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УДК 621*643.001.2:620.193/.197

РАЗРАБОТАНЫ И ВНЕСШИ: Всесоюзным научно-исследовательским
институтом по строительству магистраль­
ных трубопроводов (ВНИИСТ) Микнефте- 
газстроя -
К.И.Зайцев -  руководитель темы, чканд. 
техи.наук;
B . И.Булаев- ответственный исполнитель; 
Л.С.Лрохорская -  канд.техн.наук;
A. И. Слуцкий;
C . Г.Низьев -  канд.техн.наук;
Л.П-Семенев -  канд.техн.наук;
Г.И.Крус -  канд.\и«.наук;
B. Б.Серафимович - канд. хим. наук;
Т .(L Воронина -  ?:анд.хии*наук;
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Л.В.Иванова -  ,хим.наук;
B. А.Рублев -  канд.техн.наук (СнбНШШгаэ- 
строй МНГС) •

ШДГ0Т0ВЛШЫ К УТВЁРЯЩЕИИЮ: Главным научно-техническим управ­
лением йиннефтегазстроя -  
В. И ЛРыжко в , В - В. Ку знецо в .

С введением в действие "Строительства магистральных и 
промысловых трубопроводов. Противокоррозионная и тепловая
изоляция" ВСп 008-08______ утрачивает силу:

Ынннефтегаз строй
"Инструкция по применению импортных изоляционных поли­
мерных лент и липких оберток" ВСН 2-84-82 ;

Миннефтегазстрой
"Инструкция по применению отечественных полимерных изо­
ляционных лент к оберточных материалов для изоляции
трубопроводов" ВСЁ 31-82_______  ;

Миинефтегазстро ff
"Правила производства работ по изоляции труб и трубных 
секций мастичными покрытиями в базовых условиях**
ВСН 201-86 ;
ЗЫ'ннефт ег аз с тро й

"Нанесение покрытия "Пластобит-40" на наружную поверх­
ность магистральных трубопроводов при строительстве и 
капитальном ремонте" ЮН 205-86 ;

ЫиннефтегазстроТГ
"Материалы изоляционные для защиты трубопроводов от кор­
розии. Номенклатура показателей" ОСТ 102-76-83.

СОГЛАСОВАНЫ:
Госстрой СССР;
Микгазпром СССР;
Ыиннефтепром СССР;
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Министерство 
строительства 
предприятий 
нефтяной и 
газовой про­
мышленности

Ведомственные строитель­
ные нормы
Строительство магистраль­
ных и промысловых трубо­
проводов, 
Протпротивокоррозионная и теп­
ловая изоляция

ВСН
Мины

сработаны взамен
2Н2-84-82 

кишГёфгегазстроЯ *
ВСН 31-82 
Микнефтегазстроя *
ЭЗН 201-86 
Миннефтегазстрой ’
ВСН 205-86 
Миннефтегазстрой '
ОСТ 102-76-83

I. ощив положения
1 .1 . Настоящие нормы распространяются на изоляционные 

работы при сооружении стальных магистральных и промысловых 
трубопроводов диаметром до 1420 мм включительно и устанав­
ливают требования к технологии нанесения противокоррозион­
ных и теплоизоляционных наружных покрытий,

1 .2 , Изоляционные работы следует осуществлять в соот­
ветствии с требованиями проекта, СНиЛ I I 1-42-80, СНиП 
2,05,06-85, СНиП 3,04.03-85, СНиП 2 .03 ,11 -85 , ГОСТ 12.3.016- 
87, СНиП I I 1-4-80, СНиП 3 .01.01-85, СНиП 2*014-88,
ГОСТ 25812-83 и ГОСТ 16381-77 и настоящих норм.

1 .3 . Тип н конструкции защитных покрытий трубопрово­
дов принимаются в соответствии с проектом и приведены в 
приложении I,

1 .4 , Сложность конструктивных решений про igj еловых тру­
бопроводов, суровые природно-климатические условия северных

Внесены Всесоюзным 
научно-исследовательским 
институтом по строитель­
ству магистральных трубо­
проводов (отдел изоляции 
трубопроводов и отдел 
базовой изоляции и тепло­
изоляции труб и соединитель­
ных деталей;

Утверждены приказом 
Миннефгегазстроя *332 
от I декабря 1988 г.

Срок 
введения 
в дейст­
вие
I янва-

?989 г .
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районов требуют максимального использования нанесения про­
тивокоррозионной и тепловой изоляции на трубы (или секции) 
в заводских и базовых условиях.

1 .5 . Материалы и изделия, применяемые для изоляцион­
ных работ, определяются проектом и должны соответствовать 
требованиям научно-технических документов (НТД) на них.
Вновь разработанные материалы для изоляции, в том числе и 
импортные, вводятся в практику строительства трубопроводов 
в установленном порядке постановки продукции на производство.

2. ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ПРОТИВОКОРРО­
ЗИОННЫХ РАЮТ Е ТРАССОВЫХ УСЛОВИЯХ

Технология изоляционных работ в трассовых условиях 
включает:

подготовку изоляционных материалов;
сушку или подогрев изолируемой поверхности;
очистку;
нанесение грунтовки и (или) покрытия;
контроль качества покрытия.
Изоляционные покрытия должны наноситься, как правило, 

механизированным способом, обеспечивающим проектную тол­
щину изоляционного слоя и его сплошность. Очистку и нанесе­
ние грунтовки на трубопроводы следует производить в зависи­
мости от диаметра трубы соответствующими самоходными очист­
ными машинами типа ОМ.

Изоляцию следует наносить в зависимости от диаметра 
трубы и вида покрытия соответствующими самоходными машина­
ми типа ИМ для битумных покрытий или типа комбайна ШП для 
ленточных покрытий.

Нанесение изоляционного покрытия на влажную поверхность 
труб во время дождя, тумана, снега и сильного ветра не раз­
решается.

2 .1 . Подготовка изоляционных материалов
Грунтовки битучно-полимерные
2.1 Л . Битумно-полимерные грунтовки изготовляются в

6



заводских условиях и рекомендуются для круглогодичного 
применения.

Грунтовку перед использованием следует тщательно раз­
мешать до полного исчезновения возможного осадка, затем 
измерить вязкость и процедить через металлическое сито с 
400 отверстиями на I сиг.

2 .1 .2 .  Загустевшую грунтовку заводского изготовления 
разрешается разбавлять (но не более чем на 10% от объема 
грунтовки); при этом разбавитель выбирается в соответствии 
со спецификацией на грунтовку.

Грунтовка битумно-бензиновая

2 .1 .3 . Дэпускается приготовление грунтовки битумно­
бензиновой на месте производства изоляционных работ путем 
растворения битума в бензине в соотношении 1:3 по объему 
аля 1:2 по массе.

2 .1 .4 . Составы битумных грунтовок в зависимости от 
сезона нанесения (для летнего и зимнего времени) приведены 
в табл Л .

Таблица I

Грунтовки Состав грунтовок

I 2

Битумная для летнего 
временх

Битум ЕН 90/10 или ЕН 70/30 
по ГОСТ 6617-76 или ЕНИ-У 
по ГОСТ 9812-74

Бензины неэтилированные: 
авиационный Б-70 по ГОСТ 
1012-72 или автомобильный 
А-72 и А-76 по ГОСТ 2084-77

1&тумяая для зимнего 
времени

Битум Ш 70/30 по ГОСТ 6617- 
76 или ЕНИ-1У по ГОСТ 9812- 
74

Бензин неэтилированный авиа­
ционный Б~70 по ГОСТ 1012-72

Двухкомпоиентная грунтовка

2 Л . 5. Двухкомпонентные грунтовки приготовляются не-
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посредственно перед нанесением в соответствии с НТД на 
них.

2 Л . 6. Не допускается заготавливать грунтовку на 
следующие сутки или оставлять неизрасходованной в баке 
изоляционной машины на несколько часов. Если подготовлен­
ная грунтовка не использована полностью, то необходимо о с ­
вободить бак изоляционной машины и систему подачи; после 
слива грунтовки всю систему нужно промыть бензином.

Битумные мастики заводского изготовления

2 Л . 7. Мастики битумно-полимерные типа Изобитеп и мас­
тики битумно-резиновые заводского изготовления в трассозых 
условиях расплавляют в котлах.

2 .1 .8 .  Мастику очищают от упаковочной бумаги и измель­
чают на куски массой 3 -5  кг, загружают в плавильный котел 
установки УШ-81 или ЕК-4, в котором оставляют от предыду­
щей плавки примерно 2($-ную часть объема котла, разогретой 
до температуры 160-180°С. Общий объем мастики не должен 
превышать 2 /3  емкости котла.

2 .1 .9 .  При плавке битума или битумных мастик в котел 
добавляют несколько капель пеногасителя (лолиметилсилокса- 
новой жидкости Ш С -200). Это позволяет в 1 ,5 -2  раза ускорить 
процесс приготовления мастики.

2 .1 .1 0 . Разогретую до 1?0-190°С мастику следует перека­
чать во 2-й  котел установки УЕК-81. В этом котле мастику 
выдерживают при температуре 160-180°С не более 3 ч до пол­
ного выпаривания влаги.

Приготовление битумно-резиновой мастики 
на месте производства работ

2 Л . I I .  Изготовление битумно-резиновых мастик допус­
кается в полевых условиях в битумоплавильных установках 
УШ-81 или передвижных котлах, оборудованных устройствами 
для механического перемешивания.
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2 Л .12, Мастики на месте производства работ готовят­
ся следующим образом:

битум, поступающий с завода в отвержденном состоянии, 
очищается от упаковочной бумаги и дробится на куски массой 
3-5 кг. В расплавленный битум вводится расчетное количество 
разрыхленной и просушенной резиновой крошки.

Битумно-резиновая мастика приготавливается непрерывным 
перемешиванием компонентов при температуре 170-190°С в те­
чение 2-4 ч.

2 .1 ЛЗ. Для полученлч пластифицированной мастики пласти­
фикатор вводят за 30 мин до окончания приготовления масти­
ки, непрерывно перемешивая.

2 .1 .1 4 . Марки битумной мастики в зависимости от условий 
применения выбираются в соответствии с требованиями приложе­
ния 2,

Приготовление пластифицированной мастики 
для покрытия Пластобит-40

2 .1 .1 5 . Ддя получения пластифицированной мастики расплав­
ленные мастики Изобитэп-Н, МБР-100 или МБР-90 перемешивают
с расчетмы количеством пластификатора при температуре не 
выше плюс 160-170°С. В качестве пластификатора применяется 
дизельное топливо в соотношении 94:6 по массе.

2 .1 .1 6 . Показатели пластифицированной мастики должны 
соответствовать требованиям, указанным в табл-2.

Таблица 2

Показатель мастики Норма

I 2

Температура размягчения мастики 
по ГОСТ 15836-79, аС, не менее 80
Глубина проникания иглы пои 25°С 
по ГОСТ 15836-79, десятые"доли мм, 
не менее 30

Растяжимость при 25°С по ГОСТ 15836-79, 
см (не менее) для мастик на основе:
МБР
Изобитэп-Н

3а
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2 .2 . Подготовка поверхности труб и
трубопроводов под противокоррозион­
ные покрытия

2 .2 .1 . Поверхность трубопровода перед изоляцией должна 
быть высушена и очищена от грязи, ржавчины, неплотно сцеп­
ленной с металлом окалины, пыли, земли и наледи, а также 
обезжирена от копоти и масла. При температуре воздуха ниже 
плюс Ю°С поверхность трубопровода необходимо подогреть до 
температуры не ниже плюс 15°С {но не вше плюс 50°С).

После очистки поверхности металла должна оставаться ше­
роховатой и обеспечивать достаточное сцепление защитного пок­
рытия с трубой. Характеристика шероховатости металли­
ческих поверхностей под лакокрасочные покрытия выбирается в 
зависимости от условий эксплуатации, вида, типа и класса 
покрытия и должна соответствовать требованиям ГХТ 9 .032 -74 ,

2 .2 .2 . Трубы и трубопроводы очищают механическим спосо­
бом с помощью вращающихся щеток, иглофрез дробеструйным и 
дробеметным методами. В трассовых условиях наружные поверх­
ности трубопроводов очищают самоходными очистными машинами.
С помощью шлифиашинок с поверхности трубопровода удаляются 
брызги металла, шлака, а также острые выступы и заусенцы.

2 .2 .3 . Сушка и подогрев поверхности осуществляется с 
помощью сушильных печей и установок.

2 .2 .4 . Степень очистки поверхности труб перед нанесе­
нием покрытий должна соответствовать виду защитного покрытия 
и соответствовать данным, приведенным в табл.З.

2 .2 .5 . Характеристику очищенной стальной поверхности от 
окислов определяют визуальным методом с помощью передвижения 
пластины из прозрачного материала размером 25x25 мм с взаимно­
перпендикулярными линиями, образующими квадратики размером
2 ,5x2,5 мм. Инструментальным методом характеристику очистки 
поверхности можно определить приборами типа УКСО (ВНИИСТ).

2 .2 .6 . С труб, предназначенных под стеклоэмалевые, метал­
лические, лакокрасочные и термоусадочные (горячего нанесения) 
защитные покрытия, заводское консервационное покрытие удаля­
ется.

10



2 .2 .7 .  Под битумно-мастичные, пластобитные, антикорро­
зионные смазки и ленточные покрытия холодного нанесения плотное 
консервационное покрытие,прочно связанное с трубой, не сни­
мается, если не снижает адгезионных свойств наносимой изоля­
ции; труба очищается лишь от поверхностных загрязнений и 
ржавчины. После очистки поверхности грунтовка наносится по 
консервационному покрытию.

Таблица 3

Вид противокоррозионных 
покрытий

Степень
очистки
стальной
поверх­
ности

Характеристика
очищенной

повеюхности

I 2 3

Стеклоэмалевые И метал­
лические

I При осмотре с 6х уве­
личением окалина и 
ржавчина не обнаружи­
ваются

Лакокрасочные на основе 
синтетических смол

2 При осмотре невоору­
женным глазом окалина 
и ржавчина не обнару­
живаются

Лакокрасочные на основе 
природных смол. Термоуса­
дочные (горячего нанесе­
ния) и ленточные (холод­
ного нанесения)

3 Не более чем на 5% по­
верхности трубы име­
ются пятна и полосы 
прочно сцепленной ока­
лины, точки ржавчины, 
видимые невооруженным 
глазом; при перемеще­
нии по поверхности 
прозрачной пластины 
размером 25x25 на любом 
из участков окалиной 
и ржавчицой занято не 
более 10% площади плас­
тины

Битумно-мастичные, пласто­
битные и антикоррозион­
ные смазки

4 Не более чем на 10% по­
верхности трубы имеют­
ся пятна или полосы 
прочно сцепленной ока­
лины и ржавчины, види­
мые невооруженным гла­
зом;

I I



Окончание табл.З

I 2 3

при перемещении по поверхнос^ 
ти прозрачной пластины разме­
ром 25x25 мм на любом из участ­
ков окалиной и ржавчиной заня­
то не бодее 30% площади плас­
тины

2.3 . Огрунтовакие поверхности

2*3.1. Очищенную поверхность трубопровода следует сразу 
же огрунтовать. Поверхность трубопровода при нанесении грун­
товки должна быть сухой, наличие влаги в виде пленки, капель, 
наледи или инея, а также следов копоти и масла не допускает­
ся.

2 .3 .2 . Грунтовку перед нанесением следует тщательно пе­
ремешать; она не должна содержать сгустков и посторонних 
включений.

2 .3 .3 . Для равномерного растирания грунтовки на изоля­
ционной машине (или комбайне) устанавливается вращающееся 
полотенце*

2 .3 .4 . Температура грунтовок при нанесении должна быть 
в пределах от Плюс 10 до плюс 30°С, поэтому при температуре 
ниже плюс Ю°С грунтовку следует выдержать не менее 48 ч в 
помещении с температурой не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 
45°С) или подогреть на водяной или масляной бане с температурой 
не выше плюс 50°С.

В районах с жарким климатом допускается температура грун­
товки выше плюс 30°С (до температуры окружающего воздуха).

2 .3 .5 . Слой грунтовки должен быть сплошным, ровным ж 
не иметь сгустков, подтеков и пузырей.

2 .4 . Изоляция .трубопроводов битумными
ПОКРЫТИЯМИ
2 .4 .1 . Перед началом изоляционных работ на самоходных 

машинах проверяют правильность установки очистных, прайми- 
рущих и изолирующих устройств.
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На изолирующей обечайке необходимо отрегулировать и 
зафиксировать величину нужного зазора между трубой и обе­
чайкой.

Заливают грунтовку в праймернкй бак и производя?
очистку и грунтование трубопровода, Батумную м&сткку залива­
ют в ванну машины и, включив битумные насосы на 3 -5  ми», сле­
дят за циркуляцией мастики. На шпули кшенньг надевают рулон­
ные материалы, концы которых гахоепляют на трубопроводе.

Грунтовка, наносимая на очищенную и сукyvo поверхность 
трубопровода, должна покрывать эс*о поверхность ровным слоам. 
Пропуски, подтеки, сгустки и вздутия грунтовки не допускают­
ся.

2 .4 .2 . Изоляционные покрытия на битумной основе наносят 
на очищенную поверхность трубопровода сразу те после высы­
хания грунтовки "до отлила".

2 .4 Г3, Машину на первой скорости движения передвжгавт 
на 2 -  3 м трубопровода, затем ее останавливают к про­
веряют качество нанесенного покрытия. Обнаруженные недостат­
ки в работе машины устраняют при полной ее остановке•

2 .4 .4 . Перед началом работы шпули изоляционной машшы 
должны быть отрегулированы и закреплены под утлом, обеспе­
чивающим равномерное натяжение полотнища и установленный раз­
мер нахлеста витков. Заниженный угол наклона шпуль приводит
к большому нахлесту, а увеличенный угол наклона Приводит к об­
разованию просветов между витками оберточного материала.

2 .4 .5 . Изоляционную мастику следует наносить по- перимет­
ру и длине трубопровода ровным слоем заданной толщины без 
пузырей и посторонних включений. Стекдохолст должен полностью 
погружаться в мастичный слой, так как только в атом случае дос­
тигается наиболее полное армирование покрытия.

2 .4 .6 . Армирование битумного покрытия стеклохолетом м 
обертку защитными рулонными материалами необходимо произво­
дить спирально без гофров, морщин и складах с нахлестом края 
последующего витка на предыдущий не менее 30 мм. Нахлест кон­
цов рулонного материала должен быть не менее 100 мм.

На качество изоляционного покрытия существенное влияние
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оказывает усилие натяжения полотнища материала при нанесе­
нии на трубопровод армирующих материалов по горячей мастике; 
натяжение должно быть тщательно отрегулировано тормозными уст ­
ройствами шпуль изоляционной машины.

2 .4 .7 . Ширина рулонного материала для изоляции должна 
составлять 0 ,5 -0 ,7  диаметра трубопровода, но не более 50 см.

Важным фактором, влияющим на качество изоляционного 
покрытия, является соблюдение температурного режима мастики 
при ее нанесении на трубопровод.

2 .4 .8 . Толщина наносимого битумного изоляционного слоя, 
его сплошность и прилипаемость, степень погружения стекло- 
холста в мастичный слой в основном зависят от вязкости мас­
тики, которую регулируют изменением температуры в ванне изо­
ляционной машины в зависимости от температуры окружающего 
воздуха. Температура мастики, необходимая для получения пок­
рытия за один проход, приведена в табл .4.

