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1. ВВЕДЕНИЕ

       В настоящей инструкции содержатся рекомендации по монтажу стеклопластиковых труб и фасонных изделий, соединяемых с помощью раструбно-шиповых, фланцевых или стыковых клеевых соединений.

2. ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
2.1 ТРУБА – изделие цилиндрической формы, выполненное из полиэфирного стеклопластика методом намотки армирующего наполнителя, пропитанного связующим составом с последующей полимеризацией.

2.2 РАСТРУБ – расположенный с краю элемент трубы, выполняемый в процессе намотки трубы и предназначенный для раструбно-шипового соединения труб и фасонных изделий (см. рис. 1).
2.3 ШИП – расположенный с краю элемент трубы, имеющий круговые канавки и предназначенный для раструбно-шипового соединения труб и фасонных изделий (см. рис. 1).
2.4 ФАСОННОЕ ИЗДЕЛИЕ – изделие сложной формы (отвод, тройник, переход и т.д.), выполненное из полиэфирного стеклопластика методом напыления или выкладки армирующего наполнителя, пропитанного связующим составом с последующей полимеризацией. Как правило, фасонное изделие имеет на концах раструб, шип или фланец.

2.5 УПЛОТНЕНИЕ – резиновое кольцо круглого сечения, располагаемое в канавке шипа и обеспечивающее герметичность раструбно-шипового соединения.

2.6 СТОПОР – стержень круглого или прямоугольного сечения, устанавливаемый в раструбно-шиповое соединение труб и фасонных изделий при необходимости ограничения осевых перемещений соединенных деталей относительно друг друга.

2.7 СТЫКОВОЕ КЛЕЕВОЕ СОЕДИНЕНИЕ – неразборное соединение элементов из полиэфирного стеклопластика, выполненное методом выкладки армирующего наполнителя, пропитанного связующим составом с последующей полимеризацией.

2.8. ЛАЙНЕР – внутренний слой изделий из полиэфирного стеклопластика, выполненный из армирующего наполнителя, пропитанного связующим составом с 
последующей полимеризацией. Обеспечивает герметичность и стойкость к воздействию агрессивной и (или) абразивной среды, транспортируемой по трубопроводу.

2.9. ВНЕШНИЙ СЛОЙ  – наружный слой изделий из полиэфирного стеклопластика, выполненный из специальных материалов, обеспечивающих стойкость изделий к воздействию неблагоприятных факторов внешней среды.

2.10 СИЛОВОЙ СЛОЙ – расположенный между лайнером и внешним слоем внутренний слой изделий из полиэфирного стеклопластика, выполненный из армирующего наполнителя, пропитанного связующим с последующей полимеризацией. Обеспечивает механическую прочность изделий при совместном действии внутренних и внешних нагрузок в процессе монтажа и эксплуатации трубопровода. Этот слой может содержать добавки (например, кварцевый песок) для увеличения жесткости всей трубы.
2.11 НОМИНАЛЬНЫЙ ДИАМЕТР (ND) – внутренний диаметр изделий из полиэфирного стеклопластика.
2.12  ОБЛАСТЬ СОЕДИНЕНИЯ – пространство внутри раструба, в котором работают резиновые уплотнения (см. рис. 1).
2.13   КРУГОВАЯ КАНАВКА – на шиповом конце каждой трубы имеются две канавки, в которые помещаются резиновые уплотнения (см. рис. 1).  
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3. ПРОВЕРКА НА МЕСТЕ УКЛАДКИ

Как только все трубы и фасонные изделия доставлены на место укладки, следует произвести их визуальную проверку в соответствии с приведенным ниже описанием.

3.1  Проверить транспортировочные опоры, упаковку, ящики, фиксирующие ремни и все другие виды защитных приспособлений. 

3.2 Если во время транспортировки опоры сместились или вызвали повреждения поверхности труб, следует тщательно проверить внешнюю поверхность труб и законцовки на наличие повреждений.

3.3 Если обнаружены какие-либо дефекты, об этом следует сообщить сопровождающему груз лицу и на предприятие «ТСТ».


БЕЗ СОГЛАСОВАНИЯ С ПРЕДПРИЯТИЕМ «ТСТ» ПОВРЕЖДЕННЫЕ ТРУБЫ И МАТЕРИАЛЫ ИСПОЛЬЗОВАТЬ НЕЛЬЗЯ.

