCHMsI KpacKu (METO/I TUTIKOW JICHTHI).

2.5.8.2

41

Crangapt ISO 8502-4 OnpenesnieHre OTHOCUTEIBHOM BIIAXKHOCTH
N TOYKU pOCBI Ha CT&HBHOP'I HOBCpXHOCTI/I, HOI[FOTOBJIGHHOP'I mon
OKpAackKy.

255, 2582

42

Crannapt ISO 8502- 6 IlonroroBka cTanbHOM MOBEPXHOCTH MEPET
HAaHECEHHEM KpacoK M OTHOCAIIMXCA K HHUM HPOIYKTOB.
WcnbiTanuss Juisi OLIGHKHM YHMCTOTHI MoBepxHocTH. Yacth 6.
N3BneueHne pacTBOPUMBIX 3arpsA3HUTENICH Ui aHanu3a. Metoj
bpecna.

2.5.8.2

43

Cranmapt ISO 8503-4 OOpaboTka CTaJbHOW OCHOBHI IE€pe
HaHECEHUEM KPAaCKH M aHAJOTHYHBIX MpoayKToB. IllepoxoBaTocTh
MOBEPXHOCTU CTAJBHBIX OCHOB IOCJI€ MECKOCTPYWHON OYMCTKH.
Yacte 4. Cnoco0 kamuOpoBKH OJOKOB CpaBHEHHUS MPOQUIIs
MOBEPXHOCTH, cooTBeTcTBYomero ISO. Onpenenenus mpodums
noBepxHocTtu. Mcmonb3oBanue mpubopa € MEpPHUTEIHHBIM
mTUHTOM.

2.5.8.2

44

Cranmapr ANSI/NACE cragmapr TMO177-96 N 21212.
Meroanka mpoBeneHUs HUCTBbITaHUN. JlabopaTopHOe HCIBITAaHWE
METaJUIOB Ha CONPOTHUBJICHUE CYIb()UIHOMY PaCTPECKHUBAHUIO MO
HaNpsDKEHUEM M CyJIb(UIHO-KOPPO3UOHHOMY DPACTPECKUBAHUIO
1101 HAIPSKEHUEM.

n.1

45

Crangapt NF T 20-715-1982 Cnupt STUIOBBIA TEXHUYECKHIA.
MeTo/bI UCTIBITAaHUM.

E.2

3M.

Jlvcr.

NQ fokym. Moan. [ata

TY 1390-012-86695843-2011

Jnct

49




TTOC-£¥856998-CT0-06ET AL

[Moan. v pata

MHB.NC ny6n.

Bzam. nHB.NQ

[Moan. n pata

MNMPUJIO)KEHUE H
(cupaBouHOE)

JIUCT PETUCTPAIIMA U3SMEHEHU

Jlucr perucrpanuu usmeHeHu

MuB.NC noan
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JIOKYM.
Jnct
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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ



1.1 Предмет и область применения технических условий

1.1.1 Предметом настоящих ТУ являются технические требования к трубам  бесшовным и электросварным прямошовным, спиралешовным и соединительным деталям стальным диаметром 57-2020  мм с  внутренним однослойным  покрытием на основе жидких эпоксидных безрастворительных материалов в соответствии с рисунком 1 и рисунком 2, предназначенным для строительства наземных, надземных, подводных и подземных трубопроводов различного назначения (нефтесборные коллекторы, напорные нефтепроводы, водоводы высокого и низкого давления, газопроводы высокого и низкого давления, конденсатопроводы), эксплуатируемых при температуре  до плюс 800С. Выполнение этих требований обеспечит требуемое качество покрытия при использовании его по назначению на период не менее 10 лет с момента ввода  в эксплуатацию.









1 – труба, 2 – внутреннее однослойное эпоксидное покрытие по всей поверхности  за исключением концевых участков длиной 30-50 мм

Рисунок 1 - Труба с  внутренним  покрытием



1.1.2 Покрытия должны выдерживать указанные в технических требованиях внешние воздействия без отслаивания  и растрескивания в интервале температур:

-при проведении строительно-монтажных, погрузочно-разгрузочных и транспортных работ  - от минус 400С  до плюс 500С;

-при хранении  - от минус 500С (для условий Крайнего Севера от минус 600С)   до плюс 600С; 

-при эксплуатации трубопровода – от минус  500С  до  плюс 800С.  

1.1.3 Требования настоящих ТУ должны выполняться при изоляции нефтегазопроводных труб и соединительных деталей на технологических линиях ООО «Изоляционный Трубный Завод», при их транспортировании и хранении.

             









1 – изолируемая соединительная деталь, 2 – внутреннее однослойное эпоксидное

       покрытие по всей поверхности за исключением концевых участков длиной 30-50 мм .

Рисунок 2 -  а – тройник;  б – отвод;  в – переходник



             1.1.4 Трубы с внутренним однослойным   эпоксидным   покрытием по настоящим ТУ могут выпускаться по требованиям заказчика одновременно с наружным противокоррозионным покрытием. Нанесение внутреннего покрытия может осуществляться как до, так и после нанесения наружного покрытия. При этом технология нанесения последующего покрытия должна обеспечивать сохранность ранее нанесенного.

            1.1.5  Соединительные детали с внутренним однослойным   эпоксидным   покрытием по настоящим ТУ могут выпускаться по требованиям заказчика одновременно с наружным противокоррозионным покрытием. Нанесение внутреннего покрытия может осуществляться как до, так и после нанесения наружного покрытия. При этом технология нанесения последующего покрытия должна обеспечивать сохранность ранее нанесенного.

1.1.6 Разработанные ТУ предназначены для специалистов ООО «Изоляционный Трубный завод», осуществляющих  внутреннюю изоляцию труб и соединительных деталей покрытием из жидких эпоксидных безрастворительных материалов, для специалистов управлений и служб эксплуатации трубопроводов, специалистов управлений капитального строительства, специалистов по надзору за качеством СМР, специалистов служб снабжения.



Пример условного обозначения трубы стальной бесшовной диаметром 114 мм, толщиной стенки 6 мм с внутренним эпоксидным (ЭП)  покрытием (Пк)  из партии № 5 (п. 5)



Труба 114 х 6 ГОСТ 8732 ЭП- Пк – п. 5 по ТУ 1390-012-86695843-2011 



          Пример условного обозначения соединительной детали  стальной (отвода) диаметром 114 мм, толщиной стенки 6 мм с внутренним эпоксидным (ЭП) покрытием (Пк) из партии N 5 (п. 5)



Отвод 114 х 6 ГОСТ 17375 ЭП- Пк – п. 5 по ТУ 1390-012-86695843-2011



         1.2 Период действия и порядок внесения изменений

1.2.1 Настоящие ТУ являются  нормативным документом ООО «Изоляционный Трубный Завод» постоянного действия.

1.2.2 Каждые пять лет, начиная со срока введения данных ТУ, необходимо проводить актуализацию этих ТУ на предмет  соответствия нормативной документации РФ и последним научно-техническим достижениям. Актуализацию ТУ производит разработчик ТУ с последующим согласованием с ООО "ИТЗ".

ТУ вводятся в действие распоряжением Генерального директора ООО «Изоляционный Трубный Завод», курирующего вопросы основной производственной деятельности. 

1.2.3 Изменения в ТУ (Приложение Н) вносятся Распоряжением Генерального директора, курирующего вопросы основной производственной деятельности.

1.2.4 Инициаторами внесения изменений в ТУ являются заместитель генерального директора по качеству ООО «Изоляционный Трубный Завод» и прочие структурные подразделения ООО «Изоляционный Трубный Завод»  по согласованию с ним.

1.2.5 Контроль за исполнением требований настоящих ТУ возлагается на заместителя генерального директора по качеству ООО «Изоляционный Трубный Завод». 





2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ТРУБАМ И СОЕДИНИТЕЛЬНЫМ ДЕТАЛЯМ, ПОДЛЕЖАЩИМ  ВНУТРЕННЕЙ ИЗОЛЯЦИИ



2.1 Сортамент изолируемых труб

2.1.1 Внутренней изоляции подлежат трубы, выпускаемые по ГОСТ 8731,   ГОСТ 8732, ГОСТ 8733, ГОСТ 8734, ГОСТ 10704, ГОСТ 10705, ГОСТ 10706, ГОСТ20295, СНиП 2.04.08-87, СНиП 2.05.06-85 и ТУ 1317-006.1-593377520-2003, ТУ 1317-006.2-593377520-2003, ТУ 1317-006.3-593377520-2003, ТУ 1317-006.4-593377520-2003.  

 2.1.2 По согласованию с Заказчиком  внутреннее покрытие может наноситься на бесшовные и электросварные прямошовные, спиралешовные трубы, отвечающие требованиям другой нормативно-технической документации.

2.1.3 Типоразмеры труб, подлежащих внутренней изоляции: диаметр от 57 до 2020 мм, длина от 9 до 12 м, толщина стенки, согласно требованиям нормативных документов по п. 1.1.1, в диапазоне от 4  до 25 мм.



2.2 Требования к геометрической точности изолируемых труб

  2.2.1 Не допускается наносить покрытие на трубы, геометрические погрешности которых превышают следующие нормы: кривизна труб не более 1,5 мм на 1 м длины, общая кривизна не более 0,2% от длины трубы, овальность по наружному диаметру не более 2%.



           2.3 Сортамент изолируемых соединительных деталей

              2.3.1 Наружной и внутренней изоляции подлежат соединительные стальные детали трубопроводов, выпускаемые по ГОСТ 17375, ГОСТ 17376, ГОСТ 17378, ГОСТ 17379, ГОСТ 17380, ГОСТ 22793, ГОСТ 30753,  ТУ 1468-010-593377520-2003 или сварные конструкции, состоящие из комплекса соединительных деталей, изготовленных по указанной нормативной документации, с максимальными габаритными размерами: длина х ширина х высота -3000 х  1020 х 1500 мм.  

             2.3.2 Изолируемые соединительные детали трубопроводов, выпускаемые по указанной нормативной документации, поставляются с дополнительно приваренными патрубками или фланцами на присоединительных концах в соответствии  с согласованной с ООО «Трубный Изоляционный Завод» конструкторской документацией (рис. 3). По согласованию с Заказчиком допускается изоляция соединительных деталей без дополнительно приваренных патрубков и фланцев на присоединительных концах.
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=100-150 мм  для D=89-159 мм; = 100-200 мм для D=168-219 мм; =100-300 мм для D=273-1020 мм; =1000 мм для D=89-1020 мм.   



Рисунок 3 - Соединительные  детали стальные  модернизированной конструкции с приваренными патрубками на присоединительных концах

          2.3.3. По согласованию с Потребителем  внутреннее покрытие может наноситься на

соединительные детали стальные, отвечающие требованиям другой нормативно-технической документации. 

             2.3.4. Типоразмеры соединительных деталей стальных, подлежащих наружной и внутренней изоляции: для трубопроводов диаметром  от 57 до 1420 мм, толщина стенки согласно требованиям нормативных документов по  п. 2.3.1  в диапазоне от  4  до 25 мм.



           2.4 Требования к геометрической форме и размерам изолируемых соединительных деталей 

              2.4.1 Изолируемые соединительные стальные детали должны соответствовать требованиям нормативной документации по п.п.  2.3.1. и  2.3.3.   

              2.4.2  Допускаемая овальность по наружному диаметру присоединительных концов изолируемых соединительных деталей не более 2%.

              2.4.3  Внимание!

              2.4.3.1 Не допускаются к изоляции соединительные детали  форма и размеры которых затрудняют доступ инструмента к изолируемым внутренним поверхностям и визуальную видимость этих поверхностей оператором при их подготовке к окраске, последующем нанесении лакокрасочных материалов, межоперационном контроле и выходном  контроле сформированного внутреннего покрытия.  

2.4.3.2 Не допускаются к изоляции соединительные детали с заглушенными выходными отверстиями. 

2.4.3.3 Не допускаются к изоляции соединительные детали, форма и размеры которых не позволяют обеспечить при дробеочистке и окраске рабочий угол распыляющего факела по отношению к изолируемой внутренней поверхности в пределах 600-900. 

2.4.3.4 Не допускаются к изоляции сварные конструкции соединительных деталей при разнице в толщинах стенки соединяемых элементов в зоне сварного шва более 2 мм.