Таблица 4

Температура окружающего воздуха, Температура мастики в ванне 
С изоляционной машины, иС

Свыше 30 145
От 30 до 10 150-155
От 10 до минус 5 155-165
От мицус 5 до минус 15 165-175
От минус 15 до минус 25 175-185
Ниже минус 25 185-190

2 .4 .9 . Изоляционно-укладочные работы по нанесению би­
тумных покрытий допускается производить при температуре окру­
жающего воздуха не ниже минус 30°С,

2 .4 .1 0 . При совмещенном способе выполнения работ уло­
женный в траншею трубопровод в тот же день должен быть при­
сыпан рыхлым грунтом.

При раздельном способе выполнения изоляционно-укладочных 
работ изолированный трубопровод необходимо укладывать на де­
ревянные лежки с мягкими прокладками на них. Укладка в тран­
шею изолированного трубопровода при раздельном способе про­
изводится при температуре не ниже минус 20°С.
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2 .5 . Изоляция трубопроводов покрытием
Пластобит-40

2 .5 .1 . Покрытие Пластобит-40 следует наносить при ^еыле- 
ратуре окружающего воздуха не ниже минус 40°С.

2 .5 .2 . Элементы покрытия Пластобит-40: грунтовки, би­
тумно-резиновые мастики, изоляционные ленты и обертка на­
носятся на трубопровод в соответствии с требованиями настоя­
щих ВСН для каждого из этих материалов.

2 .5 .3 . Наметка поливинилхлоридной ленты на трубопровод 
должна производиться сразу же по слою горячей мастики. Вы­
давливание и утончение битумного слоя от усиленного натяга 
ленты не допускается.

2 .6 . Изоляция трубопроводов ленточными
покрытиями

2 .6 .1 . Клеевые грунтовки, изоляционные ленты и обертки 
(приложения 3;4) необходимо наносить на трубопровод одновре­
менно и, как правило, механизированным способом при сов­
мещенном методе производства изоляционно-укладочных работ.

2 .6 .2 . Изолированный трубопровод следует незамедлитель­
но (в течение одной смены) уложить в траншею, дно которой долж­
но быть тщательно выровнено, и присыпать или полностью за­
сыпать грунтом.

Если специфика участка (например, на переходах) не позво­
ляет произвести укладку трубопровода в гранте© в течение 
одной смены, необходимо вплоть до окончания работ защитить 
изоляционное покрытие от прямого воздействия атмосферы.

В этом случае непосредственно перед укладкой, футеров­
кой и обетонированием необходимо проверить сплошность покры­
тия и (выборочно) прочность адгезионной связи изоляционной 
ленты с трубой.

2 .6 .3 . Для каждого типа изоляционной ленты применяют со­
ответствующие клеевую грунтовку и обертку. Замена клеевых грун­
товок различных фирм запрещается.
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2 .6 .4 . 3 скальных, щебенистых, сухих комковатых глинис­
тых и суглинистых грунтах изолированный трубопровод следу­
ет укладавать на подсыпку из мягкого грунта толщиной не ме­
нее 1-0 см * прислать тэио®* же грунтом на 20 см с обязатель- 
кой 1я»дбчйг5эй гхазух; при соответствующем обосновании вместо 
гюдсйЕх* можно лрч-шенять другие способы защиты от механических 
поврездсшй.

2 .6 .5 . Нормы расхода лент, оберток и грунтовок, а также 
форазуди расчета прмвддеж в приложении 5.

2 .6 .6 . (V/стку поверхности трубопроводов производят сле­
дующит самоходными очистнь!мя машнаж:

0И-1ТЗ гфк диаметрах труб (мм) 89-168;
0Ш1-ВА * " 168-325;
03^521 * « * 326-529 ;
CfJMl « * 631-820;
Ой-121
Ш-1422

IQ2G-I22G;
1420.

2.6*7. Клеевые грунтовки, изоляционные ленты и обертки 
наносит на поверхность трубопровода, как правило, за один про­
ход следущими самоходными изодядиояныш машками:

ИЛ-521 при диаметрах труб (мм) 325-529;
ИЛ-821 * * «* 631-820;
ИЛ-1422 - * ■ 1020-1420;
Комбайнами ОМ-52211, 0М-1221П, 0М-1423Л.
Ik трубы диаметром 57-114 мм ленты и обертки наносят 

приспособлением ПИЛ-1, причем в этом случае поверхность подго­
тавливают и огрунтовывают с помощью очистной машины ПО—I *

Можно применять такие импортные машины, обеспечивающие 
необходимую степень очистки и качественное нанесение лент и 
оберток.

2 .6 .8 . Перед началом работ очистную, изоляционную машины 
или комбайн необходимо тщательно осмотреть, проверить уком­
плектованность рабочим инструментом, а затем опробовать на
>олостом ходу.

2 .6 .9 . Изоляционная машина или комбайн обязательно долж­
ны быть хорошо заземлены, а также оборудованы специальным
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устройством для снятия статического электричества с поверх­
ности ленты.

2 .6 .1 0 . Для обеспечения равномерного покрытия очищенной 
поверхности трубопровода грунтовку перед нанесением следует 
тщательно перемешать. Слой грунтовки должен быть сплошным
и не иметь подтеков, сгустков и пузырей. Грунтовку в случае не­
обходимости непосредственно перед нанесением допускается раз­
бавлять бензином Б-70 или циклогексаном, вводя его не более 
10>б от разбавляемого объема.

Разбавление этилированным бензином не допускается, так 
как он резко ухудшает адгезионные свойства.

Для равномерного растирания грунтовки на изоляционной 
машине или комбайне следует устанавливать вращающееся поло­
тенце.

2 .6 .1 1 . Изоляционные ленты следует наносить на трубопро­
вод по свеженанесенной невысохшей грунтовке. При температуре 
окружающего воздуха ниже плюс Ю°С рулоны ленты и обертки перед 
нанесением необходимо выдерживать не менее 48 ч в теплом поме­
щении с температурой не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 45°С). 
При температуре окружающего воздуха ниже плюс 3°С поверхность, 
изолируемого трубопровода необходимо подогревать до температу­
ры не ниже плюс 15°С (но не выше плюс 50°С ).

На поверхности трубы не должно быть следов копоти и масла.
2 .6 .1 2 . Изоляционные ленты и обертки необходимо наносить 

без гофров, перекосов, морщин, отвисаний, с величиной нахлес- 
та, регламентированной СНиП Ш-42-80.

2 .6 .1 3 . Рулоны лент и оберток перед применением должны 
быть хорошо отторцованы.

2 .6 .1 4 . Дяя обеспечения плотного прилегания лент и обер­
ток по всей защищаемой поверхности и создания герметичности
в нахлесте необходимо постоянное натяжение материала с уси­
лиями, приведенными в табл .5.

Усилие натяжения измеряют динамометром.
2 .6 .1 5 . Перед нанесением лент и оберток изоляционную маши­

ну необходимо отрегулировать по диаметру изолируемого тру­
бопровода, ширине и величине нахлеста. Рабочие параметры ма­
шин (угол наклона шпуль, скорость движения , чис­
ло оборотов цепочного обода /У ) назначают по формулам:
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в-п
Ч Г

где

V
л-Л

]Г -  у гол  наклона шпуль к оси трубы, град ;
У) -  наружкый диаметр изолируемого трубопровода., м; 
В -  ширина ленты или обертки , и ;
П -  величина нахлеста витков ленты, м;

-  ск ор ость  движения изоляционной машины, м/мин;
S -  шаг намотки ленты, м;
/V -  число оборотов  цевочного обода со шпулями, 

об /м н к ;
Я  = 3 ,1 4 ;
V -  линейная скорость  намотки ленты (принимается не 

более 50 м /м и к ).
Таблица 5

Оптимальное натяжение пря нанесенжк лент к оберток

Температура в озд уха ,°С Натяжение, к г с /с м , 
ширины

Плюс 40 I . 0 - I . 5
Плюс 20 I , 5 -2 ,0
Минус 30 2 ,0 - 3 ,0

2 . 6 , 1 6 . При установке на шпулю нового рулона ленты конец 
нанесенного полотенца нужно приподнять на 10-15 см и под него 
подложить начало разматываемого рулона. Эти концы разглажива­
ют на изолируемой поверхности и затем приминают рукой до нах- 
леста юс последующим витком ленты.

2 .6 .1 7 . Защитные обертки , не имеющие прочного сцепления 
с изоляционным покрытием трубопровода, должны быть закрепле­
ны в конце полотнища, а при необходимости -  через каждые
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10-12 м. Ддя закрепления оберток используют специальные 
бандажи, клей и т .п .

2 .6 .1 8 . При изоляции трубопроводов в околошовной зоне 
допускается, как исключение, наличие узкой (1 ,0 -1 ,5  см) по­
лосы с неплотным прилеганием изоляционной ленты, неплотности 
при засыпке трубопровода должны исчезнуть. Проверку произво­
дят шурфованием трубопровода.

2 .6 .1 9 . Регулярно следует проверять величину натяжения 
ленты и состояние ходовых колес и при необходимости произво­
дить их регулировку.

2 .6 .2 0 . Поверхность трубопровода необходимо предохра­
нять от попадания на нее смазочного масла из трансмиссии и во­
ды из системы охлаждения очистной и изоляционной машин.

2 .7 . Нанесение лакокрасочных покрытий
на надземные трубопроводы

2 .7 .1 .  Лакокрасочные покрытия наносят в соответствии с 
требованиями проекта, СНиП 3 .0 4 .0 3 -8 5 , СНиЛ 2 .0 3 .1 1 -8 5 .

2 .7 .2 .  Сушку отделькых слоев лакокрасочных покрытий сле­
дует производить в строгом соответствии с технологическими 
требованиями. Нанесение лакокрасочных покрытий осуществляют
с помощью краскораспылителей или вручную кистями и валиками.

3. ТЕХНОЛОГИЯ НАНЕСЕНИЯ ИЗОЛЯЦИОННЫХ ПОКРЫТИЙ НА 
ТРУБЫ И ТРУБНЫЕ СЕКЦИИ В БАЗОВЫХ УСЛОВИЯХ

3 .1 . Битумное покрытие

3 .1 .1 .  Конструкция и толщина о'итумно-мастичного покрытия
должна соответствовать проекту.

3 .1 .2 .  Покрытие наносится на предварительно осушенную и 
очищенную поверхность труб и трубных секций.

3 .1 .3 .  Подготовка труб к изоляции(сушка, очистка и нанесе­
ние битумно-мастичного покрытия) производится с использовани­
ем линии изоляции труб типа ЛТЛ. На вращающиеся и поступа­
тельно перемещающиеся по линии трубы последовательно наносят-
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ся: адгезионная грунтовка, слой битумной мастики, армирую­
щий стеклохолст, второй слой мастики, второй слой стеклохолс- 
та и защитная обертка. Температура мастики должна состав­
лять плюс 145-170°С. Стеклохолст наносится без гофров, морщин 
и складок с нахлестом не менее 3 см и натяжением, необходи­
мым для полного его погружения в слой битумной мастики. Изо­
ляционное покрытие должно быть равномерным по толщине, не 
иметь пропусков, трещин, гофров, наплывов. Концевые участки 
труб и трубных секций длиной 150-200 мм должны оставаться 
неизолированными для последующей сварки изолированных труб 
в трассовых условиях. В случае использования электроконтакт- 
ной сварки длина неизолированных концевых участков труб долж­
на составлять 600-650 мм.

3 .2 . Полимерное ленточное покрытие

3 .2 .1 .  Полимерная лента и обертка наносятся на вращаю­
щиеся и поступательно перемещающиеся по линии Трубы и трубные 
секции методом спиральной намотки. Полимерное ленточное пок­
рытие должно наноситься на сухую,предварительно очищенную и 
огрунтованную поверхность труб при температуре воздуха не 
менее плюс 15°С и температуре труб плюс 15 -  40°С.

3 .2 .2 .  Защитная обертка наносится одновременно с поли­
мерной лентой поверх ленточного слоя. Усилие натяжения долж­
но составлять 1 ,5 -3 ,0  кгс/см  ширины ленты и обертки.

3 .2 .3 .  При применении нелипкой защитной обертки типа 
ПУКОМ (ТУ I0 2 -4 I I -8 6 ) концы ее должны закрепляться от 
разматывания двумя витками липкой ленты.

Концы труб и трубных секций длиной 150-200 мм (600-650 мм 
для злектроконтактной сварки) должны оставаться неизолиро­
ванными.

4. РйЮНТ ПОВРЕВДйНИЙ ПРОТИВОКОРРОЗИОННЫХ 
ПОКРЫТИЙ

4 Л . Ремонт заводского изоляционного покрытия следует
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производить на трубосварочной базе после сварки труб в сек­
ции, а также на трассе после сварки труб или секций в плеть 
до олуска трубопровода в траншею.

4 .2 . Отслоившееся от металла покрытие в зоне дефекта 
должно быть удалено, а края оставляемого покрытия зачищены 
шлифовальной машиной с круглой металлической щеткой. Переход 
от металла к покрытию должен иметь угол скоса не более 30°С,

Участок вокруг дефекта необходимо тщательно очистить от 
загрязнений, наледи, влаги на расстоянии не менее 20 см от 
края оставляемого покрытия.

4 .3 . Поверхность металла на участке дефекта необходимо 
очищать от ржавчины, пыли и влаги с помощью стальных проволоч­
ных щеток.

4 .4 . До начала ремонта повреждения и при температуре 
трубы ниже плюс Ю°С очищенную поверхность заводского покры­
тия и металла трубы равномерно нагревают до температуры штос 
30 -  40°С. При применении газовой горелки пламя направляют 
ближе к центру повреждения, при этом следует избегать перег­
рева ( коробления, отслаивания, плавления) покрытия.

При ремонте повреждений противокоррозионна покрытий 
применяют конструкции усилешюго типа.

Технология ремонта повреждений полиэтиле­
нового покрытия

4 .5 . Ремонту подлежа* все сквозные повреждения покры­
тия, обнаруженные дефектоскопом, а также повреждения с остав­
шимися на трубе слоем полиэтилена толщиной менее 1,5  мм.

4 .6 . Ремонт локальных или узких протяженных дефектов 
производят с использованием ленты-заполнителя типа Герлен-Т 
(ТУ 400-1-186-79) и полиэтиленовых липких лент с соответству­
ющими грунтовками, применяющимися для трассовой изоляции 
трубопроводов большого диаметра.

Очищенную и подогретую зону дефекта грунтуют и заполняют 
вровень с заводским покрытием лентой Герлен, предварительно 
освободив ее от бумаги и холста.

С помощью валика или мастерка выравнивают поверхность
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заполнителя, одновременно прижимая его и добиваясь полного 
прилипания Герлена к металлу трубы и краям неповрежденного 
покрытия по периметру дефекта. На заполненную Герленом поверх­
ность дефекта и заводское покрытие на расстояние не менее 
20 см по периметру дефекта наносят слой грунтовки. До грун­
товке после ее высыхания "до отлила" наносят сначала одну 
заплату из липкой ленты с нахлестом на неповрежденное покрытие 
не менее чем на 10 см, а на нее (тоже после нанесения слоя 
грунтовки, который можно не сушить) вторую заплату с нахлес­
том на неповрежденное покрытие не менее чем на 15 см.

4.7. При дефектах большого размера, имеющих протяженность 
в узкой части более 30 см, ленту Герлен допускается наносить 
только в зоне перехода от заводского покрытия к оголенной по­
верхности трубы. В этом случае Герлен наносят в виде полоски 
40-60 мм, которую прикатывают и разравнивают таким образом, 
чтобы угол перехода от металла к поверхности заводского пок­
рытия был не белее 30°С. После этого производят ремонт лип­
кими лентами по загрунтованной поверхности, как это указано
в п.4.7, настоящих ВСН.

4 .8 . Если на отдельных участках имеется большое количест­
во мелких сквозных повреждений покрытия (15% и более от об­
щей площади кольцевого у ч а стк а ), рекомендуется после заполне­
ния зон дефектов лентой Герлен наносить на загрунтованную 
поверхность липкую ленту не в виде заплат, а в виде кольце­
вой (в 2 слоя) или спиральной (с  50%-ным нахлестом + 3 см) на­
мотки на трубу. Вместо липкой ленты в этих случаях можно при­
менять термоусаживающиеся манжеты. Нахлест на поврежденное 
покрытие в любом случае должен быть не менее 75 мм. Если пов­
реждения заводской изоляции составляют более 50% общей пло­
щади участка трубопровода, необходимо перекзолировать эти мес­
та, нанося на очищенную сухую поверхность по соответствующей 
грунтовке покрытие из двух слоев полимерной леьгы и двух слоев 
обертки путем намотки.

4 .9 . При температуре транспортируемого продукта не выше 
плюс 40°С очищенные и огрунтозанные углубления в местах повреж­
дения покрытия площадью до 250 см*' вместо Герлена допускается
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заполнять мастикой на битумной основе с  температурой раз* 
мягчения не ниже плюс 75°С. После выравнивания мастики горя­
чими металлическими шпателями на эти участки  по грунтовке 
наносят в два слоя заплаты из липких лент способом* описан­
ным в п . 4 .6 .

4 .1 0 . При заполнении битумной мастикой большого коли­
ч еств а  дефектов (более 15% площади) на отдельных участках ленту 
реком ендуется наносить не в виде заплат, а в соответстви и
с п .4 .8 .
Технология ремонта повреждения эпоксидных 
покрытий

4 . П .  Ремонт повреждений эпоксидного покрытия следует 
производить жидкими эпоксидными композициями (ГОСТ 10277-76 
и ТУ 6 -1 0 -1 3 9 8 -7 8 } или липкими изоляционными лентами и термо- 
усвживающимися манжетами.

4 .1 2 . При использовании липких лент повреждения заклеи­
ваются по грунтовке заплатой в два слоя в соответстви и  с п .4 ,6 .  
Если на отдельных участках трубы имеется большое количество 
повреждений покрытия (15% и более от общей площади у ч а стк а ),
а также повреждения размером более 250 см^, то эти  м еста п ере- 
изолируют нанесением путем намотки на имеющуюся изоляцию по 
соответствующ ей грунтовке покрытие, сосю я щ ее  из двух слоев 
полимерной ленты и одного слоя обертки , или с помощью теры оуса- 
живаищшсся манжет с нахлестом на заводское покрытие не менее 
75 мм.

4 .1 3 . При ремонте повреждений эпоксидной смолой ЭД-20 
рекомендуется вводить в ее состав  наполнители: тальк или 
кварц, или доломит и др. в количестве 30-40% . Разрешается 
вводить в смолу в качестве наполнителя порошковую краску 
ПЭП-534 (ТУ 6 -1 0 -1 8 -9 0 -8 3 ) в количестве 30-40% .

4 .1 4 . В смесь смолы с  наполнителем добавляют 8-10% о т -  
вердителя и тщательно перемешивают. Композиция с отвердителем 
пригодна для употребления в течение только 2 ч.

4 Л 5 . ^окси дную  композицию наносят на очищенную и по­
догретую  газовой  горелкой (до плюс 40 -50°С ) поверхность метал­
ла металлическим шпателем.

4 .1 6 . Для ускорения времени отверждения эпоксидных ком-
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позиций разрешается подогрев наполнителя до плюс 80-100°С 
(кроме ПЭП-534) и последующий его ввод в смолу в горячем 
виде.

4 .1 7 . При ремонте повреждений жидкими эпоксвдгами ком­
позициями для заклеивания применяют заплату из липкой ленты, 
наносимой в один слой по клеевой грунтовке с перекрытием не 
менее чем на 10 см.

Ремонт повреждений ленточного п о к р ы т и я

4 .18 . Поверхность трубы, подлежащая ремонту, должна 
быть подготовлена в соответствии с п .2 .2 .1 .

4 .19 . Все дефекты та участках изоляция следует исправлять 
сразу после юс обнаружения.