4.  МОНТАЖ СТЕКЛОПЛАСТИКОВЫХ ТРУБ И ФАСОННЫХ ИЗДЕЛИЙ С РАСТРУБНО-ШИПОВЫМИ СОЕДИНЕНИЯМИ.
4.1  Укладка должна производиться только после того, как была подготовлена траншея в соответствии с инструкцией ТСТ-ИН-001-96 “Такелажные работы, хранение и укладка стеклопластиковых трубопроводов”.

4.2  Перед тем, как поместить трубу в траншею, необходимо очистить и удалить грязь и посторонние частицы (песок, грунт и т.д.) с наружной поверхности шипа и внутренней поверхности раструба.

Необходимо также проверить глубину круговых канавок и наличие на них случайных повреждений, вызванных транспортировкой или такелажными работами.

4.3  Поместите трубу в траншею, при этом обязательно следует вырыть небольшое углубление с каждого конца, чтобы шип и раструб не соприкасались с грунтом на дне траншеи (см. рис. 2).

4.4  Укрепите первую уложенную трубу в соответствии с описанием, приведенным в инструкции “Такелажные работы, хранение и укладка стеклопластиковых трубопроводов”, и оставьте конец незасыпанным на расстоянии, достаточном для ввода его в следующую трубу и проведения проверки.


Поместите в траншею следующую трубу и оставьте достаточно места для того, чтобы рабочий мог свободно двигаться и работать между двумя трубами для проведения разметки, проверки и очистки трубы (см. рис. 2).

4.5.  Для раструбно-шипового соединения без стопора на шиповой части трубы с помощью рулетки и маркера отметьте величину захода шиповой части в раструб - размер А:

	ND,

мм
	50
	80
	100
	150
	200
	250
	300
	400
	500
	600
	700
	800
	900
	1000
	1200
	1400
	1600

	А, 
мм
	170
	170
	170
	200
	200
	250
	250
	250
	300
	300
	300
	300
	320
	240

(300)
	350
	430
	450






4.6. Смажьте с помощью тряпки (ветоши) внутреннюю поверхность раструба и наружную поверхность шипа ровным слоем нейтральной смазки: мылом или же смазкой, не содержащей кислот и растворителей (например, технический вазелин, силиконовая смазка). Запрещается использовать смазку из солидола, тавота и других нефтепродуктов.
4.7. Возьмите резиновое кольцо и смажьте его руками, что позволит вам одновременно проверить его целостность.

       ЛЮБАЯ ЧАСТЬ КОЛЬЦА ИЛИ ПОВЕРХНОСТИ ШИПА И РАСТРУБА, КОТОРАЯ НЕ БЫЛА СМАЗАНА, БУДЕТ ПРЕПЯТСТВОВАТЬ ПРОВЕДЕНИЮ СБОРКИ СОЕДИНЕНИЯ.

4.8.  Проденьте резиновое кольцо под трубу так, чтобы оно село в круговую канавку, затем потяните его с усилием вверх и руками наденьте его так, чтобы оно на три четверти село в канавку; затем с усилием поднимите кольцо над верхней частью трубы и отпустите его так, чтобы оно попало в канавку, таким образом кольцо не скрутится (см. рис. 3).





Проведите руками вокруг трубы, чтобы убедиться, что уплотнения полностью находятся в проточке, и, если труба имеет большой диаметр, снова смажьте уплотнения.

4.9. Придвигайте трубы друг к другу, пока первое кольцевое уплотнение не коснется передней части входа в раструб.


После этого проверьте положение колец и убедитесь, что в соединение не попал песок или иные инородные предметы. Зазор между кольцом и раструбом должен быть везде равномерным.


Вдвигайте шиповой конец в раструб очень медленно и сделайте остановку на середине области соединения, чтобы проверить визуально положение уплотнений.


Обеспечивая соосность соединяемых элементов, перемещайте их относительно друг друга, пока срез раструба не займет положение не доходя 10÷15 мм до отметки на шипе (размер А, п.4.5). 
       Следующую трубу нельзя соединять с предыдущей, пока предыдущая не была укреплена засыпкой грунтом.

       Для раструбно-шиповых соединений со стопором перемещать элементы следует до тех пор, пока в стопорном окне раструба не будет полностью видна канавка шипа, предназначенная для размещения стопора. Стопор смазать смазкой и ввести в окно раструба на полную длину канавки, оставляя зазор 5(10мм между началом и концом стопора (для возможности температурного удлинения стопора). Допускается забивание стопора с помощью молотка.

