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Вступление

Настоящий документ определяет системы покрытий, которые обладают техническими критериями, необходимыми для обеспечения минимального срока службы на объектах ТНК-ВР, при условии их нанесения с соблюдением требований документа ХХ-ХХХ (Технический стандарт ТНК-ВР нанесению лакокрасочных покрытий на металлические поверхности для защиты оборудования от коррозии)
Применение лакокрасочных материалов, упомянутых в настоящем документе, не освобождает Подрядчика от выполнения требований ХХ-ХХХ.  Лакокрасочные материалы, перечисленные в настоящем документе прошли лабораторные испытания критериев качества на при условии правильного применения в соответствии с подробными требованиями, изложенными в ХХ-ХХХ.
Документ ХХ-ХХ также включает в себя общие указания по выбору систем покрытий для различных сфер применения; список ЛКМ в настоящем документе не должен рассматриваться как исчерпывающий перечень покрытий, он может пополняться при условии, что другой ЛКМ или покрытие продемонстрирует качество по оговоренным критериям в ходе независимых испытаний силами третьей стороны.
Настоящий документ предназначен для специалистов, ответственных за составление технических спецификаций, закупку или проведение антикоррозионных работ по защите резервуаров и емкостного оборудования для хранения  и подготовки нефти и их трубной обвязки, входящих в систему ТНК-ВР.
Введение

Назначение документа
Существует большое количество лакокрасочных материалов, доступных на российском и международном рынках.  Кроме того, существует большое количество различных стандартов по подготовке поверхности и нанесению покрытий на промышленные конструкции или нефтехимическое оборудование.  Настоящий документ представляет собой составную часть руководства ТНК-ВР по нанесению покрытий на оборудование технических объектов.
Только лакокрасочные покрытия, обозначенные в настоящем документе могут быть включены с спецификации для ведения работ на объектах ТНК-ВР.  Данное требование является обязательным для всех бизнес и производственных единиц, Подрядчиков, и сторонних организаций, вовлеченных в работы по защите объектов ТНК-ВР от коррозии.  
Требования настоящего документа распространяется на вновь строящиеся и находящиеся  в эксплуатации резервуары для хранения нефти, сосуды и их трубную обвязку.  Выбор системы покрытия и технологической схемы антикоррозионной защиты резервуара должен быть сделан на раннем этапе проектирования с целью обеспечить их наличие и совместимость.
Общие требования, изложенные в этом документе, основаны на опыте компании ТНК-BP и мировой нефтегазовой промышленности, а также руководствах, содержащихся в признанных национальных стандартах и стандартах технических обществ

Обратная связь и дополнительная информация
Будут приветствоваться любые замечания или подробные описания Пользователями опыта внедрения настоящего документа, чтобы способствовать процессу его постоянного улучшения
Для замечаний и получения дополнительной информации просьба связаться с БН Технология, ТНК-ВР, Москва.
Утвержденный список лакокрасочных материалов
В основе настоящего перечня лакокрасочных материалов – стандартные лакокрасочные материалы, доступные в России и в целом по отрасли.  Основанием для включения материала в данный список, является прохождение испытаний по международным критериям и положительные отзывы о применении в указанных условиях.
Настоящий список не является исчерпывающим, и мы признаем, что многие другие продукты имеют технические свойства необходимые для включения в этот документ, однако на момент его опубликования мы не имели тому подтверждения.  Настоящий документ будет регулярно обновляться и, исходя из полевого опыта эксплуатации и результатов последующих независимых испытаний, системы могут быть удалены из списка ли добавлены. 
Ремонтные работы 
Необходимо отметить, что все покрытия, упомянутые в настоящем документе, прошли испытания в соответствии с требованиями XX-XXX и международных стандартов.  Однако испытания проводятся на образцах с качественно нанесенным покрытием, в хорошо освещенном помещении, при комнатной температуре, и вероятнее всего при идеальных условиях окружающей среды.   Ожидается, что фактически в России нанесение лакокрасочных покрытий не будет проходить в таких условиях, в особенности, если речь идет о техническом обслуживании и ремонте.  Таким образом, настоящий документ не может содержать утвержденный список продуктов, наносимых не в упомянутых идеальных условиях.  В таких случаях необходимо проведение дополнительных испытаний и, в частности, квалификационных испытаний в соответствии с требованиями XX-XXX.
Приложение 1

к документу «Системы покрытий, разрешенные к применению

 в ТНК-ВР для защиты металлических поверхностей оборудования
технических объектов от коррозии»

Системы наружных покрытий, строящийся объект 

	Система
	Амерон (Ameron)
	Коррокоут (Corrocoat) 
	Хемпель (Hempel)
	Интернэшнл (International)
	Йотун (Jotun)
	Стилпейнт (Steelpaint)

	A1-1
	Грунт - Am 68

Средний слой – Am 385

Отделка – Am 450
	
	Грунт – Хемпадур цинк 17360

Средний слой – мастика Хемпадур 45880/12430

Отделка – отделочное покрытие Хемпатан 55210
	Грунт – Интерцинк 52
Средний слой – Интергард 475HS
Отделка – Интертейн 990
	Грунт – Барьер (Barrier)
Средний слой – Йотакоут Универсал
Отделка - Хардтоп AS
	

	MCU - Alternative
	
	
	
	
	
	Грунт – Полиуретан-цинк (ПУ-цинк)
Средний слой – ПУ Комби 100
Отделка – ПУ Комби 100 

	A1-2
	Смотри A1-1
	
	Смотри A1-1
	Смотри A1-1
	Смотри A1-1
	См. Альтернатива A1-1

	A2-1
	Грунт – Am 68
Отделка – Am 385
	
	Грунт – Хемпадур цинк 17360

Отделка – мастика Хемпадур 45880/12430
	Грунт – Интерцинк 52
Отделка – Интергард 475HS
Алтернатива – Интертерм 228 2 x 100 µDFT
	Грунт – Барьер (Barrier)
Отделка – Йотакоут Универсал
	

	A2-2
	Смотри A2-1
	
	Смотри  A2-1
	Алтернатива – Интертерм 228 2 x 100 µDFT
	Смотри A2-1
	

	A3-1
	Грунт – Дайметкот 9
Отделка – Am 71TC
	
	Грунт – Галвосил 15700
Отделка – Хемпадур 15570
	Грунт – Интерцинк 22
Отделка – Интергард 395
	Грунт – Резист 86
Отделка – Связующее покрытие Пенгард
	

	A3-2
	Грунт – Am 68
Отделка – 71 TC
	
	Грунт – Хемпадур цинк 17360

Отделка – Хемпадур 15570
	Грунт –Интерцинк 52
Отделка – Интергард 395
	Грунт – Барьер (Barrier)
Отделка – Связующее покрытие Пенгард
	

	A4
	Грунт – Am 400AL
Средний слой – Am 370

Отделка – Am 450
	
	Грунт - мастика Хемпадур 45880/19870
Средний слой – мастика Хемпадур 45880/12430

Отделка – отделочное покрытие Хемпатан 55210
	Грунт – Интерплюс 356
Средний слой – Интергард 475HS
Отделка – Интертейн 990
	Грунт – Пенгард Спешл
Средний слой – Йотакоут Универсал
Отделка - Хардтоп AS
	Грунт – ПУ-Ремонт (PU-Repair)
Отделка – ПУ-Мика УФ (PU-Mica UV)

	A5
	Подлежит уточнению
	
	Грунт - Хемпадур 15553
Средний слой – мастика Хемпадур 45880/12430

Отделка – отделочное покрытие Хемпатан 55210
	Грунт – Интерсил 670
Средний слой – Интергард 475
Отделка – Интертейн 990
	Грунт –грунтовочное покрытие Пенгард
Средний слой – Йотакоут Универсал
Отделка - Хардтоп AS
	


Приложение 2
к документу «Системы покрытий, разрешенные к применению

 в ТНК-ВР для защиты металлических поверхностей оборудования
технических объектов от коррозии»

Системы внутренних покрытий 
	Система
	Амерон (Ameron)
	Коррокоут (Corrocoat) 
	Хемпель (Hempel)
	Интернэшнл (International)
	Йотун (Jotun)
	Стилпейнт (Steelpaint)

	B1 & BM1
	Грунт – Амеркоут 351
Отделка – Амеркоут 351
	Не применимо
	Грунт – Хемпадур 85671
Отделка – Хемпадур 85671
	Грунт – Интерлайн 925
Отделка – Интерлайн 925
	Грунт – Тэнкгард 412
Отделка – Тэнкгард 412
	

	B2-1 & BM2-1
	Грунт – Am 90S
Отделка – Am 90S
	Грунт – PPA
Отделка – Полигласс VEF
	Грунт – Хемпадур 15590
Отделка – Хемпадур MSGF 35870
	Грунт – Интерлайн 949
Отделка – Интерлайн 955
	Грунт – Тэнкгард Строридж  (разбавленный 30%)
Отделка – Тэнкгард Строридж
	

	B2-2 & BM2-2
	
	
	Грунт – Хемпадур 15590/56880
Отделка – Хемпадур 17633
	
	
	

	B3-1 & BM3-1
	Грунт – Am 90S
Отделка – Am 90S
	Грунт – PPA
Отделка – Полигласс VEF
	Грунт – Хемпадур 15590
Отделка – Хемпадур MSGF 35870
	Грунт – Интерлайн 949
Отделка – Интерлайн 955
	Грунт – Тэнкгард Строридж (разбавленный 30%)
Отделка – Тэнкгард Сторидж
	

	B3-2 & BM3-2
	
	
	Грунт – Хемпадур 15590/56880
Отделка – Хемпадур 17633
	
	
	

	B4-1 &BM4-1
	Грунт – Am 90S
Отделка – Am 90S
	Грунт – PPA
Отделка – Полигласс VEF
	Отделка – Хемпадур 85671
	Грунт – Интерлайн 399
Отделка – Интерлайн 399
	Грунт – Тэнкгард Строридж (разбавленный 30%)
Отделка – Тэнкгард Сторидж
	

	B4-2 &BM4-2
	
	
	Грунт – Полиэстер GF 35920
Отделка – Полиэстер GF 35920
	Грунт – Интерлайн 399
Отделка – Интерлайн 399
	Грунт – Кемфлейк Спешл
Отделка – Кемфлейк Спешл
	


Приложение 3
к документу «Системы покрытий, разрешенные к применению

 в ТНК-ВР для защиты металлических поверхностей оборудования
технических объектов от коррозии»

Системы наружных покрытий, ремонт 
	Система
	Амерон (Ameron)
	Коррокоут (Corrocoat) 
	Хемпель (Hempel)
	Интернэшнл (International)
	Йотун (Jotun)
	Стилпейнт (Steelpaint)

	AM1-1
	Грунт - Am 68

Средний слой – Am 385

Отделка – Am 450
	
	Грунт – Хемпадур цинк 17360

Средний слой – мастика Хемпадур 45880/12430

Отделка – отделочное покрытие Хемпатан 55210
	Грунт – Интерцинк 52
Средний слой – Интергард 475HS
Отделка – Интертейн 990
	Грунт – Барьер (Barrier)
Средний слой – Йотакоут Универсал
Отделка - Хардтоп AS
	

	Альтернатива
	
	
	
	
	
	Грунт – ПУ –Ремонт (PU-Repair)
Средний слой – ПУ-Мика HS (PU-Mica HS)
Отделка – ПУ-Мика УФ (PU-Mica UV)

	AM1-2
	Смотри AM1-1
	
	Смотри AM1-1
	Смотри AM1-1
	Смотри A1-1
	

	AM1-3
	
	
	
	
	
	

	AM1-4
	
	
	
	
	
	

	AM1-5
	
	
	
	
	
	

	AM1-6
	
	
	
	
	
	

	AM2-1
	Грунт – Am 68
Отделка – Am 385
	
	Грунт – Хемпадур цинк 17360

Отделка – мастика Хемпадур 45880/12430
	Грунт – Интерцинк 52
Отделка – Интергард 475HS
Альтернатива – Интертерм  228 2 x 100 µDFT
	Грунт – Барьер (Barrier)
Отделка – Йотакоут Универсал
	

	AM2-2
	
	
	
	
	
	

	AM3
	Грунт – Am 68
Отделка – 71 TC
	
	Грунт – Хемпадур цинк 17360

Отделка – Хемпадур 15570
	Грунт – Интерцинк 52
Отделка – Интергард 395
	Грунт – Барьер (Barrier)
Отделка – связующее покрытие Пенгард
	

	AM4-1
	
	
	
	
	
	

	AM4-2
	
	
	
	
	
	

	AM5-1
	Подлежит уточнению
	
	Грунт - Хемпадур 15553
Средний слой –  мастика Хемпадур 45880/12430

Отделка – отделочное покрытие Хемпатан 55210
	Грунт – Interseal 670
Средний слой – Intergard 475
Отделка – Interthane 990
	Грунт – Penguard Грунт
Средний слой – Jotacoat Universal
Отделка – Hardtop AS
	

	AM5-2
	Смотри AM5-1
	
	Смотри AM5-1
	Смотри AM5-1
	Смотри AM5-1
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Приложение 14: Измерение профиля поверхности в полевых условиях

Приложение 15: Оценка растворимых продуктов коррозии железа

Приложение 16: Очистка стальной поверхности от масла и жира

Приложение 17: Испытание погружением образца

Введение

Настоящий стандарт устраняет расхождения между методами, которые в настоящее время  практикуются в России, и международным опытом и способствует внедрению лучших методик ведения работ путем осуществления жесткого контроля качества, понимания условий применения покрытий и привлечения к работе квалифицированных инспекторов.

Настоящий стандарт представляет собой стандарт ТНК-ВР по антикоррозионной защите лакокрасочными покрытиями наружной и внутренней поверхностей стальных резервуаров, сосудов и технологического оборудования, заменяющий собой все предыдущие внутренние нормативные документы, которые имеют отношение к работам по нанесению покрытий. Документ содержит общие указания по выбору лакокрасочных материалов / систем покрытий для различных условий эксплуатации.

Стандарт предназначен для специалистов, ответственных за составление технических спецификаций, закупку или проведение антикоррозионных работ по защите резервуаров и емкостного оборудования для хранения  и подготовки нефти и их трубной обвязки, входящих в систему ТНК-ВР.
Предисловие

Назначение Стандарта

Существует множество национальных, международных и промышленных стандартов, относящихся к подготовке поверхности и нанесению покрытий на промышленные конструкции. ТНК-ВР осуществляет свою деятельность в различных регионах Российской Федерации, и данный Стандарт представляет собой обособленный документ, на основании которого могут быть разработаны более конкретные технические спецификации материалов и работ по нанесению покрытий с учетом географического местоположения объектов.

Настоящий Стандарт обязателен для всех подразделений и дочерних предприятий ТНК -ВР, а также сторонних организаций и предприятий, занимающихся  проектированием и проведением работ по антикоррозионной защите резервуаров для  хранения нефти, входящих в систему  компаний ТНК -ВР .Действие данного Стандарта распространяется на все бизнес единицы и производственные единицы ТНК-ВР, подрядные организации и сторонние организации, чья деятельность связана с антикоррозионной защитой объектов, принадлежащих ТНК-ВР.  

Настоящее Руководство распространяется на вновь строящиеся и находящиеся  в эксплуатации резервуары для хранения нефти, сосуды и их трубную обвязку. Выбор системы покрытия и технологической схемы антикоррозионной защиты резервуара должен быть сделан на раннем этапе проектирования с целью обеспечить их наличие и совместимость. 

Общие требования, изложенные в этом стандарте, основаны на опыте компании ТНК-BP и мировой нефтегазовой промышленности, а также руководствах, содержащихся в признанных национальных стандартах и стандартах технических обществ.

Применение

Настоящий стандарт предназначен пользователю в качестве практического руководства или для разработки конкретного технического задания для осуществления закупок.

Настоящий стандарт может обращаться к определённым местным, национальным или международным правилам, ответственность по обеспечению соответствия законодательству и любым другим обязательным требованиям возлагается на пользователя. Пользователь должен адаптировать либо дополнить этот документ, чтобы обеспечить соответствие использованию в определённых условиях.

Типовые формы отчетности по обеспечению качества приведены в Приложениях D, Е и F. В отдельных регионах РФ использование данных форм обязательно. Там, где эти формы необязательны, они могут быть использованы в качестве основы для разработки Процедур проведения инспекции и испытаний, которые подлежат утверждению в рамках ТНК-ВР. 

Замечания и дополнительная информация
Будут приветствоваться любые замечания или подробные описания Пользователями опыта внедрения настоящего Стандарта, чтобы способствовать процессу его постоянного улучшения.

Для замечаний и получения дополнительной информации просьба связаться с БН Технология, ТНК-ВР, Москва.

Правила защиты от коррозии

a.
Все резервуары и сосуды, поверхности которых контактируют с агрессивными средами, должны быть защищены от коррозионного воздействия путем нанесения лакокрасочных материалов / систем покрытий.

Агрессивные среды включают, но не ограничиваются следующими:  i)стальные поверхности контактирующие с атмосферным воздухом, ii) под теплоизоляционным покрытием, iii) контактирующие с агрессивными электролитами внутри резервуаров, iv) в местах образования конденсата (например: крыши резервуаров), v) подземные участки трубопроводов, и т.д.

b.     Внешняя катодная защита должна использоваться только как дополнение к защитному покрытию. Внутренняя катодная защита, если она необходима, должна применяться, как описано в Разделе 3.

 Российский опыт показывает, что в большинстве случаев "преждевременное" разрушение покрытий происходит вследствие неправильного выбора системы покрытий или ненадлежащего качества выполнения работ.  Таким образом, для получения хороших результатов помимо применения согласованных систем и продуктов, необходимо привлекать к работе опытных подрядчиков.

Все проекты по нанесению антикоррозионных покрытий, независимо от объема работ, требуют проведения предварительного совещания с участием представителей ТНК-ВР и подрядных организаций. Такие совещания  эффективны для устранения недопонимания и предотвращения задержек в работе.  

Использование катодной защиты в качестве вспомогательной защиты вместе с покрытием на подземных технологических трубопроводах является целесообразным, однако, требует разработки специальных конструкций и проведения теста на совместимость с электролитом и системой покрытия. Для получения дополнительной информации смотри Раздел 3 ниже. 

Катодная защита используется для защиты внутренних (погруженных в жидкость) и заглубленных (в контакте с почвой) наружных поверхностей резервуаров. Катодная защита должна устанавливаться специализированными  организациями под контролем специалиста-эксперта ТНК-ВР. В отсутствие технического стандарта Компании по данному вопросу, системы катодной защиты проектируются в зависимости от конкретной ситуации. 

Принятая терминология

Изготовитель – 
предприятие, несущее ответственность за изготовление и поставку материалов.

Подрядчик – 
предприятие, несущее ответственность за полное или частичное выполнение работ по проектированию, инжинирингу, закупке, строительству, введению в эксплуатацию или за организацию работ по антикоррозионной защите. 

Катодная защита
Покрытия являются основным средством защиты стальной поверхности от коррозионного воздействия. Стальные поверхности без покрытий подвержены коррозии с различной скоростью разрушения, качественное нанесение покрытия позволяет контролировать коррозионный процесс. Дополнительное применение катодной защиты при условии ее корректного проектирования и обслуживания может позволить увеличить срок эксплуатации до первого ремонта. 

Катодная защита внутренних поверхностей должна использоваться только как дополнение к покрытиям. и только в тех местах, которые были рекомендованы соответствующими специалистами ТНК-ВР после анализа условий эксплуатации. 

Для возможности разработки эффективной системы катодной защиты должна быть выполнена оценка условий, которая должна включать следующее:

· Проводимость электролита (например, почв, содержимого резервуара)

· Площадь стальной поверхности, требующей защиты (участок, который будет защищен)

· Методы мониторинга (контрольные электроды (переносные и стационарные) и инспекция)

· Методы вентиляции скопившихся газов (в результате происходящих реакций могут выделяться газообразные продукты, например, водород; длительные работы и герметично закрытые пространства могут создать предварительно не идентифицированный риск взрыва).  

Дополнительную информацию можно получить по требованию; любая конструкция систем катодной защиты должна быть одобрена техническим руководством ТНК-ВР. Настоящий документ не предоставляет какой-либо дополнительной информации по применению либо конструкциям систем катодной защиты.

ОЧИСТКА РЕЗЕРВУАРА

Процедуры по подготовке и очистке резервуара должны быть предоставлены на рассмотрение  и согласование в ТНК-ВР до начала работ.   

Должны быть приняты меры по предотвращению разрушения  существующего покрытия.  По возможности необходимо избегать очистки паром на резервуарах, покрытие которых не рассчитано на высокие температуры. Устойчивость покрытий к такому методу обработки должна подтверждаться в письменном виде Производителем.

Механические методы очистки применяются только там, где это целесообразно, и с соблюдением мер предосторожности. 

СХЕМЫ НАНЕСЕНИЯ ПОКРЫТИЙ

Следующие схемы нанесения покрытий представлены в Приложениях:

Схема A

-Наружное покрытие     

- Строительство 

Схема B   
-Внутреннее покрытие
-Строительство и ремонт покрытия

Схема C

- Наружное покрытие 

Ремонт покрытия
ОХРАНА ТРУДА, ПРОМЫШЛЕННАЯ БЕЗОПАСНОСТЬ И ОХРАНА ОКРУЖАЮЩЕЙ СРЕДЫ

Нормативные документы
Необходимо учитывать все действующие российские и (где применимо) международные законодательные акты и технические нормы по охране труда, промышленной безопасности и охране окружающей среды. Если по отдельным вопросам отсутствуют нормативно-технические документы, законодательно принятые в России, настоящий стандарт будет иметь преимущественную силу. 

Подрядчик предоставляет подробную информацию об установке и оборудовании, которое предлагается использовать для подготовки поверхности и нанесения покрытия. По прибытии на место проведения работ проводится проверка наличия действующих актов проведения испытаний на каждую единицу оборудования. Установка и оборудование, используемые для подготовки поверхности и нанесения покрытия, должны поддерживаться в хорошем рабочем состоянии и соответствовать применимым требованиям по охране труда, промышленной безопасности и охране окружающей среды (ОТ, ПБ и ООС), а именно:  

1. Требования закона РФ.

Контейнеры и любая сопутствующая упаковка должна иметь маркировку в соответствующих местах согласно Правилам сертификации, упаковки и маркировки для перевозки опасных товаров по автомобильным и железным дорогам и Правилам информации о химически опасных веществах и их упаковке
.

Компрессоры и любые сопутствующие сосуды под давлением должны быть защищены от избыточного давления. Действующие сертификаты испытаний должны храниться на месте для контроля.


2. Правила действующие на месте проведения работ

Подрядчик должен ознакомиться со всеми ограничительными требования по безопасности и защите установки. Не допускается проведение каких-либо работ до выдачи наряда-допуска 
на работу или документа дающего разрешение на работу. Подрядчик не должен управлять какими-либо клапанами или установками, которые имеют отношение к месту проведения работ или конструкции. Подрядчик несет полную ответственность за ущерб, причиненный его транспортными средствами, оборудованием или персоналом во время его нахождения на объекте. 

в.
Специальные нормативные документы по ведению работ во взрывоопасной атмосфере

По возможности необходимо избегать работ в во взрыво- и огнеопасных зонах. 

Если проведение работ необходимо, то оборудование струйной очистки и для нанесения покрытий распылением должно иметь постоянную электрическую связь между распыляющей форсункой и поверхностью, на которую наносится покрытие, а так же между форсункой и компрессором, который, в свою очередь, должен быть заземлён. Используемые компрессоры должны соответствовать всем требованиям ОТ, ПБ и ООС, указанным ТНК-ВР, включая требования по шумности. В зонах повышенного риска Подрядчик в обязательном порядке должен использовать для очистки инструмент, не создающий искр, и пожаробезопасное оборудование.

Меры предосторожности при работе со шлангами под давлением

Для обеспечения безопасной работы шланги под давлением должны быть маркированы, испытаны, а результаты испытаний занесены в соответствующий журнал.

Должны быть предоставлены сертификаты испытаний с указанием максимального безопасного рабочего давления.

Шланги и другие изделия под давлением должны проверяться, по крайней мере, один раз в неделю, для подтверждения того, что износ  или нарушение электрической связи (сплошности) не представляет опасности.

Рукоятка, оборудованная механизмом автоматического отключения, должна вручную удерживаться во включённом положении оператором, выполняющим струйную очистку.