4 .20 . Поврежденный участок необходимо освободить от оберт­
ки, изоляционной ленты и острым концом ножа подравнять края 
изоляционного покрытия. Ветошью, смоченной циклогексаном или 
бензином В-70, с поврежденного участка надо тщательно уда­
лить пыль, грязь, масляные пятна к влагу. Затем на ремонти­
руемый участок следует нанести соответствующую клеевую грун­
товку и заплатку из липкой ленты, приглаживая ее рукой до 
полного прилипания; заплата должна перекрывать дефект не ме­
нее чем на 15 см в каждую сторону.

4 .21 . Значительные повреждения изоляции, места захлес- 
тов, вставок, катушек и др. следует ремонтировать, нанося 
липкую ленту спирально по клеевой грунтовке. При этом ее нано­
сят, захватывая на 15 см имеющуюся изоляцию на смежных участ­
ках, с нахлестом 5Q£ ширины рулона плюс 3 см.

4 .22 . Сплошность отремонтированного изоляционного покры­
тия следует проверять дефектоскопом до нанесения защитной 
обертки. Проверенный и защищенный оберткой участок отремонти­
рованной изоляции трубопровода следует сразу же засыпать мяг­
ким грунтом.

Ремонт повраждений битумных покрытий

4.23 . Изоляцию с повреждениями или дефектами необходи­
мо отремонтировать. 8го относится к дефектам видимым (трещи­



ны, отрывы, вмятины) и скрытым, обнаруженным дефектоскопом 
(проколы, посторонние включения, пузыри).

4 .24 . Изоляцию, как правило, ремонтируют теми же матери­
алами. Если изоляция имеет наружную обертку, то перед ремон­
том ее следует удалить. Наносить изоляционное покрытие по 
обертке запрещается.

4 .25 . Изоляционное покрытие в местах ремонта должно быть 
очищено от грязи и остатков нарушенной изоляции. Для устране­
ния небольших повреждений и дефектов накладывают заплаты. Де­
фектное место предварительно следует подогреть.

4 .26 . Для исправления некачественной или поврежденной 
изоляции и устранения пропусков накладывают пояски из битум­
ной мастики и стеклохолста, а при необходимости -  защитную 
обертку по всей окружности трубы. Можно также эти места изо­
лировать (как сварные стыки) полимерной липкой лентой.

4 .27 . При укладке трубопроводов необходимо принимать 
все меры к сохранению изоляции (укладку производить только на 
эластичных полотенцах, очистить и выровнять дно траншеи, от­
ремонтировать повреждения изоляции после укладки).

Ь. ТЕХНОЛОГИЯ ИЗОЛЯЦИИ ЗОН СВАРНЫХ СТЫКОВ В БАЗОВЫХ 
И ТРАССОВЫХ УСЛОВИЯХ

Общие требования к изоляции сварных 
стыков труб

5 .1 . Для изоляции стыков могут применяться следующие 
конструкции усиленного типа покрытий;

муфтовое или манжетное , состоящее из тэрмоусаживающейся 
полиэтиленовой основы со слоем термоплавкого клея на внутрен­
ней стороне;

ленточное, состоящее из 1-2 слоев тэрмоусаживающейся 
ленты горячего нанесения; число слоев ленты зависит от толщи­
ны лент;

пластобитное (типа Пластобит-40), состоящее из грунтов­
ки, пластифицированной битумной мастики, поливинилхлоридной
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полимерной нелилкой ленты и слоя обертки типа ПЭКОМ;
битумное, состоящее из грунтовки, слоя изоляционной мас­

тики на основе битумов, 1-2 слоев стеклоармировки и слоя за­
щитной обертки;

ленточное холодного нанесения, состоящее из высохшего 
до отлила слоя грунтовки, двух слоев полиэтиленовой изоляцион­
ной липкой ленты и двух слоев защитной полимерной липкой оберт­
ки. Допускается слой полимерной обертки заменять липкой по­
лимерной лентой слой На слой.

5.2* Основным и предпочтительным способом изоляции свар­
ных стыков труб с заводским покрытием должна быть технология 
с термоусаживаюсцимися муфтами и манжетами.

5 .3 . Для изоляции стыков вручную могут применяться лип­
кие ленты.

5 .4 , Работы по изоляции стыков производятся как в стаци­
онарных условиях (на трубосварочных базах после сварки труб в 
секции), так и на трассе -  после сварки секций или отдельных 
труб в плеть механизированным способом.

5*5* Ленточные покрытия в трассовых условиях следует на­
носить с помощью машин типа ИС или МС, а в базовых -  с помощью 
установок типа УИ или ПТЛ.

При механизированном способе работ по очистке и изоляции 
Стыков на трассе необходимо, чтобы трубопровод был приподнят 
над землей на высоту, обеспечивающую их выполнение.

5 .6 . При ручном способе очистки и изоляции стыков зазор 
между трубопроводом и поверхностью строительной полосы дол­
жен быть не менее 0 ,5  м.

5 .7 . Материалы, применяемые для изоляции стыков, должны 
соответствовать проекту* При выборе материалов для изоляции 
стыков необходимо учитывать максимальную температуру транс­
портируемого продукта и температуру окружающего воздуха в 
период строительства.

5 .8 . Перед изоляцией зон сварных стыков труб необходи­
мо провести следующие подготовительные работы:

выбрать способ нанесения покрытия и ознакомиться с тех­
нологией изоляционных работ;

установить соответствие изоляционных материалов техничес­
ким условиям;
26



подготовить необходимое оборудование и средства ме­
ханизации работ, проверив их работоспособность, и изучить 
инструкции по эксплуатации;

подготовить укрытия на случай выполнения изоляционных 
работ в ненастную погоду;

определить объемы изоляционных работ;
получить разрешение на изоляцию зон сварных стыков.
5 .9 . Перед резкой или сваркой труб с заводским покры­

тием изоляцию в этих зонах необходимо удалить ( полиэтиле­
новую -  не менее чем на 100 мм, эпоксидную -  не менее чем 
на 50 мм от кромки трубы или места р е за ).

С этой целью полиэтиленовое покрытие подплавляют газо­
вой горелкой, подрезают и снимают шпателем, а эпоксидное 
удаляют электрошлифмашинкой с круглой металлической щеткой.

5 .10 . Края полиэтиленовых покрытий толщиной более I мм 
должны иметь плавный переход от металла трубы под углом не 
более 30°.

5 .11. Толщина полиэтиленового покрытия на стыке должна 
составлять не менее 1 ,5  мм. Нахлест изоляции стыка на завод­
ское покрытие должен быть не менее 7 ,5  см.

5 .12 . Тип покрытия на сварном стыке должен соответст­
вовать типу основного защитного покрытия трубопровода. Изоля­
цию стыков следует производить после получения заключений о 
качестве сварки и очистки стыков.

Изоляция стыков битумными покрытиями

5Л З. Битумное покрытие наносится на сухую, незапылен- 
ную и незагрязненную огрунтованную поверхность трубопровода.

Длительные перерывы (более одной смены) между операция­
ми нанесения грунтовки и изоляционного покрытия не допускают­
ся. При этом температура изолируемой поверхности должна быть 
не ниже Ю°С. При нарушении данных условий производится пов­
торная огрунтовка. С огрунтованной поверхности пыль или влага 
удаляются сухой чистой ветошью.

5 .14 . Битумное покрытие на сварные стыки производится 
следующим образом: горячую мастику из лейки наливают на верх
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трубы и одновременно растирают ее полотенцем внизу* Каж­
дый последующий слой битумного покрытия должен наноситься на 
вполне застывший предыдущий слой.

5 .15 . Обертывание рулонными материалами (армирующими и 
защищающими) производится по горячему слою мастики непос- 
редственно вслед за ее нанесением, чем достигается хорошее 
соединение оберточных (рулонных) материалов с мастикой в 
покрытии.

Обертывание рулонными материалами сварных стыков по слою 
мастики производится с нахлестом краев не менее 30 ш , а 
н&хлест концов лент друг на друга должен быть не менее ТОО мм.

5 .16. Обертка должна наноситься без морщин и складок и 
иметь по всей поверхности стыка полную прклкпаемостб К покры­
тию.

5.17. Толщина и конструкция покрытия на сварном стыке 
трубопровода должна соответствовать типу основного защитно­
го покрытия трубопровода.

Технология нанесения п о к р ы т и я  ПЛАСТОВИТ-40 
на поверхность сварных стыков труб

5.18 . Нанесение покрытия Пластобит-40 осуществляется 
в соответствии с п .2 ,5 . настоящих ВСН.

5.19. Пластифицированная мастика наносится сверху о б - 
ливом на загрунтованную поверхность сплошным слоем толщи­
ной не менее 3 мм. Внизу трубопровода слой мастики выравни­
вается полотенцем.

5 .20 . При нанесении покрытия Пластобит-40 поверхность 
стыка трубопровода должна иметь температуру не ниже плюс 
1Ь°С.

Технология изоляции сварных стыков термоусадочными 
муфтами, манжетами и лентами

5.21. Технология изоляции зоны сварных стыков труб термо­
усадочными муфтами включает следующие основные операции:

свободное надевание муфты вместе с упаковкой на концы 
трубы до сварки стыка трубопровода;

механическую очистку изолируемой поверхности после свар­
ки и контроля стыка;
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снятие упаковки и надвигание цуфгш На стих с  нахлес­
том на заводское покрытие не менее на 7 ,5  сы;

центровку и термоусадку муфты с прккаткой ее к изоли­
руемой поверхности;

контроль качества покрытия в зона сварного стыка#

5.22. В случае применения разъемных ыуфт (манжет) юс 
установку на сварных стыках производят непосредственно пос­
ле очистки и подогрева изолируемой поверхности.

5 .23 . Поело очистки стыковую зону подогревает газовы­
ми подогревателями стыков типа ПТ?-1421 или ручными горелка­
ми до температуры порядка плес 120-140°С, но не вш е плюс 
200°С, в зависимости от типа муфт* температура подогрева 
регламентируется техническими условиями- на муфту к контро­
лируется прибором ТП-1.

5 .24 . На нагретый стык надвигают муфту, предварительно 
удалив с нее упаковку; центрируют разъемным центратором 
(конструкции СКВ Газстроймашина) или клиньями, высота кото­
рых должна быть не менее половины разности мезду диаметрам 
муфты и изолируемой трубы.

5 .25 . Усадку муфты начинают с ее середины, нагревая 
муфту пламенем газовой горелки или разъемными газовыми коль­
цевыми подогревателями.

Нагрев ведут с двух диаметрально расположенных сторон 
трубопровода. Длина пламени горелок должна быть 50-60 см.

Пламя горелки должно равномерно подогревать вначале 
среднюю часть муфты. Для этого горелку нужно держать на рас­
стоянии не ближе 15 см от муфты и, не останавливаясь на одном 
месте, перемещать ее возвратно-поступательными движениями 
по периметру муфты до тех пор, пока она не прижмется сво­
ей серединой к поверхности сварного шва. На трубах диаметром 
1020 мм и более для усадки муфт целесообразно применять од­
новременно четыре ручные горелки или кольцевой разъемный наг­
реватель.
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5.26. После усадки средней части муфты этот процесс 
следует продолжать от середины к краям,

5 .27 . Если на муфте образуются гофры, необходимо прек­
ратить нагрев этих мест, а нагревать ровные соседние 
участки.

5.28 . Для ускорения выравнивания поверхности муфт сле­
дует применять прикатывающие ролики из фторопласта.

5.29 . Правильная усадка муфты должна обеспечивать равно­
мерное и плотное обжатие поверхности сварного соединения; 
из-под нахлеста муфты на заводское покрытие должен выступить 
клей.

5.30 . Термоусадочные ленты наносятся на предварительно 
подогретую поверхность стыка последовательной намоткой с 
одновременной прикаткой.

5.31. Конец ленты следует перекрывать на 30 см, распо­
лагая его не ниже оси трубы в направлении сверху вниз.

5.32 . Термоусаживающиеся ленты наносят на сварные сты­
ки двух или трехтрубных секций в условиях трубосварочных 
баз на ыеханизированной линии изоляции МНП-26 после контро­
ля качества очистки.

5.33. Технология базовой изоляции стыков термоусадоч­
ными лентами включает следующие операции;

плеть с накопителя подается на ПАУ-IOOIB и устанавли­
вается в рабочее положение; кабина с очистным и намоточным 
устройствами вместе с внутренним газовым подогревателем по­
дается в зону стыка;

производится очистка зоны поворотного стыка от продук­
тов коррозии и грязи;

производится контроль качества очистки стыка;
осуществляется прогрев зоны стыка с помощью подогрева­

теля до температуры:
Стальной поверхности , ° С ...................... 180-220
Полиэтиленовой изоляции 0
(заводского покрытия) , С .................... 140-150
производится изоляция зоны стыка последовательным нане­

сением 2 слоев ленты с одновременной прикаткой ее. Предва­
рительно регулируется прижатие упругих роликов на прикатыва­
ющем устройстве и положение тормоза на шпуле таким образом,
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чтобы смещение ленты не превышало 10 мм;
закончив работу по изоляции 1-го стыка, устройство 

перемещается на 2-й стык и все операция повторяются*
5.34 . Сформированное покрытие должно отвечать следу­

ющим требованиям:
наличие одинаковой ширины нахлеста на заводское покры­

тие;
копирование рельефа изолируемой поверхности, отсутст­

вие гофр, протяженных и локальных воздушных включений;
отсутствие проколов, задиров, других сквозных дефектов;
не допускается наличие зазора между концами ленты б о д ­

н о м  слое; концы ленты должны быть нанесены с нахлестом не 
менее 10 мм;

показатель прочности адгезионной связи сформированного 
покрытия должен составлять к металлу и к заводскому полиэти­
лену не менее 3 ,5  кгс/см  при плюс 20°Св

5.35. После завершения усадки муфты, термоусаживающейся 
ленты нахлест на заводское покрытие должен быть не менее 75 ш .

5 .36 . Опуск и укладку трубопровода в траншею, а также 
его засыпку разрешается производить при температуре изоля­
ционного покрытия стыка не выше плюс 60°С.

Технология изоляции сварных стыков труб 
полимерными липкими лентами

5.37 . Нанесение изоляционных лент на стыки должно осу­
ществляться в соответствии с требованиями п .2 ,6 , настоящих 
ВСН.

5 .38 . При нанесении ленты "сигаретным" способом, когда 
ширина изолируемой зоны превышает ширину ленты, перекрытия 
на краях лент должны составлять не менее 75 мм при соблюде­
нии параллельно-поочередного нанесения слоев. Перекрытия на 
концах лент должны составлять не менее 100 мм.

6. ТЕХНОЛОГИЯ НАНЕСШИЙ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ПОКРЫТИЙ 
В БАЗОВЫХ И ТРАССОВЫХ УСЛОВИЯХ 

Общие требования

6 .1 . На все строящиеся надземные участки и воздушные пв-
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рехода магистральных к промысловых трубопроводов в соот­
ветствия с проектом должны быть нанесены противокоррозион­
ные , изоляционные покрытия, защищающие юс от атмосферной кор- 
ровня.

6 .2 . Высокой эффективности ж долговечности защиты мож­
но достигнуть при применении цинковых или алюминиевых пок­
рытий толщиной не манее 0 ,2  мм, наносимых газотермическим 
методом.

6 .3 . Газотврмическим методом цинковые или алюминиевые 
покрытия на трубы необходимо наносить в базовых условиях, 
создав специальные участки металлизации, а монтажных стыков 
и ремонт дефектных мест труб с этими покрытиями производить 
в трассовых условиях, используя переносные газотермические 
установки.

Технологический процесс нанесения газотетоическим 
методом цинкозых и алюминиевых покрытий на трубы
в базовых условиях

6 .4 . Технологический процесс нанесения газотермическим 
методом цинковых и алюминиевых покрытий на трубы включает
в себя следующие операции:

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

газотермическую металлизацию очищенной поверхности тру­
бы цинком или алюминием до получения покрытия заданной тол­
щины;

контроль качества покрытия.
6 .5 . Все трубы, имеющие на своей поверхности маркировоч­

ные знаки, масляные или битумные пятна и краску, подлежат 
обезжириванию перед очисткой. Процесс обезжиривания произво­
дят на заготовительных площадках уайт-спиритом, бензином или 
другими растворителями. Качество обезжиривания контролируют 
внешним осмотром.

6 .6 . Наружную поверхность трубы от ржавчины, окалины и 
других загрязнений очищают с помощью дробеструйной установ­
ки.
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Параметры дробеструйной установки:
Дробь стальная или чугунная диаметром , мм . . .
Рабочее давление воздуха ,Щ а ................................
Расход воздуха , и3 ............. .........................................

0 ,3 -0 ,4
о,6
1 ,5

Производительность на одно сопло, т д р оби /ч .. 1 ,5
Очищенную трубу, извлеченную из дробеструйной установки, 

помещают на стеллаж и обдувают сжатым воздухом при давлении 
О,2 -0 ,3  Ш а.

6 .7 , Если для очистки использовать невозможно дробеструй­
ную установку, то наружную поверхность труб модно очищать 
металлическими дисковыми щетками повышенной жесткости удар­
ного действия или травлением в сернокислой ванне (15% Н% 0^) 
при температуре 60°С до полного удаления следов ржавчины и 
окалины с поверхности трубы. После травления очищенную трубу 
тщательно промывают сначала в горячей, а затем в холодной 
воде.

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

6 .8 , Очищенные трубы укладывают на приемный стеллаж с 
отсекателями и поштучно выдают на задающий рольганг, по ко­
торому труба попадает в камеру металлизации.

6 .9 . Камера металлизации оборудуется вращателем для пово­
рота труб (любой конструкции), стационарными(одним или несколь­
кими) Металлизационными аппаратами. Для удаления образующейся 
металлической пыли и газов камера должна ть снабжена при- 
точно—вытяжной вентиляцией.

6 .10 . Сварочный манипулятор используется для вращения 
трубы при металлизации. На планшайбе манипулятора устанавли­
вается самоцентрирующий патрон, служащий для закрепления труб 
любого диаметра, вплоть до 1420 мм. Привод манипулятора обес­
печивает плавное регулирование скорости вращения трубы в пре­
делах 4 -6  об/мин. Стационарный газоэлектрический аппарат у с ­
танавливается на специальную тележку, движущуюся по рельсам 
вдоль вращающейоя трубы.
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Установленные на тележки электромотор и два редуктора 
обеспечивают движение газоэлектрического аппарата вдоль тру­
бы со скоростью 0 ,1 -0 ,4  м/мин.

Для увеличения плотности получаемого цинкового или алю­
миниевого покрытия и уменьшения потерь распыляемого металла 
необходимо сохранить расстояние между газоэлектрическим ап­
паратом и трубой постоянным в пределах 60-70 мм. Источником 
питания газоэлектрического аппарата служит электросварочный 
генератор. В аппарат подается сжатый воздух под давлением 
0 ,4 -0 ,6  МПа, предварительно очищенный от влаги и масла.

Ход тележки с металлизатором ограничивается в крайних 
положениях путевыми выключателями.Толщина наносимого га зо ­
электрическим аппаратом цинкового или алюмикиезого покрытия 
должна быть постоянной по всему периметру трубы, но на кон­
цах трубы предусмотрена технологическая зона (15-20 мм) для 
сварного шва, свободная от цинка и алюминия.

Рабочая температура в камере металлизации должна под­
держиваться не ниже плюс 15°С, и в случае понижения рабочей 
температуры необходимо предусмотреть предварительный перед 
металлизацией прогрев трубы до температуры 00-100°С.