2.4.4 Сварка фланцев с соединяемыми деталями должна осуществляться через промежуточное кольцо шириной не более 200 мм, предварительно привариваемое к фланцу.



2.5 Требования к внутренней изолируемой поверхности труб и соединительных деталей

	   2.5.1 Контролируют внешний вид и показатели свойств внутренней поверхности труб и соединительных деталей, обусловливающие качество противокоррозионного покрытия.

  2.5.2 Внешний вид внутренней изолируемой поверхности труб и соединительных деталей контролируют визуально. Внешний вид контролируют в исходном состоянии с предварительной осушкой и после дробеочистки.  На очищенной внутренней поверхности трубы и соединительной детали  не допускаются трещины, плены, расслоения, закаты, раковины от удаленной окалины, задиры, грубые риски, отслоения металла после дробеочистки. Допускаются риски глубиной не более 0,2 мм. 

 2.5.3 Внутренний грат должен быть удален. Высота остатков грата должна быть не более 0,30 мм. Не допускаются волнистость внутреннего грата, наличие дробленной поверхности и дорожек от опорных  лыж гратоснимателя глубиной более 0,3 мм.

             2.5.4 Не допускается усиление сварного шва более 2,5 мм и отсутствие его плавного перехода к телу трубы. 

  2.5.5 Внутренняя поверхность трубы и соединительной детали, на которую наносят покрытие, должна быть очищена перед дробеочисткой от загрязнений (жировых и масляных загрязнений, консервантов и др.) и быть сухой. Температура внутренней поверхности трубы и соединительной детали перед дробеочисктой должна быть не менее чем на 30С  выше точки росы, определяемой по ISO 8502-4.

   2.5.6 Степень очистки внутренней поверхности трубы и соединительной детали после дробеочистки должна быть не ниже Sa 2,5 по ISO 8501-1. Шероховатость обработанной дробью поверхности трубы и соединительной детали должна быть в пределах от 40 до 100 мкм (таблица 1). 

   2.5.7 Внутренняя поверхность трубы и соединительной детали после дробеочистки должна быть обеспылена и проконтролирована на отсутствие хлоридов и окислов согласно таблице 1.

  2.5.8 Внимание!

  2.5.8.1 Интервал времени между окончанием процесса дробеочистки внутренней поверхности и началом нанесения покрытия не должен превышать 2-х часов при влажности воздуха до 80%  и 3-х часов при  влажности не более 60%.

  2.5.8.2 Контролируемые свойства внутренней изолируемой поверхности труб и соединительных деталей, показатели  свойств, нормы на них и методы  испытаний приведены в таблице 1.



                                                                                                            Таблица 1

		Свойство

		Показатель

		Норма

		Метод испытания



		1 Загрязненность

-наличие растворимых солей



-наличие хлоридов





-наличие пыли



-наличие окислов





2 Шероховатость



		

Содержание соли на поверхности, мг/м2, не более            



Cодержание хлоридов,  мг/м2, не более



Количество пыли, степень



Степень очистки





Средняя высота микронеровно- стей Rz, мкм, в пределах

		



80,0





50,0



2



Sa 2,5







40-100

		

ISO 8502-6 





ISO 8502-9





ISO 8502-3



ISO 8501-1 







ISO 8503-4









3 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К МАТЕРИАЛАМ, ИСПОЛЬЗУЕМЫМ ДЛЯ ФОРМИРОВАНИЯ  ВНУТРЕННЕГО ПОКРЫТИЯ ТРУБ И СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ ДЕТАЛЕЙ



3.1 Лакокрасочные материалы, используемые для формирования  внутреннего покрытия труб и соединительных деталей, должны отвечать требованиям ТУ на изготовление этих материалов и обеспечивать получение внутреннего покрытия, отвечающего требованиям настоящих ТУ. 

3.2 Соответствие свойств применяемых материалов требованиям ТУ на их изготовление гарантируется Поставщиками материалов, подтверждается сертификатами качества и результатами входного контроля у Потребителя (ООО «Изоляционный Трубный Завод»).









 

4 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К ВНУТРЕННЕМУ ПОКРЫТИЮ ТРУБ И СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ ДЕТАЛЕЙ



4.1 Покрытие наносят по всей длине внутренней поверхности трубы и соединительной детали за исключением концевых участков длиной 30-50 мм в соответствие с рисунками 1 и 2. По согласованию с Заказчиком допускается изменять длину неизолируемых концевых участков труб и соединительных деталей.

4.2 Толщина внутреннего однослойного покрытия на основе жидкого  безрастворительного эпоксидного материала должна быть в пределах  0,35 – 0,6  мм.

4.3 Материал для внутреннего однослойного покрытия – жидкий безрастворительный эпоксидный лакокрасочный материал Amercoat 391 PC фирмы  PPG. Допускается применение других жидких безрастворительных эпоксидных материалов, если они обеспечивают получение  внутреннего покрытия труб и соединительных деталей, отвечающего требованиям настоящих ТУ.

4.4 При наличии локальных дефектов (сквозная пористость, отдельные вздутия и т.п.) во внутреннем покрытии допускается ремонт участков покрытия при их суммарной площади не превышающей 1% от общей площади покрытия трубы и соединительной детали и при технической возможности доступа к этим участкам. Устранение дефектов должно осуществляться в соответствии с нормативной документацией на ремонт внутреннего покрытия труб и соединительных деталей с использованием ремонтных материалов отечественного и зарубежного производств, соответствующих по назначению и свойствам материалам основного покрытия и обеспечивающих требования настоящих ТУ к внутреннему покрытию труб и соединительных деталей.

4.5 Контролируют полноту полимеризации и  свойства покрытия, обусловленные его назначением.  

4.6 Полноту полимеризации покрытия контролируют непосредственно на изделиях с внутренним покрытием по методике, изложенной в Приложении Б настоящих ТУ.

4.7 Контролируемые свойства внутреннего покрытия, показатели свойств, нормы на них и методы  испытаний приведены в таблице 2.









4.8  Норму на относительное изменение адгезионной прочности покрытия  при нормальном отрыве к= на двух базах времени  и  при регламентированном сроке службы     находят из выражения 













                                         кс= .                                 
При регламентированном сроке службы покрытия не менее 10 лет и базах времени  воздействия  внешней среды = 70 суток и  = 100 суток  норма на относительное изменение адгезионной прочности   «кс  0,93».



4.9 Норму на скорость изменения толщины покрытия при гидроабразивном изнашивании  находят из выражения





,



где  - допускаемое  изменение  толщины  покрытия  в  течение регламентированного



срока службы ,  при котором покрытие сохраняет свое противокоррозионное действие.









При = 0,3 мм   и  =10 лет   норма   на   скорость гидроабразивного изнашивания   0,0034 мкм/ч. 

                                                                                                                  Таблица 2

		Свойство

		Показатель

		Норма

		Метод испытания



		1  Дефектность внешняя:

 

а) в исходном состоянии



















б) после выдержки 1000 ч. при температуре плюс  (803)0С   и давлении  6,0  МПа в модельных  средах:



- в 3%-ном водном растворе NaCl

 

-в обезвоженной нефти





в) после декомпрессии с предварительной выдержкой 24 ч.  в газожидкостной среде (50% керосина + 50% толуола) при температуре плюс (803)0С  и давлении 

6,0  МПа 1)

 



г) после декомпрессии с предварительной выдержкой 72 ч. в сероводородсодержа-щей  водной среде NACE  при температуре плюс (803) 0С  и давлении 6,0  МПа  2)







д) после циклического изменения температуры от минус (403)0С   до плюс (205)0С и числа циклов не менее 10 3) 

		Внешний вид 













































































		



Отсутствие про- пусков, подтеков,  пузырей, вздутий, отслоений.

Допускаются незначительная рябь и небольшая волнистость



Отсутствие пузырей, вздутий, отслоений, размягчения, значительного изменения цвета











Отсутствие пузырей, вздутий















Отсутствие пузырей, вздутий









Отсутствие отслаивания

на краевых

участках

		Приложение В

настоящих ТУ















































































		2. Геометрические размеры

а) в исходном состоянии



б) при воздействии потока  среды при скорости течения 10 м/с  с  3% мехпримесей 4)

		

Толщина,  мм, 



Скорость измене- ния толщины не более

		

      0,35-0,6



0,0034 мкм/ч. 



при  = 10 лет. Методика расчета приведена в  п. 4.9 настоящих ТУ 

		Приложение Г настоящих ТУ













Продолжение таблицы 2

		Свойство

		Показатель

		Норма

		Метод испытания



		

3 Диэлектрическая сплошность при температуре плюс (205)0С: 

а) в исходном состоянии







б) после  изгиба со стрелой прогиба fиак 5),  мм,  при температуре:                                           -плюс (205)0 С                                                    -минус (403)0С 





в) после выдержки  в 3%-ном водном растворе NaCl при тепературе плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа в течение 100 суток  с последующим изгибом со стрелой прогиба  fмак 5), мм

		Отсутствие электрического пробоя при напряжении, В/мкм, не менее 











		   



4,0











		Приложение Д настоящих ТУ 



		4 Адгезия к  стали:  

а) в исходном состоянии: 



- при  температуре плюс (205)0С 









- при температуре плюс (803)0С                                                 

        









 б) после выдержки в 3%-ном водном растворе NaCl   на базах времени70 сут. и 100 сут.   при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 Мпа

		

Характер разрушения  покрытия  при  Х-образном надрезе, балл



Адгезионная прочность при отрыве «грибка», МПа, не менее





Относительное изменение адгези- онной прочности на  базах времени 70 сут. и 100 сут.   при нормальном отрыве  «грибка»,  6) не  менее  

		







             5А











             5,0

    

         



         0,93



при   =10 лет

Методика расчета приведена в п. 4.8 настоящих ТУ   

		Приложение Е настоящих ТУ



























		5  Электропроводность:

а) в исходном состоянии

             

                                  



 б) после выдержки 100 сут. в 3%-ном водном растворе NaCl  при температуре плюс (803)0С и давлении  6,0 МПа 

		Переходное сопротивление, Ом.м2, не менее
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		Приложение Ж







                                                                                                        

                                                                                                           Продолжение таблицы 2

		Свойство

		Показатель

		Норма

		Метод испытания



		

6.  Способность защищать сталь от коррозии при выдержке  в 3%-ном водном растворе NaCl при  температу- ре плюс (803)0С  и давлении  6,0 МПа  в течение 100 сут.

		Внешний вид поверхности стали под покрытием

		Отсутствие следов коррозии          

		Приложение Е настоящих ТУ



		





7. Способность защищать сталь от сульфидного растрескивания 2)   при выдержке  в сероводород- содержащей водной среде NACE при температуре  плюс (803)0С  и давлении  6,0 МПа  в течение 720 ч. при одноосном растяжении  стали с покрытием при величине напряжения  = 0,95

		Целостность стали   с покрытием 

		Отсутствие   излома

		Приложение И настоящих ТУ



		8. Шероховатость поверхности 

		Средняя высота микронеровно-стей Rz, мкм, не более

		200

при скорости потока до 10 м/с, кинематической вязкости жидко- сти не менее  0,0000052 м2/с и

диаметре труб не менее 89 мм.

Методика расчета нормы приведена в п. 4.10   настоящих ТУ 

		ISO 8503-4











Примечания: 1) Испытания проводят при наличии нерастворенного газа в транспортируемой жидкости; 2) Испытания проводят при содержании сероводорода в транспортируемой среде свыше 3%; 3) Термоциклическое воздействие для условий Крайнего Севера от минус (603)0С до плюс (205)0С; 4) Испытания проводят при скорости потока  транспортируемой жидкости не менее 5 м/c; 5) Методика расчета нормы на стрелу прогиба приведена в Приложении Д настоящих ТУ;  6) σ(τ1) и  σ(τ2) – удельное усилие отрыва покрытия методом грибка после испытаний в модельной среде на базах времени соответственно τ1 и τ2 ; 

  

               4.10 Норму на шероховатость поверхности внутреннего покрытия трубы  назначают исходя из  условия  обеспечения гидравлически гладкого течения потока жидкости, транспортируемой по трубе





                                                         <  , 





где - шероховатость поверхности покрытия; -толщина ламинарного подслоя;









=;  - кинематическая вязкость жидкости; -скорость потока транспортируемой среды; Двн- внутренний диаметр трубы.