Подрядчик должен вести журнал инспекций по технике безопасности. Его форма зависит от количества оборудования, применяемого на объекте, формат журнала должен быть разработан и согласован до начала работ.

Основные источники опасности
Все мероприятия, связанные с подготовкой поверхности, включая доступ к/с места проведения работ, подлежат обязательной оценке риска с точки зрения охраны труда и промышленной безопасности. Все источники опасности должны быть определены, и должно быть предоставлено всё необходимое оборудование, обеспечивающее безопасное проведение работ в любое время.

Подрядчик должен выполнять требования британского нормативного акта COSHH (Контроль за веществами, опасными для здоровья) или российского эквивалентного документа 
 (или его российского эквивалента) и проводить оценку состояния окружающей среды (с участием ТНК-ВР) до начала выполнения работ.

На этапе планирования работ должна быть выполнена оценка возможности выброса опасных веществ в окружающую среду, и предусмотрена возможность безопасной утилизации использованных материалов и мусора в соответствии с Законом о Защите окружающей среды – [EРА- закон Великобритании] (Обязанность соблюдать осторожность).

Особое внимание должно уделяться защите персонала.

Подрядчик должен обеспечить свой персонал всеми необходимыми средствами защиты при проведении работ. Персонал должен постоянно носить соответствующую защитную одежду. Должны проводиться текущие проверки целостности всего индивидуального защитного снаряжения. Зоны повышенного риска, такие как места хранения и смешивания лакокрасочных материалов, поверхности с повышенной температурой и  рядом с установками с приводом от дизельного двигателя, должны быть оснащены противопожарным оборудованием (одобренным ТНК-ВР). Также должны иметься в наличии переносные газоанализаторы.

Замкнутые пространства должны быть обеспечены достаточной вентиляцией рабочего места во избежание воздействия на оператора опасных испарений.

В любом случае, при проведении струйной очистки или нанесении покрытий должны применяться маски с независимой подачей воздуха, для изолирования оператора от воздействия окружающей среды. Шлем оператора необходимо чистить и дезинфицировать, по крайней мере, один раз в неделю. В определённых зонах, где естественная вентиляция недостаточна, должна быть применена приточная вентиляция.

Бочки и контейнеры с растворителем должны быть заземлены, где это необходимо.

Зоны проведения работ должны быть ограничены соответствующими предупредительными надписями и должна быть обеспечена соответствующая изоляция и защита прилегающих объектов во избежание их повреждения.

Там, где относящиеся к настоящему Стандарту работы по подготовке поверхности и нанесению защитного покрытия проводятся вблизи рек, озёр и других водотоков, могут потребоваться специальные меры предосторожности для предотвращения возможности их загрязнения.

Запрещено размещать материалы или установки в зданиях или местах, где они могут представлять опасность для лиц, выполняющих свои обычные обязанности.

Леса, подмости и доступность
Все фиксированные леса, подмости, тележки, люльки и т. д. должны использоваться в соответствии с требованиями соответствующих действующих нормативных документов РФ.

Все доски лесов должны быть постоянно прочно зафиксированы или связаны.

Должен быть обеспечен доступ для подготовки поверхности, нанесения покрытия и подробной инспекции всех поверхностей в соответствии со Спецификацией. Доступ должен обеспечивать свободное перемещение операторов с учётом всех ограничений, вызванных использованием защитной одежды и оборудования.

Информация Изготовителя ЛКМ
На всю продукцию Подрядчик должен поставить спецификацию Изготовителя и спецификации по безопасности материалов, в которых содержится информация о показателях ОТ, ПБ и ООС. Такая информация должна быть предоставлена до начала работ и иметься в наличии на месте проведения работ в течение всего периода работ.

Спецификации должны содержать информацию о химическом составе используемых материалов, и о мерах предосторожности, которые необходимо соблюдать при их хранении и использовании.

Изготовителю ЛКМ / Подрядчику предоставляется вся необходимая информация о проектных и рабочих параметрах объекта, включая назначение, условия окружающей среды и условия эксплуатации, которая используется Изготовителем / Подрядчиком для определения гарантийного срока и минимального срока эксплуатации, который должен превышать срок очередного планового ремонта. 

Ответственность за обучение персонала
Персонал Подрядчика должен пройти соответствующее обучение технике безопасности на месте проведения работ до начала работ. Как минимум, оно должно включать:-

1. Эксплуатация и выполнение требований ОТ, ПБ и ООС при работе с оборудованием для подготовки поверхности и нанесения покрытий.

3. Основные источники опасности ОТ, ПБ и ООС, связанные с местом проведения работ и определённым рабочим местом.

4. Опасности, связанные с использованием каких-либо материалов.

5. Правила ОТ, ПБ и ООС, системы оформления и выдачи нарядов-допусков
, аварийные мероприятия на месте проведения работ, процедуры отчётности по несчастным случаям и происшествиям на месте проведения работ.

Подрядчик должен обеспечить присутствие специалиста, прошедшего подготовку по оказанию первой помощи.

Подрядчики, субподрядчики и нанятый персонал несут обязательства работников в соответствии с  COSHH.. 

Условия огнеопасной атмосферы

Классификация зон

ТНК-ВР предоставляет информацию о классификации зон, как для периода проектирования, так и для периода строительства/технического обслуживания установки. Требования некоторых классификаций для проектирования установки могут исключить использование покрытий определенного состава.

Классификация для периодов строительства и технического обслуживания повлияет на выбор минимально допустимого значения мощности электрооборудования Подрядчика (смотри 8.3.5).

Подрядчик должен предоставить ТНК-ВР все необходимые данные по предложенным системам нанесения покрытий и растворителям для того, чтобы позволить классифицировать зоны на время проведения окрасочных работ.

Меры предосторожности при очистке и нанесении покрытий

Необходимо принять особые меры предосторожности для предотвращения формирования огнеопасной атмосферы от испарения растворителей или лакокрасочных материалов в замкнутых пространствах. При этом необходимо уделять внимание защите от погодных условий, вентиляции и типу используемого освещения.

Ограничения ОТ, ПБ и ООС для систем покрытий
Международные нормативы по ТБ, ПБ и ООС требуют улучшенных покрытий, например, с пониженным содержанием летучих органических веществ. В результате промышленность лакокрасочных материалов разрабатывает новые продукты:-

- на водной основе;

- эпоксидные покрытия с высоким содержанием твёрдых веществ.

Опыт их применения в России  по-прежнему относительно ограничен, но возможность применения таких покрытий может быть рассмотрена, если:-


- существуют благоприятные условия для применения таких покрытий.

- новые системы демонстрируют свойства, аналогичные традиционным системам.

ОТВЕТСТВЕННОСТЬ ПОДРЯДЧИКА 

Стандарт работ и безопасности

Нанесение покрытий должно проводиться в соответствии с требованиями передовой практики, с учётом требований всех соответствующих нормативных документов по ОТ, ПБ и ООС. Особое внимание необходимо уделить требованиям Раздела 6 настоящего стандарта. Смотри также ИСО 12944.
Персонал и оборудование, предоставляемые Подрядчиком

Подрядчик должен предоставить весь необходимый персонал, оборудование по подготовке поверхности и нанесению покрытия, а также все приборы необходимые для проведения инспекции и записи результатов. Если не указано иначе, Подрядчик: -

2. Проводит оценку всех источников опасности и предоставляет предложения по выполнению требований  в области ОТ, ПБ и ООС.

6. Предоставляет квалифицированный, опытный и компетентный персонал/ проводит контроль (с учётом требований графика работ, транспортировки и размещения).

7. Минимальные требования к персоналу, привлекаемому к работам на производственных объектах ТНК-ВР установлены по ГОСТу: сотрудник не моложе 18 лет, прошедший медицинский осмотр, обученный правилам безопасного ведения работ и использования средств индивидуальной защиты, имеющий базовые навыки оказания первой помощи, прошедший проверку знаний в установленном порядке по ГОСТ 12.0.004, "Система мероприятий по охране здоровья, охране труда…"

8. Предоставляет спецификации на применяемые материалы и безопасность этих материалов, как разъяснено в Разделе 6.5.

9. Обеспечивает и проводит техническое обслуживание установки, оборудования и инструментов, включая перечисленное ниже.

10. Обеспечивает воздушными компрессорами и генераторами.

11. Обеспечивает лесами, подмостями, люльками и т. д. (смотри Раздел 6.4)

12. Оборудует необходимое освещение, отвечающее электрической классификации рабочей зоны.

13. Обеспечивает вентиляцию, покрасочные камеры, защиту от погодных условий, обогрев.

14. Обеспечивает абразивными материалами.

15. Поставляет оборудование для подготовки поверхности; шлифовальный инструмент, оборудование струйной обработки, вакуумные очистители.

16. Оборудует кладовые лакокрасочных материалов.

17. Поставляет краски и растворители (только Изготовителей, прошедших предварительную квалификацию).

18. Поставляет оборудование для смешивания лакокрасочных материалов, оборудование для распыла, валики, кисти, растворители и чистую ветошь.

19. Поставляет оборудование для инспекций и проверок, включая термометры для измерения температуры воздуха и поверхности, гигрометры, устройства для измерения профиля поверхности, приборы измерения толщины влажного и сухого слоя, детектор толщины слоя покрытия, копии стандарта ИСО 8501-1 для визуального определения качества поверхности.

20. Представляет план инспекций и проверок.

21. Снабжает рабочей документацией по согласованному списку, в соответствии с документами по тендеру и договоренностями, достигнутыми на предварительном совещании.

Защита объектов находящихся в районе проведения работ

Подрядчик должен принять все необходимые меры предосторожности для обеспечения защиты находящихся в районе проведения работ установки и оборудования, которое не включено в объём работ, а также должен обеспечить последующую безопасную утилизацию всех использованных материалов и лишнего оборудования. Он также несёт ответственность за замену, ремонт и/или очистку любого рядом расположенного оборудования, повреждённого во время подготовки поверхности и работ по нанесению покрытия.

Во время работ по нанесению покрытия  Подрядчик обеспечивает защиту чувствительных объектов, например, предупредительных надписей, табличек, обозначений, приборов, смотровых стёкол, осветительной арматуры и т. д.

Запрещается попадание пыли и абразивного материала от струйной очистки на ещё не высохшие поверхности с покрытием.

Подрядчик должен предпринять все необходимые меры, чтобы защитить подготовленные поверхности и поверхности с покрытием от повреждений, вызванных атмосферными осадками.

Повреждение покрытий
Подрядчик должен обеспечить, чтобы законченное покрытие не было повреждено в результате его какой-либо иной деятельности. Любые ремонты, возникающие из-за халатности Подрядчика, должны выполняться за его счёт.  

В случае выполнения покрасочных работ вне основного места проведения работ, Подрядчик должен обеспечить соответствующую защиту и упаковку, а также особое внимание уделить транспортировке, чтобы свести к минимуму повреждения. Если произойдёт какое-либо повреждение покрытия, то Подрядчик должен выполнить работы по ремонту покрытия за свой счёт.

Подрядчик несёт ответственность за качество работ по нанесению покрытия, выполненных по его поручению субподрядчиками.

Качество состояния готового покрытия
Подрядчик несёт ответственность за качество состояния отделочного покрытия. В случае обнаружения каких-либо признаков ‘некачественного выполнения’, работы проводятся повторно за счёт Подрядчика. ‘Некачественное выполнение’ определяется как любое свидетельство несоответствующего покрытия, недостаточной или излишней толщины слоя, плохая адгезия, наличие загрязнений или вкраплений грязи или жира, провисание или потёки покрытия, или любое другое свидетельство некачественного нанесения покрытия.

Изготовитель краски должен произвести, а Подрядчик должен нанести лакокрасочное покрытие высшего качества, отвечающее требованиям настоящего стандарта. 

Подрядчик несёт ответственность за годность используемого материала покрытия к применению в конкретных условиях, и обеспечение нанесения каждого покрытия согласно рекомендациям Изготовителя.

Очистка места проведения работ
По окончании работ Подрядчик должен убрать все излишние материалы, леса, установку и оборудование (без задержки), и оставить за собой все зоны в чистом и опрятном состоянии в соответствии с местным законодательством.

НАНЕСЕНИЕ НАРУЖНЫХ ПОКРЫТИЙ

Квалификационные испытания систем покрытия


Квалификационные испытания систем покрытия проводятся для всех полных систем покрытий, предложенных к применению на объектах ТНК-ВР. Данные предыдущих квалификационных испытаний или данные испытаний, проведенных независимыми лабораториями, могут быть приняты в качестве квалификационных на усмотрение ТНК-ВР. Испытания проводятся на образцах из углеродистой стали толщиной 5 мм в соответствии с ИСО 1514. Необходимо также сделать ссылку на ИСО 1513. 

Системы покрытий,  прошедшие квалификационные испытания, вносятся в ‘Перечень покрытий, одобренных для применения в группе компаний TНK-BP’ (ссылка на документ TНK-BP XX-XXX).
Таблица 8.1

	Испытание
	Метод испытания
	Время испытания
	Критерии

	Влажность
	Приложение H
	4200 ч.
	1. Распространение коррозии от надреза: < 3.0 мм (не применимо для испытания в соответствии с Приложением Н)

2. Образование пузырей / вспучивание (ИСО 4628-2): Степень - 0

3. Меление (ИСО 4628-6): Максимум - 2

4. Коррозия (ИСО 4628-3): - 0

5. Растрескивание (ИСО 4628-4): - 0

6. Aдгезионная прочность (ИСО 4624): 

Минимум 5 МПа и максимум 50% снижение относительно исходного значения.

7. Минимальная адгезионная прочность 5МПа при повторном нанесении покрытия без механической обработки (применимо только при цикличном испытании)

	Цикличное испытание

Коррозионное испытание в солевой камере -
72 ч.

Испытание на высыхание -
16 ч.

УФ -
80 ч.

Один цикл
-168 ч.
	Приложение J

Приложение L
	25 циклов

Итого

4200 ч.
	


Примечания

· Адгезионная прочность: испытания на адгезионную прочность проводятся на оборудовании с автоматической центровкой тяговой силы. 

· Для всех испытаний параллельно используются 3 образца. Для прохождения испытания как минимум 2 образца из одной партии должны показать положительный результат 

· Для цикличного испытания применяется синтетическая морская вода.

· Надрез на образце для цикличных испытаний должен соответствовать требованиям: горизонтальное расположение, длина не менее 50 мм, ширина не менее 2 мм, глубина – до основного металла. Значение распространения коррозии от надреза получают расчетным путем как среднее от 9 замеров максимальной ширины распространения коррозии в поперечном направлении относительно надреза. Максимальная ширина измеряется по центру надреза и в четырех точках с каждой стороны от середины, на расстоянии 5 мм между соседними точками. Распространение коррозии от  надреза = M = (C-W)/2, где C – среднее от 9 максимальных значений ширины распространения коррозии в поперечном направлении от надреза, а W – начальная ширина надреза.

· Меление не применимо к материалам для внутренних покрытий.

· Толщина покрытия на образцах должна соответствовать номинальной толщине сухого слоя ±20%.

Нанесение покрытия вне объекта строительства
Подрядчик может наносить покрытия на некоторые изделия вне места проведения строительных работ при условии получения одобрения ТНК-ВР. Подрядчик несет ответственность за состояние покрытия по прибытию таких изделий на строительную площадку, и должен выполнить любые необходимые работы по восстановительному ремонту покрытия. Покрытие должно прерываться на минимальном расстоянии 50 мм от места сварного соединения, где сварка будет выполнена в месте проведения работ. Если покрытие наносится вне объекта строительства, Подрядчик обязан уведомить ТНК-ВР о начале работ не менее чем за 4 недели. 

Выполнение требований стандарта

Нанесение покрытия вне места проведения строительных работ не освобождает Подрядчика от ответственности за нарушение каких-либо требований настоящего Стандарта.

Полностью изготовленные изделия

22. Полная подготовка/нанесение покрытия могут быть выполнены до транспортировки на место проведения работ. Эти работы подлежат инспекции в запланированном порядке, план инспекции должен согласовываться с ТНК-ВР, работа не может продолжаться до того, как будут получены положительные результаты инспекции.

23. Подрядчик обеспечивает изделие защитой/упаковкой для транспортировки на место.

24. При перемещении и установке необходимо соблюдать осторожность, чтобы свести к минимуму повреждение покрытия. Все повреждения покрытия, возникшие во время транспортировки, должны быть полностью устранены в соответствии с требованиями настоящего стандарта за счёт Подрядчика.

Частично изготовленные или не изготовленные изделия

3. Такие изделия могут быть подготовлены/загрунтованы и покрытие нанесено до транспортировки на место проведения работ при получении одобрения ТНК-ВР.

4. Такой вид покрытий должен обладать достаточной долговечностью, чтобы продержаться весь период строительства на месте проведения работ, до проведения последующих мероприятий по нанесению покрытия.

5. Все работы по подготовке поверхности и нанесению покрытия должны проводиться в соответствии с настоящим техническим стандартом.

Подготовка поверхности для нанесения новых покрытий

Общие условия

Подготовка поверхности должна удалить:-

6. Неровности поверхности

7. Окалину и ржавчину

8. Загрязнения.

Осуществляется контроль качества подготовки поверхности с занесением результатов в стандартную форму, представленную в Приложении D.

Ограничения на проведение работ  

Подготовка поверхности не проводится:- 

9. При температуре воздуха ниже 5F).
C (41
10. При относительной влажности >85%. . (См. ИСО 7726)

11. В случае если температура поверхности металла выше средней температуры точки росы менее чем на 3F).
C (5
12. В случае если нанесение грунтовочного покрытия не может быть закончено в течение 4 часов после подготовки поверхности.

Единственным допустимым отступлением от этого требования являются зоны, где работы проводятся в полностью защищённом пространстве, при температуре выше 10C, влажности ниже 75%, а начальный определённый стандарт подготовки поверхности полностью соблюдён к моменту нанесения покрытия. Любое такое отступление допускается только по согласованию с  ТНК-ВР. 

При обработке больших поверхностей, работы по которым не могут быть завершены в течение одного дня, по контуру обработанного абразивом участка оставляют полосу шириной 6 дюймов без покрытия. При проведении абразивной зачистки участков прилегающих к участкам с покрытием или с нанесенным грунтом зона обработки должна заступать на 1 дюйм на покрашенную поверхность, а грунт должен перекрывать эти участки.  

13. В ночное время на наружных поверхностях, если Подрядчиком не было организовано специальное освещение, одобренное ТНК-ВР.

14. По указанию ТНК-ВР из-за приближающихся плохих погодных условий. Подготовка поверхности может быть приостановлена, если будет недостаточно времени для завершения нанесения покрытия и/или для высыхания покрытия, чтобы противостоять повреждениям от неблагоприятных погодных условий.

Удаление неровностей поверхности 

Неровности поверхности должны быть удалены/сглажены до начала подготовки поверхности. К неровностям поверхности относятся:-  

15. Сварные брызги, неровные швы, подрезы и окалина.

16. Острые или грубые кромки и задиры.

17. Расслоения и загибы поверхности.

Также сюда относятся неровности, появившиеся после струйной обработки поверхности или горячего кислотного травления. Если необходима шлифовка, то её проведение должно быть одобрено ТНК-ВР, с последующим выполнением замеров остаточной толщины стенки.

Загрязнения поверхности  

Сталь, которая находилась в атмосфере насыщенной солями, должна быть испытана на наличие солей в соответствии с требованиями ИСО 8502. В качестве альтернативы может быть использован соответствующий солемер. Все обнаруженные отложения солей должны быть удалены промывкой чистой пресной водой. 

Очистка с целью удаления масла и жира должна быть выполнена в соответствии с требованиями ИСО 12944. Поверхности надо дать высохнуть до того, как продолжать подготовку поверхности и нанесение покрытия.

Проведение струйной очистки

18. Давление подачи и объём сжатого воздуха должны соответствовать рабочим требованиям, а сам воздух должен быть свободным от загрязнения маслом и водой; улавливатели, сепараторы и фильтры необходимо регулярно опорожнять и чистить. Давление воздуха на форсунке должно составлять 85-100фунтов/дюйм2  (6-7 бар).

19. В качестве альтернативы сжатому воздуху, абразив может подаваться дробемётной центробежной установкой (только для использования в цехах).

20. В качестве альтернативы "сухой" абразивной очистке может применяться абразивная очистка с подачей абразива водой под давлением. При этом подготовленная поверхность должна соответствовать тем же стандартным требованиям. 

21. Оборудование должно быть заземлено во избежание накопления заряда статического электричества. Электрооборудование должно соответствовать требованиям классификации опасных зон, рекомендованной ТНК-BP.

22. Абразивные материалы для подложек из малоуглеродистых сталей должны соответствовать требованиям ИСО 11126 не должны содержать пыли, солей и других включений. Абразивные материалы для подготовки поверхностей из алюминия и нержавеющей стали должны быть неметаллическими и способными вырабатывать требуемый профиль поверхности без загрязнения подложки.

23. Для струйной очистки не должен использоваться песок из-за опасности для здоровья вдыхаемых частичек кремния. 

24. Израсходованный абразивный материал должен удаляться щёткой, сжатым воздухом и вакуумной очисткой. Сжатый воздух, применяемый для очистки, не должен содержать нефти и воды, в соответствии с 8.3.5.a.

25. Форсунки для струйной очистки должны иметь максимальный размер отверстия 9 мм и должны иметь конструкцию типа трубки Вентури. Изношенные форсунки необходимо заменять.

26. Воздухопровод необходимо оборудовать рукояткой с принудительным отключением как можно ближе к струйной форсунке, она должна удерживаться только самим оператором.

27. Абразивная зачистка должна проводиться при достаточном освещении, которое позволит операторам видеть свою работу и позволит провести тщательное и корректное обследование обработанных поверхностей.  

28. Поверхности с временным праймером должны быть повторно подвержены струйной очистке до полного его удаления для подготовки к нанесению покрытия в соответствии с требованиями настоящего технического руководства. 

Стандарт на струйную очистку 

29. Профиль поверхности из углеродистой стали должен быть 50-75 микрон с пиками, имеющими максимальную амплитуду 100 микрон, измеренный по методу ISO 8503-1 , Elcometer 123 или согласованному аналогичному методу.

30. Струйная очистка должна выполняться для достижения качества в соответствии с требованиями стандарта ИСО 8501-1.

31. Качество струйной очистки поверхности должно сравниваться с соответствующими фотографиями в стандарте ИСО 8501-1.

Ограничения на методы подготовки поверхности, отличные от струйной очистки абразивными материалами


Могут использоваться методы отличные от струйной очистки при соблюдении следующих условий: -

32. Ручной/с механическим приводом инструмент или альтернативные методы могут применяться там, где струйная очистка абразивными материалами является непрактичной или не разрешена ТНК-ВР. 

33. Использование альтернативных методов очистки подлежит одобрению ТНК-ВР. 

34. В случае присутствия пожароопасной атмосферы, ТНК-ВР может наложить ограничения

Очистка инструментом с механическим приводом

В случае проведения очистки инструментом с механическим приводом, 100% поверхности должно очищаться с использованием проволочных щёток с механическим приводом в соответствии с требованиями ИСО 8501-1 Степень очистки 3.

В некоторых местах, например, на сварных швах, может возникнуть необходимость в  использовании ударного инструмента с механическим приводом, например: игольчатых пистолетов, скребков и молотков, после чего выполняется очистка проволочными щётками.
Оцинкованные поверхности

35. Тщательно обезжирить эмульгаторами.

36. Химически протравить соответствующим раствором типа Т. 

37. Поверхности, подверженные воздействию погодных условий, должны быть зачищены проволочными щётками или обдуты, чтобы удалить все продукты коррозии, а затем обезжирены эмульгатором.

Нанесение покрытия (новое покрытие) 

Схемы нанесения покрытий

Конкретные материалы покрытий для применения в различных условиях эксплуатации определены в Приложениях. 

Обычные условия среды – C3 (средний) по ИСО 12944-2. Городская и промышленная атмосфера, умеренное загрязнение диоксидом серы. Прибрежные зоны с низкой минерализацией.

Суровые условия среды – C5-1 (очень высокий промышленный) по ИСО 12944-2.  Промышленные зоны с повышенной влажностью и агрессивными атмосферными условиями. Зоны с практически постоянной конденсацией и высоким уровнем загрязнения.
Единый источник поставок

Все материалы покрытий, включая растворители и очистители оборудования в любой системе должны поставляться от одного Изготовителя покрытий.
Рекомендации Изготовителя

Работы по нанесению покрытий должны проводиться в соответствии с рекомендациями Изготовителя покрытий. В них должна содержаться информация по хранению, смешиванию, разведению, жизнеспособности, методу нанесения, периоду сушки/отверждения, интервалу между нанесением слоёв покрытия.