Изоляция стыков и ремонт дефектных металлических 
покрытий труб

6 .П .  После сварки стык и прилегающая к нему технологи­
ческая сварочная зона очищаются от флюса, ржавчины и других 
загрязнений с помощью пневматической шлифовальной машины 
ИП-2009А с применением грубого наждачного камня. Этой же ма­
шиной производят счистку всей площади дефектного места покры­
тия на трубе. В дальнейшем очищенную зону стыка и дефектного 
места обезжиривают бензином,

6 .1 2 . На очищенную и обезжиренную поверхность стыка или 
дефектного места наносят слой металла толщиной не менее
0 ,2  мм газотермическим методом с применением газопламенного 
пистолета марки ГИМ- I  или ГИМ-2,

6 .13 . Рабочие параметры газоплалтенного пистолета при 
изоляционных работах следующие:

34



Диаметр металлической проволоки , м м .............  1 ,5 -2
Рабочее давление кислорода #МПа .................... Не ниже 0 #4
Давление ацетилена или пропан-бутана fМ П а * Не ниже 0,03 
Давление сжатого воздуха (от  компрессора) ,МПа С ,4-0,6  
Поступающий в пистолет от компрессора сжатый воздух дол­

жен быть пропущен через масловлагоотделители.
При соблюдении данной технологии производительность изо­

ляционных работ равна 1 ,65-1 ,90  М^/ч.
6 .14 . Для получения высококачественного покрытия при изо­

ляции стыка или ремонте дефектных мест покрытия труб изоля­
ционные работы необходимо проводить при температуре окружаю­
щего воздуха не ниже щшс 15°С.

При пониженной температуре окружающего воздуха в выше­
указанной технологии предусмотрен предварительный прогрев га­
зовой горелкой отдельного участка защищаемой поверхности до 
плюс 80-120°С, на который затем немедленно наносят металли­
ческое покрытие.

7. ТЕХНОЛОГИЯ НАНЕСЕНИЯ СТШОШАЛЕШХ 
ПОКРЫТИЙ

7 .1 . Стеклоэмалевые покрытия заводского нанесения приме­
няют для защиты трубопроводов от подземной и атмосферной 
коррозии.

7 .2 . Стеклоэмалевые покрытия труб толщиной не менее 
350 мкм относятся к усиленному типу защитного покрытия и 
должны иметь переходное электросопротивление не менее 
500 Ом-м^в

7 .3 . Заводская технология создания стеклоэмалевых покры­
тий на трубах включает следующие основные операции:

черновой обжиг труб при плюс 600-700°С; 
очистка дробеструйная образивом СП-1; 
электростатическое напыление сухого шликера или нане­
сение шликера окунанием трубы в раствор; 
сушка шликера при 800-850°С;
естественное охлаждение изолированной трубы на воздухе;
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контроль качества покрытия-
7 .4 . В случае обнаружения дефектов необходимо произвес­

ти ремонт композицией, состоящей из (весовых частей):
100 -  эпоксидной смолы ЭД-20,ГОСТ 10587-76;
10 -  отвердителя-триэтиленаынн, ТУ 6-02-1099-83;
160 -  наполнителя -п есок , ГОСТ 8736-85.

3. КОНТРОЛЬ КАМАЗТВА №0ТИВ0К0РР03И0ННЫХ
локгатий

8 Л . При контроле качества изоляционных материалов сле­
дует руководствоваться требованиями ГОСТ 25812-83, СНяП 
3.01.01-85 и НТД, утвержденной в установленном порядке.

8 .2 . Материалы, применяемые для противокоррозионной за­
щиты трубопроводов, должны иметь технические паспорта. ЛЬ пас­
порту контролируют соответствие изоляционных материалов тре­
бованиям действующих НТД на них.

Импортные изоляционные материалы проверяют по показани­
ям, оговоренным в контракте.

6 .3 . При выполнении изоляционных работ проводится конт­
роль качества применяемых материалов, операционный контроль 
качества изоляционных работ и контроль качества готового 
покрытия.

8 .4 . При нанесении защитных покрытий как в трассовых, 
так и в стационарных условиях следует непрерывно проводить 
визуальный контроль качества изоляционных работ: очистки 
изолируемой поверхности, нанесения грунтовки, нанесения изоля­
ционного покрытия, а также следить за сохранностью докрытая 
при укладке трубопровода.

Следует также проводить визуальный осмотр готового пок­
рытия с целью контроля его состояния; пропуски, поры, взду­
тия, гофры, складки, отвисания не допускаются.

Очистка поверхности трубопровода

8 .5 . При выполнении работ по очистке трубопровода перед
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нанесением изоляции необходимо проверить, чтобы очистной 
инструмент был комплектным, плотно прилегал к поверхности 
трубопровода, имел допустимую степень износа.

Приготовление к нанесение грунтовки

8 .6 - При приготовлении грунтовок в полевых условиях 
необходимо проверить: дозировку компонентного состава, одно­
родность, вязкость, плотность.

Однородность контролируется визуально: грунтовка долж­
на иметь сгустков, нерастворимого осадка, посторонних вклю­
чений. При обнаружении сгустков или примесей грунтовку сле­
дует профильтровать через сетку с отверстиями 0 ,1  мм*К

Вязкость грунтовки определяют вискозиметром ВЗ-4. Плот­
ность -ареометром.

8 .7 . Грунтовку следует наносить на сухую, очиненную по­
верхность трубопровода сплошным и равномерным слоем, без про­
пусков, подтеков, сгустков и пузырей.

Приготовление битумной мастики

8 .8 . Температура мастики контролируется: во время при­
готовления и подогрева, при перевозке, особенно тщательно 
при нанесении ее на трубопровод. Для этого в битумо варочных 
котлах, битумовозах и ванне изоляционной машины должны быть 
встроенные термометры или термопары.

При укладке изолированного трубопровода следует контро­
лировать температуру слоя битумной мастики; не допускается 
укладка трубопровода при температуре покрытия вш е 30°С.

8 .9 . При разогреве и приготовлении битумной мастики необ­
ходимо контролировать: правильность дозировки и порядок вве­
дения компонентов; продолжительность варки; тщательность пе­
ремешивания.

Физико-механические показатели мастики должны соответст­
вовать требованиям ГОСТ 15836-79.

Рулонные изоляционные и оберточные материалы

8 .10 . Рулонные изоляционные материалы необходимо растари-
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вать на месте работ. У полимерных изоляционных лент проверя­
ют: отсутствие телескопических сдвигов в рулонах; возмож­
ность разматывания рулонов при температуре применения; от­
сутствие перехода клеевого слоя на другую сторону ленты.

Рулоны ленты, имеющие неровные, оплывшие или смятые 
торцы, бракуют или применяют для ремонта дефектных мест изо­
ляции трубопровода.

8 . I I .  Армирующие и оберточные рулонные материалы прове­
ряют на возможность разматывания рулонов при температуре при­
менения, на плотность намотки в рулоне и ровность торцов.
При необходимости рулоны перематывают или отторцобывают.

8 Л 2 . При использовании импортных изоляционных лент сле­
дует проверять соответствие этих лент клеевым грунтовкам: 
для каждого типа ленты должны быть соответствующие грунтовка 
и обертка.

8 .13 . При нанесении на трубопровод изоляционного покры­
тия проверяют: сплошность, толщину, адгезию (прилипаемость), 
число слоев, натяжение и ширину нахлеста витков рулонных ма­
териалов. Результаты проверки качества покрытия оформляют ак­
том.

8 .1 4 . Сплошность защитного покрытия контролируют непре­
рывно визуально, а также после нанесения покрытия перед ук­
ладкой в траншею дефектоскопами. Контролю на сплошность под­
лежат все покрытия трубопроводов.

Сплошность защитных покрытий устанавливают по отсутст ­
вию пробоя при электрическом напряжении, величина которого 
для различных видов покрытий регламентирована ГОСТ 25812-83.

8 .1 5 . Толщину битумного покрытия без его разрушения конт­
ролируют с помощью толщиномеров. Проверку толщины проводят 
при заводском или базовом нанесении -  на 10% труб и в местах, 
вызывающих сомнение, не менее чем в трех сечениях по длине 
трубы и в четырех точках каждого сечения; при трассовом на­
несении -  не менее одного замера на кавдые 100 м трубопровода 
и в местах, вызывающих сомнение, в четырех точках каждого 
сечения.

8 .16 . Адгезию покрытия на основе битума контролируют:
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при заводском иля базовом нанесении -  на 2% труб, а также 
в местах вызывающих сомнение;

при трассовом нанесении -  через каждые 500 м, а также 
в местах, вызывающих сомнение.

Испытание проводят в трех точках через 0 ,5  м. Среднее 
арифметическое трех измерений с точностью до 0 ,1  кгс/см*’ при­
нимают за величину адгезии.

8 .1 7 . Адгезия покрытия на основе битумных мастик к по­
верхности трубопровода определяется адгезиыетром по ГОСТ 
25812-83, метод Б, полимерных ленточных покрытий к поверхнос­
ти трубепровода и адгезию нахлеста ленты к ленте -  по ГОСТ 
25812-85, метод А. Проверку ленточных покрытий выполняют в 
местах, вызывающих сомнение.

8 .1 8 . Адгезию можно также проверить вырезом треуголь­
ника с углом около 60° и сторонами 3 -5  см с последующим сня­
тием покрытия ножом от вершины угла надреза.

Адгезия покрытия на битумной основе считается удовлет­
ворительной, если вырезанный треугольник не отслаивается, а 
при отрыве значительная часть грунтовки и мастики остается 
на поверхности трубы.

8 .1 9 . Методы, показатели и последовательность контроля 
качества изоляционных материалов и противокоррозионных пок­
рытий трубопроводов приведены в приложении 6 .

Номенклатура показателей качества изоляционных материа­
лов для защиты трубопроводов от коррозии приведена в прило­
жении 7 .

9 . ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ТЕПЛОИЗОЛЯЦИОННЫХ 
РАБОТ

9 .1 . Необходимость выполнения тепловой изоляции магист­
ральных и промысловых трубопроводов устанавливается проектом 
в соответствии с положениями настоящих ВСН и требованиями, 
регламентируемыми нормами технологического проектирования ма-
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гистр&льных нефтепроводов (ВНТП 2 -3 6 ) ; нормами технологииеско 
го проектирования объектов сбора , транспорта и подготовки 
нефти, газа и воды нефтяных месторождений (ВНТП 3 -8 5 ) ; нор­
мами технологического проектирования объектов газодобывающе­
го предприятия и станций подземного хранения газа (ВНТП 51 - 
-1 -8 6 ) .

9 .2 , Применение материалов и изделий для тепловой изо­
ляции трубопроводов регламентируется проектом с учетом спра­
вочного приложения 8.

Конструкции покрытия тепловой изоляции тотО отю вода

9 .3 . Выбор вида теплоизоляционного покрытия произво­
дится в зависимости от назначения и диаметра теплоизолируе­
мого трубопровода, условий эксплуатации и вида прокладки (с  
учетом наличия баз по Изготовлению конструкций, механизмов 
для транспортировки, изготовления и монтажа покрытий в трас­
совых условиях).

9*4. ДлЯ теплоизоляции трубопроводов подземной, над­
земной и наземной прокладок следует применять готовые к мон­
тажу теплогидроиэолированные трубы, трубные секции, узлы и 
детали заводского изготовления.

9 .5 . Для теплоизоляции трубопроводов надземной прок­
ладки допускаются к применению индустриальные (полносборные и 
комплектные) и сборные конструкции, монолитные теплоизоляцион­
ные покрытия, наносимые в трассовых условиях.

9 .6 . Теплогидроиэолированные трубы, трубные секции, 
узлы и детали должны удовлетворять требованиям действующих 
технических условий и изготавливаться в условиях завода или 
баз в соответствии с технологическими регламентами на их 
производство.

9 .7 . Монолитные теплоизоляционные покрытия трубопро­
вода в условиях монтажа должны выполняться в соответствии с 
ВСН 462-85 ММСС СССР "Тепловая изоляция трубопроводов и обо ­
рудования заливочным пенополиуретаном" или технологическими 
инструкциями МНГС СССР по нанесению монолитной теплоизоляции 
труб из пенопластов и других материатоз.

40



9 .6 .  Полносборные и комплектные конструкции тепловой 
изоляции должны изготавливаться  в соответстви и  с требовани­
ями технических условий ТУ 3 6 -1 1 8 0 -8 5  "Индустриальные кон­
струкции для промышленной тепловой изоляции трубопроводов, 
аппаратов и р езер вуар ов" ММСС СССР.

9 .9 ,  Теплоизоляционные конструкции должны выполняться 
из материалов и изделий, отвечающих требованиям ГОСТ I63Q I-77, 
СНиП 2 .0 4 .1 4 -8 8  и настоящих ВСП.

9 .1 0 . Теплоизоляцию трубопровода в м естах расположения 
опор рекомендуется выполнять из типовых теплоизоляционных кон­
струкций, разработанных для трубопроводов с  положительными и 
отрицательными температурами.

Материалы для тепловой изоляции.
Основные технические характеристики

9 . П .  Изготовление теплоизоляционного покрытия труб и 
теплоизоляционных конструкций производится с  использованием 
теплоизоляционных материалов, а также защитно-покровных, паро­
изоляционных материалов, материалов для изготовления армиру­
ющих и крепежных детал ей , клеев и герметиков,

9 .1 2 . Теплогидроизолированные трубы, трубные секции, 
узлы и детали изготавливаются в базовых и заводских у с ­
ловиях с применением в качестве теплоизоляционного материала:

при нанесении покрытия методом заливки ( или формирова­
ния) -  пенополиуретаны заливочные, фенольные и полистироль- 
ные пенопласты, материалы на битумном, цементном вяжущем и 
др ; при нанесении покрытия методом напыления -  пенополиуре­
таны напыляемые, изоланы и другие напыляемые композиции,

9 .1 3 . Приготовление пенополиуретана и д р . материалов 
должно производиться с использованием исходных компонентов и 
композиций, отвечающих требованиям действующих технических 
условий и стан д артов .

9 .1 4 . Для изготовления полносборных и комплектных к он ст -
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рукцнй применяются цюшндры к полуцютиндры твшгонзоляционные 
иэ минеральной ваты на синтетическом связутхцем; маты мине­
раловатные прошивные; плиты теплоизоляционные из минераль­
ной ваты на синтетическом  связующем; маты теплоизоляционные 
из минеральной ваты вертикально-слоисты е; изделия теплоизо­
ляционные из стеклянного штапельного волокна;полотн о хол сто ­
прошивное из отходов  стеклянного волокна; холсты из микро- 
ультрасупертонких, стекломикрокристаллических стеклянных 
штапельных волокон из горных пород в соответстви и  с дей ству ­
ющими стандартами и техническими условиями.

9 . IS. Для теплоизоляционного покрытия поэлементной 
сборки применяются изделия в виде скорлуп, цилиндров, полу­
цилиндров и д р . из различных видов минерально-волокнистых 
материалов пенопластов (пенополистирола, пенопласта ПХВ, на 
основе резольных фенолформальдегидных смол, пенополиуретана 
и д р . ) ,  отвечающих требованиям стандартов и технических у с ­
ловий.

9 Л 6 . В качестве гидроизоляционного и защитного покры­
тия для теплоизолированных труб заводского изготовления при 
подземной прокладке предусматриваются покрытия из экструди­
рованного полиэтилена или оболочки из полиэтилена высокого 
давления, термоусаживающаяся лента, изоляционные липкие ленты 
ПВХ или полимерные импортные с нанесением их в два сл оя, пок­
рытия на битумно-полимерной осн ове.

При теплоизолировании труб надземной и наземной прок­
ладки предусматриваются металлические защитные покрытия, лип­
кие полимерные ленты импортные в 1 -1 ,5  слоя в сочетании с 
оберточными материалами, термосветостабилизированная т е р ю -  
усаживающаяся л ента. Характеристики указанных полимерных 
лент и рекомендуемых обер ток  приведены в справочных прило­
жениях настоящих ВСН.

9 .1 7 . Защитные покрытия сборных и индустриальных полно­
сборных и комплектных конструкций изготавливаются иэ обол о­
чек и лент из алюминиевых сплавов, стали тонколистовой оцин­
кованной, фольги алюминиевой дублированной для теплоизоля­
ционных конструкций, армопластмассовых и стеклоцементных ма­
териалов, отвечающих требованиям технических условий и дей ству­
ющих нормативных докум ентов.
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9 .1 8 . Допускаются К применению в качестве оберток и гидро­
изоляционных материалов при небольших объемах работ по тепло­
изоляции отвечающие требованиям соответствующих стандартов 
фольгоизол, фольгорубероид, толь кровельный, пергамин кровель­
ный, кровельный рубероид -  при надземной, изол или бризол в
2 слоя по битуму -  при подземной прокладке.

9 .19 . Устройство несгораемых вставок или разделительных 
поясов, предусматриваемых для трубопроводов надземной прок­
ладки с теплоизоляционным покрытием из пенопластов,должно вы­
полняться из материалов и изделий , согласно Настоящим 
ВОН,или других негорючих материалов с окожушкой их метал­
лическим покрытием.

______Общие требования к конструкциям теплоизоляции,
изготавливаемым в заводских и базовых условиях

9 .2 0 . Продукцией теплоизолировочных баз или заводов яв­
ляются: теплогидроизолированные трубы £ =8-12 м, трубные сек­
ции & =18-24 м, трубные узлы и детали, детали заделки сты­
ковых соединений, элементы сборных и индустриальных (полно­
сборных и комплектных) конструкций.

9 .2 1 . Теплоизоляционное покрытие или конструкция на­
носится на трубу после антикоррозионной защиты.

9 .2 2 . При изготовлении защитного покрытия из несвето­
стойких гидроизоляционных материалов для трубопроводов над­
земной прокладки обязательным является нанесение радиационно- 
защитного слоя из алюминиевой фольги или оберточных мате­
риалов.

9 .2 3 . Основные виды и состав покрытий теплогидроизо- 
лированных труб, трубных секций, узлов и деталей заводского 
или базового изготовления приведены в справочном приложении 8 
(таблица 3 ) .

9 .2 4 . Состав и элементы сборных и индустриальных кон­

струкций тепловой изоляции рекомендуется принимать по дейст­
вующим НТД.
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Технология изготовления теплоизолированных труб,,
Трубных секций, узлов и деталей

9.25 . Технологический процесс теплогидроизолирования 
труб в базовых или заводских условиях состоит из следующих 
основных операций:

подготовка поверхности труб к нанесению изоляционного 
покрытия;

нанесение антикоррозионного покрытия;
нанесение теплоизоляционного слоя;
нанесение гидроизоляционного и (или) защитного покрытий.

9 .26 . Подготовка поверхности трубы включает очистку от 
снега, наледи, грязи, сушку и подогрев до температуры не 
менее плюс 5°С, механическую очистку от ржавчины, следов кор* 
розии, жировых пятен, пыли. Очищенная поверхность трубы долж­
на соответствовать требованиям разд. 2 .2 . настоящих ВСН.

9 .27 . В качестве антикоррозионного покрытия для труб 
подземной прокладки с теплоизоляцией из заливочного пенополиу­
ретана рекомендуется применять покрытие, включающее грунтов­
ку в сочетании с липкой полимерной лентой, характеристики 
которой приведены в настоящих ВСН.

При надземной прокладке труб антикоррозионный слой ре­
комендуется выполнять из указанных грунтовок, грунтовки 
Б-Ж-0235 (без ленточного покрытия) или других видов грун­
товок.