При скорости потока до 10 м/с, кинематической вязкости жидкости не менее  0,0000052 м2/с и диаметре труб не менее 89 мм. норма на шероховатость поверхности 200 мкм.





5. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ И ОХРАНЫ ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ



5.1. К выполнению работ по нанесению полимерного покрытия на соединительные детали допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие медицинское освидетельствование и обучение.

5.2. Каждый рабочий при допуске к работе проходит инструктаж по технике безопасности на рабочем месте, после чего расписывается в журнале о проведении инструктажа.

5.3. На рабочих местах вывешивают четко отпечатанные необходимые правила и инструкции по технике безопасности и промышленной санитарии.

5.4. При выполнении работ по подготовке поверхности и нанесению полимерного покрытия работающий персонал обеспечивают спецодеждой и средствами индивидуальной защиты в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.002, ГОСТ 12.2.003 и ГОСТ 12.3.016.

5.5. Работы по изоляции внутренней поверхности труб и соединительных деталей производят в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.005 и ГОСТ 12.1.004.

5.6. Содержание вредных веществ в рабочей зоне помещений не должно превышать норм, установленных ГОСТ 12.3.005.

5.7. При эксплуатации установок следует соблюдать «Правила технической эксплуатации электроустановок потребителей» и «Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок потребителей».

5.8. Камеры дробеочистки внутренней поверхности труб и соединительных деталей должна иметь индивидуальную вентиляционную систему с пылеулавливателем. Участки нанесения покрытий должны иметь местный отсос.

5.9. Приточно-вытяжная и общеобменная вентиляция производственного помещения в сочетании с местным отсосом от камер должны обеспечивать удаление пыли в виде аэрозоля из рабочей зоны производственного помещения до концентрации, не превышающей ПДК.

5.10. Контроль за соблюдением предельно допустимых выбросов в атмосферу при нанесении покрытия на соединительные детали должен осуществляться согласно ГОСТ 17.3.02 и ТУ на применяемые материалы.

5.11. Специальные мероприятия для предупреждения вреда окружающей среде, здоровью и генетическому фонду человека при испытании, хранении, транспортировании и эксплуатации труб и соединительных деталей с полимерным покрытием должны выполняться в соответствии с настоящими ТУ и требованиями нормативных документов, действующих на территории РФ.



              6 КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ПОКРЫТИЯ



              6.1 Правила приемки и контроля

 6.1.1 Проверку качества и приемку труб и соединительных деталей с заводским покрытием осуществляет ОТК завода-изготовителя. По требованию Заказчика участие принимают его представитель или аудитор Заказчика.

 6.1.2 Трубы и соединительные детали с заводским покрытием предъявляют к приемке партиями или единичными изделиями. Партия состоит из изделий одного и того же типоразмера, изготовленных из одной марки стали с покрытием, изготовленным по одной и той же технологии и из изоляционных материалов одной марки.  Количество изделий в партии не должно превышать 100 штук – для труб и соединительных деталей диаметром до 530 мм включительно и 50 штук – для труб и соединительных деталей диаметром свыше 530 мм.

 6.1.3 На каждую партию изделий с покрытием Изготовитель выдает Сертификат или Паспорт (Приложение К), в котором помимо сведений на неизолированные трубы и соединительные детали, содержатся следующие характеристики покрытия:

-дефектность внешняя;

-геометрические размеры;

-диэлектрическая сплошность в исходном состоянии;

-адгезия к стали;

-использованные изоляционные материалы.

           6.1.4 Контроль у Изготовителя качества  покрытия изолированных труб и соединительных деталей включает:   

- приемо-сдаточные испытания;  

- периодические испытания.

6.1.5 Приемо-сдаточные испытания проводят на каждой партии изолированных труб и соединительных деталей.

Приемо-сдаточные испытания покрытия внутренней поверхности изолированных труб и соединительных деталей включают: 

а) измерение длины неизолированных концов на внутренней поверхности труб и соединительных деталей (проводят на каждой трубе и соединительной детали);

б) контроль полноты полимеризации внутреннего покрытия (проводят на 2% труб и соединительных деталей из партии).

в) проверку наличия маркировки на изолированных трубах и соединительных деталях (проводят на каждой трубе и соединительной детали).

г) контроль на соответствие настоящим ТУ показателей следующих свойств покрытия  внутренней поверхности труб и соединительной детали:

-дефектности внешней исходной (проводят на каждой трубе и соединительной детали):



-геометрических размеров: толщины исходной при плюс (205)0С (проводят на каждой трубе и соединительной детали);  



-диэлектрической сплошности исходной при плюс (205)0С (проводят на каждой трубе и соединительной детали; контролю подлежит вся наружная поверхность трубы и соединительной детали, за исключением неизолированных концевых участков); 



-адгезии исходной при плюс (205)0С (проводят на 2% труб и соединительных деталей из партии). 

6.1.6 Периодические испытания покрытия проводят при освоении технологии заводской изоляции, при изменении марки материалов или конструкции покрытия, при изменении параметров технологического процесса, но не реже одного раза в год. Периодические испытания покрытия проводят также по требованию Заказчика Периодические испытания выполняет независимая специализированная лаборатория, имеющая необходимое оборудование, квалифицированный персонал и достаточный опыт проведения подобных испытаний. 

6.1.7 Периодические испытания покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей включают контроль следующих свойств покрытия  в соответствии с таблицей 2: 









            - дефектности внешней после воздействия 3%-ного водного раствора NaCl и обезвоженной нефти в течение 1000 ч. при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа,  декомпрессии с предварительной выдержкой  24 ч. в газожидкостной среде (50% керосина + 50% толуола) при температуре плюс 800С  и давлении 6,0 МПа, декомпрессии с предварительной выдержкой 72 ч.  в сероводородсодержащей водной среде NACE  при температуре плюс (803)0С  и давлении 6,0  МПа, циклического изменения температуры от  минус (403)0С до плюс (205)0С  и числе циклов не менее 10;

             -геометрических размеров – скорости изменения толщины покрытия при воздействии потока транспортируемой среды  при скорости течения 10 м/с с 3% мехпримесей;







-диэлектрической сплошности после поперечного изгиба с заданной стрелой прогиба при температурах плюс (205)0С и минус (403)0С,  после выдержки в 3%-ном водном растворе NaCl в течение 100 суток при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа с последующим изгибом при заданной стреле прогиба; 



- адгезии к стали  в исходном состоянии при температуре плюс (803)0С;



-относительного изменения адгезии  после выдержки в 3%-ном водном растворе NaCl при температуре плюс (803)0С  и давлении 6,0 МПа на двух базах времени 70 сут. и 100 сут.;



 -электропроводности после выдержки 100 сут. в 3%-ном водном растворе NaCl   при температуре плюс (803)0С; 



             -способности защищать сталь от коррозии  при выдержке  в 3%-ном водном растворе NaCl в течение 100 сут. при  температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа;







              -способности защищать сталь от сульфидного растрескивания при выдержке  в сероводородсодержащей водной среде NACE в течение 720 ч.  при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа  при одноосном растяжении стали с покрытием при величине напряжения = 0,95;

            - шероховатости поверхности - средней высоты микронеровностей.

6.1.8 Соответствие фактических значений показателей свойств покрытия по п. 6.1.7 установленным нормам (таблица 2) гарантируется Изготовителем и определяется при периодических испытаниях покрытия. 

6.1.9 Периодические испытания по показателям свойств, приведенным в п.  6.1.7, проводит сертифицированная лаборатория  на образцах типа сегментов, вырезанных из изолированных труб и соединительных деталей, на образцах-свидетелях или на специальных образцах  в соответствии с методами, приведенными в разделе 6.2 и Приложениях к данным ТУ  (не менее трех образцов на каждый показатель свойств покрытия). 

            При использовании образцов типа сегментов, вырезанных из изолированных труб или соединительных деталей в соответствие с рисунком А.1, предварительно отрезают от торца трубы или соединительной детали с покрытием патрубок длиной 50 мм с неокрашенной внутренней поверхностью. Затем отрезают со стороны того же конца трубы или соединительной детали патрубок длиной 150 мм в соответствие с рисунком 3а и разрезают этот патрубок  вдоль оси на сегменты шириной 90 мм  в соответствии с рисунком А.1в. 

Образцом-свидетелем является стальная пластина с контролируемым покрытием, сформированным из материалов и по технологии, применяемых для изолируемых труб (рис. А.2).

Рекомендуемые размеры и материал  пластины: 150 х 90 х (3-4)  мм из стали 20.

Специальные образцы приведены на рис. А.3 и А.4.

           6.1.10 При неудовлетворительных результатах периодических испытаний покрытия проводят повторные испытания по показателю, значение которого не соответствует норме, на удвоенном количестве образцов. При повторном получении отрицательных результатов испытаний технологический процесс изоляции труб и соединительных деталей должен быть приостановлен до выяснения и устранения причин несоответствия покрытия требованиям  настоящих ТУ.

6.1.11 Трубы и соединительные детали, покрытие которых не отвечает требованиям настоящих ТУ, отбраковывают. 



6.2 Методы контроля

6.2.1 Длину неизолированных концевых участков труб и соединительных деталей  с покрытием внутренней поверхности (п. 6.1.5) контролируют на каждой трубе и соединительной детали  шаблоном или с помощью линейки металлической   с точностью ± 1 мм.

6.2.2 Дефектность внешнюю покрытия внутренней поверхности  труб и соединительных деталей (п. 6.1.5) – внешний вид в исходном состоянии контролируют визуально на каждой трубе и соединительной детали без применения увеличительных средств по методике, изложенной в Приложении В настоящих ТУ, или сравнением с эталонными образцами, утвержденными в установленном порядке. При визуальном контроле внешнего вида покрытия внутренней поверхности труб используют подсветку электролампой по ГОСТ 2239. Контролю дефектности внешней при приемо-сдаточных испытаниях подлежит вся внутренняя поверхность труб, за исключением неизолированных концов. 



6.2.3 Дефектность внешнюю покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей –внешний вид  после воздействия 3%-ного водного раствора NaCl и обезвоженной нефти при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа в течение 1000 ч. (п.1 таблица 2) контролируют по методике, изложенной в Приложении В, на образцах, вырезанных из изделия с покрытием. Параллельно испытывают не менее 3-х образцов.



6.2.4 Дефектность внешнюю покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей – внешний вид после декомпрессии с предварительной выдержкой в газожидкостной среде (50% керосина + 50% толуола) при температуре плюс (803)0С  и давлении 6,0 МПа в течение 24 ч. (п. 1 таблица 2) контролируют по методике, изложенной в Приложении В, на образцах, вырезанных из изделия с покрытием. Параллельно испытывают не менее 3-х образцов.



6.2.5 Дефектность внешнюю покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей – внешний вид после декомпрессии с предварительной выдержкой в сероводородсодержащей водной среде NACE  при температуре плюс  (803) 0С  и давлении 6,0  МПа в течение 72 ч. (п. 1 таблица 2) контролируют по методике, изложенной в Приложении В, на образцах, вырезанных из изделия  с покрытием. Параллельно испытывают не менее 3-х образцов.





6.2.6 Дефектность внешнюю покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей – внешний вид после циклического изменения температуры от минус (403)0С   до плюс (205)0С и числа циклов не менее 10 (п. 1 таблица 2) контролируют по методике, изложенной в Приложении В, на образцах, вырезанных из изделия  с покрытием. Параллельно испытывают не менее 3-х образцов.

6.2.7 Геометрические размеры покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей - исходную толщину покрытия (п.п. 6.1.5 6.1.7) контролируют толщиномером, предназначенным для измерения толщины неферромагнитных покрытий на ферромагнитной подложке с точностью ± 0,02 мм. Контроль толщины осуществляют на каждой изолированной трубе и соединительной детали не менее чем в 10-ти точках по длине изолированного изделия, начиная от края покрытия, а также в местах, вызывающих сомнение. 

            6.2.8 Геометрические размеры покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей – скорость изменения толщины покрытия при воздействии потока транспортируемой среды  при скорости течения 10 м/с с 3%  мехпримесей (п. 2 таблица 2) контролируют по методике, изложенной  в Приложении Г настоящих ТУ, на специальных образцах. Параллельно испытывают не менее 3-х образцов.