Подрядчик должен предоставить письменное подтверждение от Изготовителя о том, что покрытия удовлетворяют требованиям настоящего Технического Стандарта. 

В случае несоответствия настоящему Техническому Стандарту, ТНК-ВР примет решение о дальнейших действиях после обсуждения с Подрядчиком/Изготовителем. 

Смешивание покрытий

Состояние ЛКМ должно быть проверено до начала подготовки, и любые материалы неудовлетворяющие требованиям отбракованы.

Ручное перемешивание допускается для контейнеров ёмкостью до 5 литров. Механические мешалки должны использоваться для всех контейнеров ёмкостью более 5 литров. Там, где происходит быстрое пигментное разделение, например, цинк силикатные грунтовки, необходимо осуществлять непрерывное перемешивание во время применения таких покрытий.
Двухкомпонентные краски - смешивание и срок годности готового материала

38. Необходимо строго выполнять требования инструкций Изготовителя по смешиванию и максимальному сроку годности готовых двухкомпонентных красок.

39. Весь материал должен быть отбракован по истечении срока годности, указанного Изготовителем покрытия, вне зависимости от состояния материала.

40. Если это оговорено спецификацией по применению, материалам необходимо дать отстояться в течение указанного периода времени после перемешивания, до момента их применения.

41. При использовании двухкомпонентных материалов новый материал запрещеается добавлять к остатку старого материала в контейнере.

Однокомпонентные ЛКМ – Перемешивание

Однокомпонентные материалы необходимо тщательно перемешивать перед использованием, при этом необходимо соблюдать все инструкции завода-изготовителя. 

Ограничения по нанесению покрытий 

Нанесение покрытий запрещено при следующих условиях-

42. При неблагоприятных погодных условиях, например, дождь, туман, снег, песчаная буря, либо при вероятности наступления таких условий до высыхания покрытия.

43. Когда температура воздуха ниже 5 F). .C (41
44. Когда температура воздуха выше 40F)..  
C (104
45. Когда относительная влажность >85%.  

46. Когда температура поверхности металла выше средней температуры точки росы менее чем на 3F)..C (5
47. В темное время суток на наружных поверхностях, или в местах с недостаточным освещением.

48. В незащищённых местах покраска может быть приостановлена по указанию ТНК-ВР из-за скорости ветра.

49. В местах с недостаточной вентиляцией, особенно при использовании ЛКМ, выделяющих растворители в процессе отверждения.

В целях нанесения, сушки и отверждения покрытия, температура поверхности должна поддерживаться на уровне на 3ºC (5ºF) выше точки росы.
Некоторые изготовители ЛКМ заявляют, что их покрытия были разработаны с учетом погодных условий, типичных для российских регионов. Однако такие покрытия, как и все другие, должны проходить квалификационные испытания и результаты испытаний, проведенных третьей стороной, ДОЛЖНЫ продемонстрировать, что свойства материала, нанесенного при следующих условиях, соответствуют требованиям, перечисленным в Разделе 8.1, 


Минимальная температура окружающего воздуха 0ºC.



Относительная влажность воздуха от 25% до 95%.
при этом должны также соблюдаться все вышеуказанные требования к условиям нанесения.
Нанесение покрытий

В целях недопущения высокой концентрации растворителей нанесение краски / покрытий должно осуществляться в местах с достаточным воздухообменом. 

Покрытие наносится равномерно до предписанной толщины слоя, без каких-либо подтёков, провисаний или других дефектов. 

Где предписано нанесение двух или более слоёв одного и того же покрытия, они должны иметь различные цвета.
Щели, образованные двумя тесно контактирующими поверхностями, которые невозможно защитить покрытием, должны быть герметизированы мастикой с обеих сторон.
Нанесение покрытий кистью должно включать: -

50. Применение такого метода в местах, которые не могут быть покрыты должным образом посредством распыления.

51. Нанесение во все щели и углы.

52. Нанесение без потёков и провисаний.

53. Нанесение дополнительной полосы грунтовочного покрытия или промежуточного покрытия на все острые кромки, углы и сварные соединения до нанесения последнего слоя независимо от способа нанесения покрытия. Это является дополнением к количеству слоёв, указанному в схемах покраски

54. Нанесение грунтовочных покрытий на поверхности, подготовленные вручную/механически.

Нанесение покрытий распылением требует: -

55. Подачи сжатого воздуха в достаточных объёмах, чтобы он отвечал рабочим требованиям, и был свободным от загрязнений маслом и водой.

56. Очистки шлангов и вёдер перед добавлением новых материалов.

57. Нанесение дополнительной полосы грунтовочного покрытия или промежуточного покрытия на все острые кромки, углы и сварные соединения до нанесения последнего слоя независимо от способа нанесения покрытия. Это является дополнением к количеству слоёв, указанному в схемах покраски

58. Перекрытия с предыдущим проходом до 50%.

д.
Большие поверхности должны окрашиваться проходами в двух направлениях под прямыми углами.
Покрытие наружных патрубков и фланцев осуществляется по схеме, указанной в Приложении I.

Нанесение грунтовочного покрытия

Все подготовленные поверхности должны покрываться грунтовочным покрытием до начала видимого появления ржавчины или в течение 4 часов, в зависимости оттого, что наступит раньше  

Цинк-силикатные грунтовочные покрытия, которые наносятся только на поверхности, обработанные дробеструйным методом, должны изолироваться связующим слоем покрытия, как только это становится возможным, сразу после того, как произойдёт полное отверждение. Это делается во избежание загрязнения солями или химическими веществами пористого грунтовочного покрытия. Связующий слой покрытия должен достигнуть хорошей адгезии к цинк-силикатному грунтовочному покрытию и быть совместимым с последующим покрытием..

Слои, наносимые методом полосовой окраски, не должны состоять из неорганического цинка. Если неорганический цинк применялся в качестве грунтовочного слоя, полосовая окраска наносится материалами для промежуточного слоя после нанесения и отверждения неорганического цинка.

Толщина покрытия

Должна использоваться система покрытий с минимальной толщиной, как указано в Приложениях А-С.
Максимальная толщина сухого слоя не должна превосходить указанного изготовителем допустимого отклонения  и ни в коем случае не должна превышать номинальную более чем на 25%. Избыточная толщина покрытия может привести к образованию морщин или растрескивания.
Интервалы между нанесением последующих слоёв покрытий

Интервалы между нанесением последующих слоёв покрытий должны соответствовать рекомендациям Изготовителя, и должны сводиться к минимуму во избежание загрязнений между слоями покрытий. Если загрязнение всё же происходит, то его надо удалить смывкой соответствующим раствором моющего средства и последующей промывкой чистой пресной водой, и полным высыханием до нанесения последующих слоёв.

Цветовые обозначения

Основной цвет отделочного покрытия установки и оборудования должен соответствовать требованиям ГОСТ 14202-69, цвет должен быть утвержден руководством объекта ТНК-ВР.
Повреждение покрытия

Повреждённые зоны без повреждения грунта должны быть промыты соответствующим раствором моющего средства и пресной водой. После этого следует обдирка с обеспечением того, чтобы кромки слоёв хорошей краски были скруглены. После этого зону закрашивают распылом или кистью соответствующим количеством промежуточных слоёв и отделочным слоем. 

Более существенные повреждения покрытия более 15%, при которых необходимо снять большие площади покрытия до металла, должны быть заново подготовлены струйной обработкой по первоначальному стандарту и повторно окрашены в соответствии с указанной системой.
Зачистка при повторной подготовке должна захватывать 25 мм (1 дюйм) неповреждённого покрытия, а другие 25 мм (1 дюйм) неповреждённого покрытия должны быть слегка зачищены струйной обработкой для протравки поверхности. 

Повторно нанесенное покрытие должно закрывать подготовленную поверхность и протравленную поверхность лакокрасочного покрытия.

Когда невозможно или запрещено проводить струйную обработку, или при малых площадях повреждения покрытия, ТНК-ВР может принять решение провести подготовку поверхности шлифовальными кругами с механическим приводом, пневмоинструментом, проволочными щётками с механическим приводом и т. д. Возможно потребуется применение другого грунтовочного покрытия, чем было первоначально указано, для обеспечения соответствия изменённому способу подготовки поверхности. Замена грунтовочного покрытия производится только по усмотрению ТНК-ВР.
Загрязнение прилегающих объектов

Подрядчик должен избегать загрязнения ЛКМ прилегающей установки, оборудования и собственности, не включённых в объём работ. Там, где это необходимо, должна быть предусмотрена соответствующая защита. Если всё же произойдёт какое-либо загрязнение, то Подрядчик должен его устранить или заменить повреждённые изделия

Оцинковка

Изделия должны быть оцинкованы согласно стандарту ИСО 1461.
НАНЕСЕНИЕ ПОКРЫТИЙ НА ВНУТРЕННЮЮ ПОВЕРХНОСТЬ РЕЗЕРВУАРОВ И СОСУДОВ

Общие положения
На внутреннюю поверхность резервуаров и сосудов покрытия наносятся в соответствии с требованиями по нанесению новых покрытий на наружные поверхности, за исключением поправок, приведенных ниже

Все материалы должны пройти испытания в соответствии с требованиями, изложенными в Приложении R.

Конструкция резервуара
Конструкция некоторых резервуаров предполагает дополнительный подогрев продукта, обычно осуществляемый путем циркуляции горячей воды по трубам, расположенным в нижней части резервуара. При выборе покрытий необходимо принимать во внимание этот эффект локального нагрева, поскольку отдельный участок может иметь более высокую температуру, по сравнению с рабочей температурой резервуара.   

Зона покрытия
Покрытие должно покрывать всю внутреннюю поверхность, включая каналы патрубков и торцовые поверхности всех фланцев, за исключением случаев, когда они обварены коррозионно-устойчивым сплавом, в таком случае покрытие заканчивается на коррозионно-устойчивой зоне. Для обеспечения правильного уплотнения покрытие со стеклочешуйчатым наполнителем заливается пресс-формами или механически обрабатывается для выравнивания поверхности. 

Там, где после нанесения покрытия устанавливаются аноды катодной защиты, необходимо проявлять осторожность, чтобы повреждение покрытия в местах  крепления анодов было минимальным. 

При установке анодов до нанесения покрытия следует проследить за тем, чтобы рабочие поверхности анодов оставались неокрашенными, а также обеспечить полное покрытие поверхности под анодами.

Подготовка поверхности 

Подготовка поверхности в целом соответствует требованиям раздела 8.3 настоящего стандарта за исключением отличий, указанных ниже.

Подрядчик должен определить детали, требующие гладкой шлифовки, и довести информацию до ТНК-ВР с тем, чтобы были предприняты соответствующие действия. 

Поверхности, на которые предполагается нанести покрытие, шлифуются таким образом, чтобы удалить все острые края и углы, обеспечивая минимальный радиус перехода в 4 мм для вогнутых и 6 мм для выпуклых поверхностей.  

Все сварные швы гладко шлифуются и не должны содержать пор, подрезов, трещин и раковин. 

Струйная обработка проводится для обеспечения минимальных требований стандарта ИСО 8501-1 Sa 2.5.
Инспекция

Для проведения внутреннего осмотра внутри резервуара должно быть обеспечено достаточное освещение.  При существовании риска взрывоопасности из-за испарения растворителей, необходимо либо использовать источники света в искробезопасном исполнении, либо использовать принудительную вентиляцию для удаления растворителей до полного отверждения покрытия перед установкой осветительных приборов.

Визуальный осмотр внутреннего покрытия проводится с целью обнаружения таких нарушений как выпуклости, микроотверстия, мягкие участки, отсутствие связанности, несплошности и отслоения. Инспекция включает испытания диэлектрический сплошности в соответствии с требованиями Приложения G.  .  Все дефекты маркируются для проведения ремонта.

Персонал Подрядчика должен проявлять осторожность, чтобы не повредить покрытие, и с этой целью должен пользоваться специальной чистой обувью для работы внутри сосудов  

Испытания
Проверки толщины слоя покрытия производятся  во время работ по нанесению покрытия, смотри также разделы 8.4.8 и 8.4.10.

После высыхания каждого слоя покрытия необходимо проводить дальнейшую проверку толщины покрытия на всей поверхности с применением магнитного толщиномера или равнозначных приборов. 

Внутреннее покрытие проверяется электрическим способом после полного нанесения системы покрытия и затвердения. Проверка осуществляется по всей внутренней поверхности, при этом напряжение тока в ходе тестирования устанавливается согласно Приложение G и рекомендациям Изготовителя. Проверка проводится  в присутствии представителя ТНК-ВР. 

Все дефекты покрытия (пропуски, трещины и проч.) тщательно обследуются, а всё дефектное покрытие удаляется  и производится ремонт с использованием надлежащих материалов.

Покрытие со стеклочешуйчатым наполнителем
Покрытие со стеклочешуйчатым наполнителем должно иметь толщину в 1,00 мм (допуск -0,+0,25 мм за исключением труднодоступных участков, где верхняя граница допуска составляет +0,5 мм). Любое отклонение по толщине должно иметь плавный переход к остальной поверхности.

Внутреннее покрытие наносится как система многослойного покрытия, при этом каждый слой покрытия должен отличаться цветом красителя (смотри также раздел 8.4.8).

Нанесение системы покрытия производится под наблюдением Изготовителя или одобренного им Субподрядчика. Одобренные Субподрядчики должны пройти соответствующее обучение, как это предписано Изготовителем.

После отверждения мягкие участки полностью удаляются, а участок повторно подготавливается к нанесению покрытия.  Все микро отверстия тщательно зашлифовываются. Поверхность неповрежденного покрытия и любых участков обнажившегося подслоя подготавливаются по рекомендациям Изготовителя для обеспечения нормального сцепления с ремонтным материалом.

На все вышеуказанные участки вместе с теми, которые имеют недостаточную толщину покрытия, наносятся дополнительные слои.  

Внутреннее покрытие испытывается натиранием ацетоном, чтобы убедиться, что оно полностью отвердело.

Эпоксидные покрытия, армированные стекловолокном

Данный вид толстопленочного внутреннего покрытия широко применяется в России для увеличения срока службы корродированных днищ резервуаров.  В настоящее время данный метод ремонта не рекомендуется к применению.

Эпоксидные покрытия, армированные стекловолокном, применяются для ремонта сильно корродированных днищ резервуаров, они обеспечивают рассчитанный на долговременную эксплуатацию ремонт, как альтернативу замене днища и покрытия. Однако, такие покрытия не дают возможности обследовать стальное днище и затрудняют оценку состояния внутреннего покрытия. Для их инспекции возможно проведение только визуального осмотра и проверки диэлектрической сплошности. При этом также остается необходимость вывода резервуара из эксплуатации и регулярного проведения  полной очистки. Ремонт такого покрытия очень сложен, а его удаление, при необходимости, требует больших затрат времени

Хранение, обращение и транспортировка
Съемные внутренние фитинги устанавливаются на место с большой осторожностью, чтобы не повредить внутреннее покрытие. 

Должны быть приняты меры предосторожности, чтобы избежать повреждения внутреннего покрытия деталей при хранении и транспортировке. Отверстия должны быть закрыты заглушками с мягкой поверхностью.

РЕМОНТНЫЕ ПОКРЫТИЯ

Необходимость нанесения ремонтного покрытия рассматривается, когда по мнению специалистов эксплуатирующего предприятия, существующее покрытие более не обеспечивает защиту от коррозии необходимую для поддержания механической целостности стальной конструкции. Оценка производится в соответствии с ИСО-4628.

Системы покрытий для ремонтных работ проходят квалификацию в том же порядке, что и системы покрытий, применяемые при строительстве (См. Раздел 8.1).

Подготовка поверхности для нанесения ремонтного  покрытия

Соответствие технологии нанесения покрытий на новые объекты

Подготовка поверхности при ремонтно-восстановительных работах такая же, как и при нанесении покрытия на новые объекты, за исключением нижеизложенных поправок.

Обследование поверхности 

Поверхность с имеющимся лакокрасочным покрытием должна быть тщательно обследована для обнаружения мест с отстающим покрытием и образовавшейся ржавчиной с тем, чтобы сосредоточить работу на этих участках. Если такие участки не могут быть определены точно, то проводится подготовка всей поверхности.

Огнеопасная обстановка – меры предосторожности

Там, где существует угроза возникновения огнеопасной обстановки, ТНК-ВР может, руководствуясь соответствующими правилами безопасности установить ограничения для способов очистки.

Разрешения 

Подрядчиком должны быть получены соответствующие разрешения для ведения работ в указанной зоне, включая Акт передачи резервуара, в соответствии с правилами; работы не могут быть начаты без выдачи таких разрешений.

Защита прилегающих поверхностей

Необходимо обеспечить надлежащее экранирование для защиты прилегающих поверхностей перед началом струйной очистки участка. В некоторых случаях средством защиты может служить пленка ПВХ. Если все-таки имеет место повреждение, то восстановление производится за счет Подрядчика. 

Подготовка окрашенной поверхности изделия из углеродистой стали

Все растительные наросты и плесневые образования должны быть удалены с лакокрасочного покрытия обработкой биоцидами, наносимыми на 24 часа.  Затем обработанная поверхность прочищается жесткими щетками и чистой водой или очищается струей воды под высоким давлением.

С существующего лакокрасочного покрытия перед нанесением дополнительного покрытия незапыленными одноразовыми протирками удаляется масло и жир.   Затем поверхность промывается утвержденным обезжиривающим эмульсионным составом   и промывается чистой пресной водой. Отверстия под болты должны быть прочищены перед струйной очисткой. Вся отстающая краска должна быть удалена до твердого края,   другие неровности поверхности, такие как включения песка и грязи, удаляются соскабливанием или скалыванием, в зависимости от того, какой способ удобнее. Все участки, пораженные коррозией, подвергаются пескоструйной обработке.

В тех случаях, когда пескоструйная обработка не разрешена, очистка осуществляется механизированными инструментами с применением вращающихся проволочных щеток, дисков и пневмоочистителей. По требованию ТНК-ВР, должны использоваться взрывобезопасные инструменты.  Участки, где не могут быть применены механизированные инструменты, подготавливаются вручную проволочными щетками, скребками, обрубочными молотками, и т.п.

 Особое внимание должно уделяться подготовке сварных участков. Там, где невозможно использовать приводные диски и приводные проволочные щетки, применяются ударные инструменты (вибрационные и роторные молотки, пневмоочистители и долота), после чего вручную производится чистка щеткой. Где это осуществимо, участки проходящие струйную обработку должны быть огорожены, а также используется вытяжное и пыле- сборное оборудование, чтобы предотвратить распространение загрязнения. .

Там, где подготовленные поверхности стыкуются с существующими окрашенными поверхностями, покрытие на стыковочном участке срезается особенно тщательно. Твердые блестящие поверхности по усмотрению ТНК-ВР могут быть подвергнуты пескоструйной очистке. Ближайшие 50 мм неповреждённого покрытия, окружающего подготовленный участок, должны быть очищены и подвергнуты пескоструйной обработке.

При подготовке поверхностей,  ранее грунтованных свинцовыми красителями, применяются мокрые пескоструйные системы и закрытые пылесборные системы. Это делается для предотвращения распространения отходов от обработки поверхностей и их сбора. 

Подготовка окрашенных оцинкованных стальных поверхностей 

Оцинкованные поверхности с отстающим покрытием и участками ржавчины должны подготавливаться абразивной пескоструйной обработкой с использованием неметаллических частиц абразива; или это производится ручным соскабливанием и очисткой металлической щеткой до твердой кромки. Все продукты коррозии и загрязнения поверхности должны быть удалены. 

Оцинкованные поверхности должны подвергаться чистке ветошью или щетками, смоченными в моющих средствах, а после этого окончательно вытираются чистой сухой тканью. 

Мокрая дробеструйная и водоструйная обработка 

Мокрая дробеструйная и водоструйная обработка должна применяться только там, где не разрешена сухая пескоструйная обработка. Они используются для следующих целей:-

59. Повысить безопасность от искрения.

60. Свести к минимуму загрязнение атмосферы и поверхности, а также нанесение повреждений чувствительной контрольно-измерительной аппаратуре.

61. Подготовить поверхности, загрязненные солью и эксплуатирующиеся длительное время  в условиях влажности.

62. Избирательно удалять отдельные поврежденные участки верхнего покрытия с уцелевшего подслоя.

Мокрая дробеструйная и водоструйная обработка применяется при условии: 

63. Одобрения со стороны ТНК-ВР. 

64. Обеспечения того же качества подготовки, что и при сухой дробеструйной обработке.

65. Применения только пресной воды.

Оборудование должно позволять регулировать отдельно давление воздуха, воды и песка. От Подрядчика могут потребовать применения ингибитора коррозии с тем, чтобы не допустить быстрого развития коррозии на подготовленной подложке.  Ингибитор коррозии и его концентрация в воде должны быть утверждены Поставщиком покрытия.

Обработка поверхности с использованием воды сверхвысокого давления применяется только для подготовки поверхностей к нанесению временного (менее 2 лет) защитного покрытия, за исключением случаев, когда есть доказательство того, что ранее поверхность подвергалась дробеструйной очистке и может быть достигнут необходимый профиль поверхности. Кроме того, должно быть продемонстрировано, что системы покрытий могут достигнуть хорошей адгезии с подготовленной поверхностью.

Степень чистоты поверхностей, подготовленных абразивной обработкой с подачей абразива водой под давлением, оценивается по стандарту ИСО 8501, Pt. 1, и минимальная степень чистоты составляет Sa2½. Стандарт НАИК NACE 5/SSPC-SP12 или стандарт ИСО 8501-4 должны применяться для оценки степени чистоты поверхностей, подготовленных водоструйной обработкой, и минимальная степень чистоты составляет WJ-1.  

Поверхности, подготовленные абразивной обработкой с подачей абразива водой под давлением  и  водоструйной обработкой, гораздо больше подвержены быстрой коррозии, чем поверхности, подготовленные сухой дробеструйной обработкой. Стандарт НАИК NACE 5/SSPC-SP12 или стандарт ISO 8501-4 должны применяться для оценки уровня быстрой коррозии. Не следует допускать развитие быстрой коррозии свыше стандарта НАИК NACE/SSPC, установившего уровень “Легкий” (L), перед нанесением грунта. 

Нанесение покрытия (Ремонт)

Соответствие технологии покраски новых объектов

Подготовка поверхности для ремонтно-восстановительных работ такая же, как и для покраски вновь построенных объектов, за исключением нижеизложенных поправок

Для исключения воздействия окружающей среды (температуры и относительной влажности), может возникнуть необходимость изолировать участок во время нанесения покраски и важнейших этапов высыхания/отвердения.

Обязанностью Подрядчика является согласовать с Изготовителем краски совместимость систем ремонтного и существующего лакокрасочного покрытия.

Нанесение грунтовочного покрытия

Поверхности следует грунтовать прежде, чем наступит ухудшение степени подготовленности поверхностей или в течение 4 часов, в зависимости от того, что наступит быстрее. Если грунтуются отдельные участки, то грунт наносится на 50 мм (2 дюйма) с захватом прилегающей целой  подготовленной окрашенной поверхности.
Любое повреждение оцинковки ремонтируется нанесением эпоксидной смолы, содержащей цинк. 

В том случае, когда основа остается мокрой после проведения пескоструйной и  водоструйной  обработки, наносится совместимый с поверхностью эпоксидный грунт. 

Порядок нанесения

Порядок нанесения покрытия при ремонте и требуемая минимальная толщина слоя подробно указывается в Приложении A, B и C.

Там, где проводится нанесение слоя покрытия поверх существующего покрытия, требуемая толщина слоя определяется по усмотрению ТНК-ВР.
Повреждения покрытия

Все поврежденные участки покрытия должны быть повторно подготовлены для нанесения покрытия по изначальному стандарту, покрыты грунтом с последующим наложением промежуточного и отделочного слоев. Наложение грунта должно захватывать 50 мм (2 дюйма) целого покрытия.

Цвет

Цвет отделочного слоя должен соответствовать существующей схеме, если другое не оговорено отдельно. Все цветные полосы и идентификационная маркировка подлежат восстановлению (см. 8.4.13).

