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Введение 

В соответствии с действующими нормативно-техническими документами РФ, норматив-

ный срок службы трубопроводов тепловых сетей должен составлять не менее 30 лет. Однако, в 

процессе эксплуатации трубопроводы тепловых сетей и сетей ГВС подвержены воздействиям,  

которые приводят к снижению нормативного срока службы, в том числе:  

½ наличие внутренней и внешней коррозии;  

½ напряженное состояние трубопровода;  

½ наличие блуждающих токов;  

½ повышенная температура/давление;  

½ циклический характер нагрузок вследствие постоянного изменения температуры тепло-

носителя и др. 

В настоящее время на стальных трубопроводах, предназначенных для устройства тепловых 

сетей и сетей ГВС, отсутствует, внутреннее  и/или внешнее антикоррозионное покрытие в заво-

дском исполнении. 

Техническое диагностирование в рамках экспертизы промышленной безопасности оборудо-

вания под давлением проводит специализированная организация, имеющая лицензию на проведе-

ние экспертизы промышленной безопасности, в следующих случаях: 

а) по истечении назначенного срока службы или при выработке назначенного ресурса                  

(по времени или количеству циклов нагружения); 

б) при отсутствии в технической и нормативной документации данных о назначенном сроке 

службы и назначенном ресурсе оборудования, если фактический срок его службы превысил 20 

лет; 

в) после проведения работ, связанных с изменением конструкции, заменой материала несу-

щих элементов (работающих под давлением) оборудования, либо восстановительного ремонта по-

сле аварии или инцидента на ОПО, в результате которых было повреждено такое оборудование; 

г) при обнаружении экспертами в процессе осмотра оборудования дефектов, вызывающих 

сомнение в прочности конструкции, или дефектов, причину которых установить затруднительно; 

д) в иных случаях, определяемых руководителем организации, проводящей экспертизу, по 

согласованию с эксплуатирующей организацией [1]. 

По результатам технического диагностирования и определения остаточного ресурса (срока 

службы) оборудования, выполненных в рамках экспертизы промышленной безопасности в поряд-

ке, установленном нормативными правовыми актами, указанными в пункте 408 ФНП [1], оформ-

ляется заключение экспертизы промышленной безопасности, содержащее выводы о соответствии 

объекта экспертизы требованиям промышленной безопасности и возможности продления срока 

безопасной эксплуатации, устанавливающие: 
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а) срок безопасной эксплуатации оборудования до очередного технического диагностирова-

ния или утилизации; 

б) условия дальнейшей безопасной эксплуатации оборудования, в том числе разрешенные 

параметры и режимы работы, а также объем, методы, периодичность проведения технического 

освидетельствования и поэлементного технического диагностирования в случае, указанном в 

пункте 416 ФНП [1], в период эксплуатации оборудования под давлением в пределах установлен-

ного по результатам экспертизы промышленной безопасности срока безопасной эксплуатации 

оборудования [1]. 

В настоящее время на российском рынке предлагаются различные технологии, предназна-

ченные для повышения  надежности и увеличения долговечности трубопроводов тепловых сетей и 

сетей ГВС [7].  

        Одной из таких технологий, является внутренняя санация трубопроводов тепловых сетей и 

сетей ГВС с применением минерально-полимерного покрытия «ТЮКОН» (далее – МПП 

«ТЮКОН»), которая привлекательна для тепловых сетей и сетей ГВС, работающих в системах                     

с открытым водоразбором. 

Указанная технология позволяет защитить внутреннюю поверхность действующих трубо-

проводов тепловых сетей и сетей ГВС от внутренней коррозии, что дает возможность после про-

ведения технического диагностирования не демонтировать действующий трубопровод, а оставить 

его в эксплуатации  [8]. Однако, в случае выявления значительных участков с утонением стенки 

20% и более, данный трубопровод подлежит замене [10]. 

Гарантийный срок службы МПП «ТЮКОН» 25 лет.   При этом, речь идет не о продлении 

срока службы действующего трубопровода еще на 25 лет, а о сроке службы покрытия.  Примене-

ние внутренней санации действующих трубопроводов тепловых сетей и сетей ГВС с применением 

МПП «ТЮКОН» не может быть приравнено к созданию «нового трубопровода» 

 [поскольку санация не позволяет восставить прочностные характеристики стальных трубопрово-

дов] или ремонта действующего трубопровода, а только защищает внутреннюю поверхность от 

коррозии.  
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МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ 

_____________________________________________________________________________________ 

АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА ВНУТРЕННЕЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕЙСТВУЮЩИХ 

ТРУБОПРОВОДОВ ТЕПЛОВЫХ СЕТЕЙ И СЕТЕЙ ГВС НА ОСНОВЕ ПРИМЕНЕНИЯ 

МИНЕРАЛЬНО-ПОЛИМЕРНОГО ПОКРЫТИЯ «ТЮКОН» 

___________________________________________________________________________________ 

Дата введения – 2015-11-02 

1. Область применения 

В настоящих методических рекомендациях приведены требования, обязательные для                 

соблюдения при выполнении санации действующих стальных трубопроводов тепловых сетей и 

сетей ГВС с применением минерально-полимерного покрытия «ТЮКОН».  