9 .28 . При теплоизолировании труб В заводских условиях 
напыляемым пенополиуретаном антикоррозионное покрытие ре­
комендуется выполнять из эпоксидной шпатлевки по ГОСТ 10277-76, 
Эпоксидная шпатлевка представляет собой смесь пигментов, на­
полнителей, раствора эпоксидной смолы в органическом раство­
рителе с добавлением пластификаторов. Отвердитель представ­
ляет собой 50%-ный раствор гексаметилендиамина е этиловом 
спирте.

Перед применением в шгатлевочную массу вводят отверди­
тель.
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9 .2 9 . Шпатлевку наносят на поверхность трубы краско­
распылителем. Для регулирования рабочей вязкости при распы­
лении применяют органический растворитель.

9 .3 0 . Для теплоизолированных труб заводского и базово­
го изготовления могут быть использованы другие типы апроби­
рованных антикоррозионных покрытий в виде мастик, грунтовок, 
обмазок, е том числе рекомендуемые настоящими нормами.

9 .3 1 . Нанесение слоя антикоррозионного покрытия в ба­
зовых и заводских условиях осущ ествляется механизированным 
способом путем обмазки, полива, напыления с использованием 
оборудования линии ЛТЛ, напыляющих установок и краскораспы­
лителей.

9 .3 2 . После нанесения антикоррозионного покрытия тру­
бы подвергаются сушке по соответствующим режимам и парамет­
рам. В случае применения покрытия из полимерных лент пос­
ледние наносятся сразу после нанесения грунтовки методом 
спиральной намотки на вращающуюся трубу с  нахлестом 20-30 мм.

9 .3 3 . Технология нанесения теплоизоляциоиного слоя из 
заливочных пенопластов на трубу и изготовление скорлуп для 
стыков включает подготовку заливочного оборудования и осна­
щенных термоподогревом форм к работе , укладку трубы в форму, 
расчет композиции смеси, приготовление смеси, заливку ее в 
пространство "труба-форма", выдержку, распалубку и съем го­
тового изделия из форм.

Внутреннюю поверхность технологической формы и отверстия 
для заливки смеси и выхода газообразных продуктов следует 
предварительно очистить от остатков пенопласта и смазать 
антиадгезионным покрытием (солидол или д р . ) ,  проверить гер­
метичность закрытия формы крышкой.

9 .3 4 . Приготовление заливочной смеси пенопласта и по­
дача ее в формы осуществляются с использованием дозирующе- 
смесительных установок и заливочных машин высокого и низко­
го давления типа "Пена", "Трузиома" и др.
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Заливочный пенополиуретан, например Сиспур, получают 
смешением компонентов А и В, взятых в соотношении I ; 1 ,1 ,или 
компонентов А, В и С ( 1 : 1 ,1 :0 ,0 3 ) .  Время заливки смеси в 
форму не должно превышать времени старта  композиции.

Количество смеси для получения требуем ого слоя пеноплас­
та определяется по формуле Р = V* f t*  , где Р -
расчетное количество композиции, к г ; у  -  объем межтруб- 
ного пространства, м3 ; К -  коэффициент п отерь , К =I,0 5 -1 ,2 ; 
jQ -  кажущаяся плотность пенопласта в изделии, к г /м 3 .

После заливки смеси и последующего ее вспенивания тру­
бу с пенополиуретаном выдерживают в форме не менее 30 мин 
для завершения химической реакции и набора прочности пено­
пласта, затем производят распалубку формы. Готовые трубы ук­
ладывают на стеллажи для разгазирования, контроля качества 
и при необходимости ремонта*

9 .3 5 . Заливочная технология допускает применение фе­
нольных пенопластов.

9 .3 6 . Приготовление смеси и нанесение теплоизоляцион­
ного слоя на трубу из напыляемого пенополиуретана производится 
в специальных камерах при вращении трубы с помощью дозирую- 
ще-смесительных установок и машин типа "Пена1' , оснащенных 
распыляющими головками.

При нанесении теплоизоляционного слоя методом напыле­
ния пенополиуретана (например, марки ППУ-17Н) рабочая смесь 
приготавливается с соотношением компонентов А и B = I ,0 -fI ,0  
( 1 ,1 ) ,  при этом время старта должно находиться в пределах 
3 -9  с ,  время гелеобразования 7 -2 6  с .  Вязкость компонентов 
А и В соответственно должна быть в пределах 100-450 и 510 сП, 
а их плотность 1 ,1 8 -1 ,2  и 1 ,2 2 -1 ,2 4 2  г /с м 3 .

9 .3 7 . Изготовление скорлуп для заделки стыков должно 
проводиться с применением пенопластов тех  же марок, что и 
основного теплоизоляционного сл оя , а именно: заливочные мар­
ки пенополиуретана, напыляемый пенополиуретан, б е сп р е ссо - 
еыЙ полистирольный пенопласт марки 1ХБ-С и др .

9 .3 3 . При изготовлении теплоизоляционного слоя методом 
заливки в формы рулонные материалы защитно-гидроизоляцион­
ного покрытия наносятся по теплоизоляционному слою*
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На трубы надземной прокладки гидроизоляционные покрытия на 
основе липких лент наносятся двумя рулонами лент с  натяже­
нием 1 -2  кг на сантиметр ширины (В) и шагом намотки }\ = 2 ( 6 - 0 }

Coi оС , причем первую ленту наматывают липким слоем 
вверх, образуя нахлест (а ) 75 -50  мм. Образующаяся полоса не­
изолированной поверхности закрывается второй лентой, нама­
тываемой со  шпули липким слоем вниз с той же обмоточной ма­
шины с  отставанием на 0 ,5  шага. Создаваемая на поверхности 
винтовая под углом cL полоса липкого слоя обр а зует  клеевое 
соединение с  защитным покрытием из алюминиевой фольги или 
др угого  светозащ итного материала, которые в свою очередь на­
матываются другой обмоточной машиной в один слой с  нахлестом 
20-30 мм. При наличии подклеивающего слоя на оберточном ма­
териале липкая полимерная лента может наноситься в I слой с 
нахлестом 2 0 -3 0  см .

9 .3 9 . Для труб подземной прокладки по заливочному пе­
нопласту изоляционная лента наносится в два слоя с нахлестом 
в 50% ширины плюс 30 мм.

9 .4 0 . При нанесении гидроизоляционного покрытия из 
термоусаживающейся ленты изолированная труба подвергается 
нагреву в печи для термоусадки ленты.

9 .4 1 . Гидроизоляционно-защитное покрытие из напыляе­
мого полиуретана наносится механизированным способом на 
теплоизоляционный слой вращающейся трубы с помощью напыля­
ющего у ст р о й ст в а .

9 .4 2 . Гидроизоляционно-защитное покрытие из полиэти­
лена низкого давления наносится методом эк струзи и . Покры­
тие должно характеризоваться  плотностью 0 ,9 5 9 -0 ,9 6 7  г /с м 3 , 
иметь показатель текучести  расплава при нагрузке 5 кгс и 
190°С в пределах 0 ,3 0 -0 ,5 5  г/мин.

9 .4 3 . Для нанесения на трубу монолитной теплоизо­
ляции из заливочных пенопластов с покрытием из металличес­
кого листа или из экструдированного полиэтилена высокого 
давления монтаж покрытия осущ ествляется с помощью дистан­
ционных кольцевых опор и других фиксирующих приспособлений,
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закрепленных на трубе перед приготовлением и заливкой акти­
вированной смеси пенопласта.

9 .4 4 . Теплоизолирование труб с  монолитной теплоизоля­
цией из битумоперлита, битумокерамзита или других материалов 
на битумной или цементной основе следует выполнять в соответ­
ствии с действующими технологическими инструкциями.

Теплоизоляция стыков в трассовых 
условиях

9 ,4 5 . Теплоизолированные трубы, трубные секции, узлы 
и детали, поставляемые на трассу, должны иметь свободные от 
теплоизоляции концы длиной от 150 до 250 мм.

Теплоизоляция стыков выполняется после нанесения 
антикоррозионного покрытия с использованием полуцилиндров 
или Скорлуп из пенопласта или минерал о ватных изделий с после­
дующим нанесением защитно-покровного слоя и герметизацией 
швов или индустриальными конструкциями по ТУ 36-1180-65 ММСС 
СССР.

9 .46 . При применении теплоизолированных труб с гидро­
изоляционным покрытием из термоусаживаюгцихся лент, липкой 
ленты или экструдированного полиэтилена гидроизоляцию сты­
ков из пенопластовых скорлуп осуществляется термоу сажи Баю­
щейся лентой (манжетами, муфтами) или липкой лентой (Нитто, 
Поликен) в два слоя с нанесением грунтовки в зоне нахлеста 
ленты.

9 .47 . Нахлест защитного покрытия стыка на основной 
слой заводской изоляции должен составлять не менее 50 мм 
в каждую сторону.

9 .48 . При надземной прокладке следует дополнительно за­
щищать гидроизолированный стык оберточными или другими свето­
стойкими материалами.

10. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ТШЛ0И30ЛЯЦИ0НШХ 
РАБОТ НА ТРАССЕ

Ю Л . В трассовых условиях осуществляется контроль тепло-
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гидроизолированных труб, поставляемых партиями заводом-иэ- 
готовителем. На каждой трубе или изделии заводского изго­
товления должно проверяться наличие маркировки, штампа ОТК 
и даты изготовления.

Производится внешний осмотр покрытия теплогидроизоли­
рованной трубы, оценка визуальным осмотром всей поверхности 
теплоизоляционного покрытия по классификатору возможных 
дефектов в соответствии с ТУ.

При обнаружении дефекта в покрытии осуществляется ре­
монт или замена осматриваемой трубы (секции, детали, узла).

10.2. В местах стыков теплоизолированных труб производят 
контроль качества очистки стальной поверхности и нанесения 
антикоррозионного покрытия.

10.3. Запрещается применять влажные теплоизоляционные 
материалы для заделки стыков или сборного покрытия; перед 
нанесением их необходимо высушить.

I I . ТРАНСПОРТИРОВКА И ХРАНШИЕ ИЗОЛЯЦИОННЫХ 
МАТЕРИАЛОВ И ИЗОЛИРОВАННЫХ ТРУБ

Изоляционные материалы и изолированные трубы следует 
транспортировать и хранить в соответствии с НТД на них с 
учетом рекомендуемого приложения 9.

12. ОХРАНА ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЭДЫ

12Л . Изоляционные базы необходимо располагать на уда­
лении до 0 ,5  км от естественной дренажной сети и водосто­
ков для предотвращения попадания в них пролитых грунтовоч­
ных, лакокрасочных материалов, фенолформальдегидных смол, 
битума, бензина и др.

12.2. Разрушение почвенно-растительного покрова, заг­
рязнение водоемов, допущение загораний торфяников и дру­
гие нарушения окружающей среды недопустимо. Лица, нанесшие 
ущерб окружающей среде, привлекаются к персональной ответст­
венности.
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12.3. Следует выполнять мероприятия, нейтрал чующие 
или предотвращающие:

нарушение поверхности стока;
нарушение почвенно-растительного покрова (в  районах 

вечной мерзлоты);
разлив горюче-смазочных материалов, грунтовок, смол и 

других материалов;
захламление территории отходами производства (шпули, 

лента, битум);
загорание естественной растительности и торфяников 

из-за допуска к работе неисправленных технических средств , 
способных вызвать загорание, и лиц, не прошедших спе­
циальный экологический инструктаж.

12 .4 . Изоляционно-у кладочная колонна должна быть осна­
щена передвижными мусоросборниками для отходов и емкостями 
для сбора отработанных горюче-смазочных материалов и эффек­
тивными средствами пожаротушения. Все возникающие загорания 
следует немедленно ликвидировать.

12.5 . При разливах грунтовок, фенолформальдегидных смол 
и других токсичных материалов загрязненный слой грунта дол­
жен быть срезан и вывезен для захоронения в специально выде­
ленные места с низким уровнем грунтовых вод для предотвраще­
ния попадания этих веществ в водоемы.

12.6 . При демонтаже очистных и изоляционных баз вся за­
нимавшаяся ими территория подлежит технической и биологи­
ческой рекультивации.

12.7. Отходы производства пенополиуретановых изделий 
(полуцилиндров, скорлуп и покрытий трубопроводов) следует 
уничтожать путем зарывания их в землю на свалке на глубину
2 м. Крупные куски пенопластов желательно предварительно из­
мельчать.

12.6 Сжигание отходов пенополиуретановых изделий до­
пускается только в печах, оборудованных устройством для 
улавливания вредных газов , образующихся при горении (СО,
HCI и д р .) .
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13. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНХТИ

13Л . При выполнении противокоррозионных работ и теп­
ловой изоляции (изоляционных) в трассовых и стационарных ус­
ловиях необходимо строго соблюдать требования безопасности, 
изложенные в СНиП Ш-80 "Техника безопасности в строитель­
ств е " , в "Правилах техники безопасности при строительстве 
магистральных стальных трубопроводов", утвержденных Мин- 
нефтегазстроем; ГОСТ 12.3.016-87 ССБГ. "Строительство. Ра­
боты антикоррозионные. Требования безопасности"; ГОСТ 
12.3.038-85 ССБГ. "Работы по тепловой Изоляции оборудования 
и трубопроводов".

13.2. К выполнению работ по нанесению изоляции допуска­
ются лица, обученные правилам техники безопасности и сдавшие 
экзамены в установленном порядке.

Независимо от сдачи экзамена каждый рабочий при допус­
ке к работе должен получить инструктаж по технике безопас­
ности на рабочем месте с соответствующей распиской инструкти­
руемого в журнале по проведению инструктажа.

13.3. На трубоизоляционных базах должны быть все необ­
ходимые инструкции по технике безопасности и промышленной са­
нитарии, а также журналы установленной формы проведения ин­
структажа рабочих.

На рабочих местах должны быть вывешены четко отпечатан­
ные правила безопасности и промышленной санитарии.

13.4. Рабочие места по нанесению изоляции на трубы долж­
ны быть оборудованы соответствующими вентиляционными устройст­
вами. Битумоварочные котлы и устройства по нанесению изоляции 
должны иметь противопожарные средства.

Рабочий персонал, выполняющий изоляционные работы, дол­
жен быть обеспечен соответствующей одеждой (специальной) и 
средствами индивидуальной защиты в соответствии с требова­
ниями действующих НТД.
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П Р И Л О Ж Е Н И Я



Приложение I 
Рекомендуемое

Вид I Тип ! Условия ! Конструкция ! Толзидна
покрытия I покрытия j нанесения | защитного ! покры­

т и я , мм
! ! покрытия ! покрытия !

I ! 2 ! 3 1 4 ! 5

Покрытия для подземных трубопроводов

Битумное Усиленный Трассовые 
(диаметр или
до 1 0 2 0  мм базовые
вк л .)

Грунтовка битумно-поли­
мерная типа ГТ-760-ИН 
с расходом не менее 
0 ,1  кг/м ^

Мастика битумно-рези­
новая по ГОСТ 15836-79 
или битумно-полимерная 
типа "И зобитэп" со сло­
ем стекл охолста  типа 
ВВ-К или ВВ-Г 3 fo

Мастика по ГОСТ 15836-79 
или "И зобитэп" со слоем 
стекл охолста  типа ВВ-К 
или ВВ-Г 2 ,5

Обертка защитная типа 
ПЭКОМ о , 6

Битумное Усиленный Трассовые Грунтовка типа ГТ-760ИН
(диаметр с расходом не менее
до 820 мм 0 , 1  кг/м^
вк л ,)

Мастика по ГОСТ 15836-79 
или "И зобитэп" со слоем 
стекл охол ста  типа ВВ-К 
или ВВ-Г 5  j 5

Обертка защитная типа 
ПЭКОМ 0,6



Продолжение приложения I

I ! 2 I 3 \ 4 ! 5

ferry иное Нораал ькый 
(диаметр до
620 км тел .)

Трассовые Грунтовка типа ГТ-76Э/1Н 
с расходом не менее 
0 ,Г к г / к 2

-

Мастика по ГОСТ 15836-79 
или "Изобитэп" со слоем 
стеклохолста типа ВВ-К 
или ВВ-Г 4 ,0

Обертка защитная типа 
ПЭКОМ 0 ,6

Плаетобит- УсиленныР 
40 (диаметр 
до 1020 км 
»к л .)

Трассовые
или
базовые

Грунтовка битумно-бензи­
новая по ГОСТ 9.015-74 
или ГТ-760ПН или 
ГГ-831 НИ 0,07

Мастика на основе пласти­
фицированного битуме 
("Изобитэп"-Н или МСР—100 э 
МБР-90) 3 ,0

Лента поливинилхлорид­
ная без подклеивающего 
слоя 0 ,4

Обертка защитная ПЭКОМ 0 ,6

Эпоксидное Усиленный Заводские
или
базовые

Краска эпоксидная 0,35
пооошковая (но не бо~ 

лее 0 ,5 )

Полиэтиле­
новое (для 
всех диа­
метров)

Усиленный Заводские
или
базовые

Полиэтилен экструдиро­
ванный или напыленный 
для труб диаметром: 
до 1020 мм 
1020 мм и выше

2 ,5
3 ,0
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Продолжение приложения I

I ! 2 ! 3 1

Ленточное Нормальный Трассовые 
поливинил- или
хлоридное -базовые
(диаметр 
до 1220 мм 
вкя.)

Ленточное Усиленный Трассовые 
поливинил- или
хлоридное базовые
(диаметр до 
1220 му з*'Л.)

Ленточное Усиленный Трассовые 
полиэтиле- или
новое (диа- базовые
метр до 
1420 мм вкл.)

Ленточное Усиленный Трассовые 
полиэтиле- или
новое базовые
(диаметр до 
1420 мм)

4 I 5

Грунтовка ГТ-760 ИН или 
ГТ-831 НИ с расходом 
не менее ОД кvjur

Лента поливинилхлоркд- 
ная липкая типа ПВХ-БК,
ПИЛ, ПВХ-Л, ПВХ-СК,
2 слоя 0 ,8

Обертка защитная типа 
ПЭКОМ, ПЭКОМ-М, ПДБ,
1 слой 0,5

Грунтовка ГТ-760 ИН или 
ГТ-831 НИ с расходом не
менее ОД кг/м^ *"

Лента поливинилхлорид­
ная типа ПВХ-БК, ПИЛ,
ПВХ-СК, 2 слоя 0 .8

Обёртка защитная типа 
ПЭКОМ, ПЭКОМ-М, ПДБ,
2 слоя 1,0

Грунтовка ГТ-760 Ш или 
ГТ-831 НИ с расходом не
менее ОД кг/м или 
импортная

Лента полиэтиленовая 
дублированная по требо­
ваниям ГОСТ 25312-83,
I слой 0 ,6

Обёртка защитная типа 
ПЭКОМ, ПЭКОМ-М, ПДБ или 
импортная, I слой 0,5

Грунтовка типа ГТ-831 НИ 
или импортная 
Лента полиэтиленовая 
радиационно-модифицирован­
ная типа РАМШЯЕН или
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Окончание приложения 1

I 1 2 ! 3 1 4 1 5

импортная f I слой 0,6

Ленточное Усиленный Трассовые Грунтовка ВИКСИНТ У-4-21
кремний- или с расходом 0,4 кг/м^ —
органическое 
(диаметр до 
1420 мм вкд.)