Нанесение покрытия полосовым методом

Полосовое нанесение покрытия кистью производится на всех сварных швах, стыках, углах и кромках и является дополнительным по отношению к выполнению требований порядка нанесения покрытия. (см. 8.4.9)
ОБЕСПЕЧЕНИЕ КАЧЕСТВА

Инспекции/контроль качества

Подрядчик назначает из среды своего персонала лицо или лица, ответственные за инспекции/контроль качества. Сведения о квалификации таких лиц должны представляться на утверждение ТНК-ВР. Инспектор должен иметь квалификацию «Frosio» уровень 3, Уровня 2 НАИК или эквивалентную. 

Проверка системы качества Подрядчика обычно являются частью предварительной квалификационной процедуры, и поэтому она не указывается в основном тексте настоящего стандарта.
Образцы пластин с покрытием
ТНК-ВР определяет, какие образцы материалов и испытательные пластинки, должен предоставить Подрядчик.

Подрядчик должен подготовить и нанести покрытие на две квадратных пластинки-образца  размером грани 300 мм для каждой из требуемых систем покрытия.   Это должно происходить, во время совещания перед началом работ (Раздел 11.3) в присутствии Инспектора Подрядчика и представителя ТНК-ВР.

Пластинки отдаются на испытания.
Совещание перед началом работ 

По меньшей мере, за неделю до начала работ проводится установочное совещание для обсуждения плана работы, качества и вопросов ОТ, ПБ и ООС. На нем присутствуют сотрудники Подрядчика, ответственные за проведение инспекций, и представитель Поставщика покрытия.

К концу предварительного совещания должны быть подготовлены пластинки-образцы. После одобрения ТНК-ВР эти пластинки становятся критерием для приемки после разрушающих испытаний и служат эталоном для сравнения требуемого качества работы. 

Поддержка Изготовителя краски 

Технический представитель Изготовителя оказывает поддержку Подрядчику по работам с покрытием следующим образом:-

66. Участием в установочном совещании.

67. Присутствием на месте работ на этапе  начала нанесения покрытия (когда это необходимо).

68. Обеспечивает экспертной поддержкой в случае возникновения проблем с материалами и их применением.

69. Посещением места работ в ходе выполнения контракта с тем, чтобы обеспечить нанесение покрытия согласно рекомендациям Изготовителя.

70. Представлением письменного отчета Подрядчику и ТНК-ВР после каждого посещения. 

ИНСПЕКЦИЯ

Инспекция со стороны Подрядчика

12.1.1 
Ответственность подрядчика

Подрядчик несет ответственность за то, чтобы обеспечить поставку и применение соответствующих материалов покрытий таким образом, чтобы работы велись согласно стандартам качества, как того требует настоящий Стандарт, и за выполнение соответствующих требований ОТ, ПБ и ООС.

12.1.2 
Общие требования

Покраска должна проверяться на постоянной основе лицом, назначенным Подрядчиком (см. 11.1),  которое ежедневно регистрирует и составляет письменный отчет о результатах проверки и испытаний для ТНК-ВР.
12.1.3 
Записи Подрядчика об инспекции

Они должны содержать данные о следующем:-

25. Получении и правильном хранении материалов покрытия, включая номера партии и товара.

26. Конструкции под покраску/облицовку.

27. Месте производства работ.

28. Условиях окружающей среды, регистрируемых, по меньшей мере, 4 раза в день на месте ведения работ, т.е.  температуре воздуха, относительной влажности, точке росы, температуре поверхности металла и общих погодных условиях.

29. Состоянии абразивных материалов и оборудования.

30. Качестве подготовки поверхности и профиля; последний регистрируется методом копирования или равнозначным методом, по меньшей мере, 4 раза в день на подготовленных стальных поверхностях.

31. Цвете, толщине влажного и сухого слоя покрытия на каждой окрашенной детали. 
32. Ремонте или другой предстоящей необходимой работе.

33. Тарировании контрольных приборов. 

34. Подробностях любых проблем вместе с их детальным решением и действиями, предпринятыми, чтобы избежать их повторения.   

35. Подписях сотрудников Подрядчика, ответственных за проверку и утверждение отдельных пунктов работ.

36. Отчетность по форме в Приложениях D, Е, F
12.1.4
Контрольно-измерительная аппаратура Подрядчика

Подрядчик должен иметь полный комплект контрольно-измерительных приборов и инструментов. Контрольно-измерительные приборы и инструменты должны быть одобрены ТНК-ВР до начала работ. У Подрядчика должны быть действительные калибровочные сертификаты на всю аппаратуру для проверки со стороны ТНК-ВР.

Инспекции со стороны специалистов ТНК-ВР

12.2.1
Персонал ТНК-ВР и его ответственность

ТНК-ВР может назначить специалиста по покраске в качестве инспектора для мониторинга хода работ. Это не снимает ответственности с Подрядчика за проведение работ по высокому стандарту, проведения собственной проверки и  составления отчетов для ТНК-ВР.

На любом этапе работа может быть проверена и одобрена ТНК-ВР, которая должна иметь полномочия предпринять любые действия для поддержания качества работы персонала.

Неспособность ТНК-ВР или представителя ТНК-ВР выявить или отбраковать некачественную работу или материалы не является фактом приемки такой работы или материалов ТНК-ВР. 

12.2.2
Доступ и технические средства

Подрядчик обеспечивает доступ и технические средства для инспектора ТНК-ВР с тем, чтобы он мог выполнять свои обязанности. Он должен получать соответствующее извещение о начале подготовки поверхности на конкретном участке и начале покраски. 

При необходимости инспектор ТНК-ВР может запросить об экспертной поддержке третью сторону, если возникает определенная проблема. Доступ обеспечивается также для представителя Изготовителя.

ИСПЫТАНИЯ 

Амплитуда пиков и впадин на поверхности 

Амплитуда поверхности измеряется путем непосредственной оценки реплик/копий, снятых с поверхности, (в соответствии со Примечание N). Для сравнения должны иметься очищенные струйным способом панели. Необходимо применять копировальную ленту и портативные микрометры (см. также п. 8.3.6) 

Относительная влажность
Следует применять пращевой гигрометр или эквивалентный одобренный метод для измерения относительной влажности до и во время струйной обработки и нанесения покрытия с тем, чтобы не нарушить установленные пределы.

Хлориды


Поверхности могут проверяться на содержание растворимых хлоридов – см. Примечание P.    Поверхности, вымытые фирменным моющим средством, а затем омытые пресной водой, могут иметь определенный уровень содержания растворимых хлоридов, проверяемый на вымытой поверхности.   Подрядчик должен обеспечивать индикаторную бумагу. 

Отверждение грунтовочного покрытия из кремнекислого цинка

Грунтовки из кремнекислого цинка должны подвергаться испытаниям на отвердение перед нанесением покрытия.  По рекомендации производителя необходимо проводить испытание разбавителем. 
Толщина слоя покрытия  
Толщина сырого слоя покрытия измеряется выборочно на отдельных участках с помощью резьбовой калиберной гребёнки  в качестве начального показателя требуемой толщины высохшего слоя. 

Толщина каждого отдельного слоя в высохшем виде и всей системы покрытия должна проверяться магнитным толщиномером. Калибровка производится, по меньшей мере, дважды в день с использованием фольги в пределах всей толщины, которая измеряется, а также с использованием стальной пластины с профилем поверхности, представляющим тот профиль, который получился  в реальности.
Измерения сухого слоя производятся с частотой не менее четырех на квадратный метр окрашенной поверхности.  Особое внимание должно уделяться участкам, трудно- доступным для покраски, например углам. Результаты должны соответствовать требованиям, указанным в порядке нанесения покрытия. 
Толщина слоя для полиуретановых покрытий, отверждающихся при взаимодействии с атмосферной влагой 

Толщина слоя полиуретановых покрытий, отверждающихся при взаимодействии с атмосферной влагой, существенно влияет на срок службы такого покрытия. Толщина сырого слоя должна строго соответствовать инструкции производителя. Любые отклонения от инструкции приведут к отслаиванию покрытия и необходимости повторного нанесения покрытия за счет Подрядчика. .

Адгезионная прочность


Адгезионная прочность покрытия одним из трех методов в зависимости от толщины покрытия:
1. методом решетчатых надрезов (ИСО 2409) – при общей толщине покрытия не более 250 (м 

2. методом Х-образного надреза (ИСО 2409) – при общей толщине покрытия более 250 (м 

3. Методом отрыва (Приложение M) – для любой толщины

Значения адгезионной прочности должны соответствовать требованиям, предъявляемым к системе покрытия, по спецификации. 

Диэлектрическая сплошность покрытия
После нанесения ЛКМ и покрытия могут быть проверены на диэлектрическую сплошность для обнаружения непрокрашенных участков. Для проведения такого испытания на тонкопленочных покрытиях используются системы постоянного тока низкого напряжения по Приложение G. Для внутренних покрытий с большей толщиной необходимо применять методы с использованием переменного тока высокого напряжения по Приложение G.
ХРАНЕНИЕ

Безопасное хранение

Подрядчик должен хранить лакокрасочные материалы согласно рекомендациям Изготовителя и пользоваться безопасными системами энергоснабжения и освещения, которые подлежат одобрению ТНК-ВР. Это очень важный аспект для ТНК-ВР в связи с большими различиями в температурах в России. 

Все ткани, пропитанные маслом, растворителями или с нанесенной покраской, должны храниться в закрытых маркированных контейнерахs.

Хранение оборудования
Все оборудование для подготовки поверхностей и нанесения покрытий должно храниться таким образом, чтобы исключить его механическое повреждение.

ДОКУМЕНТАЦИЯ

Процедуры

Подрядчик представляет предложения по всем аспектам работ на утверждение ВР до их начала. Они включают: -

37. Уровень комплектования рабочей силой и организационную диаграмму.

38. Назначение любых предлагаемых Субподрядчиков.
39. Место производства работ.
40. Выбор материалов.

41. План обеспечения качества с программой оценки/контроля качества и типом планируемых проверок. 

42. Список деталей для нанесения покрытия.

43. Используемый порядок нанесения покрытия.
44. Способы подготовки поверхности и соблюдаемые стандарты.

45. Метод нанесения покрытия.

46. Спецификации на системы покрытия /спецификации на безопасность материалов.

47. План работ.

48. Порядок проверок и испытаний.

49. Метод ОТ, ПБ и ООС с описанием порядка действий в предполагаемых опасных ситуациях (см. раздел 3.3).

50. Систему отчетности.

Отчётность о работах по нанесению покрытий

Подрядчик обязан организовать систему всестороннего ежедневного учета / отчетности всех аспектов указанных выше работ, связанных с нанесением покрытий:-

51. Включая все аспекты, упомянутые выше.

52. Подробное описание условий окружающей среды.

53. Подробности произведенного ремонта и обоснование его необходимости.

Данные заносятся в форму учета нанесения покрытий и представляются ТНК-ВР в течение суток после проведения указанных в ней работ. Подготавливается главный комплект отчетов с алфавитным указателем для облегчения консультаций на любом этапе ведения работ.
Заключительный отчёт
В течение 1 месяца с момента завершения работ для ВР составляется отчет, в котором подробно излагаются вопросы подготовки поверхности и применённых систем покрытий с спецификациями Изготовителя и учетными документами по произведенным измерениям, используемым приборам и проведенным испытаниям. 
Нормативные ссылки

Международная организация по стандартизации

ISO 11126
Подготовка стальной поверхности перед нанесением покрытия.

ИСО 12944 
Лаки и краски. Антикоррозионная защита стальных конструкций с помощью защитных лакокрасочных систем

ИСО 1461 
Горячеоцинкованные детали из железа и стали – Спецификации и методы испытаний

ИСО 1513
Лаки и краски – Визуальная оценка и подготовка образцов для испытаний

ИСО 1514
Лаки и краски – Стандартные пластинки для испытаний

ИСО 2409
Лаки и краски – определение адгезии методом решетчатых надрезов

ИСО 2812
Лаки и краски – Определение стойкости к воздействию жидкостей

ИСО 4624
Лаки и краски – Определение адгезии методом отрыва.

ИСО 6270
Лаки и краски – Определение влагостойкости системы

ИСО 7253
Лаки и краски – Определение стойкости к нейтральному соляному туману

ИСО 7726 
Эргономика температурных условий среды – Приборы для измерения физических величин

ИСО 8501 
Подготовка стальной поверхности перед нанесением красок и подобных покрытий. Визуальная оценка чистоты поверхности

ИСО 8502 
Подготовка стальной основы перед нанесением красок и подобных покрытий. Испытания для оценки чистоты поверхности

ИСО 8503 
Подготовка стальной основы перед нанесением красок и подобных покрытий. Испытания для оценки чистоты поверхности
ГОСТы

12.0.004



14202.69
Опознавательная окраска, предупреждающие знаки 
и маркировочные щитки
Национальная ассоциация инженеров-коррозионистов (НАИК)

НАИК 5
Обработка металлических поверхностей водой под давлением

TM 0174
Лабораторные методы испытаний наружных и внутренних защитных покрытий для погруженных в жидкость металлических поверхностей.

Приложение 1

к Техническому стандарту «Нанесение лакокрасочных

 покрытий на металлические поверхности для защиты

 технологического оборудования от коррозии»

Схема A: Порядок нанесения наружного покрытия, строящийся объект

	Система
	Объем
	Спецификация
	Толщина

	A1-1
	Углеродистая сталь

неизолированная

<0CC to 120
(для эксплуатации в обычных условиях)
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

Грунт - эпоксид с Zn 

Ср. слой - МIO 2-составный эпоксид

Отделка 
2составный полиуретан                               с акрилом
	1 x   50µDFT
1 x 125µDFT

1 x   50µDFT

Всего 225µDFT

	
	Альтернатива для <95% влажности, с отслеживанием результатов)
	Подготовка
- струйная по ISO 8501 Sa 2 ½

Грунт
-
полиуретан с цинком, отверждаемый при взаимодействии с атмосферной влагой 

Ср. слой
-
MIO полиуретан,                              отверждаемый при взаимодействии с атмосферной влагой 

 Отделка
-отверждаемый при взаимодействии с атмосферной влагой MIO полиуретан с устойчивостью к ультрафиолету


	1 x 50 µDFT
1 x 125 µDFT
1 x 50 µDFT

Всего 225µDFT

	A1-2
	Углеродистая сталь

неизолированная

<0C
C to 120
(крыша резервуара

и суровые условия среды)
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

Грунт
-
эпоксид с Zn

Ср. слой
-
MIO 2 составный эпоксид

                 - 2 составный эпоксид

Отделка
-
2составный полиуретан с акрилом
	

	A2-1
	Углеродистая сталь

изолированная

<0C
C to 120
(для эксплуатации в обычных условиях)
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

Грунт
-
эпоксид с Zn

Отделка
-
MIO 2 составный эпоксид
	1 x   50µDFT

1 x 125µDFT

Всего 175µDFT

	A2-2
	Углеродистая сталь

изолированная

<0C
C to 120
(для эксплуатации в суровых условиях)
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

Грунт
-
эпоксид с Zn

Отделка
-
MIO  2 составный эпоксид
	1 x   50µDFT

2 x 100µDFT

Всего 250µDFT

	A3-1
	Углеродистая сталь

огнеупорная
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 3

Грунт 
-
Неорганический силикат Zn 

Отделка
-
2 составный эпоксид связующий слой
	1 x   60µDFT

1 x   25µDFT

Всего  85µDFT

	A3-2


	Углеродистая сталь

огнеупорная 

(Альтернатива)
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

Грунт
-
эпоксид с Zn

Если огнеупорное средство не применяется в течение 7 дней наносите связующий слой 2 составного эпоксида как в A3-1.

Требуется подтверждение совместимости с огнеупорным средством от его производителя.
	1 x   50µDFT

Всего  50µDFT


	Система
	Объем
	Спецификация
	Толщина

	A4
	Оцинкованная сталь

(80 µ)
	Подготовка
-Мех. очистка по ISO 8501-1 ST2, струйная очистка старой                               гальванизации для удаления солей цинка

Грунт
-
2-составный низкотемпер. эпоксид с алюминием грунт для непокрытой стали



Промеж. слой - 2-составный низкотемпературный эпоксид MIO

Отделка
- улучшенный 2-составный                                полиуретан с акрилом 

 

(Толщина без оцинковки)
	1 x    100µDFT

1 x   100µDFT

1 x  50 µDFT

Всего 250µDFT

	A5
	Аустенитная нерж. сталь от 51C
C до 120
(Также <51C, если под изоляцией)
	Подготовка
-струйная по ISO 8501-1 Sa 2 ½ или равноценная

Грунт - 2-составный полиуретан с красной окисью *

Промеж. слой
-
MIO 2-составный эпоксид

Отделка
-
улучшенный 2-составный полиуретан с акрилом

*требуется опыт применения для нерж. стали
	1 x    50µDFT

1 x  100µDFT

1 x    50µDFT

Всего 200µDFT
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Схема B: Порядок нанесения внутреннего покрытия в резервуарах (новое и ремонтное покрытие)

	Система
	Объем
	Спецификация
	Толщина

	B1

&

BM1
	Резервуар

для пресной воды

из углеродистой стали
	Подготовка -струйная по  ISO 8501 Sa 3

Грунт - 2-составный эпоксид                             с красной окисью*

Отделка - 2-составный эпоксид *

*соблюдать местные правила по качеству воды
	1 x   50µDFT
3 x 125µDFT
Всего 425µDFT

	B2-1

&

BM2-1
	Резервуар из углеродистой стали

 для хранения  

сырой нефти 

Днище + 1.5 м

обшивки резервуара

+ пространство крыши для резервуаров со стационарной крышей
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 3
Грунт - при необходимости грунтовка у производителя

Отделка - 2-составный с чешуйчатым стеклонаполнителем, винил-эфир                 или улучшенный эпоксид 

Примечание: включает крышу и фитинги 1.5м ниже верхней части  верхнего пояса обшивки.
	1 x   50µDFT
2 x 500µDFT
Всего 1000µDFT

	B2-2

&

BM2-2
	Резервуар из углеродистой стали для хранения 

сырой нефти.

Днище  + 1.5 м обшивки резервуара + пространство крыши для резервуаров со стационарной крышей (альтернатива)
	Подготовка -струйная по ISO 8501 Sa 3

Грунт - 2-составный эпоксид с красной                                   окисью

Отделка - 2-составный эпоксид

Примечание: включает крышу и фитинги 1.5м ниже верхней части  верхнего пояса обшивки.
	1 x   50µDFT
3 x 125µDFT
Всего 425µDFT

	B3-1

&

BM3-1
	Резервуары из углеродистой стали для балласта, эмульсий, жидкой грязи, неочищенной воды
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 3

Грунт - при необходимости грунтовка у производителя

Отделка - 2-составный с чешуйчатым стеклонаполнителем, винил-эфир                                  или улучшенный эпоксид 
	1 x   50µDFT
3 x 125µDFT
Всего 425µDFT

	B3-2

&

BM3-2
	Из углеродистой стали, для балласта, эмульсии,отходов нефтепродуктов, неочищенной воды

(альтернатива)
	Подготовка -струйная по ISO 8501 Sa 3

Грунт - 2-составный эпоксид                               с красной окисью

Отделка - 2-составный эпоксид
	1 x   50µDFT

3 x 125µDFT

Всего 425µDFT

	B4-1

&

BM4-1
	Резервуары из углеродистой стали для технологического масла, сепараторы, подводки теплообменника

<90C/<10 бар.
	Подготовка - струйная по ISO 8501 Sa 3

Отделка - эпоксид для нанесения на  погруженные в среду поверхности или фенольный эпоксид 


	4 x   50µDFT
Total 200µDFT

	B4-2

&

BM4-2
	Резервуары из углеродистой стали для технологического масла сепараторы, подводки теплообменника

<90C/>10 бар
	Подготовка - струйная по ISO 8501 Sa 3

Грунт
-
Полиэстер 

Отделка - Полиэстер или винил-эфир                               с чешуйчатым стеклонаполнителем
	1 x   50µDFT
2 x ½mm DFT
Всего 1мм+DFT
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Схема А(М): Порядок ремонта наружных покрытий

	Система
	Объем
	Спецификация
	Толщина

	AM1-1
	Углеродистая сталь

неизолированная <120C
(для эксплуатации в обычных условиях)
	Подготовка - струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

 Грунт - эпоксид с Zn 
 Ср. слой - 2 составный эпоксид MIO Отделка - 2-составный улучшенный                               полиуретан с акрилом 
	1 x   50µDFT

1 x 125µDFT

1 x   50µDFT

Всего 225µDFT

	
	Альтернатива для <95% влажности
	Подготовка - струйная по ISO 8501 Sa 2 ½

Грунт - полиуретан с цинком, отверждаемый при взаимодействии с атмосферной влагой

Ср. слой - MIO полиуретан, отверждаемый при взаимодействии с атмосферной влагой

Отделка - 2-составный улучшенный полиуретан с акрилом
	1 x 50 µDFT
1 x 125 µDFT

1 x 50 µDFT
   Всего 225µDFT

	AM1-2
	Углеродистая сталь

неизолированная <120C
(крыша резервуара

и суровые условия среды)
	Подготовка - струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

Грунт
-
эпоксид с Zn
Ср. слой
-
MIO 2 составный эпоксид


-
2 составный эпоксид

Отделка
-
2составный улучшенный                            полиуретан с акрилом
	1 x   50µDFT

1 x 100µDFT

1 x 100µDFT

1 x   50µDFT

Всего 300µDFT

	AM1-3
	Углеродистая сталь

неизолированная <120C
(Инструмент с приводом)
	Подготовка
-по ISO 8501 Инструмент St 3                              с механическим приводом

Грунт
-
эпоксид с алюминием

Ср. слой
-
2-составный эпоксид MIO
Отделка
-
2-составный улучшенный  полиуретан с акрилом
	1 x 125µDFT

1 x 125µDFT

1 x   50µDFT

Всего 300µDFT

	AM1-4
	Углеродистая сталь

неизолированная <120C
Инструмент с приводом

суровые условия)
	Подготовка
-по ISO 8501 Инструмент St 3                             с механическим приводом

Грунт
-
эпоксид с алюминием

Ср. слой
-
2 составный эпоксид MIO
· 2 составный эпоксид 
Отделка
-
2составный улучшенный                               полиуретан с акрилом
	1 x 125µDFT

1 x 100µDFT

1 x 100µDFT

1 x   50µDFT
Всего 375µDFT


	Система
	Объем
	Спецификация
	Толщина

	AM1-5
	Углеродистая сталь без теплоизоляции <120C
(Алкил с маслом для ремонта)
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

Грунт
-
фосфат цинка с алкидным маслом или фенол с льняным/тунговым маслом

Отделка
-
алкид MIO или фенол с льняным/тунговым маслом
	2 x   50µDFT
2 x   60µDFT
Всего 220µDFT

	AM1-6
	Углеродистая сталь без теплоизоляции <120C
(мокрая абразивная струйная обработка)
	Подготовка
-мокрая струйная по  ISO 8501 Sa 2 1/2

Грунт
-
1 слой 2-составный эпоксид                            после мокрой струйной обработки 

Ср. слой
}
В соответствии 

Отделка 
} 
с ремонтной системой покрытия, совместимой с первоначальной

compatible with original,

см. AM1-1, 1-2, 1-6 & 1-7
	1 x 50µDFT

Всего 50µDFT

	AM2-1
	Углеродистая сталь с теплоизоляцией <120C
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

 Грунт
- 
эпоксид с Zn 

Отделка
-
2-составный эпоксид MIO 


	1 x   50µDFT
2 x 100µDFT
Всего 250µDFT

	AM2-2
	Углеродистая сталь с теплоизоляцией 
<120C
(Очистка инструментом с механическим приводом)
	Подготовка
-по ISO 8501 инструментом St 3

Грунт
-
эпоксид с алюминием

Отделка
-
2 составный эпоксид MIO
	1 x 125µDFT
2 x 100µDFT
Всего 325µDFT

	AM3


	Углеродистая сталь с огнеупорным покрытием
	Подготовка
-струйная по ISO 8501 Sa 2 1/2

Грунт
-
эпоксид с Zn 

Требуется подтверждение совместимости с огнеупорным средством от его производителя

Если огнеупорное средство

не применяется  в течение 7 дней, используйте 2 составный эпоксид (25µ).