       ЗНАЧИТЕЛЬНОЕ ВОЗРАСТАНИЕ ОСЕВОГО УСИЛИЯ, ТРЕБУЕМОГО ДЛЯ СБОРКИ РАСТРУБНО-ШИПОВОГО СОЕДИНЕНИЯ, КАК ПРАВИЛО, ВЫЗВАНО ОДНОЙ ИЗ СЛЕДУЮЩИХ ПРИЧИН:

                     - НЕ ПОЛНОСТЬЮ СМАЗАНЫ ПОВЕРХНОСТИ

                     - ПОПАДАНИЕ ПЕСКА ИЛИ ДРУГИХ ЧАСТИЦ НА СМАЗАННЫЕ

                       ПОВЕРХНОСТИ 

                     - НЕ СООСНОСТЬ СОЕДИНЯЕМЫХ ЭЛЕМЕНТОВ;
                     - ВЫБРАНА СМАЗКА С ПЛОХИМИ АНТИФРИКЦИОННЫМИ  

                       СВОЙСВАМИ.

4.10. Контроль качества сборки раструбно-шипового соединения выполняют, определяя расположение кольцевого резинового уплотнения в раструбе с помощью щупа. Проверка производится по всей окружности зазора между шипом и раструбом, при этом проверяется, что уплотнение расположено на одинаковом расстоянии от среза раструба (см. рис.4).


Если окажется, что кольцо по-разному сидит в круговой канавке, или в случае возникновения сомнения по этому поводу, рассоедините стык, проверьте резиновое кольцо и замените его, если обнаружатся какие-либо признаки неправильной посадки; проверьте еще раз область соединения стыка, вход в раструб и проточки на шиповом конце. Снова вставляя трубу, внимательно следите за тем, чтобы трубы были хорошо выровнены.


При рассоединении стыка НИКОГДА НЕ ИСПОЛЬЗУЙТЕ ЦЕПИ ИЛИ СТАЛЬНЫЕ СТРОПЫ в непосредственном контакте с трубами.


Проверьте еще раз положение уплотнения с помощью щупа.
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4.11 Если в соответствии с чертежом трубопровода или по условиям монтажа необходимо произвести небольшое угловое отклонение, не превышающее 1,5(, то его следует производить только после того, как трубы состыкованы.

4.12  Методы проведения стыковки
4.12.1 Стыковка при помощи экскаватора. 
       Эту операцию необходимо проводить осторожно, без резких толчков и ударов.


Поместите перед шиповым концом пробку, состоящую из толстых деревянных скрещенных досок, которая защитит конец трубы от повреждений ковшом экскаватора, после чего ковш экскаватора помещается против пробки и начинает подталкивать трубу вперед для осуществления стыковки (экскаватор остается на месте, а ковш поворачивается).


В случае трубопроводов средних диаметров (например, 600-700 мм) ковш может оставаться неподвижным, а экскаватор медленно двигаться вперед (см. рис. 5) наверху траншеи; эта операция возможно только в том случае, когда используется гусеничный экскаватор.





Ни в коем случае нельзя двигать плечо экскаватора, так как при этом стыковка будет осуществляться слишком быстро.

4.12.2 Стыковка при помощи ручного домкрата. 
       Операцию стыковки можно проводить следующим образом: ковш экскаватора врезается в землю около пробки, и между пробкой и ковшом вставляется ручной домкрат, с помощью которого и производится стыковка. Этот способ является более предпочтительным, т.к. не зависит от мастерства экскаваторщика и технического состояния экскаватора.

4.12.3 Стыковка при помощи стяжных хомутов. 
       Этот способ рекомендуется использовать тогда, когда невозможно использование предыдущих способов, например, при соединении фасонных изделий. Хомуты и полукольца необходимо устанавливать на трубу через полосу резины толщиной 4-8 мм. Ширина полосы резины должна быть больше, чем ширина хомута на 30-40 мм. Ширина хомута должна быть:

                       - для труб Ø 50-150     мм –  60-80     мм

                       - для труб Ø 200-400   мм  - 120-180  мм

                       - для труб Ø 500 мм и более  -  200-300 мм

        Для создания тягового усилия можно использовать винтовую пару (ходовой винт-гайка), талрепы, ручные храповые блоки или гидроцилиндры (см.рис.6)
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Рис.6

5. МОНТАЖ ФЛАНЦЕВЫХ СОЕДИНЕНИЙ
Фланцевое соединение обычно используется для монтажа задвижек и другой запорной арматуры, для стыковки стеклопластиковых труб с металлическими трубами или для стыковки стеклопластиковых труб между собой в местах, где по условиям эксплуатации требуется частая сборка – разборка элементов трубопровода.