6.2.9 Диэлектрическую сплошность покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей – отсутствие электрического пробоя при заданной величине напряжения  (п. 3 таблица 2) контролируют электроискровым дефектоскопом. Контролю диэлектрической сплошности при приемо-сдаточных испытаниях подлежит вся  внутренняя поверхность труб и соединительных деталей, за исключением неизолированных концов. 





6.2.10 Диэлектрическую сплошность покрытия  внутренней поверхности труб и соединительных деталей – отсутствие электрического пробоя при заданной величине напряжения после изгиба с заданной стрелой прогиба (п.3 таблица 2) при температуре плюс (205)0С и минус (403)0С контролируют по методике, изложенной в Приложении Д настоящих ТУ, на образцах-свидетелях. Параллельно испытывают не менее 3-х образцов.



6.2.11  Диэлектрическую сплошность покрытия  внутренней поверхности труб и соединительных деталей – отсутствие электрического пробоя при заданной величине напряжения  после воздействия 3%-ного водного раствора NaCl при плюс (803)0С в течение 100 суток с последующим изгибом (п. 3 таблица 2) контролируют по методике, изложенной в Приложении Д настоящих ТУ, на образцах-свидетелях. Параллельно испытывают не менее 3-х образцов.



6.2.12 Адгезию покрытия внутренней поверхности труб  и соединительных деталей – характер разрушения при Х-образном  надрезе  в исходном состоянии при температуре плюс (205)0С (п. 4 таблица 2) контролируют на  изделиях с покрытием, нанесенным по всей длине изолированной поверхности  по методике, изложенной в Приложении Е.  Параллельно испытывают не менее 3-х образцов. После окончания контроля покрытие удаляется со стороны торцов изолированного изделия на расстояние соответствующее требоемой длине неизолируемых концов.



6.2.13 Адгезию покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей – адгезионную прочность методом отрыва грибка  при температуре плюс (803)0С (п. 4 таблица 2) контролируют по методике, изложенной в Приложении Е,  на образцах, вырезанных из изделия с покрытием.  Параллельно испытывают не менее 3-х образцов.



 6.2.14 Адгезию покрытия  внутренней поверхности труб и соединительных деталей – относительное изменение адгезионной прочности  методом отрыва грибка после выдержки в 3%-ном водном растворе NaCl при температуре плюс  (803)0С и давлении 6,0 МПа на двух базах времени 70 суток и 100 суток (п. 4 таблица 2) определяют по методике, изложенной в Приложении Е настоящих ТУ, на образцах, вырезанных из изделия с покрытием. Параллельно испытывают не менее 3-х образцов.

6.2.15  Электропроводность покрытия  внутренней поверхности труб и соединительных деталей – переходное электрическое сопротивление в исходном состоянии (п.5 таблица 2) определяют по методике, изложенной в Приложении Ж настоящих ТУ, на образцах, вырезанных из изделия с покрытием. Параллельно испытывают  не менее 3-х образцов.



6.2.16 Электропроводность покрытия  внутренней поверхности труб и соединительных деталей - переходное электрическое сопротивление после выдержки 100 суток  в 3%-ном водном растворе NaCl при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа (п. 5 таблица 2)  определяют по методике, изложенной в Приложении Ж настоящих ТУ, на образцах, вырезанных из изделия с покрытием. Параллельно испытывают  не менее 3-х образцов.



           6.2.17  Способность покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей  защищать сталь от коррозии – состояния стали под покрытием после  выдержки  в 3%-ном водном растворе NaCl в течение 100 сут. при  температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа  (п. 6 таблица 2)  определяют по методике, изложенной в Приложении Е настоящих ТУ, на образцах, вырезанных из изделия с покрытием. Параллельно испытывают  не менее 3-х образцов.







           6.2.18 Способность покрытия внутренней поверхности труб и соединительных деталей защищать сталь от сульфидного растрескивания – целостность стали с покрытием после  выдержки  в сероводородсодержащей водной среде NACE в течение 720 ч.  при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа  при одноосном растяжении стали с покрытием при величине напряжения = 0,95 (п. 7 таблица 2) определяют по методике, изложенной в Приложении И настоящих ТУ, на специальных образцах. Параллельно испытывают  не менее 3-х образцов.

           6.2.19 Перечень технических средств, рекомендуемых для контроля требуемых свойств покрытия внутренней поверхности труб, приведен в Приложении Л. Допускается применение других технических средств, обеспечивающих контроль выполнения требований настоящих ТУ



7 МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ



7.1 Правила маркировки

7.1.1 Маркировку наносят на наружную или внутреннюю поверхности труб и соединительных деталей  с внутренним покрытием в соответствии с ГОСТ 10692, ГОСТ 14192 и НТД на расстоянии не более 1000мм и не менее 150 мм от торца трубы. 

Дополнительно к данным на непокрытую трубу и соединительную деталь, предусмотренным соответствующими НД, маркировка включает:

- товарный знак или наименование предприятия, наносящего покрытие (если производство труб и соединительных деталей, и их покрытие осуществляют на разных предприятиях);

- обозначение вида покрытия;

- обозначение настоящих ТУ;

- номер партии и дату нанесения покрытия;

- отметку ОТК о приемке продукции.

7.1.2 Маркировка должна быть выполнена с помощью трафарета, печати или другими способами, которые создают четкие и несмываемые надписи красками длительного действия, обеспечивающими сохранность маркировки на период гарантированного срока хранения изолированных труб и соединительных деталей.

7.1.3 В соответствии с ГОСТ Р 52568 допускается по согласованию с Заказчиком наносить маркировку на самоклеящиеся ярлыки, которые наклеивают на поверхность металла или покрытия. При этом личный идентификационный номер изделия без покрытия  следует наносить на поверхность покрытия или металла стойкой краской или стойким маркером, гарантированно обеспечивающим его сохранность. 

По согласованию с Заказчиком допускается изменять способы и параметры маркировки изолированных деталей.



7.2 Требования к хранению, погрузке и транспортированию труб и  соединительных деталей с покрытием

7.2.1 Транспортирование и хранение изолированных труб и соединительных деталей должно проводиться в соответствии  с требованиями ГОСТ 10692.

7.2.2 Для транспортирования используют автомобильный, железнодорожный, речной и морской транспорт, оборудованный специальными приспособлениями, исключающими перемещение труб и соединительных деталей,  повреждение покрытия.

7.2.3 Для перевозки труб с покрытием следует применять автомобили-длинномеры, оборудованные приспособлениями, предотвращающими прогиб, точечное опирание и свисание концов труб более 1/5  длины в соответствии с правилами перевозки грузов, действующими на транспорте данного вида, либо полувагонами РЖД.

7.2.4 Погрузочно-разгрузочные работы, связанные с перемещением  изолированных труб и соединительных деталей, должны производиться в условиях, предотвращающих механические повреждения покрытия. 

Погрузо-разгрузочные работы следует выполнять в соответствии со СН и П 12-03 и СНиП 12-04, ГОСТ 12.3.002.  Сбрасывание труб и соединительных деталей с покрытием категорически запрещено.

Места производства погрузо-разгрузочных работ должны быть оборудованы в соответствии с требованиями ГОСТ 12.2.003.

7.2.5 Хранение не должно приводить к нарушению сплошности покрытия.

Трубы с покрытием складируют в штабели. Трубы следует хранить в штабелях, рассортированными по диаметрам. Высота штабелей не должна быть более 3м.

Нижний ряд труб следует укладывать на специальные прокладки, покрытые мягким материалом или на валики из просеянного песка, покрытые пленкой из полимерного материала. Между рядами труб прокладывается 3-4 доски (проставки) шириной не менее 160мм, при необходимости размещают прокладки из эластичного материала (резиновый жгут, резиновая или резинотканевая лента). При складировании прямошовных труб шов должен быть ориентирован в зазор между трубами. Трубы диаметром до 600 мм складируются в 3-4 ряда, от 700 до 2020 мм – не более, чем в 2 ряда. 

Трубы должны складироваться на предварительно выровненную площадку в соответствии с требованиями ГОСТ 9238, ГОСТ 10807, ГОСТ 12.1.004 горизонтальными рядами с соблюдением мер предосторожности, исключающими повреждение труб и их раскатывание.

Допускается хранение труб и соединительных деталей  на открытом воздухе.



 8 ГАРАНТИИ КАЧЕСТВА



8.1 Изготовитель труб и соединительных деталей с заводским внутренним покрытием гарантирует соответствие качества покрытия требованиям настоящих ТУ, технической спецификации на поставку или другому нормативному документу, разработанному на основе данных ТУ.

8.2 Покрытие  внутренней поверхности труб и соединительных деталей не должно отслаиваться на их  концевых участках в течение установленного срока хранения.

            8.3 Изготовитель гарантирует регламентированный срок службы покрытия  внутренней поверхности труб и соединительных деталей  не менее 10 лет, при соблюдении оговоренных в данных ТУ (п. 1.1) условий их складирования,  хранения, транспортирования,  строительства и эксплуатации трубопровода из указанных изолированных труб и соединительных деталей.

8.4 Дефекты покрытия, являющиеся результатом недопустимых механических воздействий, вследствие нарушения правил транспортирования и монтажа изолированных труб и соединительных деталей, не являются признаком заводского брака.

8.5 В Приложении М приведены нормативные документы, ссылки на которые содержатся в данном ТУ. 





























ПРИЛОЖЕНИЕ А

(обязательное)



ОБРАЗЦЫ  ДЛЯ КОНТРОЛЯ СВОЙСТВ ВНУТРЕННЕГО ПОКРЫТИЙ ТРУБ И СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ ДЕТАЛЕЙ 



А.1 Образцы, вырезанные из изолированных изделий.

















а) образец в виде патрубка; б) образец в виде сегмента широкого; в) образец в виде сегмента. 

1-патрубок или вырезанный из него элемент; 2-покрытие внутренней поверхности патрубка или вырезанного из него элемента; 3-покрытие наружной поверхности патрубка или вырезанного из него элемента



Рисунок А.1 - Схемы образцов, вырезанных из изолированных изделий для контроля качества наружного и внутреннего покрытий труб и соединительных деталей







А.2  Образец-свидетель.







 

                                     1 – пластина стальная из стали 20; 2 - покрытие



Рисунок А.2 – Схема образца - свидетеля





А.3  Специальные образцы.









1 – диск стальной из стали 20; 2 – покрытие.

 

Рисунок А.3 - Схема образца  типа диска для контроля относительного изменения толщины внутреннего покрытия труб и соединительных деталей при гидроабразивном изнашивании.







1 – образец из  стали 20; 2 – покрытие. 



Рисунок А.4 - Схема образца для контроля способности внутреннего покрытия труб и соединительных деталей защищать сталь от сульфидного растрескивания



		Размер

		Стандартный образец

		Допустимый образец



		D, мм

		

6,35  0,13

		

3,81 0,05



		G, мм

		25,4

		25,4



		R, мм

		15

		15































































ПРИЛОЖЕНИЕ Б

(обязательное)



Методика контроля полноты полимеризации покрытия  





Б.1 Требования к образцам

1.1 Контроль полноты полимеризации покрытия осуществляют непосредственно на трубе и соединительной детали с покрытием; контролю подвергают  2% труб и соединительных деталей из партии.

Б.2 Приборы, оборудование, материалы.

2.1  Метилизобутилкетон – 1 упаковка. 

2.2 Салфетка тканевая – 1 шт.

Б.3 Проведение контроля полноты полимеризации покрытия на изолированном изделии.

3.1 Протереть чистой тканью, смоченной метилизобутилкетоном, поверхность покрытия с незначительным прижатием в течение 30 сек.

3.2 Покрытие соответствует техническим требованиям, если не происходит интенсивное окрашивание ткани.



































































ПРИЛОЖЕНИЕ  В

(справочное)



Методика контроля дефектности внешней покрытия



В.1 Требования к образцам.

1.1 Контроль дефектности внешней покрытия в исходном состоянии осуществляют непосредственно на трубе с покрытием; контролю подвергают все трубы с покрытием.

1.2 Контроль дефектности внешней покрытия после различных видов внешнего воздействия на него осуществляют на образце типа сегмента, вырезанного из трубы в соответствие с рисунком А.1в; количество образцов  для параллельных испытаний не менее 3шт.

В.2 Приборы, оборудование, материалы.

2.1 Лупа с масштабом увеличения х 5 -1 шт.