	1 x 50µDFT
Всего  50µDFT

	Система
	Объем
	Спецификация
	Толщина

	AM4-1
	Оцинкованная поверхность

(ремонт

2-составным эпоксидом)
	Подготовка
- струйная абразивная обработка или обработка механическим инструментом /обезжиривание

Грунт
-
2 составный эпоксид с фосфатом цинка

Отделка
-
2составный полиуретан                             с акрилом 

(Толщина без учета гальванизации)
	1 x  60µDFT
1 x  50µDFT
Всего 110µDFT

	AM4-2
	Оцинкованная поверхность

(Модифицированное алкидное масло)
	Подготовка
-струйная абразивная обработка или обработка механическим инструментом /обезжиривание

Грунт
-
фосфат цинка с алкидным  маслом или фенол с льняным/тунговым маслом

Отделка
-
алкид MIO или фенол с льняным/тунговым маслом 

(Толщина без учета гальванизации)
	1 x  50µDFT
1 x  60µDFT
Всего 110µDFT

	AM5-1
	Аустенитная нержавеющая

сталь

51CC to 120
(Также <51C если с тепло-изоляцией)
	Подготовка
-струйная равнозначная Sa 2 1/2 

Грунт
-
2составный полиуретан *

Ср. слой
-
2 составный эпоксид MIO 
Отделка
-
2составный полиуретан                              с акрилом 
*Требуется опыт применения для нержавеющей стали
	1 x   50µDFT

1 x 100µDFT

1 x   50µDFT

Всего 200µDFT

	AM5-2
	Аустенитная нерж.

сталь

51CC to 120
(Также <51C если с тепло-изоляцией)
	Подготовка
-струйная равнозначная Sa 2 ½
Грунт
-
2составный эпоксид *

Ср. слой
-
2 составный эпоксид MIO Отделка
-
2 составный эпоксид 

*Требуется опыт применения для нержавеющей стали
	1 x   50µDFT

1 x 100µDFT

1 x 100µDFT

Всего 250µDFT
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Обеспечение качества при подготовке поверхности
                                                         УТВЕРЖДАЮ

                                                          Главный инженер предприятия Заказчика

                                                                   _________________________

                                                                   «     » ____________ 200__  г.

А К Т 

на скрытые работы по подготовке резервуара  к окраске

            Комиссия в составе __________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

произвела осмотр и проверку качества подготовки поверхности объекта для нанесения антикоррозионного покрытия  на резервуар   __________________________________________________________________________

тип, номер

Состояние металлической поверхности: 

	Дата начала и окончания  производства работ (число, месяц, год, время)
	Температура воздуха оС
	Относи-

тельная влажность

воздуха, %
	Очистка
	Приемка после очистки

	
	
	
	Способ   очистки
	Степень очистки от окислов по ГОСТ 9.402 или ИСО 8501-1
	Степень обеспыливания по ИСО 8002-3
	Шероховатость по ИСО 8503 


	Соответствие поверхности  требованиям


	   Ф.И.О,

должность лица, проводившего приемку, подпись, дата

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	


Комиссия на основании проверки качества подготовки резервуара приняла следующее решение: ________________________________________________________________

Подписи: Представитель Заказчика                          __________________________

Представитель Генподрядчика                 __________________________

Представитель Субподрядчика                __________________________

Представитель Технического надзора     __________________________

Представитель проектной организации * __________________________

* - Представитель проектной организации участвует в составлении акта в случае проведения авторского надзора

Приложение 5
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Обеспечение качества при нанесении покрытия
ЖУРНАЛ

производства работ по нанесению антикоррозионного покрытия на резервуар

Производитель работ _________________________________________________________________________________________
(должность, организация, ФИО)

начало работ __________________Окончание работ _______________________

Объект: резервуар ____________________________________________________________________
тип и номер

Конструкция резервуара ____________________________________________________________________
(без понтона, с понтоном, с плавающей крышей и др.)

Объем резервуара ____________________ куб. м

Изготовитель металлоконструкции ______________________________________

                                                                                      (организация)

Конструкции резервуара изготовлены

по рабочим чертежам _________________________________________________
                                                       (№ проекта, организация – разработчик)

ТАБЛИЦА

	№№

п/п
	Дата начала

и окончания  производства работ  (число, месяц, год, время)
	Наименование элементов резервуаров стенка, днище, крыша, понтон и др.
	Координаты окрашиваемой поверхности относительно оси и пояса согласно схеме, м
	Площадь окрашиваемой поверхности, м2

	
	
	
	
	

	
	
	
	Наружной/

внутренней
	Наружной/

внутренней

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


ПРОДОЛЖЕНИЕ  ТАБЛИЦЫ

	Приемка после очистки (см. Приложение 3)

	Соответствие поверхности  требованиям нормативно-технической документации
	Ф.И.О, должность ответственного  Производителя работ, подпись, дата
	Ф.И.О Представителя Технадзора, проводившего приемку, подпись, дата



	10
	11
	12

	
	
	


ПРОДОЛЖЕНИЕ  ТАБЛИЦЫ

	Окраска грунтом/основным материалом



	Температура

воздуха

оС
	Температура окрашиваемой поверхности

Тп, оС
	Относи-

тельная влажность

воздуха,

%
	 Наименование покрытия

 (грунт 1 слой , 2 слой и т.д. согласно системе покрытия)
	Наименование материала покрытия
	Толщина мокрого слоя, 

мкм
	Толщина

сухого слоя,

мкм
	Адгезия, балл
	Сплошность

	
	
	
	
	
	
	
	
	Поверочное напряжение, В
	Результат испытания



	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


ПРОДОЛЖЕНИЕ ТАБЛИЦЫ

	Приемка по качеству

	Внешний вид покрытия по ГОСТ 9. 032
	Ф.И.О, должность ответственного Производителя работ, подпись, дата


	Ф.И.О представителя Технадзора, подпись, дата

	23
	24
	25

	
	
	


 Подпись лица, ответственного за ведение журнала__________________________
Ф.И.О., должность, организация
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Акт приемки работ
УТВЕРЖДАЮ

                                                 Главный инженер предприятия Заказчика

                                                                                        ________________

                                                                                       «    » ____________ 200__  г.

А К Т  № ___________

на приемку антикоррозионного покрытия резервуара _______________________
                                                                                                     тип, номер, емкость

 «   » ________________   200__ г.

Комиссия, назначенная приказом по ________________№ _______ от «___»
                                                                предприятие-Заказчик

_______________ 200_ г. в составе __________________________________________

_______________________________________________________________________

_______________________________________________________________________

составила настоящий акт в том, что в резервуаре № __________________________

__________________________________нанесено антикоррозионное покрытие_______________________________________________________________

(характеристика покрытия по элементам конструкции  резервуара)

_______________________________________________________________________

(количество слоев ЛКМ, марка)

До проведения окрасочных работ резервуар находился в эксплуатации  _____лет

_______________________________________________________________________
(состояние поверхности резервуара, наличие,  характер и степень коррозионных  повреждений)

Поверхность была подготовлена _____________________________________________________________________

(способ подготовки поверхности)

Оценка качества антикоррозионного покрытия резервуара показала, что ____________________________________________________________________

(внешний вид покрытия, цвет, толщина покрытия, адгезия, сплошность)

Обнаружены дефекты_________________________________________________

                                                                         ( наименование дефектов покрытия)

Дефекты исправлены _________________________________________________

                                                                          (указать, каким образом)

Комиссия считает, что окрашенная поверхность резервуара к эксплуатации  ____________________________________________________________________

готова (с указанием времени ввода при положительном решении) / не готова

Подписи: Представитель Заказчика                   ___________________________

Представитель Генподрядчика         ___________________________     

Представитель Субподрядчика         ___________________________

Представитель Технадзора         ___________________________     

Представитель проектной организации* ________________________

* Представитель проектной организации участвует в составлении акта в случае проведения авторского надзора.

Приложение 7
к Техническому стандарту «Нанесение лакокрасочных

 покрытий на металлические поверхности для защиты

 технологического оборудования от коррозии»

Контроль диэлектрической сплошности покрытия дефектоскопом низкого напряжения

1
Оборудование
1.1
Электролитический дефектоскоп низкого напряжения.  Типичный диапазон напряжения на электроде - приблизительно от 5В до 60 В. Набор оборудования должен включать электрод-губку, смоченный раствором для контроля поверхности с нанесенным покрытием, заземление и устройство для подачи звукового и/или светового сигнала при обнаружении нарушений сплошности. 

1.2
Чувствительность дефектоскопа не зависит от его рабочего напряжения.

1.3
На рынке представлено несколько электролитических дефектоскопов низкого напряжения. В следующем абзаце приведено описание типового прибора, наиболее распространенного в отрасли. Это предпочтительный вариант по причине возможности проведения калибровки в полевых условиях. На рынке представлены и другие приборы; важно провести тщательную оценку их эффективности,  прежде чем применять их для контроля качества покрытий, поскольку данный метод контроля играет существенную роль в обеспечении полного покрытия поверхности.

1.4
Основной тип дефектоскопов низкого напряжения, применяемый в промышленности, - автономный легковесный переносной прибор, работа которого основана на электромагнитном принципе цепи, включающей в себя электромагнитное реле или твердотельное электронное реле, которое приводит в действие световой или звуковой индикатор при обнаружении несплошности. Обычно, калибровка данного прибора может производиться пользователем в полевых условиях.

2
Инструкция по проведению контроля

2.1
Контроль сплошности покрытий проводится после достаточного высыхания или отверждения. Период времени высыхания или отверждения определяется производителем ЛКМ. Наличие остаточного содержания растворителей или влаги в пленке покрытия может вызвать ложные срабатывания прибора. 

2.2
Измерить толщину пленки с помощью толщиномера для измерения толщины сухой пленки неразрушающим методом. Если толщина пленки превышает 500 мкм, для проверки диэлектрической сплошности применяется искровой дефектоскоп высокого напряжения согласно пункта 4. Дефектоскопы низкого напряжения не применяются для определения диэлектрической сплошности покрытий общей толщиной более 500 мкм, ввиду относительной погрешности и недостаточной чувствительности низковольтных приборов. 

2.3
  Провести проверку чувствительности прибора согласно пункта 3

2.4
Закрепить провод заземления от выходной клеммы дефектоскопа на металлической поверхности, обеспечить электрический контакт.

2.5
   Подсоединить контакт электрода-губки к выходной клемме.

2.6
Смочить губку водопроводной водой. Чувствительность прибора при проведении испытаний можно повысить, добавив в воду увлажняющий реагент (подобный тому, что применяется при проявке фотопленки), в соотношении: 30 мл увлажняющего реагента на 4 л воды. Губка должна быть достаточно смочена, но при этом с нее не должна капать вода при движении прибора над окрашенной поверхностью.

2.7
При использовании увлажняющего реагента необходимо полностью удалять его остатки перед проведением ремонта. Присадки могут оставлять загрязнения на поверхности, что может мешать адгезии отделочных слоев или ремонтных слоев покрытия, а также может загрязнить хранящийся в емкости продукт.  

2.8 
Увлажняющие реагенты не используются, если поверх проверяемого слоя предполагается нанесение очередного слоя покрытия.

2.9 
В воду запрещено добавлять хлорид натрия, поскольку это может привести к ложным срабатываниям дефектоскопа, а также может создать потенциальные проблемы с адгезией последующих ремонтных / отделочных слоев покрытия. 

2.10
Проверка заземления прибора проводится контактом между смоченной губкой и неокрашенным участком или участком с непрокрасом на электропроводящей поверхности. Данную процедуру необходимо повторять регулярно во время проведения испытания.

2.11
Губку передвигать над окрашенной поверхностью с умеренной скоростью около 0,3 м/с (1 фут/с), проверяя каждый участок в два прохода. При этом необходимо надавливать на нее с достаточным усилием, для того, чтобы поверхность постоянно оставалась смоченной. При обнаружении несплошности необходимо повернуть губку узкой гранью к поверхности для определения точного местоположения дефекта.  

2.12
Несплошности, подлежащие ремонту, пометить маркером, совместимым с ремонтным покрытием, или легко удаляемым.  

2.13
Необходимо следить затем, чтобы перед продолжением проверки раствор был насухо удален с ранее обнаруженного дефекта. 

3
Проверка чувствительности прибора
3.1
Проверка чувствительности дефектоскопа проводится перед началом работ по проекту и затем периодически во время выполнения работ, в соответствии с инструкцией производителя.   

3.2
В соответствии с инструкцией производителя проверить выходное напряжение аккумулятора.

3.3
Соединить кабель заземления с выходной клеммой дефектоскопа.

3.4 
При необходимости, перевести включатель дефектоскопа в положение «ВКЛ» (“on”).

3.5 
Смочить губку раствором, состоящим из водопроводной воды и, если необходимо, увлажняющего реагента (см. пункт G.2.6).

3.6 
Поднести аллигаторный зажим кабеля заземления к смоченной губке. В соответствии с инструкцией производителя дефектоскоп должен дать сигнал.

3.7 
Если сигнала не было, дефектоскоп признается неработоспособным.

4 
Проверка калибровки или чувствительности дефектоскопа
4.1 
Для проверки калибровки дефектоскопов на базе электромагнитного реле или твердотельного электронное реле необходимо выполнить следующие процедуры:

4.1.1
В соответствии с инструкцией производителя проверить выходное напряжение аккумулятора.

4.1.2 
При необходимости перевести включатель дефектоскопа в положение «ВКЛ» (“on”) или «Калибровка» (“calibrate”).

4.1.3 
Подсоединить к выходным клеммам резистор с сопротивлением 80 000 Ом и с допуском по точности ±5%. Сигнализация должна сработать. 

4.1.4 
Подсоединить к выходным клеммам резистор с сопротивлением 100 000 Ом и с допуском по точности ±5%.  При условии правильной калибровки сигнализация не должна сработать.

4.1.5 
Если при выполнении вышеуказанных действий прибор ведет себя иначе, чем указано в пунктах 3.4.1.3 и 3.4.1.4, необходимо настроить сигнальную цепь или вернуть прибор производителю. 

Контроль диэлектрической сплошности покрытия электроискровым дефектоскопом высокого напряжения

5.1
Электроискровые дефектоскопы высокого напряжения подходят для проверки диэлектрической сплошности покрытий любой толщины. Однако необходимо получить консультацию у производителя материала покрытия касательно ограничений по напряжению при проведении испытаний. Предлагаемые значения пускового напряжения приведены в Таблице 1.

ВНИМАНИЕ: Покрытия с толщиной нанесения менее 500 мкм могут получить повреждения при проверке искровым дефектоскопом высокого напряжения. Необходимо проконсультироваться с производителем касательно допустимого диапазона напряжений и толщины покрытия.  Для тонких покрытий проверка с помощью дефектоскопа низкого напряжения (см. выше) может оказаться более приемлемой.

6 
Оборудование

6.1 
Электроискровой дефектоскоп высокого напряжения (более 800 В) – это электронный прибор, применяемый для обнаружения нарушений сплошности в неэлектропроводных защитных покрытиях. Прибор состоит из электрического источника энергии, контактного электрода и обратного соединения от индикатора, подающего сигнал при прохождении тока через несплошность в покрытии до окрашиваемой поверхности. 

6.2 
Необходимо выбрать такой тип рабочего электрода, который может обеспечить постоянный контакт с контролируемой поверхностью, включая болты, приподнятые участки и т.п. Электрод должен поддерживаться в чистом состоянии, быть свободным от частиц материала покрытия.

6.3 
Искровой дефектоскоп высокого напряжения может быть либо дефектоскопом импульсного типа, либо дефектоскопом постоянного тока. Дефектоскоп импульсного типа испускает циклический импульс высокого напряжения. Дефектоскоп постоянного тока поддерживает постоянное напряжение. По возможности, в ТНК-ВР предпочтение отдается дефектоскопу импульсного типа. 

7 
Инструкция по проведению контроля сплошности
7.1 
Контроль сплошности покрытий проводится после достаточного высыхания или отверждения. Период времени высыхания или отверждения определяется производителем ЛКМ. Наличие остаточного содержания растворителей или влаги в пленке покрытия может вызвать ложные срабатывания прибора.

7.2 
Инспектор по нанесению покрытий измеряет толщину покрытия и, если необходимо, подтверждает ее с помощью толщиномера для измерения толщины сухой пленки неразрушающим методом. Если толщина покрытия менее 500 мкм, следует рассмотреть возможность проведения испытаний с использованием дефектоскопа низкого напряжения (см. пункт 3). Несмотря на то, что искровой дефектоскоп высокого напряжения подходит для проверки диэлектрической сплошности покрытий менее 500 мкм, не рекомендуется проводить на них испытания с помощью этого прибора без предварительной консультации с производителем покрытия. Отдельные виды покрытий могут быть повреждены при испытании данным оборудованием.

7.3 
Провести калибровку искрового дефектоскопа высокого напряжения в соответствии с пунктом G.9. 

7.4
Настроить рабочее напряжение дефектоскопа в соответствии с толщиной контролируемого покрытия. При выборе рабочего напряжения необходимо учитывать, что его значение должно быть достаточным для того, чтобы  пробить воздушный зазор, имеющий место при нарушении сплошности. Величина зазора может варьироваться в зависимости от общей толщины нанесенного покрытия. Избыточное напряжение может привести к разрыву пленки покрытия. Максимально допустимое значение напряжения для нанесенного покрытия необходимо узнать у производителя покрытия. В Таблице 1 приведены рекомендуемые величины, эта информация может использоваться в качестве справочной. 

7.5 Закрепить провод заземления от выходной клеммы дефектоскопа на электропроводящей поверхности, обеспечить электрический контакт. 

7.6 
Проверка заземления прибора проводится контактом между контактным электродом и электропроводящей поверхностью. Данную процедуру необходимо повторять регулярно во время проведения испытания. 

7.7  Перемещать рабочий электрод над поверхностью сухого покрытия со скоростью около 0,3 м/с, осуществляя контроль за один проход. Перед началом контроля необходимо удалить влагу или дать окрашенной поверхности высохнуть. 

7.8 
Несплошности, подлежащие ремонту, пометить маркером, совместимым с ремонтным покрытием, или легко удаляемым.

8 
Проверка работоспособности прибора
8.1 Для проверки работоспособности искрового дефектоскопа высокого напряжения  необходимо выполнить следующие действия:

8.1.1    В соответствии с инструкцией производителя проверить выходное напряжение аккумулятора.

8.1.2 
Подсоединить рабочий электрод и кабель заземления к клеммам дефектоскопа. 

8.1.3 
Перевести включатель в положение «ВКЛ» (“on”).

8.1.4
Поднести рабочий электрод к аллигаторному зажиму кабеля заземления. В соответствии с инструкцией производителя дефектоскоп должен дать сигнал.

8.1.5 
Если сигнала не было, дефектоскоп признается неработоспособным.

9 
Калибровка

9.1 
До начала испытаний дефектоскоп должен пройти калибровку на заданное напряжение, которое будет использоваться для контроля сплошности покрытия. После этого дефектоскоп должен проходить периодическую калибровку. При этом должна соблюдаться следующая последовательность действий:

9.1.1 
Присоединить вольтметр высокого напряжения между датчиком и проводом заземления.

9.1.2 
Перевести включатель в положение «ВКЛ» (“on”).

9.1.3 
Сравнить показания вольтметра с выходным напряжением дефектоскопа. В зависимости от типа дефектоскопа отрегулировать напряжение до нужного значения (±5%) с помощью регулятора или селекторного переключателя.

9.1.4 
Перевести включатель в положение «ВЫКЛ» (“off”).

9.1.5 
Отсоединить вольтметр.

10.
Проверка отремонтированных участков

10.1
Перед проведением повторной проверки сплошности необходимо дать покрытию просохнуть или отвердеть. Продолжительность времени, необходимого для просушки или отверждения покрытия, определяется производителем покрытия.

10.2
Проверка проводится в соответствии с процедурами, описанными выше для каждого типа дефектоскопа. 

10.3
Если не оговорено иное, повторной проверке подвергаются только отремонтированные участки.

11.
Техника безопасности

11.1 
Необходимо принять меры по предупреждению электрошока. Это особенно важно в случае, если дефектоскоп работает от сетевого напряжения. Для предупреждения случаев электрошока необходимо соблюдать инструкции производителя.

11.2 
Перед проведением испытаний с использованием дефектоскопа высокого напряжения в замкнутом пространстве необходимо убедиться, что вход в замкнутое пространство  безопасен, при этом должен проводиться тест на наличие огнеопасных и взрывоопасных газов в атмосфере. Остаточное содержание растворителей в пленке покрытия может привести к возникновению взрывоопасной атмосферы (необходимо получить информацию о степени отверждения у производителя ЛКМ).

11.3 
При использовании дефектоскопа высокого напряжения, необходимо обеспечить надлежащее полное заземление (замыкание на землю) поверхности. 

ТАБЛИЦА 1

Рекомендуемые значения напряжения при проведении контроля диэлектрической сплошности с использованием искрового дефектоскопа высокого напряжения
	Общая толщина сухого слоя
	Рекомендуемое  рабочее напряжение  (В)

	(мкм)
	(мил)
	

	От 200 до 280
	От 8 до 11
	1500

	От 300 до 380
	От 12 до 15
	2000

	От 400 до 500
	От 16 до 20
	2500

	От 530 до 1000
	От 21 до 40
	3000

	От 1010 до 1390
	От 41 до 55
	4000

	От 1420 до 2000
	От 56 до 80
	6000

	От 2060 до 3180
	От 81 до 125
	10000

	От 3200 до 4700
	От 126 до 185
	15000


Приложение 8
к Техническому стандарту «Нанесение лакокрасочных

 покрытий на металлические поверхности для защиты

 технологического оборудования от коррозии»

Испытания на устойчивость к условиям повышенной влажности

1
Объем

В данном Приложении описывается метод установления устойчивости систем красок и покрытий к условиям повышенной влажности.
2
Принцип

Испытательная планка с покрытием подвергается воздействию непрерывной конденсации, затем производится оценка результатов такого воздействия. Критерии оценки обычно носят субъективный характер.
3
Необходимая дополнительная информация

Для любого конкретного применения, метод испытаний, описанный в данном Приложении, необходимо восполнять дополнительной информацией. Позиции дополнительной информации представлены в Разделе 10 данного Приложения.
4
Аппаратура

4.1
Аппаратура состоит главным образом из электроподогреваемого водяного термостата, сконструированного таким образом, чтобы его крышка формировалась за счёт перекрывающих (см. H.4.5) или испытательных планок, верхняя поверхность которых подвергается действию окружающей среды (см. H.4.2). Предпочтительно использовать аппарат, сконструированный таким образом, чтобы в нем можно было разместить испытательные планки размером 150 мм x 100 мм.
4.2
Края водяного термостата должны быть соответствующим образом изолированы, чтобы обеспечить поддержание равномерной температуры (38 ±2) °C в паровоздушном пространстве над поверхностью воды при измерении приблизительно в 25 мм под испытательными планками, если не указано иначе (см. Приложение 1, позиция e).
ПРИМЕЧАНИЕ – Рекомендуются температуры 49ºC и 60ºC в случае если температура 38ºC слишком мала.
4.3
Аппаратура должна работать в окружающей среде без сквозняков при температуре (23 ±2) °C.

ПРИМЕЧАНИЕ – Данный метод не будет работать, если температура окружающей среды выше температуры испытания, так как на испытательных планках не будет образовываться конденсат.
4.4
Укрытие термостата должно быть сконструированного таким образом, чтобы испытательные планки удерживались под предпочтительным углом (60 ±5)º к горизонтальной плоскости, что позволит стекать конденсационной воде, и должно быть таким, чтобы вода, стекающая с одной планки, не приходила в соприкосновение с другой планкой. На старом оборудовании может использоваться угол (15 ±5)º, если это указано, (см. введение).
4.5
Для установки аппаратуры необходимы подходящие нейтральные перекрывающие планки и если количество испытательных планок недостаточное, с помощью их образуется сплошное покрытие.
4.6
Используемая вода должна быть такой, как определено в Разделе J.4.1. Можно использовать воду более низкого качества, но могут возникнуть проблемы с образованием нерастворимых веществ в водяном термостате, что потребует регулярной очистки.
4.7
Необходимо поддерживать постоянный уровень воды при помощи автоматического регулятора. 
5 
Испытательные планки
5.1
Материал и размеры

Если не указано или не оговорено иное, испытательные планки должны быть изготовлены из отшлифованной стали с минимальными размерами 70 мм x 100 мм x 0,3 мм.