При монтаже трубопроводов с использованием фланцевых соединений необходимо учитывать следующие рекомендации:

- проверить соответствие двух стыкуемых фланцев по присоединительным размерам и соосности соединяемых трубопроводов. В случае возникновения перекосов фланцы не должны соединяться большим усилием, так как соединение и трубы будут под постоянным напряжением, что может привести к повреждению стеклопластиковой трубы.

- для уменьшения контактного давления от усилия затяжки болтов со стороны стеклопластикового фланца под головку болта и под гайку необходимо установить шайбы.

- затяжку болтов фланцевого соединения производить попарно в диаметрально противоположных плоскостях.

- не допускается превышать моменты затяжки болтовых соединений, приведенные в таблице 1, так как это может вызвать повреждение фланца.

                                                                                                                    Таблица 1.
	Размер болтов
	Момент затяжки, кг/м

	
	болтовое соединение

со смазкой
	болтовое соединение

без смазки

	М12-М16
	4,0
	6,0

	М18-М20
	8,0
	10,0

	М22-М24
	8,6
	11,0

	М27
	9,0
	12,0

	М30
	11,0
	14,0

	М33
	12,0
	17,0


Допускаются отклонения от приведенных значений в пределах ± 20%.

- для уплотнения стыка между фланцами использовать плоские (толщиной 3-5 мм) резиновые уплотнения твердостью по Шору 35 ÷ 75 единиц.

- при использовании фланцевых соединений для трубопроводов с рабочим давлением более 1,6 МПа или ND более 1200 мм в качестве уплотнительных прокладок рекомендуется применять резиновые уплотнительные кольца, используемые в растубно-шиповых соединениях данного диаметра. При этом уплотнительные кольца устанавливаются в специальные металлические гнезда (см. Приложение 3).
6. СТЫКОВОЕ КЛЕЕВОЕ СОЕДИНЕНИЕ

6.1  Введение
   В настоящей инструкции содержатся подробные рекомендации по проведению клеевого стыкового соединения стеклопластиковых труб и фасонных изделий на месте монтажа.

    Описанные процедуры можно использовать для соединения и ремонта различных стеклопластиковых элементов; при этом прочность соединения (ремонтируемой области) равна или превышает прочность соединяемых (ремонтируемых) частей
    В каждом отдельном случае при проведении склейки на месте монтажа должны соблюдаться определенные требования по размерам соединений (см. Приложение 1) - ширине, толщине, количеству слоев и типу используемого материала.

   Предприятие-изготовитель стеклопластиковых труб поставляет сырьевые материалы, необходимые для проведения склейки на месте монтажа. Сырьевые материалы определяются спецификацией на трубопровод и имеют то же качество, что и материалы, используемые при изготовлении самих труб и фасонных изделий. Таким образом обеспечивается однородность конструкции.

    Описанные процедуры просты в исполнении, их легко может производить персонал, прошедший краткий курс обучения с участием специалистов предприятия-изготовителя труб.

6.2 Необходимые инструменты и материалы
Для проведения стыкового клеевого соединения необходимы следующие инструменты и материалы:


- стекломатериалы (стекломат, стеклоткань, стекловуаль) - поставляются  

            предприятием-изготовителем труб;


- смола полиэфирная - поставляется  предприятием-изготовителем  труб;

         -  катализатор (отвердитель),   ускоритель   для   подготовки   смолы, 
            поставляется предприятием-изготовителем труб;


- полиэфирная   сеть,   раствор  парафина   в   стироле,   соускоритель,
            ингибитор   и   абсорбер   ультрафиолетовых  лучей   –  поставляются
            предприятием-изготовителем труб, если необходимо;

- угловая дисковая шлифмашинка  и  набор  отрезных  и  шлифовальных
            дисков;


-   зубчатые, пластинчатые или пружинные прикатные ролики;


-   градуированная емкость для дозирования катализатора;


- емкости  для  подготовки  смолы - это могут  быть 1-2 литровые  мерные
           сосуды;


- кисти  с натуральным ворсом 70 × 30 мм и 50 × 15 мм;


- ножницы для отрезания или вырезания стекломатериалов;


- растворитель (ацетон, хлористый метилен, толуол, стирол, дихлорэтан) и 
           ветошь     для    очистки    инструмента    и   обезжиривания    соединяемых
           поверхностей.