Методические рекомендации можно применять при разработке проектов производства              

работ, при выполнении ремонтно-строительных работ, при формировании  

элементных сметных норм расхода ресурсов для составления соответствующих расценок,                    

при формировании тендерной документации на проведение санации. 

В методических рекомендациях рассматриваются типовые работы и условия их выполне-

ния, которые следует корректировать и привязывать к конкретным условиям функционирования 

тепловых сетей и сетей ГВС с уточнением, например, условного диаметра трубопровода, объема 

работ, условий эксплуатации и т.д.   

2. Нормативные ссылки 

В настоящих методических рекомендациях использованы нормативные ссылки на следую-

щие стандарты: 

ГОСТ  2.601-2006 Единая система конструкторской документации. Эксплуатационные документы 

ГОСТ 9.602-2005 Единая система защиты от коррозии и старения. Сооружения подземные. 

ГОСТ 12.3.016-87 ССБТ. Строительство. Работы антикоррозионные. Требования безопасности. 

ГОСТ 12.3.009-76 Система стандартов безопасности труда. Работы погрузочно-разгрузочные.    

Общие требования безопасности. 

ГОСТ 2789-73. Шероховатость поверхности. Параметры и характеристики. 

ГОСТ 5272-68. Коррозия металлов 

ГОСТ 12.4.011-89. ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация 

П р и м е ч а н и е  – При пользовании настоящими методическими рекомендациями целесообразно 

проверить действие ссылочных стандартов и классификаторов в информационной системе общего пользо-

вания - на официальном сайте национального органа Российской Федерации по стандартизации в сети Ин-

тернет или по ежегодно издаваемому информационному указателю «Национальные стандарты», который 

опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по соответствующим ежемесячно издаваемым ин-

формационным указателям, опубликованным в текущем году. Если ссылочный документ заменен (изме-

нен), то при пользовании настоящим стандартом следует руководствоваться замененным (измененным) 

документом. Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, 

применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.   
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3. Термины, определения и сокращения 

В настоящих методических рекомендациях применены следующие термины с соответст-

вующими определениями: 

3.1 бестраншейные технологии: Технологии прокладки, замены, ремонта,                          

инспекции и обнаружения дефектов в подземных коммуникациях различного назначения с мини-

мальным вскрытием земной поверхности. 

3.2 санация: Мероприятия по повышению долговечности тепловых сетей и сетей ГВС 

путѐм нанесения защитных покрытий при соблюдении (поддержании) исходных гидравлических 

характеристик потока транспортируемой воды.              

3.3 захватка работ: Участок фронта работ, на котором бригада непрерывно  

ведет один или несколько видов работ. 

3.4 тепловая сеть: Совокупность устройств (включая центральные тепловые пункты, 

насосные станции), предназначенных для передачи тепловой энергии, теплоносителя от источни-

ков тепловой энергии до теплопотребляющих установок [2]. 

3.5  МПП «ТЮКОН» - Антикоррозионное защитное минерально-полимерное покрытие 

«ТЮКОН». 

3.6 ТСО – Теплоснабжающая организация. 

3.7  ВТД – Внутритрубная диагностика. 

3.8  НД – Нормативный документ. 

3.9  ФНП – Федеральные нормы и правила. 
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4. Общие положения  

4.1 Все приведенные данные основаны на испытаниях и исследованиях, проведенных в 

России и Германии с применением МПП «ТЮКОН». Указанные сведения основаны на практи-

ческом опыте и могут быть предложены в качестве Руководства. 

4.2 При работе с МПП «ТЮКОН» необходимо учитывать специфику конкретного объ-

екта. Если Подрядчик отклоняется от методических рекомендаций и технологической карты, то 

он сам обязан обеспечить пригодность продуктов назначению и предполагаемому применению 

[5]. 

4.3 МПП «ТЮКОН» предназначено для  защиты внутренней поверхности трубопрово-

дов от коррозии в открытых и закрытых системах теплоснабжения и сетей ГВС.  