ПРИМЕЧАНИЕ – Поскольку на результаты значительным образом влияет толщина субстрата, важно убедиться в том, что размеры планок подходят для конечного использования, для которого производится испытание покрытия.
5.2
Подготовка и покрытие

Если не указано иначе, каждая испытательная планка готовится в соответствии с Приложением J и затем покрыть ее указанным методом испытываемым продуктом или системой. Для многих целей достаточно покрыть только одну сторону испытательной планки. Однако необходимо указать нужно, ли герметизировать тыльную сторону и/или края планки и, если так, нужно ли это делать при помощи испытуемого продукта или системы или соответствующего герметизирующего материала.
5.3
Сушка и приведение к требуемым условиям

Каждая испытательная планка с покрытием высушивается (или высушивается в камере) и выдерживается (если применимо) в течение указанного времени при определенных условиях, и, если не указано иначе, приводится к требуемым условиям при стандартной атмосфере в соответствии с ISO 3270 в течение, по меньшей мере, 16 ч., при свободной циркуляции воздуха и отсутствии воздействия прямого солнечного света. Затем, в возможное ближайшее время, производится процедура испытаний.
5.4
Толщина покрытия

Толщина, в микрометрах, сухого покрытия определяется при помощи одного из неразрушающих способов, описанных в ISO 2808.
6 
Метод выдержки испытательных планок

Определение производится на двух экземплярах, если не указано иначе.
6.1
Аппарат с перекрывающими планками устанавливается в заданное положение и выдерживается до состояния равновесия. Когда будут достигнуты условия указанные в пункте 4.2 данного Приложения, перекрывающие планки быстро заменяются испытательными планками таким образом, чтобы испытываемая поверхность была обращена к воде.

ПРИМЕЧАНИЕ – Рекомендуется включать контрольный образец краски с известной долговечностью в каждую серию испытательных планок.

Для предотвращения образования гальванических пар, испытательные планки не должны контактировать друг с другом или с другими металлическими материалами. Если края планок не были изолированы (см. пункт 5.2) между ними следует проложить неметаллическую набивку.
6.2
Аппарат должен непрерывно работать в течение предписанного времени испытания, поддерживая определенное состояние, указанное в Разделе 4.2, за исключением кратковременных ежедневных перерывов (см. пункт 10, позиция е) для инспекции, перестановки или удаления испытательных планок или для проверки и, если это не производится автоматически, регулирования уровня воды.
7 
Осмотр испытательных планок
7.1
Периодический осмотр планок производится как можно быстрее, и с осторожностью, чтобы не повредить испытываемые поверхности. Планки убираются не более чем на 30 мин. за каждые 24 часа. Планки, которые убираются, незамедлительно заменяются перекрывающими планками. Планки можно промокнуть промокательной бумагой для более удобного осмотра, но затем их следует незамедлительно возвратить в аппарат. Им нельзя позволять полностью высыхать.
7.2
В конце указанного времени испытания, следует немедленно проверить испытываемую поверхность на наличие признаков повреждений согласно соответствующей части ISO 4628 (см. пункт 10, позиция з).
7.3 
В случае необходимости, следует сохранять планки в условиях стандартной атмосферы в соответствии с ISO 3270 в течение указанного периода времени и проверять испытываемые поверхности на наличие признаков повреждений.
7.4 
Если необходимо исследовать субстрат на наличие признаков повреждений, следует удалить покрытие при помощи некоррозионного состава для удаления краски, если не указано иначе.
8 
Точность

Понятие точности является неприменимым для данного испытания вследствие субъективной природы оценки (см. статью H.2). Пользователям данного Приложения следует знать о том, что из-за этой субъективной оценки повреждений покрытия, фактическая оценка будет зависеть от нескольких факторов. Они включают метод оценки (ISO 4628), подготовку испытательных планок, толщину покрытия, и сушку и приведение к требуемым условиям испытательных планок.
9
Акт технического испытания

Акт технического испытания должен содержать, по меньшей мере, следующую информацию:

54. все реквизиты, необходимые для идентификации испытываемого продукта;

55. ссылку на данную часть Приложения;

56. позиции дополнительной информации, о которых идёт речь в пункте 10;

57. ссылку на международный или государственный стандарт, техническую характеристику продукта или другой документ, в котором предоставляется информация, о которой говорится в пункте c) выше;

58. любые отступления, по договорённости или на иных основаниях, от описанной процедуры испытаний;

59. угол планок в аппарате;

60. температура испытания;

61. результаты испытаний, на основании установленных требований;

62. даты и продолжительность испытания.
10
Необходимая дополнительная информация
10.1
Позиции дополнительной информации, перечисленные в данном приложении, будут представлены соответствующим образом для использования данного метода.
10.2
Необходимая информация должна предпочтительно согласовываться заинтересованными сторонами и может устанавливаться, частично или полностью, на основании международных или государственных стандартов или других документов по испытываемому продукту.

63. Материал, размеры и подготовка поверхности субстрата (см. H.5.1).

64. Метод нанесения испытываемого покрытия и подробная информация о герметизации кромок и тыльных сторон испытательных планок (В случае необходимости) (см. H.5.2).

65. Толщина, в микрометрах, сухого покрытия, включая метод измерения, и информацию о том, одинарное ли покрытие, или это многослойная система (см. H.5.4).

66. Продолжительность и условия сушки (или сушки в камере) и выдержки (если применимо) испытательных планок с покрытиями перед испытанием (см. H.5.3).

67. Температура испытания (см. H.4.2).

68. Продолжительность испытаний, включая информацию о том, прерывался ли время от времени период испытаний (например, на выходных) (см. H.6.2).

69. Когда необходимо производить инспектирование испытываемого покрытия, включая информацию о времени восстановления, если применимо (см. H.7.3).

70. Как необходимо производить инспектирование испытываемого покрытия, и какие характеристики следует учитывать при оценке его качеств устойчивости (см. статьи H.7 и H.8).

71. Способ удаления краски, если таким образом необходимо осмотреть субстрат, и как следует производить оценку субстрата (см. H.7.4).
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Ниже показана степень подготовки поверхности и нанесения наружного покрытия для фланцев. Приведены примеры для гладких фланцев, фланцев с выступающей поверхностью и фланцев кольцевого типа.

Наружное покрытие патрубков и фланцев
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Кольцевое соединение
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Выступающая поверхность





Плоская поверхность


Внутреннее покрытие патрубков и фланцев
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Устойчивость к солевому туману

1
В данном Приложении описывается метод для определения устойчивости покрытий к нейтральному солевому туману (туману).

2
Испытательная планка с покрытием подвергается воздействию нейтрального солевого тумана (тумана), затем производится оценка результатов такого воздействия по субъективным критериям.

3
Необходимая дополнительная информация

3.1
Для любого конкретного применения, метод испытаний, описанный в данном Международном стандарте, необходимо дополнять дополнительной информацией. Позиции дополнительной информации представлены в пункте 13 настоящего Приложения.

4
Используемый в испытании раствор

4.1
Вода, используемая для испытания, должна быть пригодной для большей части лабораторных работ с жидкостной химической обработкой и приготовления растворов реактивов; она должна производиться, например, в процессе однократной дистилляции, деионизации, либо обратного осмоса. Следует использовать встроенные фильтры для предотвращения закупоривания насадок распылителя.

4.2
Используемый в испытании раствор готовят, растворяя хлорид натрия в воде качества, описанного в пункте 4.1 до получения концентрации (50 ± 5) г/л. Хлорид натрия должен быть белого цвета, с минимумом примесей 99,6 % (м/м), и абсолютно не содержать меди и никеля; он должен содержать не более 0,1% (м/м) йодида натрия. Если pH раствора выходит за пределы значений 6,0 - 7,0, необходимо проверить наличие нежелательных примесей в соли или воде или в них обоих.

4.3
pH используемого в испытании раствора (см. 4.1) должен быть таким, чтобы pH распылённого раствора, который накапливается в испытательной камере (см. Раздел 5) находился в пределах 6,5 и 7,2. Любое необходимое регулирование pH должно производиться добавлением растворов либо соляной кислоты, либо химически чистого бикарбоната натрия.

5 
Аппаратура

Обычное лабораторное оборудование и лабораторная стеклянная посуда, вместе со следующим:

5.1 
Распылительная камера из или покрытая с внутренней стороны коррозионностойким материалом (обычно полимером) с крышкой, которая предотвращает капание конденсата на испытательные планки. Камера должна обладать минимальной вместимостью 0,4 м3 для обеспечения равномерного распределения распыленного раствора. Размер и форма камеры должны быть такими, чтобы количество раствора, накопившегося в устройствах сбора (см. 5.4) находилось в пределах, указанных в Пункте 8.2. Факторы, которые необходимо учесть представлены в Разделе 14.

5.2 
Температура регулируется блоком термореле, который располагается в камере, по меньшей мере, в 100 мм от стенок. В камере размещается термометр, показания которого могут регистрироваться снаружи, по меньшей мере, в 100 мм от стенок, крыши или пола. 

5.3 
Подача сжатого воздуха на каждую распылительную насадку будет производиться через фильтр для удаления любых признаков масла или твёрдых частиц, и под давлением (70 кПа - 170 кПа). Перед попаданием в каждую насадку воздух будет увлажняться, проходя через колонну насыщения, которая содержит воду, по меньшей мере, качества определенного в пункте 4.1 при температуре на несколько градусов Цельсия выше, чем в камере. 
Емкость, содержащая используемый в испытании раствор, должна быть из материала устойчивого к раствору, и должна быть оборудована средствами для подачи постоянного объёма раствора к распылительным насадкам. Распылители должны быть изготовлены из инертного материала, например, стекла или пластика.

Камера должна иметь вентиляционное отверстие для предотвращения нарастания давления в камере и такое, которое не позволяло бы окружающей среде влиять на среду в камере.

5.5 
Держатели испытательных планок, которые могут поддерживать испытательные планки под углом между 15º и 25º к вертикальной плоскости, обычно рама из инертного неметаллического материала, такого как стекло, пластик или соответствующим образом покрытая древесина. 

5.6 
Если оборудование использовалось для испытания распылением или с любой другой целью с раствором, который отличается от того, который предназначен для данного испытания, оно должно быть полностью очищено перед использованием.

5.7 
Оборудование должно иметь современный поверочный сертификат.

6
Испытательные планки

6.1
Материал и размеры

Если не указано или не оговорено иное, испытательные планки должны быть из отшлифованной стали и размером приблизительно 150 мм x 100 мм x 5 мм.

6.2
Каждая испытательная планка подготавливается в соответствии с Приложением K и затем покрывается указанным способом испытываемой системой. Тыльную сторону и края планки также необходимо покрыть испытываемой системой, а лицевую или тыльную сторону планки пометить как испытываемую поверхность. 

6.3
Покрытию на каждой испытательной планке позволяют затвердеть в течение определенного времени при определенных условиях.

6.4
Толщина, в микрометрах, сухого покрытия определяется при помощи одного из неразрушающих способов, описанных в ISO 2808

6.5 
Подготовка царапин

Все царапины должны быть прямыми и проходить через покрытие до субстрата, по меньшей мере, в 25 мм одна от другой и от краев испытательной планки.  

Для нанесения царапин используется инструмент с твердосплавным наконечником. Края царапины должны быть параллельными, если не оговорено иное. Можно нанести одну или две царапины. Царапина(ы) должна быть параллельными длинной стороне испытательной планки.

Царапины не должны наноситься ножом. 

7 
Метод выдержки испытательных планок

7.1 
Планки размещаются в камере таким образом, чтобы они не находились на прямой линии движения спрея из разбрызгивателя.

7.2 
Каждая испытываемая поверхность располагается в камере лицевой стороной вверх под углом между 15º и 25º к вертикальной плоскости.

7.3 
Планки располагаются таким образом, что они не контактируют друг с другом или с камерой.

8 
Условия эксплуатации

8.1 
Измеренная температура внутри распылительной камеры должна составлять (35 ± 2) ºC.

8.2 
Средняя скорость скапливания спрея раствора, измененная за минимальный период 24 ч., должна составлять от 1 мл/ч. до 2,5 мл/ч. для горизонтального устройства сбора спрея площадью 80 см2. Концентрация хлорида натрия в данном собранном растворе должна составлять (50 ± 10) г/л, а pH - от 6,5 до 7,2 (см. 4.2).  Раствор не подлежит повторному использованию.

9
Процедура

Определение производится в двух экземплярах, если не оговорено иное.

9.1 
Аппарат устанавливается и настраивается в соответствии с условиями, указанными в Разделе 8.

9.2 
Испытательные планки располагаются в камере как описано в Разделе 7.

9.3 
Камера закрывается и используемый в испытании раствор начинает подаваться через распылительную насадку(и). Распыление продолжается непрерывно в течение всего предписанного времени испытания, за исключением кратковременных ежедневных перерывов (см. Раздел 10) для инспекции, перестановки или удаления испытательных планок или для проверки и пополнения раствора в резервуаре и проверки соответствия условиям, указанным в Разделе 8.

10 
Осмотр испытательных планок

Периодический осмотр планок производится с осторожностью, чтобы не повредить испытываемые поверхности. Оценка планок производится как можно быстрее, а камера не выключается более чем на 30 мин. на каждые 24 часа. Планкам нельзя позволять полностью высыхать.

По возможности, осмотр должен производиться в одно и то же время суток.


В конце указанного времени испытания планки вынимаются из аппарата и промываются чистой, теплой водой для удаления осадка из используемого в испытании раствора с поверхности. Планки немедленно высушиваются и испытываемые поверхности осматриваются на наличие признаков повреждений, например, образования вздутий, ржавления или появление коррозии от царапин (ы), в соответствии с IS0 4628-1 по IS0 4628-5 [см. Раздел 13, позиция g)]. 

В случае необходимости, следует сохранять планки при нормальных условиях определенных в IS0 3270 в течение указанного периода времени и проверять испытываемые поверхности на наличие признаков повреждений. 

Если необходимо исследовать субстрат на наличие признаков повреждений, следует удалить покрытие указанным способом.

11 
Точность

Пользователям данного Приложения следует знать о том, что из-за субъективной оценки повреждений покрытия, точность будет зависеть от метода оценки, подготовки испытательных планок, толщины покрытия, сушки и приведения к требуемым условиям испытательных планок и подготовки царапин.

12 
Акт технического испытания

Акт технического испытания должен содержать, по меньшей мере, следующую информацию:

1. все реквизиты, необходимые для идентификации испытываемого продукта;

2. ссылку на данное Приложение.
3. позиции дополнительной информации, о которых идёт речь в Разделе 13;

4. ссылку на международный или государственный стандарт, техническую характеристику продукта или другой документ, в котором предоставляется информация, о которой говорится в пункте «в» выше;

5. продолжительность испытания;

6. информацию о том, наносились ли царапины до воздействия и, если это так, о их природе и расположении (см.6.5);
7. информацию о том, изменялось ли положение планок;

8. результаты испытаний, на основании установленных требований;

9. любые отступления от описанной процедуры испытаний;

10. дата испытания.

13
Необходимая дополнительная информация

Позиции дополнительной информации, перечисленные в данном приложении, будут представлены соответствующим образом для использования данного метода.

Необходимая информация должна предпочтительно согласовываться заинтересованными сторонами и может устанавливаться, частично или полностью, на основании международных или государственных стандартов или других документов по испытываемому продукту.

Материал субстрата и подготовка используемой поверхности (см. 6.1 и 6.2).

Метод нанесения испытываемого покрытия на субстрат (см. 6.2).

Продолжительность и условия сушки (или сушки в камере) и выдержки (если применимо) испытательных планок перед испытанием (см. 6.3).

Толщина, в микрометрах, сухого покрытия, включая метод измерения в соответствии с IS0 2808, и информацию о том, одинарное ли покрытие, или это многослойная система (см. 6.4).

Количество и местоположение царапин, которые наносились перед воздействием.

Продолжительность испытания (см. раздел 10).

Как необходимо производить инспектирование испытываемого покрытия, и какие характеристики следует учитывать при оценке его качеств устойчивости (см. раздел 10).
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Общие рекомендации по подготовке стальных планок методом струйной очистки абразивом

1
Дополнительную информацию, см. в  ISO 8504-2.

2
Выбор размеров и типа абразива должен основываться на прочности и состоянии поверхности стали, которая подлежит очистке, типе используемой абразивоструйной очистки и профиле поверхности, который необходимо получить. Для обычных испытаний используемый абразив должен быть с острыми или с притуплёнными углами, а также он должен быть из материала, который тверже стали, которую необходимо очистить. Подходящий абразив содержит стальные опилки, оксид алюминия, гранат, и медный или угольный шлак. Размер частиц используемого абразива может вполне находиться в пределах 0,5 мм и 1,2 мм. Для отдельных испытаний могут быть установлены другие абразивные материалы и размеры. Требования к абразивным материалам для  абразивоструйной очистки представлены в другом месте данного документа. 

3
Перед абразивоструйной очисткой следует удалить все видимые масляные или жировые отложения при помощи обезжиривания растворителем, водяной очистки или любым другим подходящим способом. Если эти отложения не будут удалены, они загрязнят абразив, что впоследствии приведет к загрязнению очищенных методом абразивоструйной очистки панелей. Также следует удалить любые другие дефекты поверхности, такие как острые края или заусенцы. 

4
Для продувки форсунок должен использоваться чистый, сухой сжатый воздух. Для удовлетворения этим требованиям может потребоваться использование влагоотделителей, маслоотделителей, сепараторов или другого оборудования. Для получения очищенной абразивоструйным методом поверхности можно использовать один из перечисленных ниже методов: 

72. Центрифужная сухая абразивная обработка

73. Сухая абразивная обработка сжатым воздухом

74. Вакуумная (или со всасывающей головкой) сухая абразивная обработка

75. Влажная абразивная струйная обработка с впрыском влаги

76. Влажная абразивная обработка сжатым воздухом

77. Шламовая струйная очистка

78. Влажная струйная обработка жидкостью под давлением

С этой целью предпочтительно использовать абразивную обработку сжатым воздухом и центрифужную абразивную обработку. Следует отметить, что некоторые методы менее эффективны и для достижения необходимого качества обработки поверхности может уйти больше времени. Об эффективности различных методов можно узнать из ISO 8504-2. 

5
Следует отметить, что если очистка стали производится с использованием влажного абразивного материала, сталь может быстро ржаветь. Возможно, будет необходимо добавить ингибиторы коррозии в воду для того, чтобы временно предотвратить образование ржавчины. Подходящими ингибиторами являются нитрит натрия, хромовая кислота и бихромат натрия. Некоторые ингибиторы могут влиять на эффективность некоторых систем покрытий, и последствия этого следует обсудить с производителем покрытий.

6
Для получения наилучших результатов абразивный материал следует направлять под углами от 70° до 90° к очищаемой поверхности и с такого расстояния, которое обеспечивает оптимальную скорость движения абразива. Оптимальные скорость и расстояние в некоторой степени зависят от типа используемого метода абразивной очистки. 

7
Абразивную очистку следует продолжать до тех пор, пока структура очищаемой поверхности не станет полностью свободной от любых видимых загрязнений или пятен и не будет отвечать степени очистки Sa 3 как определено в ISO 8501. Шероховатость поверхности планок, подготовленных как описано выше Rz (максимальная высота профиля) должна быть не более 30 % от рекомендуемой толщины сухой пленки наносимого покрытия. После сухой абразивной обработки пыль и рыхлые остатки удаляются с поверхности вакуумом, щетками или путем сдувания потоком чистого и сухого сжатого воздуха. После влажной абразивной обработки поверхность промывается пресной водой для удаления слабо прилегающих остатков. Перед нанесением краски поверхность сушится сжатым. Если не оговорено иное, планки следует окрасить немедленно после абразивоструйной очистки, и обязательно в течение четырех часов. Очищенные планки не должны загрязняться. 

8
Очищенные абразивом планки, если не покрываются сразу после очистки, подвержены ржавлению. Для минимизации риска образования ржавчины не рекомендуется производить абразивоструйную очистку планок, если температура планки, по меньшей мере, на 3 °C ниже температуры конденсации окружающего воздуха.
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Оценка устойчивости к действию УФ излучения

1 
Объем

В данном Приложении описывается метод испытаний для определения устойчивости красочных покрытий к искусственному старению в аппарате, состоящем из люминесцентных УФ-ламп и конденсационного или водораспылительного устройства.

2 
Необходимая дополнительная информация

Метод испытаний необходимо дополнить дополнительной информацией. Позиции дополнительной информации представлены в Разделе L.11.

3 
Аппаратура

3.1 
Испытательная камера

Испытательная камера состоит из поддерживающего определенное состояние корпуса из материала, устойчивого к действию коррозии и ультрафиолетового излучения, в котором располагаются лампы, поддон с подогревом, наполненный водой или распылительные насадки и рамы с испытательными планками.

3.1.1 
Лампы
УФ-лампы излучают ультрафиолетовый свет из ртутной дуги низкого давления. Необходимый спектральный состав обеспечивается внимательным выбором типа люминесцентного покрытия на внутренней поверхности лампы и качества стекла, используемого для создания трубок. Если не указано или взаимно согласовано, иначе лампа должна быть одного из перечисленных ниже типов: 

Тип 1: Данная лампа излучает значительное количество излучения длина волны которого менее 300 нм, которое не присутствует в излучении солнца. Вследствие более высокой энергии кванта такого излучения, может возникать процесс фотохимического старения, которое не происходит при естественном разрушении. Поэтому такой тип люминесцентных ламп подходит для использования только для аэрокосмических технологий, или в случае особой договоренности участвующих сторон.

Данная лампа, которая называется УФВ (313), обладает пиковым излучением в 313 нм и следующей относительной спектральной плотностью потока излучения:

	Длина волны, λ

нм
	Относительная спектральная плотность потока излучения a
%

	270 < λ ≤ 400
	100

	λ ≤ 270

270 < λ ≤ 280

280 < λ ≤ 300

300 < λ ≤ 320

320 < λ ≤ 340

340 < λ ≤ 360

360 < λ ≤ 380

380 < λ ≤ 400
	0

0,3 ± 0,03

16,2 ± 1,6

41,6 ± 4,2

29,4 ± 2,9

9,1 ± 0,9

3,0 ± 0,3

0,4 ± 0,04

	a Спектральная плотность потока излучения между 270 нм и 400 нм определяется как 100%


Тип 2: Данная лампа, которая называется УФА (340), обладает пиковым излучением в 340 нм и следующей относительной спектральной плотностью потока излучения:

	Длина волны, λ

нм
	Относительная спектральная плотность потока излучения a
%

	270 < λ ≤ 400
	100

	λ ≤ 270

270 < λ ≤ 280

280 < λ ≤ 300

300 < λ ≤ 320

320 < λ ≤ 340

340 < λ ≤ 360

360 < λ ≤ 380

380 < λ ≤ 400
	0

0

0

7,8 ± 0,8

29,6 ± 3,0

34,4 ± 3,4

20,9 ± 2,1

7,3 ± 0,7

	a Спектральная плотность потока излучения между 270 нм и 400 нм определяется как 100%


Тип 3: Данная лампа, которая называется УФА (351), обладает пиковым излучением в 351 нм и следующей относительной спектральной плотностью потока излучения:

	Длина волны, λ

нм
	Относительная спектральная плотность потока излучения a
%

	270 < λ ≤ 400
	100

	λ ≤ 270

270 < λ ≤ 280

280 < λ ≤ 300

300 < λ ≤ 320

320 < λ ≤ 340

340 < λ ≤ 360

360 < λ ≤ 380

380 < λ ≤ 400
	0

0

0

2,1 ± 0,2

19,4 ± 1,9

43,4 ± 4,3

28,2 ± 2,8

6,9 ± 0,7

	a Спектральная плотность потока излучения между 270 нм и 400 нм определяется как 100%


Если лампы одинакового типа, они должны устанавливаться в полном составе, по меньшей мере, четыре. Лампы с различным спектральным излучением не должны использоваться. Спектральное распределение выходной мощности со временем ухудшается, лампы следует обновлять или поворачивать согласно рекомендациям производителя аппаратуры.

3.1.2 
Устройство для увлажнения испытательных планок
Испытательные планки должны увлажняться путем конденсации из поддона с подогревом, наполненного водой или распылительными насадками или распылителем. Следует использовать воду в соответствии с Разделом J.4.1.

3.1.3 
Рамы с испытательными планками
Конструкция рам должна быть такой, чтобы, когда испытательные планки будут установлены на месте, обеспечивался достаточный доступ воздуха для охлаждения тыльных сторонах планок и образования конденсата на лицевых сторонах.

3.1.4 
Термометр на черной планке
Аппарат настраивается на работу при заданных параметрах. Температура должна контролироваться телеметрическим датчиком, прикрепленным к черной планке. Термометр на черной планке подвергается воздействию тех же условий, что и образцы.