6.3. Последовательность выполнения операций
         6.3.1 Подготовительные операции

Законцовки соединяемых частей должны быть обработаны следующим образом (см. Приложение 1):
1) При необходимости подторцевать обе законцовки, обеспечив перпендикулярность торца к оси трубы.

2) Зашлифовать поверхности соединяемых деталей на размер L + 2 см.

3) Снять фаски под углом 90-120(.

4) Удалить образовавшуюся пыль струей сжатого воздуха или кистью.

5) Выровнять оба конца соединяемых деталей и жестко закрепить их в этом положении. Зазор между соединяемыми деталями (Z) должен составлять 1-2 мм. 

6) Тряпкой или кистью, смоченной в ацетоне, обезжирить зашлифованные поверхности. Для получения соединения оптимальной прочности необходимо, чтобы склеиваемые поверхности были полностью сухими и чистыми.

      6.3.2  Подготовка материалов 


Подготовка смолы (см. Приложение 2):

Приготовление смолы производится на месте путем последовательного добавления в смолу компонентов (согласно порядковым номерам, указанным в рецептуре - см. Приложение 2). Каждый компонент следует тщательно перемешать со смолой.

Готовая смола должна быть однородной, без комков, сгустков и посторонних включений. 


Во избежание возникновения взрыва или возгорания никогда не перемешивайте одновременно ускоритель и катализатор!

Смола готова к нанесению. Ее полимеризация (отверждение) начнется через 10-30 минут. Если время полимеризации значительно превышает 30 минут, то количество катализатора (отвердителя) можно увеличить на 2-5 мл. Если полимеризация проходит слишком быстро («вскипание» смолы), то количество катализатора следует уменьшить на 2-5 мл.


Подготовка стекломатериалов:


Нарезать необходимое количество стекловуали, стекломата и стеклоткани на полоски шириной, соответствующей требованиям для данного соединения (см. Приложение 1).

       6.3.3  Выполнение внутреннего слоя (лайнера) клеевого соединения

На подготовленные поверхности кистью нанести слой смолы и последовательно два-три слоя стекловуали, пропитывая каждый слой.


На скошенную поверхность (область фаски) нанести два-три слоя стекломата шириной 1-2 см, пропитывая каждый слой смолой.


Нанести два-три слоя стекломата шириной 200-300 мм, пропитывая каждый слой смолой.


Каждый отдельный слой стекломатериала после нанесения смолы следует тщательно раскатать роликом, чтобы удалить все пузырьки воздуха и гарантировать полную пропитку и достаточную плотность пластика.

Необходимо следить за тем, чтобы при проведении склейки соединяемые части оставались неподвижными.


Изготовленный лайнер следует оставить на 10-30 минут для полимеризации.


После полимеризации лайнера для диаметров более 400 мм канавку в области фаски необходимо заложить узкими (1-2 см) полосками стекломата, пропитывая каждую полоску смолой, раскатать покрытие роликом и оставить для полимеризации.

        6.3.4  Выполнение силового слоя клеевого соединения

После полной полимеризации лайнера провести визуальный контроль стыка на предмет наличия пузырьков воздуха и других дефектов.


Удалить излишние наплывы смолы, зашлифовав поверхность лайнера.


Изготовление силового слоя выполняется чередующимися слоями (слой стекломата, слой стеклоткани, слой стекломата, и т.д.).


Длина полосы стекломатериала должна быть равна длине окружности трубы (2(R) выполняемого соединения. 

Стыки полос стекломатериала необходимо сдвигать относительно друг друга по окружности трубы.


Изготовление силового слоя всегда должно начинаться и заканчиваться стекломатом. Слои стеклоткани следует всегда чередовать со слоями стекломата.

        Каждый отдельный слой стекломатериала должен быть после нанесения смолы тщательно раскатан роликом, чтобы удалить все пузырьки воздуха и гарантировать полную пропитку и  достаточную плотность пластика.


Покрытие никогда не должно состоять более чем из 5 слоев стеклоткани и 6 слоев стекломата.