4.4 Срок службы нанесенного на внутреннюю поверхность трубопровода                         

МПП «ТЮКОН» зависит от качества подготовки поверхности и степени соблюдения                    

технологии производства работ по ее нанесению. 

4.5  На МПП «ТЮКОН» выдано Свидетельство о государственной регистрации и                

Сертификат соответствия.  

 

5. Краткая характеристика МПП «ТЮКОН» 

          МПП «ТЮКОН» - представляет собой 2-х компонентное покрытие на минеральной основе                     

с жидким связующим, без растворителей.   

Готовая смесь МПП «ТЮКОН» изготавливается на основе отобранных природных минералов и 

высококачественного жидкого реагента. 

Свойства МПП «ТЮКОН»:   

5.1 Нанесение покрытия непосредственно на прокорродированные стальные поверхности 

с несущим основанием. 

5.2 Непроникновение ржавчины под покрытие. 

5.3 Активная антикоррозионная защита благодаря высокощелочной среде. 

5.4 Термоустойчивость в диапазоне от -60°С до +180°С. Теплоноситель – горячая вода или 

пар. 

5.5 Устойчивость к кислотам и щелочи при величине pH от 3,5 до 14. 

5.6 Высокая адгезионная способность к стали, которая не уменьшается даже при много-

кратных изменениях термодинамической нагрузки. 

5.7 Коэффициент линейного расширения материала соответствует аналогичному показа-

телю для стали. 

5.8 Паропроницаемость. 

5.9 Устойчивость к деминерализованной воде. 
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5.10 Химическая нейтральность по отношению к питьевой воде. 

5.11 Возможность единовременного нанесения покрытия на участках длиной до 150 м / 

диаметром от 150 – 1400 мм. 

5.12 Толщина покрытия от 1 до 5 мм. 

5.13 Экологический продукт, отсутствие растворителей, малотоксичен и не представляет 

какой-либо опасности. 

Порошковый компонент: компонент А – высококачественные минеральные составляющие.                                                               

Жидкий компонент: компонент Б – полимерная дисперсия на водной основе с присадками.    

Цвет материала: Серый 

Структура поверхности: от гладкой до шероховатой с эффектом «апельсиновой корки». 

Температура нанесения: Не ниже +5°С 

Точная информация о продукте приведена в документе «Технологический паспорт и руководство 

по нанесению» [9], предоставляемом производителем материала.  

 

6. Описание технологии бестраншейного нанесения МПП «ТЮКОН» 

  

Технология санации стальных трубопроводов тепловых сетей и сетей ГВС предусматрива-

ет нанесение МПП «ТЮКОН» на внутреннюю поверхность трубы путѐм напыления. 

МПП  «ТЮКОН» можно шпаклевать, наносить вручную или машинным способом методом                 

напыления. 

Принцип нанесения на внутреннюю поверхность трубопровода МПП «ТЮКОН» методом                  

напыления заключается в следующем: 

Перемешав смесь МПП «ТЮКОН» в течение нескольких минут, с этим материалом можно                   

работать в течение нескольких часов. 

Время нанесения материала от процесса смешивания, прокачки и до нанесения на стенки трубо-

провода составляет не менее 

– 2 часов при температуре +20°C 

– 1 часа при температуре +30°C 

Материал направляется под давлением через подающий шланг в распыляющую головку. 

С помощью лебедки с плавным регулированием подающий шланг и центробежный разбрызгива-

тель вытягиваются из трубы со скоростью, которая определяется в зависимости от диаметра тру-

бы. Именно скорость движения определяет толщину покрытия внутренней стенки трубы. Головка 

разбрызгивателя приводится в движение сжатым воздухом либо электромотором с вращением до 

5 тыс. оборотов в минуту. Она наносит материал на внутреннюю стенку трубы. Высокое число 
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оборотов головки гарантирует однородную и ровную поверхность покрытия с эффектом «апель-

синовой корки». 

 Через 24 часа покрытие затвердевает и трубопровод может быть вновь введѐн в эксплуатацию. 

 

 

 

 

6.1 Общие сведения 

В данном разделе рассматриваются мероприятия, необходимые для нанесения МПП 

«ТЮКОН» методом напыления на внутреннюю поверхность трубопроводов тепловых сетей и се-

тей ГВС. Все мероприятия, приведенные в настоящем разделе, должны быть включены (подробно 

или с использованием ссылок) в систему управления качеством Подрядчика, а также в договор-

ную документацию Заказчика. Подрядчики должны реализовывать мероприятия, соответствую-

щие установленным стандартам и отвечающие требованиям конкретной ситуации, для следующих 

целей: 

6.1.1. Информирование Заказчика (извещение о ходе выполнения работ, информационные стенды 

на строительной площадке). 