базовые Термостойкая изоляцион­
ная лента ЛЭТО^-ЖГ 
марки А, I слой 1,2
или ЛЭТСАР-ЛПТ марки 
Б, I слой 0 ,6
или ЛЭТСАР-Т, I слой 0,7
Обертка защитная типа 
ПЭКОМ, ПЭКОМ-М, ЦЦБ/

I сдой 0,5

Ленточное Усиленный Трассовые Грунтовка с расходом не 
менее 0 ,1  кг/м^полиэтиле­ или

новое дуб­ базовые Лента полиэтиленовая
лированное дублированная, I слой 0,6
(в том числе 
импортное), Липкая защитная обертка,
диаметр до 1420 ш  
вял. I слой 0,6

Стеклоэма- Усиленный 
левое (диа­
метр до 720 мм)

Заводские I слой 0,35

Покрытия для надземных трубопроводов
Металлическое Заводские Однослойное 0,2
(диаметр не или
ограничен) базовые

Лакокрасоч­ Трассозые Многослойные (по ТУ 0,2-05
ное (диаметр или на материал) (по ТУ на
не ограничен) базовые материал)

Примечание. На переходах под автомобильными и железными дорогами 
и подводных переходах толщину слоя липкой ленты при­
нимать не менее 1,2 мы (не менее двух слоев) и не 
менее двух слоев защитной обертки.
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Приложение 2 
Рекомендуемое 
Таблица I

Марки
мастик

Физико-механические 
свойства мастик

Темрерату- IГлубина 
ра размят- проника- 
чения по ния иглы 
КкШ.не менее^при 25°С 

С |в десятых
(долях, 
не менее,мм

Растяжи­
мость 0 
при 25°С, 
не менее, 

см

| ‘ Допускаемая 0 
I температура, С
}траяспортн- | окруха-
{руемого по {сщего воз- 
(трубопрово- (духа при 
Iду проекта (нанесении 
т не более !в пиеде- 
i {лах”
1 _______!______

КБР-65 65 40 4 25
МЕР-75 75 30 4 25
МБР-90 90 10 3 35

МБР-100 100 15 2 40

От +5 до -30 
От +15 до -15 
От +35 до -10 
От +40 до -5

Таблица 2
Г
! Состав, % по весу

л сцмпсь !
мастик { 

j
Битумы нефтяные 
изоляционные

! Резиновая крошка 
1 из амортизирован- 

-I йьос автопокрышек
! Пластификатор 
I (зеленое 
! масло)
i

!
!

БН-70/30 { BH-90/I0 !
!

МНР-65 88 - 5 7
МБР-75 88 - 7 5
МБР-90 93 - 7 5
МБР-100-I 45 45 10 _

МБР-100-2 - 83 12 5
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СПо Приложение 3 
Справочное

Основные характеристики отечественных изоляционных лент, оберток
и клеевых грунтовок

Таблица

Марка материала Технические условия Материалы Толщина,
мм

Масса
I  м2,

кгОснова Клеевой слой

I 2 3 4 Ь 6

Изоляционные липкие ленты 
Поливинилхлоридная ЛВХ-ЕК ТУ 102-166-84

" ПВХ-Л ТУ 102-320-86
" ПИЛ ТУ 619-103-85
" ПВХ-СК ТУ 102 340-88

Полиэтиленовая дублирован­
ная ЛДП ТУ 102-376-84

S E r » " & r a ? “ pra-  за -ю з -4 1 8

ЛВХ БК композиция 0,4±0,05 0,51
ПВХ ПВХ композиция 0.4±0,05 0,50
ПВХ То же 0,4±0,05 0,50
ПВХ м 0,45±0,05 0,50

Модифицированная СК

пэ Бутил-каучуковая 0,6^0,15 0,75
композиция

I ,2 -0 ,2Полимерная Силоксановые 1,30
пленка резины



Окончание приложения 3
I 2 3 I 4 1 5 1 6

марка А 
марка Б

-
Стеклоткань Склоксано- 0 ,6±  0,1 0,80

ЛЭТСАР-Т ТУ 38-403-519-85 п
вые резины 
То же 0,7 ± 0,1 0,85

Полиэтиленовая Рамполен 205-20 
радиашонно-мода^широ-

ТУ 6-19-051-522-34 ПЭ рад.
модпфиц.

НК компози­
ция 0,6  ± 0 ,5 0 ,70

Банная

Обертки

ПЭКОМ ТУ 102-320-86 ПЭ композиция 0,б±0 ,05 0,53
пэком-м То же То же - 0 ,6 -0 ,0 5 0,53
ЦЦБ ТУ 21-27-49-76 п - 0 ,55 -0 ,05 0,58
Лента ПВХ ТУ 6-19-240-84 ПВХ - 0,4±0,05 0,50

Клеевые грунтовки

ГТ 760ИН ТУ 02-340-33 - - -

ГТ-831НИ ТУ IG2-349-93 - - - -
ГТ-832НИК ТУ 102-350-83 - - - -
ВЖСИНТ-У-4-21 ТУ 38.103418-83 - -

CD



Приложение 4 
Справочное

Основные характеристики импортных изоляционных лент, липких оберток 
И клеевых грунтовок

Таблица

Марка материала Толщина, им Прочность 
при рас­
тяжении, 
кгс/см. 
ширины

Удлинение' 
при раа- 
рыве,%

адгезия 
к прай- 
миро ван-i 
ной ста­
ли,
кгс/см
ширины

ЛдгезИАIf Л Л urv_ Аайца,
1м*/кг.

Грунтовка
(праймер)

общая основы адгезива
с\ У

ве лер- 
ты,
кгс/см
ширины

1 2
____L _ j

4 5 6 ? 8 9 10

Изоляционные ленты

Полихен 980-25 (США) 0,635 0,330 0,305 6,20 400 Устано- Не 0,664
Полжкея 
919- S

Тек-Рап 240-25 (США) 0,635 0,330 0,305 5,36 400 вившая- менее 
ся ве- 0,35 
личина для 
не ме- всех
нее 1,5  лент

0,735 Тек-Рал-200

для
всех
лент



Окончшш) приложения 4

I 2 3 4 1 5 6 7 8 1 9 10

Нитто 53-635 (Япония) 0,635 0,330 0,255 7,60 570 * « - 0,692 Нитто В-300
Фурукава Рал ко НЫ-2 
(Япония)

0,640 0,340 0,300 7,00 500 **■ 0,643
Г-

Ралхо-Коат
-М-16

Альтене 100-25 (Италия) 0,635 0,330 0,305 6,20 400 - 0,664 Альтене
P-I9

Пластизол 635 (СФРЮ) 0,630 0,330 0,300
Обертки

7,60 500 — — 0,702 Прикол S4Q

Поликен 955-25 (США) 0,635 0,500 0,127 350 Не ме- 0,653
нее
0,30
для
всех
оберток

Тек-Рал 260-25 (США) 0,635 0,500 0,135 - - - - 0,600 -

Нитто 56-РА-4 (Япония) 0,635 0,535 0,100 10,0 400 - - 0,670 -

Фурукава Рапко РВ-2 
(Япония)

0,-635 0,500 0,140 11,0 580 - - 0,633 -

Альтене 205-25 (Италия) 0,635 0,500 0,127 - - _ 0,653
Пластизол 6010 (СФРЮ) 0,635 0,500 0,135 - 380 - - 0,673 -

Примечание. Допустимые отклонения по толщине изоляционных лент и оберток составляют от—5 до +I05C.

s



s
Приложение 5 
Рекомендуемое

Корми расхода импортных изоляционных лент и оберток на I  км
трубопровода

Таблица X

Наименование материала

Диаметр тру—J 
бодро во да , мм'

Коликен Нитто §у рукава Альтене I Пластизох
лента ! обертка !лента_ ! лента! обертка ! лента \обертка 1 лента 

1 9 Q U -2 5 , ? 19552-25, 153-6315, 1 5 6 Р А - 4 , I Н М -2 ,_  9 !Р Б ~ 2 , 110 0 —2 5 ,
!маг.пп Тм*6 !мяопа ! масса «  1масса -  "!масса 1м !масса 
! ! 1м2 I
\ 0,664га' 1 0 , 653кг1

1м2 !1масса0 !масса!масса
1м* ! 1мл I 1 1м** \

О ,692к г1 0,67010- 1 0,648гсг 10,633кг >

I обертка \лента \обертка 
1205-25» I 635» р 16010»
I масса 9 !масса 1мЦмасса0
» гиг ! f ivr

0 ,66410 I 0,653кг 0,702кг !0,673кг
1м.2

Цел !2сл !1сл 12сл!1сл !2 с л Ш с л  12сл Цел !2сл  Ц ел !2сл !1сл . 12сл. Ч слЧ йслЦ сл.. 12сл. !1сл12сл

1020 2,51 5,29

1220 3 ,00 6,32

1420 3,49 7,36

2 ,4 7  5,202,61 5,51 2 ,53  

2 ,95  6 ,223 ,12  6 ,59  3 ,03  

3 ,43  7 ,24 3 ,647 ,67  3,52

5,33 2 ,4 5  5,16 2 ,39

6,30 2 ,93  6 ,1 7  2 ,86  

7 ,42 3 ,41  7 ,18  3,33

5,04^,51 5,29 2 ,4 7

6,03 3 ,00 6 ,32  2 ,95  

7 ,01 3,49 7 ,36  3 ,43

5,202,65 5,59 2,545,36

6,223 ,17  6,68 3,04 6,41 

7 ,243,69 7,78 3,54 7,46

Примечание. Нормы раохода установлены для рулонов и обертки
шяряяои 457 мм с учетом коэффициентов.На нахлеат: 
при одноолойной изоляции -  1 ,0 9 ; при двухслойной- 2 ,3 . 
На неучтенные потери -  1 ,08 .



Продолжение приложения 5 
Нормы расхода импортных адгезионных праймеров 
(клеевых грунтовок) на I км трубопровода, т

Таблица 2

Диаметр трубо­
провода, мм

Поликен 919-3, 
удельный рас-о  
ход 0,090 л/м^

Нитто В-300, 
удельный 
расход о 

0,090 л/иг

Фурукава Рапко
7 V - I 6 ,

удельный рас­
ход 0,090 л/м2

Альтене P -I9,| 
удельный рас­
ход о 

0,080 л/м*

Примол S -40 , 
уддланый расход 
0,100 д/м^

I 2 3 4 5 6

1020 0,282 0,317 0,317 0,282 0,353
1220 0,337 0,300 0,380 0,337 0,422
1420 0,393 0,442 0,442 0,393 0,491

Примечание. Нормы расхода установлены с учетом коэффициента на 
неучтенные потери -  1 ,1.

сг>сл



СПСП Продолжение приложения 5
Нормы расхода  отечественны х изоляционных лент и оберток  

на I км тр у боп р ов од а , т
Таблица 3

Диа- ' 
метр 
т р у - 
б о -
п р о -
вод а ,

Н а и м е н о в а н и s1 м а т е р л а л о в

ПВХ-БК пвх-л
п в х -ск
пил

ЛД11 ЛЭТСАР-ДП* ЛОТС АР-Л ЯГ лэком . ЮКШ-М

А Б Г

мм I слой| 2 слоя I СЛОЙ 2 слоя I слой 2 сл оя I слой 11 2 слоя I слой 2 Слоя 1 сл ой Z слоя I слой 2 слоя

325 - 1 ,756 - 1 ,722 1 ,0 0 5 2 ,5 3 3 1 ,9 3 6 4 ,9 7 5 1 ,1 9 2 3 ,0 6 2 1 ,2 6 6 3 ,2 5 3 0 ,7 1 0 1 ,8 2 5
426 - 2 ,3 0 2 - 2 ,2 5 7 1 ,3 1 8 3 ,3 8 6 2 ,5 3 8 6 ,521 1 ,5 6 2 4 ,0 1 3 1 ,659 4 ,2 6 4 0,931 2*393
529 - 2 ,2 2 5 - 2 ,1 8 2 1*477 3 ,2 7 3 2 ,3 4 4 6 ,3 0 3 1 ,7 5 0 3 ,8 7 9 1 ,8 6 0 4 ,1 2 1 1 ,044 2 ,3 1 3
720 - 3 ,0 2 9 - 2 ,9 7 0 2 ,0 1 0 4 ,4 5 4 3 ,8 7 1 8 ,5 7 9 2 ,3 8 2 5 ,2 7 9 2 ,531 5 ,6 0 9 1 ,4 2 0 3 ,1 4 3
820 - 3 ,4 5 0 - 3 ,3 6 3 2 ,2 6 9 5 ,0 7 3 4 ,4 0 9 * 9 ,7 7 1 2 ,7 1 3 6 ,0 1 3 2 ,6 8 3 6 ,3 8 8 1 ,618 3 ,5 8 5
1020 - 4 ,291 - 4 ,2 0 7 2 ,8 4 7 6*310 5*484 12*153 3 ,3 7 5 7*479 3 ,5 8 6 7*946 2 ,0 1 2 4 ,4 5 9
1220 - 5 ,1 3 2 - 5 ,0 3 2 3 ,4 0 6 7 ,5 4 8 6 ,5 5 9 1 4 ,5 3 6 4 ,0 3 6 3 ,9 4 5 4 ,2 8 9 9 ,5 0 5 2 ,4 0 7 5 ,3 3 4
1420 - - - - 3 ,9 6 4 8 ,7 3 5 7 ,6 3 4 1 6 ,9 1 9 4 ,6 9 6 1 0 ,4 1 2 4 ,9 9 2 1 1 ,0 6 3 2 ,801 6 ,2 0 8

Пршючвяия: Нормы расхода установлены с учетом  т о го *  ч т о :
1 . Нахлост при однослойной изоляции -  0 ,0 4  м; 

при двухслойной -  50/о ширины плюс 0 ,0 4  м ;
2 . Коэффициент неучтенных п отерь К =1,08 для всех  м атериалов, кроме ЛЗТСАР-ЛПТ. 

Дл я лЭТСАР-ЛПт К=1,2 .
3 . Ширина рулона для диаметров 529 мы и выше принята 0 ,4 5  м.

Для меньших диаметров -  0 ,2 2 5  м.



Окончаний приложения 5

Расход изоляционных лент и защитных оберток может быть 
подсчитан по следующим формулам:

„  srDLB  

л В -Н  '
y * K - S h -Р ;

K5T-DL8P 

В ~н

S  -  площадь поверхностирленты или оберточного ма­
териала на трубе, м ;

Pf -  расход ленты или оберточного материала, кг;
JJ -  наружный диаметр изолируемого трубопровода, м;
g  -  ширина ленты или оберточного материала, м;
I, -  длина изолируемого трубопровода, м;
/ /  -  величина нахлеста витков ленты или оберточного 

материалами;
Р  -  масса I м с  ленты или оберточного материала, кг 

(см .т а б л .6 ,7 ); 
зг «  з ,1 4 ;
К -  коэффициент учета потерь ленты или оберточного 

материала при смене рулонов, обрывах, торцов­
ке и т .п .

Расход отечественных клеевых грунтовок 
на I км трубопровода, т

Таблица 4

Диаметр трубо­
провода, мм

ГТ-760 ^  
ГТ-831

ВДОСИНТ У-4-

325 0,208 0,449
426 0,273 0,589
529 0,338 0,731
720 0,460 0,995
820 0,524 1,133
1020 0,652 1,410
1220 0,780 1,586
1420 0,908 1,962

Примечания: I ,  Удельный расход клеевых грунтовок ГТ-760
и ГТ-832 НИК по техническим условиям^ 
может колебаться от 0 ,12  до 0 ,25  л Д г и в о 
расчете принята средняя величина -  0,185 л/м .

2 . Удель^ый^расход клеевой грунтовки ВИКСИНТ- 

Коэффициент неучтенных потерь -
67



Приложение 6 
Справочное

СП
CD

Методы, показатели и последовательность 
контроля качества изоляционшх материалов 
и противокоррозионных покрытий трубопроводов

Наименование показателя Периодичность контроля Метод контроля Норма

I 2 3 4

Компонентный состав

Однородность

Вязкость

Плотность

Компонентный состав (при 
изготовлении на трассе)

Контроль качества материалов 
Грунтовка (праймер)

При дозировке

Каждую партию

То же

м

Битумная мастика 
При дозировке

Отмеривание (взве­
шивание) компонен­
тов

Визуально

Вискозиметром ВЗ-4 

Ареометром

Отмеривание (взве­
шивание ) компонен­
тов

ГХТ 9.015-74*,
ТУ 38-103-143-33 
и по сертификатам 
зарубежных фирм
Отсутствие нераст- 
воренного вяжуще­
го орадка* сгустков 
и посторонних вклю­
чений
Условная вязкость: 
25-60 с
0,75 + 0 ,85  г /см 3

По ГОСТ 15836-79 иля 
ТУ на мастики



Продолжение приложения 6

I 2 3 4

Однородность

Температура размяг­
чения
Глубина проникания 
иглы (пенетрация)
Растяжимость (дук-  ̂
тильность)
Водонасыщение 
Вспенивание

Температура (при 
приготовлении, рас­
плавлении и перевоз­
ке)

Каждую партию

Каждую варку котла 

То же

Каждую партию 
То же

Непрерывно в про­
цессе работ

Визуально по сколу 
образца
Визуально по нагре­
той пробе
КиШ

Пенетрометром

Духтилометром

Взвешивание образца
Визуально по нагре­
той пробе
Встроенными термо­
парами или термомет­
рами

Ащирутакй (рулонный) стзклохолст
Ширина холста, мм Непрерывно в про- Линейкой

посев работ
Сопротивление разры- То же По ТУ 21-23-44-79
ву продольной полоски По ТУ 21-23-37-77
шириной 50 мм, кгс/см, 
не менее

Отсутствие посторонних 
включений и не покрытых 
битумом частиц наполнителя 
Отсутствие сгустков, пос­
торонних включений
IЪ ГОСТ 15836-79 

По ГОСТ 15836-79

По ГОСТ 15836-79

Не более 0,256 за 24 ч
Отсутствие вспенивания0 
при нагреве до I30-160 С
Гампература: 0
три нагреве не выше 200 С; 
той перевозке не болев 
1 ч  190 + 200ffC*
ЗРИ перевозка не более

Ш" lass И
2,0 (марка ВВ—К)
1,6 (марка ВВ-Г)
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Изгиб под углом 180° до появления Непрерывно в По ТУ 21-23-44-79 Ю
трещины, количество изгибов, не процессе работ По ТУ 21-23-37-77
менее

Изоляционные и оберточные полимерные Ленточные материалы

Ширина, мм Каждая партия Линейкой Ширина ленты по ТУ
Толщина ленты, мм Каждая партия Штангенциркулем Толщина ленты по ТУ
Толщина основы ленты, мм То же То же Толщина основы по ‘ГУ
Сопротивление разрыву, Н/см 
(к гс /см ), не менее

?! По ГОСТ 270-75 на 
разрывной машине

Сопротивление разры­
ву по ТУ

Относительное удлинение при раз­
рыве, не менее

И То же Относительное удли­
нение при разрыве по

Удельное электрическое сопротив­
ление, Ом'См, не менее (для изо­
ляционных лент)

II По ГОСТ 6433.2-71 Удельное электричес­
кое сопротивление по 
ТУ

Адгезия ленты к ленте, Н/см 
(к гс /см ), не менее

" По ГОСТ 25812-83 
(приложение 4)

Лакокрасочные материалы

3,00 (0 ,30 )

Компонентный состав При дозировке Отмеривание (взве­
шивание) компонен­
тов

По ТУ на материал

Однородность Каждую партию Визуально Отсутствие сгустков 
посторонних включе­
ний, осадка
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Вязкость, с

Плотность, г/см 3

То же Вискозиметром ВЗ-4
по ГОСТ 8420-74

и Ареометром
Контроль качества противокоррозионных 

покрытий трубопроводов 
Очистка изолируемого трубопровода

30 с -  при нанесении 
краскопультом;
60 с -  при нанесении 
кистью
0 ,8 -0 ,9

Степень очистки Непрерывно Визуальног или прибором
Нанесение грунтовки

Внешний вид Непрерывно Визуально

Сплошность, кВ
Толщина общая, мм, не 
менее (не менее чем в 
3-х сечениях по длине 
трубы и в 4-х точках 
каждого сечения)
Число слоев армирования
Число слоев защитной 