N.B. - Если для получения рекомендуемой толщины соединения (см. Приложение 1) требуется большее количество слоев, каждое покрытие следует оставлять для полимеризации перед тем, как наносить остальные. После полимеризации провести визуальный контроль покрытия на предмет наличия пузырьков воздуха и других дефектов. Удалить наплывы смолы, зашлифовав поверхность покрытия.

После достижения требуемой толщины клеевого соединения и полной полимеризации нанести с помощью кисти защитное покрытие на внешнюю поверхность стыка (см. Приложение 2).

7. ОБЩИЕ ЗАМЕЧАНИЯ И ИНФОРМАЦИЯ


Необходимо, чтобы склеиваемые поверхности и стекломатериалы были чистыми и сухими; зашлифованные концы соединяемых деталей, оставленные на длительное время непокрытыми, следует тщательно перед склеиванием снова почистить тряпьем, смоченным в ацетоне, чтобы удалить пыль и следы влажности.


При работе в плохую погоду можно производить склейку при условии, что зона работы защищена от сырости, грязи и попадания пыли на пропитанные смолой и еще не полимеризованные слои стекломатериала.

         Прямые солнечные лучи могут вызвать очень быструю локальную полимеризацию (вскипание) смолы. Во избежание этого необходимо затенить место склейки.

 
В течение 2 - 3 часов после полной полимеризации место стыка не рекомендуется подвергать большим нагрузкам. Испытание трубопровода можно производить через 24 часа.

        Наличие пузырьков воздуха, непропитанных областей, пузырей, темных и белых пятен указывает на то, что покрытие имеет плохое качество. Если дефект имеет небольшие размеры, его необходимо удалить шлифмашинкой и восстановить покрытие до первоначальной толщины. В случае дефектов больших размеров их следует удалить шлифмашинкой и выполнить клеевое стыковое соединение заново.


Качество склейки зависит также от чистоты используемых инструментов. Когда кисти и прикатные ролики не используются, их следует держать в готовности, то есть в емкости с ацетоном.


Перед использованием инструменты следует хорошо встряхнуть, чтобы удалить растворитель.

8.   ХРАНЕНИЕ МАТЕРИАЛОВ

8.1  Смола, катализатор, ускоритель, растворитель.



Емкости с этими материалами следует хранить отдельно друг от друга в прохладном, сухом и затененном месте при температуре не более +25 (С. Хранение при более высоких температурах или под действием прямых солнечных лучей недопустимо. Эти материалы легко воспламеняются, поэтому их следует хранить в закрытых емкостях вдали от открытого огня и источников тепла.

8.2   Стекломатериалы

Для защиты стекломатериалов от сырости их следует хранить в закрытых пластиковых мешках в чистом сухом месте.

9.   ПРАВИЛА БЕЗОПАСНОСТИ

9.1   
Неполимеризованная смола, катализатор, ускоритель и растворители

а) При проведении склейки запрещается подходить к рабочей зоне с открытым пламенем или курить.


б) Дозировку смолы, катализатора и ускорителя производить разными мерными емкостями, избегая разбрызгивания и разливов.


б) Все остатки смолы, в которую был добавлен катализатор, могут привести к возгоранию. Рекомендуется готовить такое количество смолы, какое необходимо для определенного этапа работ, а все остатки утилизировать.


Рекомендуем также быть осторожными при хранении и удалении отходов.

9.2   Правила гигиены

а) При осторожном обращении материалы не представляют никакой угрозы для здоровья. При работе с ними рекомендуется руководствоваться обычными правилами промышленной гигиены, такими как хорошая вентиляция и личная опрятность. Особенно мы рекомендуем использовать резиновые перчатки во избежание прямого контакта с кожей и защитные очки при шлифовании.


б) Нельзя трогать глаза грязными руками: если это случайно произошло, сразу же промойте глаза большим количеством воды.


При попадании реактивов в глаза, их следует промыть большим количеством воды и затем 2% раствором борной кислоты или 5% раствором аскорбиновой кислоты. В более тяжелых случаях сразу же проконсультируйтесь с врачом.

9.3  Если произошла утечка смолы, катализатора или ускорителя, засыпьте их песком или удалите тряпкой, а затем ацетоном.