6.1.2. Выполнения работ на улицах и проезжей части. 

6.1.3. Поддержания чистоты на рабочей площадке. 

 

6.2 Оборудование для диагностики и нанесения МПП «ТЮКОН» 

Оборудование для  диагностики и нанесения покрытия подразделяется на:   

1. Оборудование для внутритрубной диагностики. 

2. Установку для прочистки трубопровода. 

3. Оборудование для нанесения покрытия. 

4. Дополнительное оборудование 

6.2.1 Оборудование для внутритрубной диагностики. 

Оборудование размещается в передвижной автолаборатории и состоит из следующих                    

основных элементов: 

½ Самоходное оборудование для диагностики; 

½ Панель управления; 

½ Процессор с программным обеспечением; 

½ Специальный кабель длиной 250 метров. 

Краткая характеристика оборудования: 

- Диапазон ВТД трубопроводов – 200 – 1400 мм; 

- Скорость движения ВТД – 1 – 5 м/мин; 
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- Диагностика осуществляется – вперѐд/назад; 

- Измерение возможно при остаточной толщине стенки > 2 мм; 

- ВТД может осуществляться при температуре теплоносителя до 40°С под давлением 2 – 3 атм;   

- Скорость вращения ультразвуковых сенсоров – 20 – 30 оборотов/мин. 

 

6.2.2 Установка для прочистки трубопровода 

Установка для прочистки трубопровода состоит из следующих элементов: 

- Насос высокого давления с приводным двигателем – 1350 бар; 

- Автоматическая шланговая лебѐдка со шлангом сверхвысокого давления – 280 м и встроенной 

канатной лебѐдкой с канатом – 350 м для двухсторонней очистки; 

- Фрезерные головки и приспособления  для Ду=150 – 1400 мм. 

6.2.3 Оборудование для нанесения покрытия. 

Система нанесения минерально-полимерного покрытия состоит из следующих элементов:     

- Автоматическая шланговая лебѐдка для покрывного материала с подающим шлангом – 160 м; 

- Тяговое устройство для подающего шланга; 

- Автоматическая шланговая лебѐдка для воздушного шланга; 

- Два смесителя принудительного действия – 600 кг; 

- Поршневой насос для покрывного материала; 

- Электрический двигатель с центробежными распылительными головками до 5000 об/мин.                               

6.2.4 Дополнительное оборудование. 

- Электрический генератор от 30 кВт; 

- Компрессор – более 3500 л/мин и давлением от 8 бар. 

 

6.3     ВТД и метод напыления МПП «ТЮКОН» 

            Внутритрубная диагностика и метод напыления МПП «ТЮКОН» включает в себя следую-

щие основные шаги: 

     1. Внутритрубная диагностика; 

     2. Подготовительные работы; 

     3. Основные работы. 

          6.3.1 Внутритрубная диагностика 

Внутритрубная диагностика позволяет осуществлять осмотр и оценку качества состояния                   

внутренней поверхности трубопровода:  

- перед очисткой; 

- после очистки; 

- после нанесения покрытия. 



                                                       

12 

 

После очистки трубопровода и перед началом проведения санации с помощью МПП «ТЮКОН» 

необходимо провести  ВТД с целью определения остаточной толщины стенки и наличия потенци-

ально опасных участков трубопровода.  

Диагностическое обследование трубопроводов выполняется с использованием комплекса методов 

и методик неразрушающего контроля, технической и расчѐтной диагностики. 

Целью комплексного диагностирования является оценка остаточного ресурса и подготовка реко-

мендаций о дальнейшей безопасной эксплуатации трубопровода.             

К числу потенциальных дефектов трубопровода относятся следующее: 

- Сквозные отверстия ≤ 3 мм; 

- Точечная или язвенная коррозия; 

- Инородные включения при сварке и ремонте трубопровода. 

Оборудование системы видеонаблюдения должно быть исправным и высокого качества. Запись 

процедуры осмотра с использованием системы видеонаблюдения должна отражать состояние тру-

бопровода, подготовленного к нанесению покрытия, а не промежуточные стадии очистки. Таким 

образом, если в процессе осмотра с использованием системы видеонаблюдения до нанесения по-

крытия будут обнаружены дефекты, эти дефекты должны быть устранены, после чего проводится 

повторный осмотр трубопровода. 