^  обертки
н

Нанесение битумной изоляции
По всей поверхности гюс- Визуально и дефекто- 
ле нанесения через 100 м скопом 
в трассовых условиях Толщиномером
нанесения; на 10% -  труб 
в базовых и заводских ус­
ловиях, а также в местах, 
вызывающих сомнение
В процессе работы Визуально
То же

Степень очистки по 
табл.З

Ровный слой без про­
пусков, подтеков, 
сгустков, пузырей

5 кВ на I мм толщины 
покрытия
4,5  мм (нормальный 
тип)
6,0 мм (усиленный 
тип)

По проекту
и
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Прилдпаемость (адгезия) к 
праймированной поверхности 
отали, МПа (кгс/см ^ ), 
не менее

_____________ 2______________j
Через 500 м при нанесении 
на трасое; на 2 % труб -  
в базовая и заводских ус­
ловиях, а также в местах, 
вызывающих сомнение

________ з__________ ! ■ 4
По ГОСТ 25812-83, 0,20 (3 ,0 ) 
приложение 4 
(метод Б) адгези- 
метром

Нахлест витков (армирова­
ния и обертки), см, не менее

Переходное сопротивление 
(после нанесения покрытия), 
Од • м^, не менее

В провесов производства 
работ

На 5 % труб в заводоких 
и базовых условиях, а 
также в местах, вызываю­
щих сомнение

Мерной линейкой

По ГОСТ 25812-83, 
приложение 6 
(метод "мокрого" 
контакта)

Для одного слоя -  
3 ом
Для двух слоев -  
50 % ширины 
плюс 3 ом
1*10 -  усиленный 
тип покрытия 
1-10° -  нормальный 
тип покрытия
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Нанесение покрытия "Плаотобит-40"

Сплошность, кВ По всей поверхности после Визуально и 5 кВ на I мм
нанесения покрытия дефектоскопом толщины покрытия

Толщина общая (не менее Через 100 м при нанесении Толщиномером 3,5 мм
чем в 3 сечениях по дайне на трассе; на 10 % труб в
трубы и в 4 точках как- заводских и базовых услови-
дого сечения) мм, не ме­ ях, а также в местах, вызы­
нее вающих сомнение

Прилипаемость (адгезия) Через 500 м при нанесении По ГОСТ 25812-83, 0,20 (2,0)
мастики к праймированной на трассе; на 2 % труб в приложение 4
стали, МПа (к гс/см 2) , заводских и базовых усло­ (метод В) адгези­
не менее виях, а также в местах, ме тром

вызывающих сомнение

Прилипаемость (адгезия) То же По ГОСТ 25812-83, 0,13 (1,3)
ленты к мастике, МПа приложение 4
(кгс/см ^ ), не менее (метод А) адгези- 

метром
Число слоев ленты ЛВХ п Визуально I слой

(ТУ 39-01-07-306-77)
Число слоев обертки ПЭКОМ п То же То же
Нахлест витков, см, не менее " Мерной лйнейкой 3
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----------------- 1-------------------------- !------------------------ 2_________________ !________ з__________ !______ 4
Переходное сопротивление, На 5 % труб в заводских и По ГОСТ 25812-83 1 ‘ 107
foi.M , не менее базовых условиях, а также в

местах, вызывающих оомнение

Ширина ленты, ширина 
обертки, мм

Число слоев ленты и 
обертки
Нахяест витков, см, 
не менее

Сплошность, Кв

Прюшлаемооть (адгезия) 
к праймированной стали, 
кгс/см , не менее

Нанесение полимерных изоляционных лент
Каждая партия 

В процессе работы

Мерной линейкой По ТУ или
сертификатам

Визуально По проекту

То же

По всей поверхности

В местах, вызывающих сом­
нение

Мерной линейкой

Визуально и 
дефектоскопом
По ГОСТ 25812-83 
приложение 4 
(метод А) адге- 
зиметром

Однослойное покры­
тие -  3 см; 
двухслойное -  50 % 
ширины плюс 3 см
5 кВ на I  мм 
толщины покрытия
По ТУ или сертифи­
катам на ленту
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______________I
Адгезия к основе ленты, 
кгс/см, не менее

Переходное сопротивление, 
Ом.м2 , не менее

Температура подогрева по­
верхности трубопровода и 
рулонов ленты и обертон

!_____________ 2___________________I________3__________!________4_________
В местах, вызывающих сомнение По ГОСТ 25812-83, По ТУ или оерти-

приложение 4 фикатам на ленту
(метод А)
адгезиметром

На 5 % труб в заводских и ба- По ГОСТ 25812-83, То же
зовых условиях, а также в мес- приложение 6 
тах, вызывающих сомнение, (метод '’мокрого1'
(после нанесения покрытия) контакта)
В процессе производства Термопарой Температура поверх-
работ ности трубопровода

не ниже 15 °С (но 
не выше 50 °С); 
температура руло­
нов лент и оберток 
не ниже 10 °С
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Полиэтиленовое покрытие (экструдированное или напыленное)

Толщина, мм, не менее На 10 % труб в 4 точках 
по периметру на расстоянии 
не ближе 0,5 м от концов 
трубы

Толщиномером 2 ,5  им (для труб 
0 до 1020 мм),
3,5 т  (для труб 
0 1020 мм и выше)

Адгезия (прилипаемостъ), 
Н/см (к гс /см ), не менее

На 2 % труб и в местах, 
вызывающих сомнение

По ГОСТ 25812-83, 35,0 (3 ,5 ) 
адгезиметром

Прочность при ударе, 
Дд (к гс /см ), не менее

То же По ГОСТ 25812-83, 12,5 (125,0) -  
приложение 5 0 до 1020 мм, 

15,0 (150,0) -  
0 1020 мм и выше

Сплошность, кВ По всей поверхности Дефектоскопом 5 кВ на каждый мм 
толщины покрытия

Переходное сопротивление 
Ом.ьг, не менеа

, На 5 % труб и в местах, 
вызывающих сомнение

ГОСТ 25812-83 1*10®
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Стеклоэмалевые покрытия

Внешний вид По всей поверхности Визуально Покрытие должно быть 
ровным, без вздутий, 
шелушения, отслаива­
ния и пропусков

Толщина, мм, не менее На 3  трубах от партии,
в 4 точках по периметру на 
расстоянии не менее 0 ,5  м 
от торцов трубы с обоих 
концов (изнутри и снаружи)

Толщиномером 0,35

Прочность при ударе, 
Дж (к г с /с м ) , не менее

На 2 % труб По ОСТ 26 -01 - 
1-79

5 ,0  Дж (5 0 ,0 )

Переходное сопротивле­
ние, Ом.м*% не менее

На 5 % труб По ГОСТ 25812-83 500

Порошковое эпоксидное покрытие (краска ПЭД-534)

Внешний вид По всей поверхности Визуально Слой должен быть ров­
ным, без подтеков и
пузырей
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I I 2
Толщина, мм 

Адгезия

На 10 % труб в 4 точках по 
периметру трубы на расстоя­
нии не ближе 0 ,5  м от кон­
цов трубы
На 2 % труб

Сплошность, кВ По всей поверхности

Прочность при ударе, 
Дж (к гс /см ), не менее

На 2 % труб

Переходное сопротивле­
ние, Ом.м^, не менее

На 5 % труб

Продолжение приложения 6

J___________ 3
Толщиномером

По ГОСТ 15140-78 
(метод решетчатого 
надреза)

Дефектоскопом 

По ГОСТ 25812-83

То же

! 4
0 ,35-0 ,5

По ГОСТ 15140-78 
(I  или П балла) 

или
по ГОСТ 25812-83 -  
показатель отслаи­
вания не выше 1,5 см^
2 кВ на всю толщину 
покрытия
7,5 (75,0)

I - I 0 8
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_________ I

Толщина, мм

Адгезия 

Внешний вид

Толщина, мм 

Адгезия
Сплошность, кВ

Внешний вид

Металлические покрытия (алюминиевые и цинковые)
В местах, вызывающих 
сомнение

То же

По всей поверхности

Толщиномером

По методике 
I S  02863-73 (А) 
Визуально

Толщина по проекту, но 
не менее 0 ,2  мм
Полное адгезирование

Пропуски и повреждения, 
покрытия не допускаются

Лакокрасочные покрытия
В местах, вызывающих 
сомнение 

То же
п

Толщиномером

Но ГОСТ 15140-78
Искровым
дефектоскопом

Толщина по проекту, но 
не менее 0,2  мм 
Полное адгезирование 
2 кВ -  на всю толщину 
заводских покрытий на ос­
нове эпоксидных красок,
I кВ -  для остальных лако­
красочных покрытий

По всей поверхности Визуально Препуски л повреждения не 
допускаются
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Контроль качества покрытий стыковых соединений тру б , 
изолированных в заводских .или базовых условиях

Сплошность покрытия, По всей поверхности Дефектоскопом
кВ или визуально

Число слоев В процеосе производст­ Визуально

Нахлест витков лент

ва работ 

То же Мерной
и покрытия на завод­ линейкой
скую изоляцию, ш  

Прилипаемостъ, кге/ом В местах, вызывающих Отслаивание
сомнение с  надрезом

Отсутствие оголений и про­
боя при напряжении на щупе 
дефектоскопа в соответст­
вии с ГОСТ 25812-83 и нас­
тоящих вен
По проекту

У ленточного покрытия -  
30 ш ,  на заводскую изо­
ляцию -  75 мм

Усилие, установленное ТУ 
на данный изоляционный 
материал

Температура подогрева В процеоое проиэвод-
поверхности трубы и отва работ
изоляционных материалов,
°с

Термопарой, По наототцнм ВСН
термокарандашом



П Р И М Е Ч А Н И Я
Окончание приложения 6

1 . Допустимые отклонения по толщине изоляционных лент и оберток 
по ГУ или сертификатам.

2 . Физико-механические и защитные характеристики замеряют при тем­
пературе 293 К (2 0 °С ).

3 . При проведений изоляционных работ при минусовых температурах конт­
роль качества изоляции необходимо проводить на :прогретой поверх­
ности изолированного трубопровода.

4 . При нанесении всех  видов защитных покрытий температура поверхности 
трубопровода должна быть не ниже 15<эС.

5 . Температура защитных лент и оберток при нанесении -  не ниже 10 С.

CDИ



Приложение 7 
Рекомендуемое

НОМЕНКЛАТУРА ПОКАЗАТЕЛЕЙ КАЧЕСТВА ИЗОЛЯЦИОННЫХ 
МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ЗАЩИТЫ ТРУБОПРОВОДОВ ОТ КОРРОЗИИ

Таблица
Накыенование показа­
телей качества к еди­
ницы измерения мате­
риала

Метод опреде­
ления показа­
телей качест­
ва

Пленочные
материалы

Би­
тум­
ные
мас­
тики

Грун-
товки

лен­
та

оберт­
ка

I 2 3 4 Ь 6
Технический уровень
Показатели применения:
температурный^ интервал 
эксплуатации, С

ГЬ техничес­
ким условиям

+• + + +

температурной интервал 
нанесения, иС

ГЬ техничес­
ким условиям + + + +

температурный интервал 
хранения,

По техничес­
ким условиям + + +

температура разыягче-
ГОСТ 15836-79 _ __

голщина, ми ГОСТ 17035-86 + + - -
ширина, мм ГОСТ 10354-88 + + - -
длина, м ГЬ техничес­

ким условиям + + -

Разрывная прочность 
при раСтяжении,оН/см 
(к гс /см !. Н / с  \Г  
(кгс/см } ГОСТ 11262-80 + +
Относительное удлине­
ние при разрыве, % ГОСТ 11262-80 + + - -
Удельное электричес­
кое сопротивление, 
Ом. см ГОСТ 6433.2-71 + +
Адгезия к загрунто­
ванной стальной по­
верхности, н/см (кгс/см  
Н/см^ (кгс/см^)

\
'г о с т  1 Ы 4 0 - 7 8 + +

Усилие размотки, 
Я/см (кгс/см )

По техничес­
ким требовани­
ям + +

Морозостойкость1 ° с ГОСТ 16783-71 + -

82
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I 2 5 в
Вязкость условная, с 
Удельный расход, л/м̂

Сухой остаток, % 
Растяжимость, см 
Денетрация, мм ЛО-1
раз1£ОТолщйнность, %
Электрическая проч­
ность на пробой, 
кВ/мм
Влагопоглощэние, %
Стойкость к катод- р 
ному отслаиванию, см
Показатели надежности: 
срок службы, мес

биостойкость, баллы
стойкость к растрес­
киванию, ч
гарантийный срок 
хранения, мес
Показатели эргономи­
ческие :
уровень токсичности, 
мг/м3
ПДК, мг/л
Показатели транспор­
табельности:
масса, кг

габариты, см х см х см

Стабильность показате­
лей качества
Потери от брака в % 
от себестоимости про­
дукции
Штерн в % от объема 
реализованной продук­
ции , на которую предъяв-

ГОСТ 8420-74 - - - +
По техническим 
условиям __ _ +
ТУ 102-179-76 - - - +
ГОСТ 15836-79 - + _
ГОСТ 15836-79 - - + -
По техническим 
условиям + + - -

ГОСТ 6433.3-71 +
ГОСТ 4650-ЙО - + -

ASTMG -8 + - - -

По техническим 
требованиям + + +
ГОСТ 9.048-75 + + + -

ГОСТ 13518-68 + + _ _
По техническим 
условиям + + + +

ГОСТ 12Л .016-79 ь + + +
Г Х Т  12.1.005-76 - - + 4

По техническим
условиям + 
По техническим

+ + +

условиям +

По калькуляции 
завода

+ + +

+
По калькуляции

+ +

эавода

83
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I 2 3 4 5 6

лены рекламации
Непроизводительные зат­
раты на исправление 
брака, руб /т
Экономическая эффектив­
ность:
себестоимость, руб/еди­
ница продукция
оптовая цена, руб/едини- 
ца продукции

+ +

+ +

По калькуля­
ции завода + +
То же

+ +

+ +

+ +

+ +

+ +
рентабельность, + + + +

Знак м+" в таблице означает, что соответствующий дан­
ной графе показатель качества является обязательным для дан­
ного типа изоляционного материала.

ПРИМШЯЕМХТЬ ПОКАЗАТЕЛЕЙ КАЧЕСТВА

1. При аттестации продукции используют: температуру 
размягчения, толщину, ширину, длину, разрывную прочность при 
растяжении, относительное удлинение при разрыве, удельное 
электрическое сопротивление, адгезию к загрунтованной сталь­
ной поверхности, морозостойкость, вязкость, сухой остаток, 
растяжимость, пенетрацию, габариты, массу, а также критерии 
стабильности показателей качества и экономической эффектив­
ности.

2. При составлении технических условий используют: тем­
пературный интервал эксплуатации, температурный интервал на­
несения, температурный интервал хранения, Teftneparypy размяг­
чения, толщину, ширину, длинуг разрывную прочность при растяже­
нии, относительное удлинение при разрыве, адгезию к загрунто­
ванной стальной поверхности, морозостойкость, вязкость, су­
хой остаток, растяжимость, пенетрацию, разнотолщннностъ, га­
рантийный срок хранения, габариты, массу.

3. При составлении технических требований используют: 
температурный интервал эксплуатации, температурный интервал 
нанесения, температурный интервал хранения, температуру раз­
мягчения, толщину, ширину, длину, разрывную прочность при рас- 
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тяжении, относительное удлинение при разрыве, адгезию к заг­
рунтованной стальной поверхности, усилие размотки, морозостой­
кость, вязкость, удельный расход, сухой остаток, растяжимость, 
пенетрацию, разнотолщинность, электрическую прочность на про­
бой, влагопоглощеяие, стойкость к катодному отслаиванию, срок 
службы, биостойкость, стойкость к растрескиванию, гарантий­
ный срок хранения, уровень токсичности, ЦДК, габариты, массу.
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Справочное приложение 8 
(с  извлечением из СНнП 2#0 4 .14-88)

Материалы и изделия, применяемые для изготовления теплоизолядаонного слоя
Таблица I

Вида матерка- ; 
лов и изделий 1

Наименование 
материала или 
изделия

—
Марка материала 
или изделия

ГОСТ, ТУ или норма­
тивные документы

Средняя I 

плотность 
конструкции! 

кг/м3

Труппа 
горю- 

i  чести

I 2 ! 3 : 4 5 6
Пенопласты Пенополиуретаны 

напыляемые 
Пе нополиуре таны

ППУ-17Н
ШУ-ЗН

ТУ 6-05-221- 881-86 
ТУ 6-05-22I-354-8I

40-70 Горючий

заливочные ИПУ-331/3 ТУ 6-05-221-800-85 40-60 Горючий

Пенополиуретан
эластичный

ГО -309

Сиспур да 4050/1 
J5H 4050/8

ТУ 6-05-22I-I84-77 
TG£ ГДР 28238/08-74

60-80

60-70
60

Горючий
Горючий

трудносгораешй ППУ-ЭТ ТУ 6-05-1734-75 40-50 Горючий
Изделия из пено­ Группа 75 ГОСТ 22546-77* 65-85 Трудно-
пласта ФГП-1 и 
резопена

Группа 100 86-110 горючие



I_________ !____________2____________!
Фенольный поропласт Ш

ФПБ

Плиты теплоизоляцион­ 20
ные из пенопласта 
полистирольного

25

марок ПСБ и ПСБС 30,40

Изделия из ми­ Маты минераловатнне 100
неральной ваты, прошивные 125
стеклянного и Конструкции из мине­ 75
базальтового раловатных изделий 100
волокна гофрированной струк­

туры для промышленной 
тепловой изоляции
Плиты теплоизоляцион­ 50
ные из минеральной 75
ваты на синтетическом 125
связующем 175
Полуцилиндры и цилинд­- 100
ры минераловатные на 150
синтетическом связую­
щем

200

1

Продолжение приложения 8 
Таб лща I

t 6____________4_______
ТУ 401-01(1-6)-83  
ТУ 102-426-86

ГОСТ 15588-86

ГОСТ 21880-86 

ТУ 36 ,16.22-8-86

ГОСТ 9573-82 

ГОСТ 23208-86

5
100
100 Трудно-

горючий
20,25
30,40

Горючие

102-132 Негорючие 
133-162
66-93 Негорючие 
84-130

55-75 Негорючие 
75-115 
90-150 

150-210
75-125 Негорючие 

126-175 
176-225



J________ 2_________ L
Маты теплоизоляционные 
из минеральной ваты 
вертикально-слоистые 
Шнур теплоизоляцион­
ный из минеральной 
ваты
Маты из стеклянного 
штапельного волокна 
на синтетическом свя­
зующем
Маты и вата из супер­
тонкого стеклянного 
волокна без связующего 
Плиты из стеклянного 
штапельного волокна 
полужесткие технические 
Полотно холстопрошивное 
из отходов стеклянного 
волокна
Ровинг (жгут) из стек­
лянных комплексных 
нитей

Продолжение приложения 8 
Таблица I

3 I___________ 4_____________ 1 5  1 6
100 ГОСТ 23307-78* II5 -I3 0  Негорючие

200
250

ТУ 36-1695-79 220 Негорючий 
275 Трудно- 

сгораемый
МО-35
МС-50

ГОСТ 10499-78 40-56 Негорючие 
58-80

50
75

ТУ 21-РСФСР-224-87 60-80 Негорючие

ППТ-50
ППТ-75

ГОСТ 10499-78 42-58 Трудно- 
53-86 горючие

ХПС-Т-5 
ХПС-Т-2,5

ТУ 6-11—154-77 360 Негорючее
320

20 0 
250

ГОСТ 17139-79* 200-250 иегорючкй:



I J____________ 2
Шнур асбестовый

!