В случае пожара используйте пенные или порошковые огнетушители.
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	NP = 6 атм
	NP = 10 атм
	NP = 16 атм

	
	t
	L
	мат
	ткань
	t
	L
	мат
	ткань
	t
	L
	мат
	ткань

	
	мм
	мм
	шт
	шт
	мм
	мм
	шт
	шт
	мм
	мм
	шт
	шт

	50
	41
	1001
	31
	21
	41
	1001
	31
	21
	41
	1001
	31
	21

	80
	41
	1301
	31
	21
	51
	1301
	41
	21
	51
	1301
	41
	21

	100
	41
	1301
	31
	21
	51
	1301
	41
	21
	51
	1501
	41
	21

	150
	41
	1301
	31
	21
	51
	1301
	41
	21
	71
	1501
	51
	31

	200
	51
	1501
	41
	21
	71
	1501
	51
	31
	92
	1802
	62
	42

	300
	62
	1802
	62
	22
	102
	1802
	62
	42
	132
	2302
	82
	62

	400
	72
	2402
	62
	42
	142
	2402
	82
	62
	183
	3003
	123
	93

	500
	92
	3002
	62
	42
	172
	3002
	102
	82
	223
	3803
	153
	93

	600
	102
	3602
	82
	42
	202
	3602
	122
	102
	263
	4503
	183
	123

	700
	13
	420
	102
	62
	24
	420
	143
	113
	30
	520
	204
	164

	800
	143
	4803
	123
	63
	273
	4803
	153
	123
	354
	6104
	244
	164

	1000
	184
	5804
	164
	84
	324
	6004
	204
	164
	454
	7504
	325
	205

	1200
	22
	600
	163
	123
	34
	750
	224
	164
	
	
	
	

	1400
	24
	650
	183
	123
	40
	900
	285
	205
	
	
	
	

	1600
	27
	700
	194
	154
	48
	1000
	336
	246
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	1
	Силовой слой выполняется за 1 прием,

 ширина мата – (L+10), ширина ткани - L

	2
	Силовой слой выполняется за 2 приема,

I слой: ширина мата – (L/2)+10, ширина ткани - (L/2)

II слой: ширина мата – (L+10), ширина ткани - L

	3
	Силовой слой выполняется за 3 приема,

I слой: ширина мата – (L/3)+10, ширина ткани (L/3)

II слой: ширина мата – (2/3 L)+10, ширина ткани - (2/3 L)

III слой: ширина мата - (L+10), ширина ткани - L

	4
	Силовой слой выполняется за 4 приема,

I слой: ширина мата – (L/4)+10, ширина ткани (L/4)

II слой: ширина мата – (L/2)+10, ширина ткани - (L/2)

III слой: ширина мата - (3/4L)+10, ширина ткани - (3/4L)

IV слой: ширина мата – (L+10), ширина ткани - L

	5
	Силовой слой выполняется за 5 приемов,

I слой: ширина мата – (L/5)+10, ширина ткани (L/5)

II слой: ширина мата – (L/3)+10, ширина ткани - (L/3)

III слой: ширина мата - (L/2)+10, ширина ткани - (L/2)

IV слой: ширина мата – (2L/3)+10, ширина ткани – (2L/3)

Vслой: ширина мата – L, ширина ткани – L

	6
	Силовой слой выполняется за 6 приемов,

I слой: ширина мата – (L/5)+10, ширина ткани (L/5)

II слой: ширина мата – (2L/5)+10, ширина ткани - (2L/5)

III слой: ширина мата - (3L/5)+10, ширина ткани - (3L/5)

IV слой: ширина мата - (3L/4)+10, ширина ткани - (3L/4)

Vслой: ширина мата – (9L/10)+10, ширина ткани – (9L/10)

VI слой: ширина мата – L, ширина ткани – L
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ТАБЛИЦА ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ РАЗМЕРОВ СИЛОВОГО СЛОЯ ВКЛЕЙКИ ПАТРУБКА В ТРУБУ (ТРОЙНИК)
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	25-50
	0,28
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	300
	25-80
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	300
	5,0
	10,0
	120
	7
	4
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	400
	25-80
	0,4
	5,0
	90
	4
	2
	100-300
	5,0
	10,0
	120
	7
	4
	400
	14,0
	14,0
	140
	10
	5
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	500
	25-80
	0,4
	5,0
	90
	4
	2
	100-150
	1,0
	5,0
	100
	4
	2
	200-500
	21,0
	17,0
	180
	12
	7
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	600
	25-80
	0,4
	5,0
	90
	4
	2
	100-150
	1,0
	5,0
	100
	4
	2
	200-500
	21,0
	17,0
	180
	12
	7
	600
	30
	20,0
	210
	13
	9