2.2 Автоклавная установка  на давление до 10,0 МПа типа «Анкор-АИ» -1 шт.

В.3 Проведение контроля дефектности внешней покрытия на изолированном изделии (рисунок А.1в)  в исходном состоянии 

3.1 Протереть поверхность покрытия образца влажной мягкой салфеткой для удаления   загрязнений.

3.2 Визуально осмотреть внешний вид покрытия,  используя при необходимости лупу.

3.3 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если результаты контроля внешнего вида покрытия на всех образцах соответствуют норме, приведенной в технических требованиях  таблица 1. п.1. 



В.4 Проведение контроля дефектности  внешней покрытия на образце типа сегмента (рисунок А.1в) после выдержки 1000 ч. в 3%-ном водном растворе NaCl  и обезвоженной нефти при температуре плюс (803) 0С и давлении среды 6,0 МПа 

4.1 Проверить соответствие  внешнего вида покрытия испытываемых образцов в исходном состоянии норме, приведенной в таблице 1, п.1.

4.2 Установить образцы в автоклавную установку и заполнить рабочую камеру автоклавную установку соответствующей модельной средой (3%-ный водный раствор NaCl или обезвоженная нефть).



4.3 Прогреть модельную среду в автоклавной установке до температуры плюс (803)0С и создать в автоклаве давление модельной среды 6,0 МПа.    



4.4 Выдержать образцы  в автоклавной установке в соответствующей модельной среде (3%-ный водный раствор NaCl или обезвоженная нефть)  в течение = 1000 ч. при  заданных значениях  температуры  и давления.  

4.5 Сбросить давление в автоклавной установке и охладить модельную среду  до комнатной температуры.

4.6 Извлечь образцы из модельной среды и протереть фильтровальной бумагой для удаления остатков модельной среды. 

4.7 Визуально осмотреть внешний вид покрытия, используя при необходимости лупу.

4.8 Покрытие соответствует техническим требованиям, если результаты контроля  внешнего вида покрытия на всех образцах после испытаний в модельных средах при указанных значениях температуры и давления соответствуют норме, приведенной в таблице 1 п.1. 











В.5 Проведение контроля дефектности внешней  покрытия на образце типа сегмента (рисунок А.1в) после декомпрессии с предварительной выдержкой 24 ч. в  газожидкостной среде (50% керосина + 50% толуола) при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0  МПа

5.1 Проверить соответствие внешнего вида покрытия испытываемых образцов в исходном состоянии норме, приведенной в таблице 1 п.1.

5.2 Установить образцы в автоклавную установку (расположив их в соответствии с ГОСТ 9.083) и заполнить рабочую камеру автоклавной установки модельной газожидкостной  средой (50% керосина + 50% толуола). 



5.3 Прогреть модельную среду в автоклавной установке до температуры плюс (803)0С; создать в автоклавной установке давление модельной среды 6,0 МПа.



5.4 Выдержать образцы в автоклавной установке в модельной среде = 24 ч. при заданных значения  температуры и давления.  

5.5 Сбросить давление в автоклавной установке со скоростью не менее 0,1 МПа/с (декомпрессия) и охладить модельную среду в автоклавной установке до комнатной температуры.

5.6 Извлечь образцы из модельной среды, промыть проточной водой и протереть фильтровальной бумагой. 

5.7 Визуально осмотреть внешний вид покрытия, используя при необходимости лупу.

5.8 Покрытие соответствует техническим требованиям, если результаты контроля внешнего вида покрытия на всех образцах после испытаний на декомпрессию с предварительной выдержкой в модельной среде при заданных значениях температуры и давления соответствуют норме, приведенной в таблице 1 п.1. 



В.6 Проведение контроля дефектности внешней покрытия на образце типа сегмента (рисунок А.1в) после декомпрессии с предварительной выдержкой 72 ч. в  сероводородсодержащей водной среде NACE при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0  МПа

6.1 Проверить соответствие внешнего вида покрытия испытываемых образцов в исходном состоянии норме, приведенной в таблице 1  п.1.

6.2 Установить образцы в автоклавную установку (расположив их в соответствии с ГОСТ 9.083) и заполнить рабочую камеру автоклавной установки модельной сероводородсодержащей  водной средой NACE.  



6.3 Прогреть модельную среду в автоклавной установке до температуры плюс (803)0С создать в автоклавной установке  давление модельной среды 6,0 МПа.    



6.4 Выдержать образцы в автоклавной установке в модельной среде в течение = 72 ч. при заданных значениях температуры и давления.  

6.5 Сбросить давление в автоклавной установке со скоростью не менее 0,1 МПа/с (декомпрессия) и охладить модельную среду в автоклавной установке до комнатной температуры.

6.6 Извлечь образцы из модельной среды, промыть проточной водой и протереть фильтровальной бумагой. 

6.7 Визуально осмотреть внешний вид покрытия, используя при необходимости лупу.

6.8 Покрытие соответствует техническим требованиям, если результаты контроля внешнего вида покрытия на всех образцах после испытаний на декомпрессию с предварительной выдержкой в модельной сероводородсодержащей водной среде NACE при заданных значениях температуры и давления соответствуют норме, приведенной в таблице 1  п.1. 





В.7 Проведение контроля дефектности внешней покрытия на образце типа сегмента (рисунок А.1в) после циклического воздействия температуры.

7.1 Проверить соответствие внешнего вида покрытия испытываемых образцов в исходном состоянии норме, приведенной в таблице 1 п.1.

7.2 Подвергнуть образец  термоциклическому воздействию в течение 10 циклов по следующему режиму:



-8 ч. выдержки при температуре минус (403)0С;



-15 ч. выдержки в воде при температуре плюс (205)0С;

-1 ч. сушки на воздухе при комнатной температуре с предварительным удалением влаги с поверхности образца фильтровальной бумагой.   

7.3 Визуально осмотреть внешний вид  покрытия, используя при необходимости лупу.

7.4 Покрытие соответствует техническим требованиям, если результаты контроля внешнего вида покрытия на всех образцах после термоциклических испытаний  соответствуют норме, приведенной в таблице 1 п.1 настоящих ТУ. 











































































ПРИЛОЖЕНИЕ  Г

(справочное)

 

Методика контроля геометрических размеров покрытия. 



Г.1 Требования к образцам.                                                                                                           

1.1 Образцы для  испытаний.

1.1.1 При приемочных испытаниях - изолированное изделие. 

1.1.2 При периодических испытаниях – образец в виде сегмента, вырезанного из изолированного изделия  (рис. А.1в), размером 150 х 90 мм. за исключением испытаний на гидроабразивное изнашивание; при испытаниях на гидроабразивное изнашивание специальный образец - диск стальной с покрытием (рис. А.3).   

1.2  Количество образцов для параллельных испытаний не менее 3шт.



Г.2  Приборы, оборудование, материалы.

2.1  Толщиномер типа «Константа – К5» - 1 шт.

2.2 Толщиномер специализированный для контроля толщины внутреннего покрытия на изолированных изделиях – 1 шт. 

2.3 Установка для испытания покрытия на гидроабразивный износ типа «Анкор-2»– 1 шт.

2.4 Стойка с опорной плитой для измерения толщины покрытия – 1 шт.

2.5  Индикатор с ценой деления 0,001мм – 1 шт.



Г.3  Проведение контроля исходной толщины покрытия на изолированном изделии. 

3.1  Проконтролировать правильность показаний  толщиномера  на тарировочной пластине в соответствии с инструкцией на эксплуатацию.

3.2  Провести измерение толщины  покрытия на краевых участках и в средней части образца не менее чем в трех точках, расположенных равномерно по длине образца.. 

3.3 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если результаты измерений соответствует норме, приведенной  в таблице 2  п. 2.

 

Г.4 Проведение контроля скорости изменения толщины  покрытия на специальном образце (рисунок А.3) при гидроабразивном изнашивании.

5.1 Проточить  торец образца со стороны покрытия на токарном станке с базированием в патроне станка по противоположному торцу, сняв тонкий слой покрытия  для обеспечения параллельности его поверхности   противоположному торцу образца.                

5.2  Провести маркировку всех испытываемых образцов.

5.3 Приготовить модельную абразивную жидкость, представляющую собой воду содержащую кварцевый песок, концентрация которого должна соответствовать 10%.  

5.4 Залить модельную абразивную жидкость в бак  1 испытательной установки, представленной на рис. Г.1.

5.5 Закрыть задвижки 10а и 10в, открыть задвижку 10б, включить насос шламовый и с помощью байпасной линии перемешать в течение 5 мин залитую в бак 1 абразивную жидкость  для равномерного распределения в ней механических примесей.  

5.6 Установить столик 2 для  крепления образца под углом 450 к оси сопла 13. Контроль скорости изнашивания покрытия может быть проведен при других углах наклона столика к оси сопла, что определяется спецификой прокладки промысловых трубопроводов. 

5.7 Открыть задвижку 10в и закрыть задвижку 10б, обеспечив истечение абразивной жидкости из сопла 13.

5.8 Обеспечить с помощью задвижки 10в при одновременном контроле показаний манометра 16 скорость истечения абразивной жидкости  из сопла 10 м/с.

5.9 Установить на столик 2 установки испытываемый образец 1 покрытием вверх, включить электродвигатель 12, обеспечивающий вращение образца 1 с помощью гибкого вала 11.

5.10 Включить насос и провести предварительные испытания покрытия на гидроабразивный износ до  образования на поверхности покрытия визуально видимой кольцеобразной канавки, являющейся результатом износа покрытия.  

5.11 Прекратить испытания, снять образец со столика установки и установить  его   на  опорную  плиту   приспособления  для  измерения  толщины  (рис. Г.2).

5.12 Измерить с помощью индикатора исходную толщину образца вдоль средней линии  канавки, образовавшейся на покрытии, в соответствии со схемой, приведенной на      рис. 10   и рассчитать  среднее арифметическое значение толщины образца.

5.13 Установить образец на столик установки (рис. Г.1) и провести основные испытания покрытия на износ в течение 2-х часов, зафиксировав время начала испытаний.



          



1 – образец с покрытием; 2 –столик, вращающийся с постоянным магнитом для крепления образца; 3 – шарнирное устройство для изменения угла наклона оси столика к оси сопла; 4 – державка столика для его перемещения относительно оси сопла; 5 – винт стопорный; 6 – бак; 7 – модельная абразивная жидкость; 8 – насос; 9 – трубопровод всасывающий; 10 – задвижка; 11 – гибкий вал; 12 – электродвигатель; 13 – сопло; 14 – трубопровод нагнетательный; 15 – байпасная линия; 16 - манометр



Рисунок Г.1 - Схема   испытания покрытия на  гидроабразивный износ





[image: ]



1 – стойка; 2 – плита опорная; 3 – образец; 4 – винт крепежный; 5 – индикатор; 

Рисунок Г.2 - Схема  стойки с опорной плитой для измерения толщины покрытия. 



5.14 После окончания испытаний снять образец со столика установки, установить на опорную плиту приспособления (рис. Г.2) и  измерить  толщину образца  в среднем сечении канавки, образовавшейся на покрытии вследствие износа.

5.15 Измерения толщины образца производить в соответствии со схемой измерений, приведенной на рис. Г.3,  с последующим расчетом среднего арифметического значения толщины.  

5.16  Рассчитать среднюю глубину кольцевой канавки на покрытии с помощью выражения



h = ,





где - средняя толщина образца после проведения предварительных испытаний покрытия на износ; -средняя толщина образца после проведения основных испытаний на износ.



[image: ]



Рисунок Г.3 - Схема расположений точек, в которых должны производиться измерения толщины образца

5.17  Определить скорость изменения толщины покрытия при заданных значениях скорости потока воды 30 м/c  и концентрации механических примесей 10%  по формуле:





,



где h- средняя глубина кольцевой канавки, образовавшейся вследствие износа покрытия; - время испытаний на гидроабразивное изнашивание, за которое образовалась канавка глубиной h.



5.18 Пересчитать скорость изменения толщины  покрытия  для реальной скорости течения транспортируемой среды по промысловым трубопроводам и фактической концентрации механических примесей по формуле:





                                                          ,                                                               

где Кфакт – фактическая концентрация механических примесей в жидкости,





транспортируемой по трубопроводу; Кисп  - концентрация механических примесей в абразивной жидкости при лабораторных испытаниях; - фактическая скорость течения жидкости, транспортируемой по трубопроводу;  - скорость истечения абразивной жидкости из сопла при лабораторных испытаниях.