Холсты из микро-, 
ультра-, супертонкого 
стекломикрокристалли­
ческого штапельного 
волокна из горных 
пород
Маты звукопоглощающие 
базальтовые

Теплоизоляцион- Изделия перлито- 
ные материалы цементные 
и изделия на
неорганическом Изделия теплоизоля- 
связующем ционные известково-

кремнезистые 
Изделия теплоизоля­
ционные вулканитовые 
Армопенобетон

8

!

Продолжение приложения 8 
Таблица I

г
П1АП ГОСТ 1779-83

БСТВ- сг РСТ УССР-1970-86

100-160

80

Трудно­
горючий
Негорючие

БЗМ РСТ УССР 50II-8I -=80 Негорючие

250 ГОСТ 18190-80 250 Негорючие
300 300
350 350
200 ГОСТ 24748-81 200 Негорючие
250 250

300,350
400

ГОСТ 10179-74 300,350 Негорючие 
400

150-800 ТУ 401-29-29-75 150-800 Негорючие

ТУ 400-1-456-79



toо

I__________j____________ 2
Тешюизоляцпои- Битумонерлит 
ные материалы 
и изделия на
битумном св я з у ^  Битумокерамзит 
щем

450
500
550

400
500
600

400
500
600

Битумовермикулит

Окончание приложения 8 
Таблица I

4 !! 5 ! 6
ТУ 480-2-1 -84 450 Трудно-

ТУ 66-16-148-78 500 горючие
ТУ 40G -2-I3I-75 550

400 Трудно-
ТУ 102-344-87 500 горючие

600
ТУ 36-2501-82 400 Трудно-
ТУ 69-KMCP-I42-82 500 горючие

600



Продолжение приложения 8 
Таблица 2

Материалы и изделия для гидроизоляционного 
защитного покрытия теплоизоляционных кон­
струкций и теплоизолированных труб

Наименование материала ГОСТ, ТУ Назначение и 
область примене­

ния

I 2 3

Сталь тонколистовая оцин­
кованная с непрерывных 
линий

ГОСТ 1 4 9 1 8 -80х В теплоизолирован­
ных трубах, сбор­
ных и монолитных 
конструкциях для 
наземной и над­
земной проклад­
ках

Сталь тонколистовая 
кровельная

ОСТ I 4 - I I - I 9 6 - 9 б
—

Сталь листовая угл еро­
дистая общего назначе­
ния с покрытием крас­
кой Б7-177

ГОСТ 16523-70 То же

Листы из алюминия и 
алюминиевых сплавов

ГОСТ 2163 1 -7 6 1»

Ленты из алюминия и 
алюминиевых сплавов

ГОСТ 13726-78 п

Стеклопластик: 
рулонный (РСТ) 
покровный (ФСЛ)

Стеклотекстолит: 
покровный л и сто­

вой (СТПЯ)

Т У -6 -П -1 4 5 -8 0  
Т У -6 -И -1 5 0 -7 6

ТУ 3 6 -1 5 8 3 -8 3

Сборные и моно­
литные конструк­
ции надземной и 
подземной прок­
ладок >в нелро- 
ходных каналах

То же
конструкционный

(KACT-BV ГОСТ 10292-74 и

Сгеклорубероид ГОСТ 15879-70 и
Материалы армопласт- ТУ 3 6 -2 1 6 8 -8 5 и
массовые для защит- 
ных покрытий тепло­
вой изоляции трубо­
проводов
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I 2 3

Фольга алюминиевая 
дублированная
Оболочки гофрированные 
для теплоизоляционных 
конструкций

ТУ 36-1177-7? 

ОСТ 36-67-82

Сборные и моно 
литные конст­
рукции надзем­
ной прокладки 
в непроходных 
Ka>i&Jiax

То Же)

Стеклоцемент текстолито­
вый для теплоизоляцион­
ных конструкций
Фольгоизол
Фольгорубероид для за­
щитной гидроизоляции 
утеплителя трубопровода
Полимерная оболочка из 
полиэтилена высокого 
давления

Лента полиэтиленовая лип­
кая импортная (Нитто, 
Поликен)
Экструдированный поли­
этилен низкого давления
Лента термоусаживакхцаяся 
изоляционная

ТУ 36-940-85

ГОСТ 20429-84 
ТУ 21 ХСР 69-83

ГОСТ I6337-77E Теплоизолиро-
ГОСТ 16337-77 ванные tdv6u

подземной 
прокладка

ТУ 6-05-1870-84 То же 

ТУ 102-412-86

Лента термоусаживакхцаяся ТУ 102-411-86
термо с вето стабилизирован­
ная изоляционная

Фольга алюминиевая для ГОСТ 618-73
технических целей

Теплоизолиро­
ванные трубы 
надземной 
прокладки
То же
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РШМНЩУЕИЫЕ К ПРИМЕНЕНИЮ ПОКРЫТИЯ ТШЛОИЗОЛИРОВЩШХ ТРУБ 
И ИЗДЕЛИЯ БАЗОВОГО ИЛИ ЗАВОДСКОГО ИЗГОТОВЛЕНИЯ

Таблица 3

Наименование : Назначение и область применения
изделия : Диаметр трубопро­

вода. мм
:Температура тепло- : 
:носителя. °С :

Назначение трубопровода

т .J. 2 : 3 : 4

Трубы и детали трубо­
проводов с тепловой 
изоляцией из пенополи­
уретана для подземной
прокладки
ТУ 1297775-14-88

57-530 120 Промысловые, магист­
ральные газо- и нефте­
проводы , инженерные 
и тепловые сети, шлей­
фы, водоводы

То же 89-720 100 То лВ

Трубы с двухслойной 
пенопластовой изоля­
цией и т ешгоиз аляцлия— 
ные сегменты для б е с - 
канальной подземной 
прокладки инженерных 
сетей
ТУ 102-450-87

57-530 150 Инженерные и тепловые 
сети, хехнплоютеокие
трубопроводы

Трубы и детали трубо­
проводов инженерных 
сетей с монолитной изо-

57-325 150 То же

ляцией на основе фе­
нольных пенопластов
ТУ 102-420-86 (с изв.

ю о продлении)



to I 2

Трубы, изолированные 
битумокерамзитом, и 
битумокерамзитовые из­
делия для тепловых се­
тей, прокладываемых 
бесканальным способом
ТУ 102-344-87

Трубы и детали трубо­
проводов инженерных 
сетей надземной про­
кладки, изолированные 
фенольными пенопласта­
ми в защитном металли­
ческом кожухе 
ТУ 102-409-85 

Трубы и детали трубопро­
водов, изолированные 
пенополиуретаном, для 
надземной прокладки
ТУ 1297775-09-87

Трубы к детали трубопро­
водов, изолированные 
пенополиуретаном, для 
надземной прокладки 
ТУ 1297775-09-87

Трубы с тепловой 
изоляцией заливоч­
ным пенополиурета­
ном ВОН 4Й-В5

57-530

57-530

57-530

57-530

90-1500

3
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4

150 Тепловые сети

2 3 0  Инженерные сети

1 3 0  Промысловые и магист­
ральные газо- и нефте­
проводы, технологиче­
ские трубопроводы, теп­
ловые и инженерные сети, 
шлейфы, водоводы

130 То ке

Промысловые и магист­
ральные йефте- и газо­
проводы, шлейфы, водо­
воды



I

Индустриальные кон­
струкции для промыш­
ленной тепловой и зо­
ляции трубопроводов, 
аппаратов и резер ву ­
аров
ГУ 3 6 -1180 -85

Скорлупы теплоизоля­
ционные из пенополиуретана 
для трубопроводов 
ТУ 1 02 -251 -80  ( о изв* 
о продлении)

шСП

До 1420

57-530

Окончание приложения 8 
Таблица 3

з : 4
180-800 Промысловые и 

магистральные 
ноф те- я га зо ­
проводы, шлейфы, 
водоводы

130 Трубопроводы -
шлейфы



Приложение 9 
Справочное

ТРАНСПОРТИРОВКА И ХРАНЕНИЕ ИЗОЛЯЦИОННЫХ 
МАТЭ>ИАЯ)В И ИЗОЛИРОВАННЫХ ТРУБ

1. Рулоны изоляционных ле:гг и оберток следует транспор­
тировать и хра1шть в заводской упаковке в вертикальном поло­
жении не более чем в 3 ряда (при хранении в паллетах -  не 
более 2 паллетов по высоте) в помещениях, обеспечивающих за­
щиту от солнца и от атмосферных осадков.

2. Ленту, обертку и грунтовки (праймер) в трассовых у с ­
ловиях необходимо транспортировать на специально оборудован­
ном транспорте, обеспечивающим целостность и сохранность ка­
чества и количества материалов.

3. Затаренные в бочках и бидонах грунтовку, растворитель, 
лакокрасочные материалы необходимо хранить отдельно от изоля­
ционных лент и оберток в закрытых помещениях или под навесом 
при соблюдении таких же правил противопожарной безопасности, 
как для горюче-смазочных материалов. Затаренные бочки следует 
складировать в вертикальном положении (пробкой вверх) не бо­
лее чем в два ряда на расстоянии не менее I м от нагреватель­
ных приборов,

4. Бочки с грунтовкой, растворителем и лакокрасочными 
материалами как заполненные, так и порожние, во время хранения 
и транспортировки должны быть герметически закрыты.

5. Растаривание рулонов изоляционных лент и оберток, а 
также вскрытие бочек необходимо производить только при под­
готовке их к использованию, т .е .  на месте производства изоля­
ционных работ.

6. Хранение битумных мастик заводского изготовления произ­
водят в соответствии с требованиями ГОСТ 15836-79 "Мастика 
битумно-резкновая изоляционная.Технические условия".

7. Мастика должна храниться раздельно по маркам в поме­
щениях или под навесом в условиях, исключающих ее нагревание 
или увлажнение.

8. Складировать мастику следует на специеильных настилах 
в штабеле высотой не более 2 м. Объем запаса битумной мастики 
не должен превышать 200 т .
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9. При хранении битумную мастику необходимо защищать от 
засорения землей и другими посторонними включениями, от воз­
действия атмосферных осадков и солнечной радиации.

10. При погрузке, разгрузке и перевозке мастики должны 
быть приняты меры предосторожности, обеспечивающие сохранность 
мастики и тары.

11. Перевозка мастики производится в затарецном виде; 
при этом она должна быть защищена от воздействия солнечных 
лучей и атмосферных осадков,

12. Мастика, изготавливаемая в непосредственной близос­
ти от объектов строительства, может доставляться к месту про­
изводства изоляционных работ в разогретом виде -  в автогудро­
наторах.

13. Армирующий рулонный материал ( стеклохолст) хранят 
в закрытом сухом и чистом помещении. Рулоны стеклохолста 
должны быть уложены вертикально не более чем в 4 яруса (ряда).

14. В случае увлажнения стеклохолста перед нанесением 
его следует высушить выдержкой в сушильной камере или в сухом 
помещении при температуре не нике плюс 20°С.

15. Хранить и перевозить изоляционные материалы следует 
в условиях, исключающих их порчу, увлажнение и загрязнение в 
упаковочном виде# Растаривять материалы можно только на месте 
производства работ.

16. Срок хранения всех изоляционных материалов и усло­
вия их хранения устанавливаются техническими условиями на 
эти материалы.

Общие требования по обращению с изолированными трубами
17. Складирование изолированных труб должно осуществлять­

ся в соответствии с требованиями ’’Инструкции по технологии
и организации перевозки, погрузки, разгрузки и складирования 
труб больших диаметров при строительстве нефтегазопроводов”
ВСН 2-I35-8I .
Миннефтегазстрой

18. Раскладку труб необходимо производить на предвари­
тельно спланированную поверхность в полосе строительства,
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исключающую возможность повреждения изоляционного покрытия.
19. Не допускается укладывать в один штабель трубы раз­

личных диаметров и толщин стенок, а также изолированные 
трубы вместе с неизолированными.

20. При производстве погрузочно-разгрузочных и транспорт­
ных работ, а также при складировании труб с заводской изо­
ляцией следует соблюдать ряд дополнительных требований, обус­
ловленных свойствами изоляционных покрытий и направленных на 
обеспечение высокого качества строительства.

21. Погрузку, разгрузку и складирование изолированных 
труб следует производить таким образом, чтобы избегать их 
соударение, волочение по земле и по нижележащим трубам.

22. При перевозке изолированных труб автотранспортом 
(трубовозами, плетевозами) следует крепить их стопорными 
тросами с обоих торцов во избежание продольных перемещений. 
Необходимо также тщательно закреплять трубы на кониках с по­
мощью увязочных поясов, снабженных эластичными прокладками.

23. При подаче захватов в вагон запрещается сбрасывать 
их на тпубы.

24. Погрузка и разгрузка труб, а также их складирование 
должны осуществляться с помощью стреловых, гусеничных кранов 
или трубоукладчиков, оснащенных торцевыми (3 T -I2 2 I , ЗИ-1421, 
3T -I422 ), автоматическими (3TA -I0I, 3TA-I02, 3TA-3I) захва­
тами.

25. При работе с трубными секциями используют мягкие 
полотенца типа ПМ и клещевые захваты типа КЗ и ЗТА.

Поверхности захватов, контактирующие с  изолированной 
трубой, должны быть оборудованы вкладышами или накладками 
из эластичного материала (например, калролона).

26. При зыгрузке труб из вагонов и при складировании 
их применяют траверсы с торцевыми захватами, позволяющие 
расширить диапазон использования кранов и трубоукладчиков 
с обычными (не удлиненными) стрелами и обеспечивающие пе­
ремещения труб в строго горизонтальной плоскости; при этом 
исключаются волочение концов труб по земле и удары о со ­
седние трубы.
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27. Трубоукладчики, предназначенные для работы с изоли­
рованными трубами, должны иметь стрелы, облицованные элас­
тичными накладками. Их изготавливают из утильных автопокры­
шек, которые разрезают шли^машинкой с корундовым диском, и 
крепят к стрелам с помощью съемных планок и хомутов в мес­
тах возможного контакта с трубами (о т  основания стрелы до 
ее середины).

28^ Способ крепления эластичных прокладок не должен 
вносить изменения в заводскую конструкцию стрелы ( т . е .  не 
допускается приварка к ней различных крепежных деталей, выс­
верливание отверстий и т . д . ) ;  крепление должно быть прочным 
и надежным и в то же время позволять производить быстрый де­
монтаж или замену их на новые.

Транспортировка, разгрузка и складирование труб с 
металлическими покрытиями

29. Погрузку, разгрузку и складирование изолированных 
металлическими покрытиями труб выполняют обычными грузоподъ­
емными механизмами с соблюдением мер, исключающих поврежде­
ние покрытия.

30. При перевозке труб необходимо выполнять следующие 
требования:

на площадке железнодорожного полувагона не должно быть 
твердых предметов;

первый ряд тоуб должен лежать на деревянных прокладках;
у бортов полувагона должны быть установлены деревянные 

стойки, чтобы исключить контакт изолированных труб с металли­
ческими деталями бортов;

при стяжке труб необходимо предусмотреть прокладку из 
транспортерной ленты под проволоку.

31. Трубы к месту производства работ доставляют авто- 
трубовозами. При креплении труб на автотрубовозе необходимо 
следить, чтобы не было повреждено металлическое покрытие.

Транспортировка, хранение труб со стеклоэмалевым покрытием

32. Трубы со стеклоэмалевым покрытием промыслового сор -
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тамента при транспортировке и хранении должны быть в паке­
тах.

33. Б плкетах трубы хранятся в 4 яруса на спланирован­
ных площадках.

34. При хранении труб в пакетах высота штабеля не долж­
на превышать 3 ,5  м.

35. Перевозка труб должна производиться с соблюдением 
правил, исключающих повреждение стеклоэмалевого покрытия.

36. Для производства погрузочно-разгрузочных и монтаж­
ных работ необходимо применять траверсы и захваты, исключающие 
повреждение покрытия.

Транспортировка, разгрузка, складирование и хранение 
изолированных мастичными покрытиями трубных секций

37. Изолированные трубные секции пакетируют и укладыва­
ют на спланированные площадки. Пакет трубных секций формируют 
из расчета грузоподъемности транспортных и захватных средств.

38. Разгрузку секций производят автокраном с помощью тра­
верс типа TPB-I32, оборудованных мягкими полотенцами ПМ-523.

39. Для удобства такелажных работ с пакетом изолирован­
ных секций складирование производят на 2 мягкие опоры средней 
частью пакета, а неизолированные концы секций -  на инвентар­
ные подкладня, имеющие ограничительные клинья, которые предох­
раняют пакет секций от раскатывания. Между пакетами трубных 
секций должны быть оставлены проходы шириной не менее 0 ,5  м.

Хранение и транспортировка теплоизолированных труб

40. Теплоизолированные трубы должны храниться на ровных 
площадках. Складирование теплоизолированных труб производят 
штабелями высотой не более 2 м с прокладками через каждые 
0,5 м по высоте штабеля и 2 м по длине. В качестве прокладок 
применяют деревянные рейки шириной 300 -  5 мм или длинномерные 
резиновые изделия. Для предотвращения раскатывания труб при 
штабелировании должны быть установлены боковые опоры. В шта­
беле должны быть уложены теплоизолированные трубы одного типо- 
размепа.
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41. При складировании теплоизолированные трубы могут 
подвергаться воздействию атмосферной среды при температурах 
в пределах минус 60 -  плюс 60с С в течение одного года при 
наличии консервационного покрытия концевых участков труб.

42. Транспортировку, перегрузку или установку труб 
нельзя осуществлять при температурах ниже минус 30°С или вы­
ше плюс 50°С.

43. При температурах ниже минус 40°С трубы не должны 
подвергаться ударам.

44. Транспортировка труб должна проводиться е специаль­
ных деревянных пакетах. Поперечное сечение пакетов не должно 
превышать 1500 мм. Число теплоизолированных труб в пакете 
определяется их диаметром. В качестве амортизатора между тру­
бами и деревянным щитом укладываются маты из эластичного пено­
пласта. Деревянные вставки между трубами должны иметь мяг­
кие (обрезиненные) прокладки.

45. Полуцилиндры и скорлупы из пенополиуретана для тепло­
изоляции стыков поставляются в упаковке согласно "Типажу спе­
циализированных контейнеров и средств пакетирования для дос­
тавки штучных, таро-штучных грузов в строительстве на период 
до 1990 г . " ,  утвержденному Госстроем СССР от 16.12.1980 г.

46. Хранение скорлуп и полуцилиндров рекомендуется в 
упакованном виде.

47. Упаковка, хранение и транспортировка индустриаль­
ных конструкций производится в соответствии с действующими 
техническими условиями ТУ 36-1180-85.

48. При использовании минералеватных материалов и изде­
лий для теплоизоляции стыков следует предусмотреть условия 
хранения и транспортировки, исключающие возможность их влаго- 
насыщения.

49. Перевозка пакетированных теплоизолированных тр; б и 
других элементов теплоизоляции может осуществляться на авто­
мобильном, железнодорожном и водном транспорте в соответствии 
с "Правилами перевозки грузов в прямом, смешанном железно­
дорожно-водном сообщениин (М. , "Транспорт", 1985), "Прави-
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лами перевозки грузов'*, чЛ , (М. "Транспорт", 1978), "Пра­
вилами перевозки грузов автомобильным транспортом" (М., 
"Транспорт", 1984).

50. При погрузочно-разгрузочных работах, перевозке и мон­
таже поверхность теплоизолированных труб и деталей покрытия 
следует предохранять от механических повреждений.
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