	700
	25-80
	0,4
	5,0
	90
	4
	2
	100-200
	2,0
	7,0
	100
	5
	3
	300-600
	30,0
	20,0
	210
	13
	9
	700
	
	24
	210
	14
	11

	800
	25-80
	0,4
	5,0
	90
	4
	2
	100-200
	2,0
	7,0
	100
	5
	3
	300-600
	30,0
	20,0
	210
	13
	9
	700-800
	60
	27,0
	270
	18
	12

	1000
	25-80
	0,4
	5,0
	90
	4
	2
	100-300
	5,0
	10,0
	120
	7
	4
	400-600
	30,0
	20,0
	210
	13
	9
	700-1000
	112
	32,0
	330
	23
	15

	1200
	25-80
	0,4
	5,0
	90
	4
	2
	100-300
	5,0
	10,0
	120
	7
	4
	400-600
	30,0
	20,0
	210
	13
	9
	700-1200
	115
	34
	380
	22
	16

	1400
	25-80
	0,4
	5,0
	90
	4
	2
	100-300
	5,0
	10,0
	120
	7
	4
	400-600
	30,0
	20,0
	210
	13
	9
	700-1200
	142
	40
	450
	28
	20

	1600
	25-80
	0,4
	5,0
	90
	4
	2
	100-400
	7,0
	14,0
	120
	8
	6
	500-600
	30,0
	20,0
	210
	13
	9
	700-1200
	142
	40
	450
	28
	20

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1400-1600
	177
	48
	500
	33
	24

	
	ND1 - внутренний диаметр трубы, в которую вклеивается патрубок
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	ND2 - внутренний диаметр патрубка, вклеиваемого в трубу
	
	
	
	
	
	
	 
	   Вклейка по схеме №1

	
	W    - вес материала, необходимого для вклейки
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	t      - толщина материала, необходимого для вклейки
	
	
	
	
	
	
	
	 
	   Вклейка по схеме №2

	
	L    - длина слоя, необходимого для вклейки
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	M   - количество слоев мата, необходимых для вклейки
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	T   - количество слоев ткани, необходимых для вклейки
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Приложение 2

ПОДГОТОВКА СМОЛЫ
1. Рецептура подготовки смолы для изготовления лайнера.

	Компонент
	Температура окружающего воздуха

	
	0 ( +10 (С
	+10 ( +15 (С
	+15 ( +20 (С
	+20 ( +25 (С
	+25 ( +30 (С

	1. Смола
	500 мл
	500 мл
	500 мл
	500 мл
	500 мл

	2. Ускоритель
	7,5 мл
	7,5 мл
	6 мл
	6 мл
	6 мл

	3. Соускоритель
	1,5 мл
	1 мл
	-
	-
	-

	4. Ингибитор
	-
	-
	-
	-
	1 мл

	5.  Катализатор

    (отвердитель)
	15 мл
	12 мл
	10 мл
	8 мл
	8 мл


2. Рецептура подготовки смолы для изготовления силового слоя.

	Компонент
	Температура окружающего воздуха

	
	0 ( +10 (С
	+10 ( +15 (С
	+15 ( +20 (С
	+20 ( +25 (С
	+25 ( +30 (С

	1. Смола
	1000 мл
	1000 мл
	1000 мл
	1000 мл
	1000 мл

	2. Ускоритель
	15 мл
	15 мл
	12 мл
	12 мл
	9 мл

	3. Соускоритель
	3 мл
	2 мл
	-
	-
	-

	4. Ингибитор
	-
	-
	-
	-
	2 мл

	5.  Катализатор

    (отвердитель)
	28 мл
	25 мл
	20 мл 
	15 мл 
	12 мл


3. Подготовка защитного покрытия


К подготовленной смоле (рецептура № 2) в количестве 200 мл добавить 70 мл раствора парафина в стироле, тщательно перемешать. 

В случае, если условия эксплуатации трубопровода предполагают длительное воздействие солнечных лучей, в смолу для защитного покрытия необходимо добавить 10 г (на 200 г смолы) абсорбера ультрафиолетовых лучей и тщательно перемешать в течение 5-7 минут до получения однородной массы. 

Приведенные рецептуры следует считать рекомендательными. В зависимости от типа и марки используемой смолы и вспомогательных компонентов их количественное соотношение может варьироваться в пределах ( 15 %.
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