5.19 В большинстве случаев скорость течения жидкости, транспортируемой по промысловым трубопроводам, не превышает 10 м/с. В этом случае реальная скорость изменения толщины покрытия трубопровода будет в 9 раз ниже установленной при лабораторных испытаниях при концентрации механических примесей в транспортируемой жидкости  соответствующей  условиям лабораторных испытаний. При реальной концентрации механических примесей , не превышающей 3% , реальная скорость изменения толщины покрытия  будет в 27 раз ниже установленной при лабораторных испытаниях. 

 Более жесткие режимы проведения лабораторных испытаний покрытия на гидроабразивное изнашивание позволяют значительно сократить продолжительность этих испытаний.         

5.20 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если полученные значения скорости изменения толщины покрытия на всех испытанных образцах соответствуют норме, приведенной  в таблице 1 п 2  настоящих ТУ.























ПРИЛОЖЕНИЕ  Д

(справочное)



Методика контроля диэлектрической сплошности покрытия





Д.1 Требования к образцам.

1.1 Контроль диэлектрической сплошности покрытия в исходном состоянии осуществляют непосредственно на трубе или соединительной детали; контролю подвергают все трубы и соединительные детали с покрытием.

1.2 Контроль диэлектрической сплошности покрытия после различных видов внешнего воздействия на него осуществляют на образце – свидетеле (рис. А.2) ; количество образцов для параллельных испытаний не менее 3шт.

Д.2 Приборы, оборудование, материалы.

2.1 Дефектоскоп электроискровой   типа  Корона -2.2  - 1 шт. 

2.2 Приспособление для испытания образца с покрытием на изгиб типа «Анкор-ПИ1» – 1 шт.

2.3 Сушильный шкаф типа «АТК 100/300 В» – 1 шт.

2.4 Криостат типа «КС-70М» – 1 шт.

2.5 Толщиномер типа «Константа –К5» - 1шт

2.6 Фильтровальная бумага – 1 упаковка.

2.7 Автоклавная установка  на давление до 10,0 МПа типа «Анкор-АИ» - 1шт.

Д.3 Проведение контроля диэлектрической сплошности  покрытия на изолированном изделии в исходном состоянии.

3.1 Для контроля диэлектрической сплошности внутреннего покрытия трубы следует использовать электроискровой дефектоскоп. 

3.3 Отрегулировать перед контролем напряжение на дефектоскопе для получения требуемой величины напряжения на мм толщины покрытия.

3.4 Заземлить контролируемую трубу с покрытием.

3.5 Подать напряжение на электрод дефектоскопа.

3.6 Контролировать всю поверхность трубы, за исключением концевых участков, а также места поверхностных повреждений, выявленные при визуальном осмотре покрытия.

3.7 Обеспечить осевое перемещение трубы относительно электрода или электрода относительно трубы при их непрерывном контакте на контролируемых участках покрытия для выявления дефектных мест по шуму пробивающейся искры или по сигналу, издаваемому прибором. 

3.8 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если результаты контроля на диэлектрическую сплошность всех испытанных изделий соответствуют норме, приведенной в таблице 2  п.3.

Д.4 Проведение контроля диэлектрической сплошности  покрытия на образце –свидетеле (рисунок А.2) после изгиба. 

4.1 Провести маркировку и определить толщину покрытия всех испытываемых образцов.

4.2 Проверить исходную диэлектрическую сплошность покрытия образцов в соответствие с п. Д.3 данного Приложения.

4.3  При наличии  дефектных  мест образец считается непрошедшим испытания.

4.4 Установить образец, прошедший контроль на диэлектрическую сплошность в исходном состоянии, на опоры приспособления для испытания на поперечный изгиб симметрично относительно этих опор покрытием вниз в соответствие с рисунком Д.1.

4.5 Закрепить индикатор в державке приспособления.

4.6 Ввести нажимной конец пуансона в соприкосновение с поверхностью образца вращением винта.

4.7 Ввести опорную поверхность ножки индикатора в соприкосновение с поверхностью  покрытия  и  установить стрелку шкалы индикатора в нулевое положение. 









































1 – винт нажимной; 2 – пуансон; 3 – скоба; 4 – образец с покрытием; 5 – опора;

6 – державка индикатора; 7 – винт крепежный; 8 – индикатор; 9 – винт стопорный.



Рисунок Д.1 - Схема приспособления для испытания покрытия на изгиб при заданной

    стреле прогиба



4.8 Провести поперечный изгиб образца с помощью винта до требуемой стрелы прогиба,  фиксируемой индикатором. 



                         Требуемую стрелу прогиба   определяют по формуле:       

                                                     [image: ],



где  - максимальное напряжение в металле трубы при строительстве трубопровода; 









 = 0,95  МПа (при укладке трубопровода  диаметром 720 мм в траншею); -предел текучести стали металла трубы; для стали 20 = 320 МПа; Е – модуль упругости металла образца ( для стали 20  Е = 2 105 МПа ); l – половина расстояния между опорами под образец при изгибе в соответствие с рисунком Г.1); h – толщина металла образца (стальной пластины); К-коэффициент, учитывающий старение материала покрытия и случайные внешние воздействия на покрытие при эксплуатации; К= 5.   При  h=4 мм    fмак = 2,67 мм.

4.9 Проверить диэлектрическую сплошность покрытия образца после испытания на изгиб.

           4.10 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если результаты контроля на диэлектрическую сплошность всех испытанных образцов соответствуют норме, приведенной в таблице 2 п. 3.





Д.5 Проведение контроля диэлектрической сплошности  покрытия на образце-свидетеле (рисунок А.2) после  выдержки в 3%-ном водном растворе NaCl при (803)0С и давлении 6,0 МПа в течение 100 суток с последующим  изгибом.

5.1 Провести маркировку и определить толщину покрытия всех испытываемых образцов.

5.2 Проверить исходную диэлектрическую сплошность покрытия образцов в соответствие с п. Д.3 данного Приложения.

5.3  При  наличии  дефектных  мест образец считается непрошедшим испытания.

5.4 Установить образцы, прошедшие контроль, в автоклавную установку и заполнить рабочую камеру автоклавной установки соответствующей модельной средой (3%-ный водный раствор NaCl). 



5.5 Прогреть модельную среду в автоклавной установке до температуры плюс (803)0С и создать в автоклавной установке давление модельной среды 6,0 МПа.    



5.6 Выдержать образцы  в автоклавной установке в соответствующей модельной среде (3%-ный водный раствор NaCl)  в течение = 100 сут. при заданных значениях температуры и давления.  

5.7 Сбросить давление в автоклавной установке и охладить модельную среду  до комнатной температуры.

5.8 Извлечь образец из среды, удалить влагу с поверхности образца фильтровальной бумагой и провести испытания на изгиб по методике, приведенной в п. Д.4 данного Приложения, с последующим контролем диэлектрической сплошности.

5.9 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если результаты контроля на диэлектрическую сплошность всех испытанных образцов соответствуют норме, приведенной  в таблице 2 п. 3.

























































                                                           ПРИЛОЖЕНИЕ  Е

(справочное)



Методика контроля адгезии покрытия к стали 



Е.1 Требования к образцам.

1.1 Контроль адгезии покрытия в исходном состоянии осуществляют на  изделии с покрытием, нанесенным по всей длине изолированной поверхности. Контролю подвергают 2% от партии труб или соединительных деталей.

1.2 Контроль адгезии покрытия после различных видов внешнего воздействия на него осуществляют на образце типа сегмента, вырезанного из изолированного изделия в соответствие с рисунком  А.1в; количество образцов для параллельных испытаний не менее 3шт.

Е.2 Приборы, оборудование, материалы.

2.1 Лезвийный инструмент для прорезания покрытия до металла  – 1 шт.

2.2 Шаблон для  создания  в покрытии Х-образного  надреза до металла.

2.3 Грибок стальной – 3 шт.

2.4  Шлифовальная шкурка – 1 шт.

2.5 Cпирт этиловый по NF T 20-715-1982 – 1 упаковка.

2.6  Клей для приклеивания грибка к покрытию – 1 упаковка.

2.7 Машина для испытаний на растяжение типа «ИР 5047-50-10» – 1 шт. 

2.8 Сушильный шкаф типа «АТК 100/300В»   - 1 шт.

2.9 Лента липкая 25мм, полупрозрачная – 1 шт.

2.10 Автоклавная установка на давление до 10,0 МПа типа «Анкор-АИ» - 1 шт.

2.11 Приспособление для контроля адгезии типа «Анкор-А1» -1 шт.

Е.3 Проведение контроля адгезии покрытия в исходном состоянии при температуре плюс 20±50С методом Х-образного надреза (АSTM  D 3359) на изделии с покрытием, нанесенным по всей длине изолированной поверхности.

3.1 Прорезать покрытие на расстоянии 20-30 мм от торца изделия лезвийным инструментом по шаблону до металла, сформировав Х-образный надрез с углом при вершине равным 30-45 градусов в соответствие с рисунком Е.1.























Рисунок Е.1 - Схема Х-образного надреза покрытия





3.2 Удалить с катушки, на которую намотана липкая лента, два полных круга липкой ленты, после чего отрезать полоску длиной 75мм.

3.3 Поместить центр ленты на пересечение надрезов в направление острого угла. Пригладить ее пальцем по всей длине надрезов, обеспечив хороший контакт с покрытием. Один  конец полоски  ленты оставить  неприклеенным.   

3.4 В течение 90±30 с после нанесения ленты удалить ее, потянув за свободный конец под углом 1800.

3.5 Повторить испытание в двух других местах Х-образного надреза  на каждом изделии.

3.6 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если результаты контроля соответствуют норме, приведенной в таблице 2 п. 4.

3.7 При сложности  контроля адгезии покрытия методом  Х-образного надреза  во внутренней полости труб и соединительных деталей малого диаметра контроль адгезии покрытия осуществляют на образце типа сегмента, вырезанного из изолированного изделия в соответствие с рисунком  А.1в;     



            Е.4 Проведение контроля адгезии покрытия на образце типа сегмента (рисунок А.1в)  методом отрыва грибка (стандарт  ИСО 4624) при температуре плюс (803)0С.

            4.1 Выделить на поверхности покрытия контролируемые участки, прорезав в покрытии образца лезвийным инструментом   канавки  до металла вокруг этих участков в соответствии со схемой, приведенной на рис. Е.2.





[image: ]





Рисунок Е.2 - Схема  образца для контроля  адгезии методом отрыва грибка.



            4.2 Обработать поверхность выделенного участка покрытия шлифовальной шкуркой и обезжирить ацетоном поверхность этого участка и приклеиваемую поверхность стального грибка. Грибок следует приклеивать  выпуклой поверхностью к внутреннему покрытию  для обеспечения минимального зазора между сопрягаемыми поверхностями покрытия и грибка.

           4.3  Нанести на обезжиренные поверхности контролируемого участка покрытия и  грибка тонкий слой клея, установить грибок сразу же на поверхность покрытия, покрытую клеем, провести отверждение клеевого слоя при режимах,  указанных в инструкции по применению клея (рис. Е.3). 

          4.4 Установить образец в приспособление (рис.Е.4), закрепить грибок в зажиме специальном и зажать хвостовики приспособления и зажима специального в зажимах разрывной машины, оснащенной  системой температурных испытаний типа «СТИ-1М». 



          4.5 Прогреть камеру разрывной машины с установленным в ней образцом до температуры плюс (803)0С  и выдержать образец при этой температуре 15 мин.

          4.6   Оторвать грибок при скорости перемещения подвижного зажима разрывной машины 10 мм/мин.

          4.7 Определить удельное усилие отрыва по формуле

                          σ (τ1=70) = Q) /F   ( МПа),

где Q  – усилие нормального отрыва, Н;   F –площадь поверхности  грибка сопрягаемой с покрытием;





1-грибок; 2-клеевой слой; 3-покрытие; 4-пластина стальная

Рисунок Е.3 - Схема клеевого соединения грибка с покрытием



4.8 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если результаты контроля соответствуют норме, приведенной в таблице 2  п. 4.