ПРИМЕЧАНИЕ люминесцентные УФ лампы выделяют сравнительно немного инфракрасного излучения по сравнению с источниками с ксеноновой и угольной дугой. В люминесцентном УФ аппарате нагрев испытательной планки происходит главным образом из-за конвекции нагретого воздуха по планке. Поэтому разница между температурой термометра на черной планке, поверхности испытательной планки, и воздуха в испытательной камере мала. Тип используемого термометра на черной планке указывается в Акте технического испытания.

3.1.5 
Радиометр

Использования радиометра для наблюдения излучения и энергетической экспозиции является необязательным. Если радиометр все же используется, он должен соответствовать 5.2 ISO 4892-1:1994.

3.2 
Контрольный материал

Использование контрольного материала считается удовлетворительным.

4 
Отбор образцов

Отбирается представительный образец испытываемого продукта (или каждого из продуктов в случае многослойной системы).

5 
Испытательные планки

5.1 
Субстрат

Субстрат, используемый для приготовления испытательных планок, должен быть таким, какой обычно используется на практике (напр. строительный гипс, древесина, метал, или пластик).

Если не оговорено или не указано иное, используются стандартные испытательные планки согласно ISO 1514. Испытательные планки должны быть плоскими и их размеры должны подходить к those испытательной планки рамы (см. рекомендации изготовителей).

Максимальная толщина испытательных планок должна быть такой, чтобы на лицевой стороне планок происходила конденсация.

5.2 
Подготовка и покрытие

Если не указано иначе, каждая испытательная планка готовится в соответствии с Приложением J и затем покрывается указанным методом испытываемым материалом или системой покрытий. Если не оговорено иное, только лицевая сторона каждой испытательной планки покрывается испытываемым материалом или системой покрытий. В случае необходимости тыльные стороны и кромки испытательных планок покрываются защитной краской.

5.3 
Сушка и приведение к требуемым условиям

Каждая испытательная планка с покрытием высушивается (или высушивается в камере) и и выдерживается (если применимо) в течение указанного времени при определенных условиях.

Если не оговорено иное, непосредственно перед испытаниями испытательные планки с покрытием приводятся к требуемым условиям при температуре (23 ± 2) ºC и относительной влажности (50 ± 5) % в течение, по меньшей мере, 16 ч.

Все испытательные планки маркируются нестираемой краской.

5.4 
Толщина покрытия

Толщина, в микрометрах, сухого покрытия определяется при помощи одного из неразрушающих способов, описанных в ISO 2808.

5.5 
Количество испытательных планок

Как правило, для каждого материала покрытия в одном аппарате испытывается соответствующее количество испытательных планок. В случае ступенчатого испытания количество испытательных планок для каждого материала покрытия необходимо будет увеличить. В случае необходимости, по меньшей мере, одна дополнительная испытательная планка для каждого материала покрытия должна храниться, напр. при комнатной температуре, без воздействия влажности и прямого облучения, в качестве контрольного образца. (Обратите внимание — Свойства некоторых контрольных покрытий могут изменяться во время хранения.)

6 
Процедура

6.1
Установка испытательных планок

Испытательные планки закрепляются на рамах и устанавливаются в аппарат согласно инструкциям изготовителя. Все свободное пространство должно быть занято испытательными планками или замещающими планками. Для обеспечения равномерного воздействия на испытательные планки необходимо следовать инструкциям изготовителя испытательной аппаратуры, (предполагается, что небольшие перерывы не окажут отрицательного воздействия на конечный результат напр. испытательные планки будут поворачиваться с интервалами не более, чем 3 дня).

6.2 
Проведение эксперимента

Метод A — Выдержка при конденсации

Аппарат располагается в проветриваемом помещении без сквозняков с температурой, которая поддерживается на уровне (23 ± 5) ºC.

Если не оговорено или не указано иное, температура черных планок поддерживается в ходе стадии облучения (сухой стадии) на уровне (60 ± 3) ºC в течение 4ч. Если не оговорено или не указано иное, температура черных планок поддерживается в ходе стадии конденсации на уровне (50 ± 3) ºC в течение 4 ч.

Рекомендуется производить еженедельный осмотр испытательных планок. Испытательные планки должны осматриваться ближе к концу сухой стадии цикла испытаний. Также целесообразно брать испытательные планки для осмотра ближе к концу сухой стадии цикла испытаний.

Аппаратуре необходимо давать прийти в состояние равновесия при заданных условиях перед первым запуском или после отключения.

Рекомендуется часто проверять аппарат, чтобы убедиться в образовании конденсата. 

Метод B — Выдержка при водораспылении 

Вместо стадий конденсации можно использовать стадии водораспыления. Цикл подлежит согласованию заинтересованными сторонами.

6.3 
Продолжительность испытания

Испытание продолжается в течение 80 часов

Продолжительность испытания также зависит от типа используемой лампы. Испытание планок должно производиться без перерывов, за исключением перерывов на осмотр, техническое обслуживание аппарата и осмотр планок.

7 
Калибровка

7.1 
Термометры на черных планках калибруются в соответствии с рекомендациями изготовителей.

7.2 
Аппаратура, оборудованная системой контроля излучения, калибруется в соответствии с рекомендациями изготовителей. 

ПРИМЕЧАНИЕ Целесообразно подвергать контрольные образцы действию в течение предусмотренного цикла испытаний для проверки воспроизводимости результатов цикла испытаний.

8 
Осмотр испытательных планок (критерии выдержки)

Заинтересованные стороны согласовывают между собой какие свойства покрытия должны испытываться перед, во время и после выдержки, и соответствующие стандарты, которые будут применяться. 

Например, могут использоваться методы, описанные в ISO 2813, ISO 7724-1 по ISO 7724-3, ISO 3668 и ISO 4628-1 по ISO 4628-6.

Если не оговорено иное, испытательные планки во время осмотра не моются и не шлифуются.

L.9 
Точность

Данные о точности для данного Международного Стандарта пока не доступны.

L.10 
Акт технического испытания

Акт технического испытания должен содержать, по меньшей мере, следующую информацию:

79.       все реквизиты, необходимые для идентификации испытываемого продукта;

80. ссылку на данное Приложение;

81. тип используемых ламп (тип 1, 2 или 3 или, если использовался другой тип, информацию по этому типу);

82.       тип используемого термометра на черной планке;

83. позиции дополнительной информации, о которых идёт речь в Разделе K.11;

84.       ссылку на международный или государственный стандарт, техническую характеристику продукта или другой документ, в котором предоставляется информация, о которой говорится в пункте e);

85. результаты испытания, как указано в статье 11;

86.       любые отступления от описанной процедуры испытаний;

87. даты испытаний

11
Необходимая дополнительная информация

Позиции дополнительной информации, перечисленные в данном приложении, будут представлены соответствующим образом для использования данного метода. Необходимая информация должна предпочтительно согласовываться заинтересованными сторонами и может устанавливаться, частично или полностью, на основании международных или государственных стандартов или других документов по испытываемому продукту.

88.        Материал, размеры и подготовка поверхности субстрата.

89. Метод нанесения испытываемого покрытия на субстрат.

90. Продолжительность и условия сушки (или сушки в камере) и выдержки (если применимо) покрытия перед испытанием.

91. Продолжительность и условия приведения к требуемым условиям испытательных планок перед началом испытания (в случае предварительного проведения других испытаний на том же образце для испытаний).

92. Толщина, в микрометрах, сухого покрытия, включая метод измерения, и информацию о том, одинарное ли покрытие, или это многослойная система.

93.        Все подробности о продолжительности и условиях испытаний.

94. Любые конкретные требования к испытаниям, напр. установленный предел изменения цвета для оценки цветостойкости.

Приложение 13
к Техническому стандарту «Нанесение лакокрасочных

 покрытий на металлические поверхности для защиты

 технологического оборудования от коррозии»

Метод определения адгезии в ходе проведения испытаний на прочность покрытия
1
Объем

В данном Приложении описываются методы определения адгезии в ходе проведения испытаний на прочность системы покрытий.

2
Принцип

Испытываемый продукт или система наносится равномерным слоем на плоские планки с однородной структурой поверхности. 

После затвердевания системы покрытия, адгезионные матрицы при помощи адгезива приклеиваются прямо к поверхности системы покрытия

После затвердевания адгезива приклеенные блоки матриц располагаются в подходящем приборе для испытания на растяжение. Склеенные блоки подвергаются контролируемому испытанию на растяжение (испытанию на прочность покрытия), и измеряется сила, необходимая для разрыва связи покрытия/субстрата. 

В результате испытания будет получено растягивающее усилие, необходимое для разрыва самой слабой границы (адгезионное разрушение) или наиболее ненадёжного элемента (когезионное разрушение) испытательного блока. Также могут происходить смешанные адгезионные/когезионные разрушения.  Если разрушение происходит на клеевом слое, это является признаком того, что адгезия и когезия системы покрытия лучше, чем адгезионная прочность клея. Следует произвести 2 дальнейших испытания, чтобы попытаться определить более реалистическое значение для адгезива путем использования более подходящего адгезива или путем  усовершенствования способа нанесения (См. M.5).

3 
Необходимая дополнительная информация

Для любого конкретного применения, метод испытаний, описанный в данном Приложении, необходимо дополнять дополнительной информацией (см. Раздел 11).

4 
Аппаратура

4.1
Испытательная аппаратура
Установка для определения прочности адгезии должна подходить для выполнения выбранной процедуры указанной в статье M.8. Растягивающее усилие прилагается в направлении перпендикулярном плоскости покрытого субстрата и увеличивается в основном с постоянной скоростью, не более 1 МПа/с), таким образом, что разрушение испытательного блока наступает в течение 90 (девяноста) секунд. 

4.2 
Испытательные матрицы, каждая из которых состоит из цилиндра со стальной или алюминиевой поверхностью, сконструированного специально для использования с испытательной аппаратурой. Каждая матрица имеет твёрдую, плоскую поверхность для приклеивания адгезива/покрытия с одной стороны и устройство для соединения с прибором для испытания на прочность покрытия с другой стороны. Каждая матрица имеет номинальный диаметр 20 мм и достаточную толщину для предотвращения деформаций во время испытания. Лицевая сторона каждой матрицы должна перед использованием подвергаться машинной обработке перпендикулярно ее оси.

4.3 
Режущее устройство, такое как острый нож, для прорезания затвердевшего адгезива и красочного покрытия до субстрата, по окружности матрицы. Прорезание затвердевшего адгезива и лакокрасочного покрытия до субстрата может повлиять на адгезию красочной системы. Если производились надрезы по окружности матрицы, это должно быть отражено а Акте технического испытания, а также следует указать тип режущего устройства.

5 
Адгезивы

Особое внимание необходимо уделить выбору подходящих адгезивов для испытаний. Для получения разрушения покрытия необходимо чтобы когезионные и адгезионные свойства адгезива были лучше, чем испытываемого покрытия.

Предварительный отбор адгезивов будет производиться с целью определения возможности их применения. Подходящие адгезивы и, если применимо, их несмешанные компоненты практически или совсем не будут вызывать видимых изменений в испытываемом покрытии, если позволить им контактировать с покрытием в течение времени, эквивалентного времени затвердевания адгезива.

Предпочтительно использование адгезивов, которые показывают наилучшие результаты, что означает наибольшее адгезионное разрушение покрытия-субстрата. В большинстве случаев, такие адгезивы как цианакрилат, двухкомпонентный нерастворимый эпоксид и пероксидный катализируемый полиэфир были сочтены подходящими. В некоторых испытаниях в условиях повышенной влажности, продолжительность отверждения адгезива должна быть как можно меньше. В таких случаях предпочтительно использовать двухупаковочный быстросохнущий эпоксидный клей.

ПРИМЕЧАНИЕ В тех случаях, когда разрушение главным образом связывается с адгезивом, лучшие результаты можно получить используя другой тип адгезива.

6 
Отбор образцов

Отбирается представительный образец испытываемого продукта (или каждого из продуктов в случае многослойной системы). Образец осматривается и готовится к испытанию как описано в ISO 1513.

7
Испытательные планки

7.1 
Субстрат

Если не оговорено иное, выбирается один из субстратов описанных в ISO 1514, и используется по возможности тот же тип материала, который будет использоваться на практике. Планки субстрата должны быть плоскими и недеформированными.

7.2 
Подготовка и покрытие

Если не оговорено иное, каждая испытательная планка готовится в соответствии с тем же методом предварительной очистки, который будет применяться на первичной поверхности. Выбранный метод предварительной очистки должен быть отражен в Акте технического испытания.

7.3 
Сушка и приведение к требуемым условиям

Каждая испытательная планка с покрытием высушивается (или высушивается в камере) и и выдерживается (если применимо) в течение указанного времени при определенных условиях,. Перед испытанием планки с покрытием приводятся к требуемым условиям при (23 ± 2)ºC и относительной влажности (50 ± 5) %, если не оговорено иное, в течение, по меньшей мере 16 часов.

7.4 
Толщина покрытия

Толщина покрытия указывается и согласовывается заинтересованными сторонами. Толщина, в микрометрах, сухого покрытия определяется в соответствии с Разделом 12.5 данного Стандарта.

8 
Процедура

8.1 
Количество определений

Выполняется по меньшей мере шесть определений, т.е. с использованием меньшей мере шести испытательных блоков (см. M.8.4).

8.2 
Условия окружающей среды

Если не оговорено иное, испытание проводится при (23 ± 2)ºC и относительной влажности (50 ± 5) %.

8.3 
Адгезив

Адгезив готовится и наносится (см. раздел 5) в соответствии с инструкциями изготовителя. Используется минимальное количество адгезива, необходимое для образования крепкой, непрерывной и равномерной связи между компонентами испытательного блока. Излишки адгезива сразу же удаляются по возможности.

8.4 
Испытательные блоки

8.4.1 
Общий метод (с использованием двух матриц) испытаний жестких и деформируемых субстратов. В качестве образца для испытаний используется кусок, вырезанный из субстрата с покрытием (кружок минимального диаметра или квадрат с минимальной стороной). Следует делать обращаться с ним осторожно, чтобы не деформировать образец для испытаний. Адгезив наносится ровным слоем на поверхность двух только что очищенных матриц (пункт 4.2) равного диаметра (см. примечания ниже).

Образец для испытаний размещается между двумя покрытыми адгезивом лицевыми сторонами матриц таким образом, что оси матриц располагаются на одной линии, проходящей через центр образца для испытаний. Испытательный блок выравнивается в центрирующем механизме (пункт 4.3) и поддерживается в таком состоянии в течение времени, равного времени затвердевания адгезива. При определенных испытаниях в условиях повышенной влажности, продолжительность отверждения адгезива должна быть как можно меньше, в таких случаях предпочтительно использовать двухкомпонентный быстросохнущий эпоксидный клей. Если не указано или не согласовано иначе, по окончании данного времени следует осторожно режущим устройством (пункт 4.4 Приложения 12) вырезать по окружности матриц на глубину до субстрата (см.4.4).

ПРИМЕЧАНИЕ Адгезию на поверхности контакта адгезив - покрытие можно улучшить, слегка обработав абразивным инструментом поверхность высушенного покрытия и поверхность испытательной матрицы перед нанесением адгезива.

ПРИМЕЧАНИЕ В методе для деформируемых субстратов, если ожидается плохое адгезионное сцепление между лицевой стороной субстрата без покрытия и матрицей, следует нанести на обе стороны субстрата покрытие их испытываемого продукта.

8.4.2 
Метод испытаний с одной стороны, с использованием одной матрицы (подходит только для жестких субстратов) 

Адгезив наносится ровным слоем на поверхность только что очищенной матрицы без покрытия (см. 4.2). Сторона матрицы покрытая адгезивом помещается в контакт с покрытием, на время, равное времени затвердевания адгезива (см. примечания к 8.4.1). Если не указано или не согласовано иначе, по окончании данного времени следует осторожно режущим устройством (см. 4.4) прорезать по окружности  матрицы до субстрата.

Наружное кольцо устанавливается в заданное положение и производятся испытания.

8.5 

Измерение

8.5.1 
Сопротивление разрушению

Сразу по окончании времени, отведенного на затвердевание адгезива, испытательный блок размещается в установке для определения прочности адгезии (см.5.1), а матрицы выравниваются таким образом, чтобы растягивающее усилие прилагалось равномерно перпендикулярно испытательной зоне, без изгибающего момента. Растягивающее усилие прилагается, увеличиваясь со скоростью, не более 1 МПа/с, в направлении перпендикулярном плоскости покрытого субстрата, таким образом, что разрушение испытательного блока наступает в течение 90 (девяноста) секунд от начала приложения усилия.

Регистрируется растягивающее усилие, необходимое для разрушения испытательного блока.

Испытание на прочность покрытия повторяется для каждого из подготовленных испытательных блоков (см. 8.1).

8.5.2 
Характер разрушения

Производится наружный осмотр поверхности разрушения для установления характера разрушения, и оценки типа разрушения как указано далее:

A 

когезионное разрушение субстрата;

A/B 

адгезионное разрушение между субстратом и первым покрытием;

B 

когезионное разрушение первого покрытия;

B/C 

адгезионное разрушение между первым и вторым покрытием;

n

когезионное разрушение n-ного покрытия многослойной системы;

n/m 
адгезионное разрушение между n-ным покрытием и m-ным покрытием многослойной системы; 

-/Y 

адгезионное разрушение между последним покрытием и адгезивом;

Y

когезионное разрушение адгезива;

Y/Z 

адгезионное разрушение между адгезивом и матрицей.

Производится оценка зоны разрушения в процентах с точностью до 10% для каждого типа разрушения. Если не удается достичь последовательности разрушения связи, следует проанализировать подготовку и нанесение покрытия; для непоследовательного разрушения адгезива, см. раздел 5 и примечания к пункту 9.4.1. Серию испытаний необходимо повторить с использованием по меньшей мере еще шести испытательных блоков.

9 

Подсчёт и выражение результатов

9.1 

Сопротивление разрушению

Сопротивление разрушению σ, МПа, для каждого испытательного блока находят по формуле 

σ = F / A

, где

F - разрывное усилие, в ньютонах; 

A -  площадь матрицы, в квадратных миллиметрах.

ПРИМЕЧАНИЕ В случае использования матриц диаметром 20 ии, сопротивление разрушению, МПа, находят по формуле

σ = 4 F / 400 π  =  F / 314

Определяется среднее значение для всех шести определений, и округляется до целого числа. Результат выражается как среднее значение и диапазон.

M.9.2 

Характер разрушения

Результат выражается как предполагаемый среднее значение в процентах по зоне и типу разрушения в испытываемой системе в соответствии с L.8.5.2.

M.9.3 

Пример

Если разрушение красочной системы происходит при среднем значении растягивающего усилия в 20 MPa и в результате осмотра зоны с каждой стороны участка разделения установлено, что в среднем около 30% зоны матрицы связано с когезионным разрушением первого покрытия и 70% зоны матрицы связано с адгезионным разрушением внутри покрытия между первым и вторым покрытиями, результаты испытания на прочность покрытия будут выражаться следующим образом:


20 МПа, 
30% B, 
70% B/C

10 
Акт технического испытания

Акт технического испытания должен содержать, по меньшей мере, следующую информацию:

95. все реквизиты, необходимые для идентификации испытываемого продукта (ов);

96. ссылку на данное Приложение;

97. позиции дополнительной информации, о которых идёт речь в Разделе M.11 ;

98. ссылку на международный или государственный стандарт, техническую характеристику продукта или другой документ, в котором предоставляется информация, о которой говорится в пункте c);

99. выбранный способ предварительной обработки субстрата;

100. толщина красочной системы и/или толщина отдельных слоев;

101. тип инструмента и диаметр матрицы,  которые использовались;

102. тип режущего инструмента, который применялся для обрезки матрицы, если использовался;

103. результаты испытаний, изложенные как указано в статье M.9;

104. любое отклонение от указанного метода испытаний;

105. дата испытания.

11

Необходимая дополнительная информация

Позиции дополнительной информации, перечисленные в данном приложении будут предоставлены.

Необходимая информация должна предпочтительно согласовываться заинтересованными сторонами и может устанавливаться, частично или полностью, на основании международных или государственных стандартов или других документов по испытываемому продукту.

106. Материал, размеры и подготовка поверхности субстрата.

107. Метод нанесения испытываемого покрытия на субстрат.

108. Продолжительность и условия сушки (или сушки в камере) и выдержки (если применимо) покрытия перед испытанием.

109. Толщина, в микрометрах, сухого покрытия, включая метод измерения, и информацию о том, одинарное ли покрытие, или это многослойная система.

110. Адгезив (и соотношение компонентов в смеси, если применимо) и режим твердения (см. также раздел 5).

111. Период времени и условия между установкой и проведением испытания.

112. Температура и влажность испытания, если они отличаются от указанных в пункте 8.2.

Приложение 14
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Измерение профиля поверхности в полевых условиях

1 
В данном Приложении описывается процедура измерения профиля поверхности очищенных струйной очисткой поверхностей стали, профиль которых находится в пределах 38 - 114 мкм, на месте эксплуатации. 

2 

Оборудование

2.1 
Репликаторная лента состоит из сжимающейся пены, которая содержит микроскопические пузырьки, прикреплённые к полиэфирной плёнке толщиной 50 мкм. Пленка имеет круглый вырез диаметром 9,5 мм, который раскрывает лежащую ниже пену. 

2.2 
Откалиброванный пружинный циферблатный микрометр, с точностью измерения до 3 (мкм. Пята упорного стержня должна быть плоской и приблизительно 6,6 мм в диаметре.

3

Процедура

3.1 
Инспектор, осуществляющий надзор на месте, определяет чистый репрезентативный участок поверхности. С поверхности необходимо удалить грязь и пыль, поскольку наличие загрязняющих веществ искажает результаты. Лента не может быть использована на поверхностях, температура которых выше 54°C (130°F).

3.2 

Микрометр должен быть установлен на ноль с закрытыми упорными стержнями.

3.3 
С репликаторной ленты удаляется подкладка из вощёной бумаги. Изучается образец репликаторной ленты; репликаторная лента не должна использоваться, если на ней имеются видимые повреждения. Неэкспонированная сжимающаяся пена в круглом вырезе измеряется пружинным микрометром, так как ее толщина может изменяться. Толщина сжимающейся пены составляет показание микрометра минус 50 мкм на толщину полиэфирной плёнки. Предварительно измеренная толщина сжимающейся пены соответствует максимальной высоте профиля, для которого может использоваться репликаторная лента.

3.4 
Пленка репликаторной ленты помещается на поверхность, очищенную струйной очисткой, глухой стороной вниз. Ленту нужно держать крепко и не давать ей сдвинуться. Часть репликаторной ленты с круглым вырезом трется отделочным накатником (можно использовать твердый пластиковый брусок с закругленным концом). Ленту необходимо тереть постоянно до тех пор, пока вся площадь круга равномерно не потемнеет. Следует избегать слишком сильного трения, поскольку это может искривить полиэфирную плёнку.

3.5 
Репликатор удаляется и помещается между упорными стержнями микрометра. Значение профиля составляет показание измерительного прибора минус 50 мкм на полиэфирную плёнку. Если большая часть измерений профиля сильно приближена к значению предварительно измеренной толщины сжимающейся пены, следует рассмотреть альтернативные методы, так как точность метода может быть нарушена.

3.6 
Если желательно и согласовано инспектором, осуществляющим надзор на месте, и если можно настроить таким образом циферблатный микрометр, микрометр можно установить на значение -50 мкм с закрытыми упорными стержнями и дальнейшее снятие показаний сжимающейся пены можно производить напрямую.

3.7 
Если показания превышают значение толщины сжимающейся пены, найденное в пункте 3.3, такими показаниями пренебрегают. Такие показания указывают на то, что на сжимающуюся пену попало загрязняющее вещество (грязь, абразив, и т.п.).

3.8 
Снимаются три отдельных показания с любых точек данной зоны, они усредняются для получения значения профиля поверхности. Количество таких измерений, которые необходимо произвести в данной зоне согласовывается или указывается договаривающимися сторонами.

3.9 
Данную процедуру необходимо проверять обычным способом с использованием поверхности с известным профилем, такой как визуальный компаратор. Несмотря на то, что компаратор не может быть использован для точной калибровки из-за разницы в конструкции, проверка должна обеспечивать получение достоверных, воспроизводимых результатов.
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Оценка растворимых продуктов коррозии железа

1
Объем

В данном Приложении описывается испытание в полевых условиях для оценки растворимых продуктов коррозии железа на очищенных шлифованием поверхностях стали марки Sa 2½ или выше. В испытании используются индикаторные полоски чувствительные к ионам железа.

