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	Трубы стальные электросварные диаметром от 1020  до 1220 мм с Внутренним антикорРОЗИОННЫМ  покрытием для строительства водопроводов

1.3  Требования к подготовке поверхности труб перед нанесением покрытия

1.3.1 Перед нанесением покрытия внутреннюю поверхность труб подвергают дробеметной обработке, обеспечивающей степень очистки не менее Sa 2½  по ISO 8501-1, класс запыленности не выше второго по ISO 8502-3, шероховатость (параметр Rz) от 40 до 100 мкм по ISO 8503-4 или в соответствии с рекомендациями поставщика материала покрытия. 

1.3.2 На поверхности труб до и после дробеметной обработки не должно быть масляных, жировых и других загрязнений. 
1.3.3 Перед дробеметной обработкой поверхность труб должна подвергаться, при необходимости, промывке для удаления солей, сушке, нагреву. Содержание солей на внутренней поверхности не должно быть более 20 мг/м2 по ISO 8502-9.
1.3.4  Температура труб перед дробеметной очисткой должна быть не менее, чем на 3 °С выше точки росы. 

1.3.5 Температура труб перед нанесением  покрытия должна соответствовать рекомендациям производителя материала покрытия.

  1.3.6 Время между дробеметной обработкой и нанесением покрытия должно быть не более 2 ч при относительной влажности воздуха на участке нанесения покрытия не более 80 %, 3 ч - при относительной влажности воздуха не более 50 %.

1.6 Ремонт покрытия

1.6.1  Трубы с локальными дефектами покрытия, пропуски покрытия, места крепления образцов-свидетелей, а также участки контроля адгезии ремонтируют.

1.6.2 Максимальная суммарная площадь, подлежащая ремонту на одной трубе, не должна быть более 200 см² (площадь мест крепления образцов-свидетелей и места испытаний адгезии методом решетчатого надреза не учитывают). Трубы с площадью ремонта более 200 см2  бракуют и направляют на повторное нанесение покрытия. 

1.6.3 Ремонт мест повреждений проводят в соответствии с технологической инструкцией, разработанной и утвержденной заводом в установленном порядке.

1.6.4 После проведения ремонта осуществляют повторный контроль толщины и диэлектрической сплошности покрытия на участке ремонта.
	Electric-welded steel pipes 1020 - 1220 mm in diameter with internal corrosion-resistant coating for water pipeline construction
1.3 Requirements to pipe surface preparation before coating application 

1.3.1 Prior to coating application to internal pipe surface pipes are subjected to shot blasting that provides cleaning efficiency not less than Sa 2½ according to ISO 8501-1, dustiness class not higher than 2 according to ISO 8502-3 and roughness (Rz parameter) from 40 to 100 µm according to ISO 8503-4 or in compliance with recommendations of the coating material supplier.  

1.3.2 A pipe shall not have oil, grease and other impurities on its surface before and after shot blasting.  
1.3.3 Prior to shot blasting the pipe surface shall be subjected to washing in order to remove salt, drying and heating, if necessary. Salt content on the internal surface shall not be more than 20 mg/m2 according to ISO 8502-9. 
1.3.4 Pipe temperature before shot blasting shall be not less than 3°С higher than the dew point temperature. 

1.3.5 Pipe temperature before coating shall meet the requirements of the coating material manufacturer. 

  1.3.6 The interval between shot blasting and coating application shall not exceed 2 hours at relative air humidity at the coating area not more than 80 %, and shall not exceed 3 hours at relative air humidity not more than 50 %. 
1.6 Repair of coating 

1.6.1 Pipes with local defects of coating, discontinuities, places of witness sample fixation and adhesion control areas are subject to repair. 

1.6.2 Maximum total area subject to repair on one pipe shall be not more than 200 cm² (the area of witness sample fixation and cross-cut adhesion testing areas are not taken into account). Pipes with the repair area over 200 cm2 are rejected and passed for recoating. 

1.6.3 Repair of damaged areas is carried out in compliance with the technological instruction developed and approved by the plant in accordance with the established order.

1.6.4 Re-inspection of coating thickness and its dielectric continuity is performed after repair works execution at the repair area.