               Е.5 Проведение контроля относительного изменения адгезионной прочности покрытия методом отрыва грибка и внешнего вида поверхности стали под покрытием после воздействия модельной среды (3%-ный водный  раствор NaCl) на  базах времени испытаний 70 суток и 100 суток   при  температуре плюс  (803)0С и давлении 6,0 МПа   

              5.1 Выделить на поверхности покрытия контролируемые участки, прорезав в покрытии образца лезвийным инструментом   канавки  до металла вокруг этих участков в соответствии со схемой, приведенной на рис. Е.2. 

             5.2 Установить образец в автоклавную установку и заполнить  рабочую камеру автоклавной установки  модельной средой (3%-ный водный раствор NaCl). 

             5.3 Прогреть модельную среду в автоклавной установке до температуры 800С и создать в автоклавной установке давление модельной среды 6,0  МПа.    



             5.4 Выдержать образец  в автоклавной установке в  модельной среде в течении времени 1=70 суток при  заданных значениях  температуры и давления.

             5.5 Сбросить давление в автоклавной установке и охладить модельную среду в автоклавной установке  до комнатной температуры.

             5.6  Извлечь образец из модельной среды и протереть фильтровальной бумагой для удаления остатков модельной среды. 





1 – скоба;  2 – винт упорный; 3 –хвостовик ; 4, 7 - захваты; 5 – грибок; 6 – сегмент НКТ с покрытием; 8 - электронагреватель; 9 - опора; 10 – ножки регулируемые. 

 

Рисунок Е.4 - Схема  контроля адгезии покрытия методом отрыва грибка

 

            5.7 Обработать шлифовальной шкуркой поверхность одного из  выделенных участков покрытия внутри канавок, прорезанных до металла.

            5.8  Обезжирить обработанную поверхность выделенного участка  покрытия и сопрягаемую с ним поверхность грибка ацетоном, нанести на обе обезжиренные поверхности тонкий слой клея.  Грибок следует приклеивать  выпуклой поверхностью к внутреннему покрытию для обеспечения минимального зазора между сопрягаемыми поверхностями покрытия и грибка.

            5.9 Установить грибок  на покрытую клеем поверхность покрытия  соосно с прорезанной до металла канавкой (рис. Е.3) и провести отверждение клеевого слоя при режимах,  указанных в инструкции по применению клея.

           5.10  Установить образец в приспособление (рис. Е.4), закрепить грибок в зажиме специальном  и зажать   хвостовики приспособления и зажима специального   в зажимах разрывной машины.  

           5.11 Оторвать грибок при скорости перемещения подвижного зажима разрывной машины 10 мм/мин. и определить усилие отрыва.

           5.12 Определить удельное усилие отрыва  по формуле

                                        σ (τ1=70) = Q) /F   ( МПа),

где Q  – усилие нормального отрыва, Н;   F –площадь поверхности  грибка сопрягаемой с покрытием;

           5.13 Определить визуально или с помощью увеличительной лупы характер разрушения покрытия при отрыве грибка; При этом возможны следующие виды разрушения: отрыв покрытия от металла образца, расслоение  многослойного покрытия, отрыв клеевого слоя от покрытия, разрушение по материалу покрытия, разрушение по  клеевому слою, отрыв клеевого слоя от поверхности грибка. При разрушении по клеевому слою или отрыве клеевого слоя от покрытия или от грибка удельное усилие отрыва должно быть не менее 5,0 МПа. При меньшем удельном усилии отрыва повторно приклеить грибок и повторить испытания. Разрушение по клеевому слою или отслаивание клеевого слоя от поверхности грибка или от покрытия при удельном усилии отрыва не менее 5,0 МПа  свидетельствует о сохранении достаточно высокой исходной  адгезионной и когезионной прочности покрытия, превышающей достижимую прочность клеевого соединения. 

            5.14 Определить визуально или с помощью увеличительной лупы внешний вид поверхности стали при отрыве покрытия от поверхности стали. 

            5.15 Повторить п.п. 5.7.-5.14 для остальных выделенных канавкой участков покрытия.  

            5.16  Выдержать   аналогичные    образцы с  покрытием,    подготовленным в соответствии с  п. 5.1 в автоклавной установке в той же модельной среде (3%-ный водный раствор NaCl) в течение времени τ2 =100 сут. при  тех же значениях температуры  и давления,  после чего  повторить п.п. 5.5-5.14 для всех  выделенных канавкой участков покрытия.  

















            5.17  Характер разрушения покрытия  при  отрыве грибка  после  испытаний в модельной среде на базах    времени 1 и 2 должен  быть  одинаковым. Если  на  базе  времени 1 разрушение покрытия при отрыве грибка имеет когезионный характер, а на базе времени 2  адгезионный, то базу времени  2 следует принять за 1, а базу времени 2  увеличить до значения 2 =130 суток и провести испытания  на этой базе времени.    







           5.18  Определить отношение =  σ(2) / σ(1) .



           5.19 Покрытие соответствует техническим требованиям, если полученные  значения  и внешний вид поверхности стали в местах отрыва покрытия от  поверхности стали соответствуют на всех образцах, испытанных в 3%-ном водном растворе NaCl, нормам, приведенным в таблице 2  п. 4  и  п. 6. 

           5.20 Покрытие также соответствует техническим требованиям при следующих результатах испытаний:







- после испытаний на базах времени 1 и 2   разрушение при отрыве приклеенного грибка происходит в обоих случаях по материалу покрытия. В этом случае соответствие значения  норме свидетельствует о достаточном сопротивлении покрытия растрескиванию в течение регламентированного срока службы и о способности покрытия защищать сталь от коррозии.  





- после испытаний на базах времени 1 и 2   разрушение при отрыве приклеенного грибка происходит в обоих случаях по клеевому соединению при удельном усилии отрыва не менее 5 МПа. 



























ПРИЛОЖЕНИЕ  Ж

(справочное)



Методика контроля электропроводности  покрытия



Ж.1 Требования к образцам.

1.2 Контроль электропроводимости в исходном состоянии и после различных видов внешнего воздействия на покрытие осуществляют на образце типа сегмента (рисунок А.1в); количество образцов для параллельных испытаний не менее 3шт.

Ж.2 Приборы, оборудование, материалы. 

2.1 Установка для контроля переходного сопротивления типа «Анкор-ПС1»– 1 шт.

2.2 Автоклавная установка на давление до 10,0 МПа типа «Анкор-АИ» - 1 шт.

2.3 Электроискровой дефектоскоп типа  «Корона 2.2»  - 1 шт.

Ж.3 Проведение контроля удельного переходного сопротивления покрытия на образце типа сегмента (рисунок А.1в) в исходном состоянии.

3.1 Проверить диэлектрическую сплошность  покрытия, в соответствии с п. Д.3 Приложения Д настоящих технических условий,  электроискровым дефектоскопом при напряжении 4,0 кВ/мм  – 1 шт.

3.2 Установить образец, прошедший контроль на диэлектрическую сплошность, в ячейку установки в соответствие с рисунком Ж.1.

3.3 Залить в ячейку 3%-ный водный раствор NaCl ; расстояние от зеркала раствора до поверхности покрытия должно быть не менее 50 мм.

3.4 Установить в ячейку графитовый электрод 6 в соответствие с рисунком Ж.1; расстояние от нижнего торца электрода до поверхности покрытия должно быть не более 20 мм.

3.5 Подключить образец 1 к отрицательному полюсу тераомметра 7, а графитовый электрод 6 к положительному полюсу в соответствие с рисунком Ж.1.

3.6 Установить на тераомметре напряжение постоянного тока 100 В.

3.7 Измерить переходное сопротивление покрытия в соответствии с инструкцией на тераомметр.

3.8 Рассчитать удельное переходное сопротивление покрытия по формуле



                                                             , 





где -сопротивление покрытия образца; -площадь контакта покрытия с раствором в



ячейке, м2 ; ; D-внутренний диаметр ячейки с раствором, м.

3.9 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если полученные значения удельного переходного сопротивления покрытия в исходном состоянии соответствует норме, приведенной в  таблице  2  п. 5. 



            Ж.4 Проведение контроля удельного переходного сопротивления покрытия на образце типа сегмента (рисунок А.1в) после воздействия 3%-ного водного раствора NaCl  при температуре плюс (803)0С и давлении 6,0 МПа  в течение 100 суток

4.1 Проверить диэлектрическую сплошность покрытия, в соответствии с п. Д.3 Приложения Д настоящих технических условий, электроискровым дефектоскопом при напряжении 4,0 кВ/мм.

4.2 Установить образцы, прошедшие контроль на диэлектрическую сплошность, в автоклав (расположив их в соответствии с ГОСТ 9.083) и заполнить  рабочую камеру автоклава  модельной  средой (3%-ный водный раствор NaCl). 





4.3 Выдержать образцы в автоклаве в модельной среде в течение = 100 суток  при  температуре плюс (803) 0С и давлении 6,0 МПа. 

4.4 Сбросить давление в автоклаве  и охладить модельную среду в автоклаве до комнатной температуры.



4.5 Извлечь образцы из модельной среды, промыть проточной водой и протереть фильтровальной бумагой. 









1- стальная пластина с полимерным покрытием; 2 – крышка; 3 - цилиндр из полиэтиленовой трубы; 4 – прокладка; 5 - шпилька, шайба, гайка; 6 - электрод графитовый; 7 – тераомметр; 8 - измерительная камера



Рисунок Ж.1 - Схема установки для контроля удельного  переходного электрического сопротивления покрытия



4.6 Установить образец  в ячейку установки в соответствие с рисунком Ж.1.

4.7 Залить в ячейку 3%-ный водный раствор NaCl; расстояние от зеркала раствора до поверхности покрытия должно быть не менее 50 мм.

4.8 Установить в ячейку графитовый электрод 6 в соответствие с рисунком Ж.1; расстояние от нижнего торца электрода до поверхности покрытия должно быть не более 20 мм.

4.9 Подключить образец 1 к отрицательному полюсу тераомметра 7, а графитовый электрод 6 к положительному полюсу в соответствие с рисунком Ж.1.

4.10 Установить на тераомметре напряжение постоянного тока 100 В.

4.11 Измерить переходное сопротивление покрытия в соответствии с инструкцией на тераомметр.

4.12 Рассчитать удельное переходное сопротивление покрытия после выдержки 100 суток в 3%-ном  водном растворе NaCl при температуре плюс 80 0С и давлении 6,0 МПа  по формуле



                                                             ,





где - удельное переходное сопротивление покрытия образца; -площадь контакта



       покрытия с раствором в ячейке, м2; ; D-внутренний диаметр ячейки с 

       раствором, м.

            4.13. Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если полученные значения удельного переходного сопротивления на всех испытанных образцах соответствуют  норме, приведенной в таблице 1 п. 5.





























































































ПРИЛОЖЕНИЕ  И 

(справочное)



Методика контроля способности покрытия  защищать сталь от сульфидного

        растрескивания в сероводородсодержащей водной среде 





И.1 Требования к образцам.

1.1 Образец для контроля сопротивления стали сульфидному растрескиванию в сероводородсодержащей водной среде: стандартный цилиндрический для испытаний на усталость по стандарту ANSI/NASE ТМО177-96 N21212 метод А в соответствие с рисунком А.4;  использовать для изготовления образца сталь 20; количество образцов для параллельных испытаний не менее 3шт.

             И.2  Приборы, оборудование, материалы.

             2.1  Приспособление кольцевое для одноосного растяжения образца  – 1 шт.

 2.2  Автоклавная установка на давление до 10,0 МПа типа «Анкор-АИ» - 1 шт.

             2.3  Динамометрический ключ – 1 шт.

             2.4  Лупа с масштабом увеличения х 10 -1 шт.                  

             И.3  Проведение контроля сопротивления стали с покрытием растрескиванию при одноосном растяжении в среде NACE. 

            3. 1 Провести маркировку и определить толщину покрытия всех испытываемых образцов.

            3.2 Проверить диэлектрическую сплошность покрытия образцов электроискровым  дефектоскопом в соответствии с методикой, приведенной в Приложении Д, п. Д.3 настоящих ТУ.  При  наличии  дефектных  мест образец считается непрошедшим испытания.





            3.3 Установить образец в приспособление (рис. И.1) и с помощью резьбового соединения создать  в рабочей части образца напряжение растяжения , где - предел текучести металла    образца; величина  напряжения растяжения в рабочей части образца обусловливается моментом кручения, фиксируемом на индикаторе  динамометрического ключа.