Данное испытание в полевых условиях неприменимо для поверхностей стали, очищенных вручную.

2
Принцип

Состав растворимых солей удаляется с испытываемого субстрата в ходе контролируемой промывки поверхности водой. Собранная промывочная вода исследуется на наличие ионов железа (II) в процессе колориметрической реакции с 2,2'- дипиридилом на индикаторной бумаге.

3
Реактивы, аппаратура и материалы

Следует использовать только реактивы признанного качества, чистые для анализа, и воду, качество которой соответствует требованиям пункта 4.1 Приложения 14 данного Стандарта.

3.1 
Индикаторные полоски чувствительные к ионам железа (II) готовятся путем пропитывания небольших бумажных индикаторных полосок 2.2'- дипиридилом. Индикаторные полоски должны быть чувствительными в диапазоне от 5 мг/л до 250 мг/л. Индикаторные полоски, когда они не используются, должны сохраняться в сухих, плотно закрытых контейнерах. В настоящее время широко доступны индикаторные полоски промышленного производства. Если используются они, необходимо перед использованием произвести их калибровку (см. пункт 4.1 Приложения 14) путем погружения в растворы с известной концентрацией ионов железа (II).

3.2 
Растворимая соль железа (II), напр. аммонийный сульфат железа (II).

3.3 
Разбавленная серная кислота.

3.4 
Три гигроскопических прокладки из чистого хлопка, массой около 2 - 3 г.

3.5 
Два контейнера (a и b), емкостью около 400 мл каждый, один (S.3.5a) должен содержать 50 мл воды и другой (S.3.5b) пустой.

ПРИМЕЧАНИЕ Для работ в полевых условиях подходят полиэтиленовые пакеты.

3.6 
Небольшая стеклянная палочка

3.7 
Линейка и мел, или другие подходящие средства для разметки испытательной площадки.

4 
Процедура

4.1 
Подготовка контрольных индикаторных полосок

Индикаторные полоски калибруются (S.3.1) для сравнения непосредственно перед каждой серией испытаний следующим способом.

Готовятся свежие растворы растворимой соли железа (II) (S.3.2) с концентрациями железа (II) 5 мг/л, 10 мг/л, 100 мг/л и 250 мг/л и стабилизируются разбавленной серной кислотой (S.3.3). Если существуют сомнения по поводу стабильности растворимой соли железа (II), перед приготовлением растворов следует определить содержание железа (II) любым окислительно-восстановительным методом. Индикаторные полоски погружаются в каждый из растворов (S.3.1), а затем удаляются и сохраняются для сравнения с полосками, полученными в ходе испытания.

4.2
Подготовка используемого в испытании раствора

Описанная ниже процедура промывки и последующей оценки полученного используемого в испытании раствора (см. S.4.3) производится дважды. Загрязнение солями железа должно минимизироваться, в зависимости от ситуации, путем использования чистых пластиковых перчаток или пластиковых щипцов. 

После шлифования с использованием подходящих средств (S.3.7) отмечается испытательная площадка площадью около 25000 мм2 (напр. 250 мм х 100 мм). Гигроскопическая прокладка из хлопка (S.3.4) пропитывается водой из первого контейнера (S.3.5a) и затем испытательная площадка полностью вытирается пропитанной прокладкой. Необходимо внимательно следить за тем, чтобы вода не стекала с прокладки, особенно в том случае, если испытательная площадка не горизонтальная. Гигроскопическая прокладка из хлопка помещается во второй контейнер (S.3.5b) и процедура с вытиранием повторяется с чистой хлопковой прокладкой. Вся оставшаяся вода из первого контейнера добавляется во второй контейнер.

Процедура с вытиранием в целом должна занимать около 4 минут.

Поверхность вытирается сухой гигроскопической прокладкой, которая помещается во второй контейнер. Для приготовления используемого в испытании раствора три гигроскопические прокладки тщательно перемешиваются с водой стеклянной палочкой (S.3.6).

4.3 
Оценка используемого в испытании раствора

Индикаторная полоска (S.3.1) погружается в используемый в испытании раствор, приготовленный в S.4.2 во втором контейнере (S.3.5b) и производится оценка цвета в сравнении с контрольными индикаторными полосками (см. S.4.1).

5 
Выражение результатов

Если использовалось 50 мл воды и испытательная площадка в 25000 мм2 как описано в S.4.2, следует удвоить концентрацию железа (II), в миллиграммах на литр, которую показала индикаторная полоска, и мы получим концентрацию растворенных продуктов коррозии железа (II) в миллиграммах на квадратный метр.

6
Акт технического испытания

Акт технического испытания должен содержать, по меньшей мере, следующую информацию:

113. ссылку на данное Приложение;

114. маркировку и положение (напр. горизонтальное, вертикальное, под углом) испытательной площадки;

115. степень ржавления и степень очистки испытываемой поверхности;

116. любое отклонение от указанного метода испытаний;

117. результаты испытания, как указано в статье S.5;

118. дата(ы) испытаний.
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Очистка стальной поверхности от масла и жира

1 
Очистка водой, растворителем и химическая очистка

Перед проведением подготовки поверхности необходимо по мере возможности удалить масло, жир, солевые отложения, грязь и подобные загрязнения пользуясь надлежащим методом очистки. Кроме того, может потребоваться удаление застаревшей, плотно прилегающей ржавчины и заводской окалины с применением подходящих методов ручной или механизированной очистки. Перечень перечисленных ниже различных методов не является полным. 
1.1 Промывка водой
Этот метод состоит в промывке очищаемой поверхности направленной струей чистой пресной воды. Требуемое давление воды зависит от того, какого рода загрязнения необходимо удалить: растворяемые водой материалы, отслаивающаяся ржавчина и отслаивающиеся лакокрасочные покрытия. Для удаления масла, жира и т.п. необходимо добавление ПАВ. Если к воде добавляются ПАВ, после очистки необходимо промыть поверхность чистой пресной водой.

1.2 Очистка паром (пропаривание)

Очистка паром предназначена для удаления масла и жира. Если к пару добавляются ПАВ, после очистки необходимо промыть поверхность пресной водой.

1.3 
Очистка эмульсией

Очистка эмульсией предназначена для удаления масла и жира. После применения эмульсионных чистящих средств поверхность промывается чистой пресной (горячей или холодной) водой. 

1.4 
Очистка щелочью

Очистка щелочью предназначена для удаления масла и жира. После применения щелочных чистящих средств поверхность промывается чистой пресной (горячей или холодной) водой.

1.5 
Очистка органическим растворителем

Данный вид очистки предназначен для удаления жира или масла с помощью подходящих органических растворителей. Обычно такая очистка проводится на ограниченной площади с помощью ветоши, пропитанной органическим растворителем. 
Приложение 17
к Техническому стандарту «Нанесение лакокрасочных

 покрытий на металлические поверхности для защиты

 технологического оборудования от коррозии»

Испытание погружением образца

1
Метод испытания

1.1
Данное испытание проводится для определения защитных свойств покрытий, применяемых для защиты погруженной в продукт стальной поверхности резервуаров, сосудов и  технологических трубопроводов. Данный метод состоит в погружении одной стороны испытательной пластины в среду, симулирующую условия, в которых будет эксплуатироваться покрытие.

1.2
Этот метод испытания приблизительно воссоздает феномен перепада температур, возникающий при эксплуатации (эффект охлаждаемой стенки), при котором отличается температура наружной и внутренней поверхности покрытия, нанесенного на внутреннюю поверхность резервуара, сосуда или технологического трубопровода. Это происходит, когда температура стального субстрата относительно ниже, чем внутренние температуры.   Такой перепад температур ускоряет процесс проникновения испытательного раствора в покрытие. Кожух (рубашка) для наружного охлаждения может мыть прикреплен к обратной стороне испытательной пластины. Это увеличит разницу температур и ускорит скорость проникновения испытательного раствора в покрытие. 

1.3
Альтернативные методы испытания, позволяющие достичь тех же условий, должны пройти предварительную оценку и согласование у соответствующего технического руководителя TНK-BP.

2

Оборудование для проведения испытаний
2.1
Испытательные пластины прикрепляются болтами или зажимами к концам стеклянной цилиндрической емкости, так, чтобы были отглушены оба торца. 

2.2

Подогрев испытательной среды (Три варианта)

Патронный нагреватель с катушкой сопротивления устанавливается внутри испытательной ячейки в футляре из термозащитного стекла.

Сетка или рубашка для электрообогрева наматывается на испытательную камеру (ячейку), но не на испытательные пластины. 

Приспособление для обогрева паром наматывается на испытательную ячейку, но не на испытательные пластины.

2.3
При использовании  метода нагрева, при котором нагревательный элемент находится снаружи,  необходимо принять меры по теплоизоляции, чтобы не допустить передачи тепла от нагревательного элемента испытательной панели.  
2.4
Подача воздуха или газа: Если симуляция условий эксплуатации подразумевает наличие газа или фактора перемешивания, необходимо использовать барботажное устройство.

2.5

Барботажное устройство для воздуха или другого газа должно быть помещено внутрь через специальное отверстие в испытательной камере (ячейке). 

Барботажное устройство состоит из вторуглеродной или стеклянной трубки  с внутренним диаметром 3 мм (0.1-inдюйма), прикрепленной к соединительному элементу отверстия испытательной камеры (ячейки). Длина трубки должна почти достигать дна испытательной камеры (ячейки). 

Барботажное устройство обеспечивает перемешивание и постоянную подачу воздуха или другого газа в испытательный раствор.

При температуре раствора ниже точки кипения, необходимо использовать барботажное устройство или какой-либо другой способ перемешивания для поддержания единой температуры внутри испытательной камеры (ячейки).

2.6
Конденсатор: Для поддержания постоянного уровня и концентрации испытательного раствора необходимо использовать водяной холодильник или холодильник с солевым раствором.

2.7
Необходимо применять термометр или термопару, соответствующую по размеру измерительному каналу и способную регистрировать температуры в диапазоне, необходимом для проведения испытания. В большинстве случаев для поддержания необходимой температуры в камере (ячейке) удобнее применять термопару или термистор соединенный с соответствующим контроллером. Резервуар термометра или конец термопары должен быть погружен на 13 мм (0.50 дюйма) ниже уровня жидкости.

2.8
Необходимо применять надлежащие уплотнительные прокладки, которые подходят для данной химической среды и могут обеспечить герметичное уплотнение между испытательной камерой (ячейкой) и пластинами с нанесенным покрытием. Материал прокладки не должен загрязнять раствор.
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Условия проведения испытания в лаборатории

3.1
Испытательные камеры должны располагаться в открытом хорошо проветриваемом помещении с контролируемой температурой воздуха на уровне 23 ±2°C (73 ±4°F). Предпочтительный вариант – расположение испытательных камер на открытой решетке для обеспечения свободного перемещения конвекционного воздуха вдоль их поверхностей. Испытательные камеры должны находиться на расстоянии не менее 15 см (6.0 дюймов) друг от друга и от источников тепла. Камеры не должны подвергаться прямому обдуву воздухом от вентиляционных установок, поскольку это ускоряет конвекционное охлаждение.

3.2
Если испытательные камеры расположены не на открытой решетке, а на плоской поверхности, они должны находиться на расстоянии не менее 30 см (12 дюймов) друг от друга и от источников тепла. Необходимо располагать их на открытой полке или на стенде для обеспечения свободного конвекционного охлаждения неокрашенной поверхности испытательных пластин. 
4

Испытательные пластины
4.1
Данный метод испытания может применяться для оценки покрытий на любом металлическом субстрате. Материал испытательной пластины должен быть сопоставим с металлом, который будет применяться на практике. При проведении сравнительных испытаний необходимо использовать пластины из одного и того же металла, при этом необходимо обозначить выбранный материал.

4.2
одна сторона испытательной пластины проходит подготовку в соответствии с требованиями, изложенными в данной спецификации. По усмотрению ТНК-ВР могут применяться пластины, на которых до обработки поверхности имеются признаки коррозии. Размер абразивных частиц для подготовки поверхности испытательных пластин должен соответствовать требованиям инструкции производителя покрытия. Средняя глубина профиля измеряется по методу, приведенному в Приложении 14, или по другому утвержденному методу.

5

Нанесение материала покрытия

5.1
Материал покрытия наносится на испытательные пластины в соответствии с требованиями производителя и способом по возможности наиболее близко имитирующим нанесение в полевых условиях.   Например, если в полевых условиях материал покрытия будет наноситься распылением, покрытие на испытательные пластины тоже должно наноситься распылением. 

6

Искусственно нанесенные проколы 

6.1
По усмотрению организации, проводящей испытания, на испытательные пластины могут быть искусственно нанесены проколы на участках, которые будут находиться как в паровой, так и в жидкой фазе. Прокол должен проходить сквозь всю толщину пленки покрытия. Дефект наносится по окончании предписанного периода сушки или отверждения покрытия.

6.2

Каждый прокол наносится с помощью подходящего разметочного инструмента с или спирального сверла с алмазными или твердосплавными режущим пластинами.

6.3
На пластинах с тонкопленочным покрытием (<250 мкм) диаметр прокола составляет от 25 до 76 мкм (от 1 до 3 мил).

6.4
На пластинах с толстопленочным покрытием (>250 мкм) диаметр прокола составляет 0,8 мм (0.03 дюйма). 

7
Количество испытательных пластин

7.1
Всегда готовится не менее двух пластин: одна для проведения испытания, и одна для хранения в качестве контрольной (см. пункт R.9.8).  В одной испытательной камере могут использоваться две пластины с идентичным покрытием.
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Температура
8.1
Материалы покрытия оцениваются при одной или более из трех температур, в зависимости от планируемой рабочей температуры при эксплуатации:

(a) 22°C (72°F)

(б) 45°C (113°F)

(в) Если испытание покрытия проводится путем имитации условий эксплуатации и при этом ожидаемая рабочая температура превышает 45°C (113°F), температура при испытании должна быть на 5°C (9°F) выше, чем рабочая температура в условиях эксплуатации.

8.2
Для определения полезного верхнего температурного предела для материала покрытия в режиме испытаний, возможно проведение испытаний на дополнительных образцах при более высоких температурах.  
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Испытательный раствор
9.1
Несмотря на то, что большинство испытаний покрытий проводятся с чистыми химическими реагентами, при испытании материалов покрытий для конкретной сферы применения испытательный раствор должен быть идентичен предполагаемой среде эксплуатации. 
9.2
Если при описании среды указано только название химического соединения, при испытаниях должно применяться только указанное химически чистое соединение.  
9.3
Если не оговорено иначе, предполагается, что для разбавления используется вода. Таким образом, под 5-процентной соляной кислотой подразумевается раствор 5% по весу HCl в воде. Если необходимо достичь воспроизводимости результатов, при подготовке растворов применяется дистиллированная или деионизированная вода.  
9.4
Следует рассмотреть возможность проведения анализа испытательного раствора до и после испытания. Анализ должен быть проведен в обязательном порядке в случаях: 

a) Исчезновения или появления загрязнений.

б) Взаимодействия химических смесей.

9.5
Отношение объема испытательного раствора к поверхности образца покрытия составляет как минимум 2,3 мл/см2 (0,5 жидких унций / дюйм2).

9.6
При необходимости испытательный раствор должен быть заменен для устранения загрязнений, вымываемых из покрытия. После этого, испытательный раствор необходимо менять на регулярной основе только в том случае, если ожидается или уже проявилось изменение  в растворе.

9.7
При проведении испытаний по Процедуре А в испытательную среду погружается не более трех четвертых площади покрытия испытательной пластины. Таким образом, оставшаяся часть окрашенного участка подвергается воздействию пара над поверхностью жидкой фазы. При проведении испытаний по Процедуре B пластины могут быть частично или полностью погружены в испытательную среду. 

9.8
Количество испытанных образцов необходимых для получения значимых (надежных) результатов для одного материала покрытия в некой среде различается. Для предварительных отсеивающих испытаний, цель которых – полностью отсеять все несопоставимые материалы и среды, достаточно испытать по одной пластине в каждой среде. Если цель испытания – определить возможность использования системы покрытий в определенной среде, необходимо проведение как минимум двух отдельных испытаний. Вероятность получения окончательных (полных) данных  увеличивается при проведении трех и более идентичных испытаний. Однако при проведении многократных испытаний результаты не должны подвергаться статистическому анализу. Прежде чем может быть принято решение о положительных результатах тестирования должно быть проведено расследование и найдено объяснение по каждому нежелательному результату любого испытания.

9.9 
Минимальная продолжительность испытания – шесть месяцев, при этом осмотр испытательных пластин производится по окончании первого, третьего и шестого месяца выдержки в испытательной среде. Может быть целесообразным установление периода испытания более шести месяцев. При проведении испытаний с выдержкой более шести месяцев, на усмотрение ТНК-ВР, осмотр образцов может проводиться ежемесячно.  
10

Обработка испытательных пластин перед выдержкой 

Для обработки пластин перед выдержкой в испытательной среде применяются следующие процедуры:

10.1
Перед испытанием проводится обработка всех испытательных пластин (отвержденных нагреванием, состаренных и т.д.) в соответствии с рекомендациями производителя, за исключением случаев, когда процедуры обработки в условиях эксплуатации отличаются.  Если процедуры различны, испытательные пластины обрабатывают тем же способом, что и изделие (оборудование), на котором будет использоваться покрытие.  

10.2
Проводится проверка толщины покрытия с помощью калиброванного толщиномера для измерения толщины сухого слоя. (Примечание: Данный инструмент непригоден для измерения толщины некоторых пигментированных покрытий с металлическим пигментом.)

10.3 
С помощью подходящего дефектоскопа проводится контроль диэлектрической сплошности материала покрытия односторонних испытательных пластин (см. Приложение 7). О рекомендованных ограничениях по электрическому напряжению необходимо узнать у производителя покрытия.

10.4 
До начала испытания проводится визуальный контроль всех пластин для определения их цвета, чистоты, блеска и гладкости поверхности, для обнаружения любых значительных дефектов, например: пустот, трещин, подтеков или наплывов.
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Обработка испытательных пластин после выдержки

11.1 
Когда по окончании первого и третьего месяца выдержки, а также по окончании испытания через шесть или более месяцев пластины вынимают из испытательного аппарата для контроля, пластины должны пройти следующую обработку перед началом их физических испытаний или оценки:

a) После отсоединения от испытательной камеры пластины промывают питьевой водой и аккуратно протирают или промакивают для высушивания. Никакой другой обработки не требуется.

б) Все физические испытания и оценка проводятся в течение 30 минут после извлечения образцов из испытательного раствора.

11.2 
По истечении одного и трех месяцев испытательные пластины оценивают в соответствии с ниже перечисленными требованиями. Оценка проводится после предварительной обработки, как указано в Пункте 11.1.
11.3 
Проводится визуальный контроль на наличие изменений по следующим факторам: цвет, блеск поверхности, гладкость и чистота. Результаты записываются. Также помечают любые другие признаки  разрушения.

a) Результаты осмотра участков пластины, погруженных в жидкую фазу и в паровую фазу записывают отдельно друг от друга.

б) Проводится оценка состояния пластины по ИСО 4628.

11.4 
На участках, погруженных в жидкую фазу, и в паровую фазу, проводится проверка толщины покрытия с помощью калиброванного толщиномера для измерения толщины сухого слоя.

11.5 
Не рекомендуется проведение контроля диэлектрической сплошности с помощью дефектоскопов высокого и низкого напряжения при промежуточных проверках и перед последним периодом выдержки (см. Приложение 7). После погружения в среду контроль с использованием тока высокого напряжения может разрушить покрытие и дать некорректные результаты. Контроль с использованием тока низкого напряжения не разрушает покрытие, однако тоже может дать ошибочные результаты. 

11.6 
Если материал покрытия планируется использовать для защиты жидкости от загрязнения, по окончании первого, третьего и  шестого или последнего месяца выдержки проводится анализ испытательного раствора.

11.7 
По окончании шестого или последнего месяца выдержки повторно проводятся проверки, описанные в Пункте 11.2, а также следующие дополнительные испытания:

11.8
Адгезия покрытия к субстрату определяется испытанием на адгезионную прочность либо методом отрыва (см. Приложение 13), либо методом выреза. Метод выреза – простой и быстрый метод количественного определения любых изменений таких свойств покрытия, как адгезионная прочность, твердость, хрупкость и т.д., после воздействия конкретной среды. Данное испытание не  определяет удельные величины, но подходит для сравнения свойств испытательной пластины, и контрольного образца (который не подвергался воздействию среды). Для создания надрезов для проведения испытаний на адгезионную прочность на толстопленочных или армированных внутренних покрытиях могут использоваться специальные инструменты.   Испытание на адгезию методом выреза проводится на участках пластины, погруженных в жидкую фазу и в паровую фазу. Пластину и покрытие необходимо охладить (если при испытании они нагревались) до температуры окружающей среды. Испытание на адгезию методом выреза проводится следующим образом:

11.8.1 
Острым лезвием ножа сделать Х-образный надрез на поверхности контрольного образца (который не подвергался воздействию среды) до металла. При этом необходимо убедиться, что глубина надреза доходит до субстрата, в особенности на пересечении “X.”

11.8.2 
Держа нож под углом 35-40 градусов по отношению к пластине, расположить острие ножа в месте пересечения надрезов и нажатием под постоянным равномерным давлением ввести лезвие в покрытие. При этом мысленно отметить, какое давление было приложено, какова степень отслаивания и степень адгезии покрытия.

11.8.3 
В течение 10 минут после извлечения испытательной пластины из испытательного раствора сделать надрезы на ее поверхности в местах, подвергшихся воздействию пара и жидкой фазы, и провести испытание, как описано в пунктах 11.8.1 и 11.8.2.  Отметить любые отличия по параметрам: вязкость, адгезия и хрупкость – по сравнению с контрольным образцом. Если удается снять значительное количество покрытия, обратить внимание на любые изменения поверхности металлической подложки, например: образование влаги, коррозия пятнами или ржавление.

12
Отчеты по результатам испытаний
12.1 
По окончании каждого из периодов испытания – один, три и шесть месяцев - в письменном виде составляется отчет с информацией об испытании.

12.2 
Отчет должен содержать следующие данные, которые указываются в начале:

12.2.1 
Полное описание и обозначение материала покрытия.

12.2 
Метод подготовки испытательных пластин, включая тип и материал изготовления пластин, тип абразива, профиль поверхности и уровень чистоты после абразивной очистки, способ нанесения покрытия, толщина пленки и способ отверждения.

12.3 
Применяемый испытательный прибор.

12.4 
Количество образцов, проходящих испытание.

12.5 
Описание метода испытания включая информацию о температуре, испытательном растворе, продолжительности испытания, а также о любых вариациях или отклонениях от данного стандарта.

12.3 
Отчет должен содержать следующие данные по результатам испытания:

12.3.1 
Сравнение данных визуального контроля и оценки физических свойств испытательных пластин, проведенных перед выдержкой в среде с данными, полученными в результате проверок после выдержки.

12.3.2 
Сравнение данных проверок после первого, третьего и шестого месяца выдержки.

Нанести полную систему








�





Нет зачистки – нет покрытия 





Нет зачистки – нет покрытия 





�





Нанести  полную систему





Нанести грунт и 


промежуточный слой





Нанести  полную систему





Нет зачистки – нет покрытия 





Нет зачистки – нет покрытия 





Нанести  полную систему





Нанести грунт и 


промежуточный слой





Нанести  полную систему





Нанести только грунт





Нет зачистки – нет покрытия 





Нанести  полную систему





Обработать абразивом и покрасить  изнутри





Обработать абразивом и покрасить  изнутри





Здесь заканчива-ется участок, прошедший абразивную обработку и нанесение внутреннего покрытия 





Здесь заканчива-ется участок, прошедший абразивную обработку и нанесение внутреннего покрытия 





Здесь заканчива-ется участок, прошедший абразивную обработку и нанесение внутреннего покрытия 





Здесь заканчива-ется участок, прошедший абразивную обработку и нанесение внутреннего покрытия 





Выступающая поверхность


Сырая нефть, нефтепродукты или химические реагенты под рабочим давлением <50 psi (фунтов на кв. дюйм)
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�Существуют дли подобные Правила в России?


�Так ли это в действительности?


�Есть ли эквивалент?


�Есть ли эквивалент?


�Правильно ли это утверждение?


�Есть ли эквивалент? Уже встречалось выше


�Необходимо указать точное название документа