             3.4 Установить приспособление с образцом в автоклавную установку (рис.И.2) и заполнить  рабочую камеру автоклавной установки модельной средой (водная сероводородсодержащая среда «NACE» раствор А). 







                               1 - образец; 2- приспособление



Рисунок  И.1 - Схема приспособления для одноосного растяжения образца





           3.5 Прогреть  модельную  среду  в  автоклавной установке до  температуры плюс (803)0С  и  создать давление среды 6,0 МПа.  	 



           3.6  Выдержать образец  в модельной средой   в течение =720 ч. при заданных  значениях  температуры и давления среды.  











1 – образец; 2 – приспособление для одноосного растяжения образца; 3 – автоклавная установка с водной сероводородсодержащей средой; 4 – подвеска; 5 – манометр



Рисунок И.2 - Схема испытания стали с покрытием в  сероводородсодержащей  водной среде NACE  



            3.7 Извлечь приспособление с образцом из автоклавной установки, охладить до комнатной температуры, протереть фильтровальной бумагой для удаления остатков модельной среды, вынуть образец из приспособления и при отсутствии излома провести контроль на отсутствие трещин  визуально, используя при необходимости лупу.

             3.8 Покрытие считается соответствующим техническим требованиям, если результаты контроля  испытанных образцах соответствуют норме, приведенной  в таблице 2  п. 7.























ПРИЛОЖЕНИЕ К

(рекомендуемое)





Сертификат качества

на трубу и соединительную деталь с внутренним покрытием 

ТУ 1390-012-86695843-2011



ООО «ИЗОЛЯЦИОННЫЙ ТРУБНЫЙ ЗАВОД» 		                 «____»_______________ 20__г



1. Наименование изделия, технические условия __________________________________



2. Типоразмер изделия  _______________________________________________________



3. Марка стали _________________ ГОСТ, ТУ____________________________________



4. Номер партии ____ кол-во изолируемых изделий _____ общая длина _______



5. Заказчик ________________________________________________________





7. Тип покрытия внутренней поверхности _______________________________________

7.1. Внешний вид _____________________________________________________________

7.2. Диэлектрическая сплошность исходная, кВ ____________________________________

7.3. Толщина, мм ______________________________________________________________

7.4. Адгезия к стали ___________________________________________________________





9. Материалы покрытия внутренней поверхности:



		№

		Наименование материала покрытия

		Стандарт или ТУ



		1

		

		



		2

		

		







Соответствие покрытия требованиям  ТУ  ________________________________________





Начальник  ОТК______________________________________ печать.





























ПРИЛОЖЕНИЕ  Л

(справочное)



ПЕРЕЧЕНЬ  ТЕХНИЧЕСКИХ СРЕДСТВ, РЕКОМЕНДУЕМЫХ  ДЛЯ  КОНТРОЛЯ ПОКАЗАТЕЛЕЙ  СВОЙСТВ ВНУТРЕННЕГО  ПОКРЫТИЯ ТРУБ 



		№

		Тип технического средства

		Марка

		Фирма-производитель или поставщик



		1

		                            2

		3

		4



		1

		Толщиномер 

		Константа –К5

		ЗАО «Константа»

г. С-Петербург



		2

		Дефектоскоп электроискровой

		Корона 2.2

		ЗАО «Константа»

г. С-Петербург



		  3

		Машина для испытаний на растяжение

		ИР 5047-50-10



		ОАО «Точприбор», г. Иваново



		4

		Сушильный шкаф



		АТК 100/300 В

		ОАО «Точприбор»,

г. Иваново



		5

		Криостат



		КС-70М

		ОАО «Точприбор»,

г. Иваново



		6 

		Установка для испытания на гидроабразивный износ

		   Анкор-ГИ1

		ООО НПФ 

«Антикорнефтегаз»

 г. Москва



		7

		Приспособление для контроля адгезии 

		     Анкор –А1

		ООО НПФ 

«Антикорнефтегаз» 

г. Москва



		   8

		Автоклавная установка  на давление  до 10,0 МПа

		     Анкор - АИ

		ООО НПФ 

«Антикорнефтегаз» 

               г. Москва



		  9

		Установка для контроля переходного сопротивления 

		  Анкор – ПС1

		ООО НПФ 

«Антикорнефтегаз» 

               г. Москва



		 10

		Приспособление для испытания на  изгиб

		    Анкор-ПИ1

		ООО НПФ 

«Антикорнефтегаз»

 г. Москва





































     



ПРИЛОЖЕНИЕ  М

(справочное)



ПЕРЕЧЕНЬ НОРМАТИВНЫХ ДОКУМЕНТОВ



		N

		Наименование нормативного документа

		Номер пункта ТУ



		1

		ГОСТ 12.1.004 Пожарная безопасность. Общие требования.

		      5.5, 7.2.5



		2

		ГОСТ 12.2.003 ССБТ. Оборудование производственное. Общие требования безопасности.

		      5.4,7.2.4



		3

		ГОСТ 12.3.002 ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности.

		      5.4, 7.2.4



		4

		ГОСТ 12.3.005 Система стандартов безопасности труда.

Работы окрасочные. Общие требования безопасности.

		      5.5,  5.6



		5

		ГОСТ 12.3.016 Система стандартов безопасности труда. Строительство. Работы антикоррозионные. Требования безопасности. 

		             5.4



		6

		ГОСТ 17.3.02 Охрана природы. Атмосфера. Правила установления допустимых выбросов вредных веществ промышленными предприятиями.

		            5.10           



		7

		ГОСТ 2239 Лампы накаливания общего назначения.

		           6.2.2



		8

		ГОСТ 8731 Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Технические условия. 

		           2.1.1



		9

		ГОСТ  8732 Трубы стальные бесшовные горячедеформированные. Сортамент

		           2.1.1



		10

		ГОСТ 8733 Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные и теплодеформированные. Технические условия.

		           2.1.1



		11

		ГОСТ 8734 Трубы стальные бесшовные холоднодеформированные. Сортамент.

		           2.1.1



		12

		ГОСТ 9238 Габариты приближения строений и подвижного состава железных дорог колеи 1520 (1524) мм.

		           7.2.5



		13

		ГОСТ 10692 Трубы стальные, чугунные и соединительные части к ним. Приемка, маркировка, упаковка, транспортирование и хранение.

		      7.1.1, 7,2



		14

		ГОСТ 10704 Трубы стальные электросварные прямошовные. Сортамент.

		           2.1.1



		15

		ГОСТ 10705 Трубы стальные электросварные. Технические условия.

		           2.1.1



		16

		ГОСТ 10706 Трубы стальные электросварные прямошовные. Технические требования.

		           2.1.1



		17

		ГОСТ 10807 Знаки дорожные. Общие технические условия.

		           7.2.5



		18

		ГОСТ 14192  Маркировка грузов.

		           7.1.1



		19

		ГОСТ 17375 Отводы крутоизогнутые

		            2.3.1



		20

		ГОСТ 17376  Днища конические и переходы сосудов и аппаратов

		            2.3.1



		21

		ГОСТ 17378  Переходы. Конструкция

		            2.3.1







                                                                                                     Продолжение Приложения М 

		N

		Наименование нормативного документа

		  Номер пункта ТУ



		22

		ГОСТ 17379  Заглушки эллиптические. Конструкция

		            2.3.1



		23

		

ГОСТ 17380  Детали трубопроводов стальные, бесшовные, приварные Ру  10 МПа

		            2.3.1



		24

		ГОСТ 20295 Трубы стальные сварные для магистральных газонефтепроводов

		            2.1.1



		25

		ГОСТ  22793  Сборочные единицы и детали трубопроводов. Отводы гнутые на Ру св. 10 до 100 МПа. Конструкция и размеры

		            2.3.1



		26

		ГОСТ 30753  Детали трубопроводов бесшовные приварные из углеродистой и низколегированной стали. Отводы изогнутые типа 20. Конструкция

		            2.3.1



		27

		ГОСТ Р 52568 Трубы стальные с защитными наружными покрытиями для магистральных газонефтепроводов. Технические условия. 

		            7.1.3



		28

		СН и П 2.04.08-87 Газоснабжение.

		            2.1.1 



		29

		СН и П 12-03 Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования.

		            7.2.4



		30

		СН и П 12-04 Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство.

		            7.2.4



		31

		ТУ 1317-006.1-593377520-2003 Трубы стальные бесшовные нефтегазопроводные повышенной эксплуатационной надежности для месторождений ОАО «ТНК». 

		            2.1.1



		32

		ТУ 1317-006.2-593377520-2003 Трубы стальные электросварные прямошовные нефтегазопроводные повышенной эксплуатационной надежности, коррозионно- и хладостойкие, выполненные электродуговой автоматической сваркой под флюсом, предназначенные  для обустройства месторождений ОАО «ТНК».

		            2.1.1



		33

		ТУ 1317-006.3-593377520-2003 Трубы стальные электросварные нефтегазопроводные, выполненные сваркой ТВЧ, повышенной эксплуатационной надежности, предназначенные  для обустройства месторождений ОАО «ТНК».

		            2.1.1



		34

		ТУ 1317-006.4-593377520-2003 Трубы стальные электросварные спиральношовные нефтегазопроводные повышенной эксплуатационной надежности, предназначенные для обустройства месторождений ОАО «ТНК».

		            2.1.1









		35

		ТУ 1468-010-593377520-2003 Соединительные детали трубопроводов стальные приварные бесшовные повышенной 

эксплуатационной надежности, предназначенные для обустройства месторождений ТНК 

		            2.3.1



		36

		Cтандарт ASTM  D 3359 Определение адгезии методом  Х-образного надреза

		             Е.3



		37

		Стандарт ISO 4624.2000 Лаки и краски. Определение адгезии методом отрыва.

		             Е.4













                                                                                                     Продолжение Приложения М 

		N

		Наименование нормативного документа

		  Номер пункта ТУ



		38

		Стандарт ISO 8501-1 Подготовка стальной поверхности перед нанесением красок и относящихся к ним продуктов. Визуальная оценка чистоты поверхности. Часть 1. Степень ржавости и степени подготовки непокрытой стальной поверхности и стальной поверхности после полного удаления прежних покрытий.

		    2.5.6,  2.5.8.2

 



		39

		Стандарт ISO 8502-2 Подготовка стальной поверхности перед нанесением красок и относящихся к ним продуктов. Испытания для оценки чистоты поверхности. Часть 2. Лабораторное определение содержания хлоридов на очищенных поверхностях.

		          2.5.8.2



		40

		Стандарт ISO 8502- 3 Подготовка стальной поверхности перед нанесением красок и относящихся к ним продуктов. Испытания для оценки чистоты поверхности. Часть 3. Оценка запыленности стальных поверхностей, подготовленных для нанесения краски (метод липкой ленты).

		         2.5.8.2



		41

		Стандарт ISO 8502-4 Определение относительной влажности и точки росы на стальной поверхности, подготовленной под окраску.

		2.5.5,  2.5.8.2



		42

		Стандарт ISO 8502- 6 Подготовка стальной поверхности перед нанесением красок и относящихся к ним продуктов. Испытания для оценки чистоты поверхности. Часть 6. Извлечение растворимых загрязнителей для анализа. Метод Бресла.

		         2.5.8.2



		43

		Стандарт ISO 8503-4 Обработка стальной основы перед нанесением краски и аналогичных продуктов. Шероховатость поверхности стальных основ после пескоструйной очистки. Часть 4. Способ калибровки блоков сравнения профиля поверхности, соответствующего ISO. Определения профиля поверхности. Использование прибора с мерительным штифтом.

		         2.5.8.2



		44

		Стандарт ANSI/NACE стандарт ТМО177-96 N 21212. Методика проведения испытаний. Лабораторное испытание металлов на сопротивление сульфидному растрескиванию под напряжением и сульфидно-коррозионному растрескиванию под напряжением.

		           И.1  



		45

		Стандарт NF T 20-715-1982 Спирт этиловый технический. Методы испытаний.

		            Е.2































ПРИЛОЖЕНИЕ Н

(справочное)



ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ 



		Лист регистрации изменений



		

		Номера листов (страниц)

		Всего

		

		Входящий №

		

		



		Изм.

		измененных

		замененных

		новых

		аннулированных

		листов (страниц) в докум.

		№ докум.

		сопроводительного докум. и дата

		Подп.

		Дата
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