Подготовка объекта контроля к проведению работ по ВТД включает в себя: 

6.3.1.1. Шурфовка и раскопка котлована, вырезка технологического окна; 

6.3.1.2. Проведение предварительного телевизионного обследования трубопровода; 

6.3.1.3. Внутритрубная диагностика в режиме онлайн; 

6.3.1.4. Отчѐт о состоянии трубопровода и его пригодность к дальнейшей эксплуатации.   

 

          6.3.2 Подготовительные работы 

Для полного и успешного завершения всего процесса напыления покрытия исключительно 

важным является качественное выполнение всех подготовительных работ. 

6.3.2.1.  Подготовительные работы включают в себя разработку проектной документации, еѐ экс-

пертиза, разработка ППР, приготовление минерально-полимерного покрытия, подготовка техно-

логического оборудования для санации трубопроводов и доставку его на объект работ, организа-

цию строительной площадки на объекте работ.  

- Получение утверждѐнной проектной документации.  

На чертежах указывается трасса трубопровода, диаметр и материал труб, привязка трубопровода к 

зданиям и сооружениям, ответвления трубопровода, расположение на трассе колодцев,  камер, 

компенсаторов, отключающих устройств. 
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Проект производства работ разрабатывается по результатам сверки натуры с исполнительными 

чертежами. В проекте производства работ показана разбивка трассы на захватки (участки длиной 

до 150 м), расположение котлованов, места расстановки оборудования и другие сведения,                      

необходимые для выполнения работ. 

Проект производства работ и технологические карты утверждает руководство организации,                

осуществляющей санацию трубопроводов. 

Производство работ осуществляется после разрешения, которое выдаѐт эксплуатирующая органи-

зация [4]. 

- Приготовление материала происходит непосредственно на объекте. Место смешивания                 

материала должно быть защищено от прямых солнечных лучей и осадков. 

Общий расход материала для покрытия внутренних стенок трубы должен быть заранее просчитан 

на основании следующей таблицы №1: 

Таблица № 1 Рекомендуемые толщины 

Напыление на внутреннюю поверхность стальных трубопроводов МПП «ТЮКОН» 

Диаметр трубы в мм Толщина покрытия в мм Расход кг/погонный метр 

150 1 / 3 / 5 1,0 / 2,9 / 4,8 

200 1 / 3 / 5 1,3 / 3,9 / 7,5 

300 1 / 3 / 5 2,0 / 6,0 / 10 

400 1 / 3 / 5 2,5 / 7,5 / 12,5 

500 1 / 3 / 5 3,2 / 9,5 / 15 

600 1 / 3 / 5 3,7 / 11,0/ 19 

700 1 / 3 / 5 4,4 / 13,0/ 22 

800 1 / 3 / 5 5,0 / 15,0/ 25 

900 1 / 3 / 5 5,7 / 17,0/ 28 

1000 1 / 3 / 5 6,4 / 19,0/ 32 

1100 1 / 3 / 5 7,0 / 21,0/ 35 

1200 1 / 3 / 5 7,7 / 23,0/ 38 

1300 1 / 3 / 5 8,4 / 25,0/ 41 

1400 1 / 3 / 5 9,0 / 27,0/ 44 

 

* Примечание: При проведении работ необходимо учесть запасное количество материала в раз-

мере 10 - 15% от общего рабочего объѐма и опыт работы Подрядчика. 

- Подготовка технологического оборудования для санации трубопровода производится на произ-

водственно-технической базе перед каждой сменой. В зависимости от вида и условий работ на 

объекте технологическое оборудование доукомплектовывается различными механизмами и при-

способлениями, переходными устройствами, расходными материалами и изделиями. Производит-

ся на холостом ходу проверка работоспособности и наладка машин и механизмов комплекта. 

Комплект технологического оборудования устанавливается на автотранспортных средствах в 

транспортное положение и доставляется на объект работ. 
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- Организация строительной площадки на объекте работ предусматривает устройство ограждения 

площадки, транспортных путей и стоянок, установку осветительной аппаратуры, предупредитель-

ных знаков, щитов с информацией о Подрядчике.  

6.3.2.6. После того, как подготовительные работы будут завершены, магистральный трубопровод 

должен быть отключен.  

Котлованы должны иметь подходящий размер для обеспечения безопасного доступа к трубопро-

водным магистралям и должны удовлетворять следующим критериям: 

½ Располагаться так, чтобы можно было беспрепятственно осуществлять все работы по очистке 

трубопровода и нанесения покрытия. 

½ Глубина под трубопроводом должна составлять не менее 150 мм и быть достаточной для ус-

тановки защитных заглушек на концах трубы для предотвращения загрязнения грунтом. 

½ Должны использоваться насосы соответствующей производительности и иные способы отве-

дения воды из котлована для того, чтобы уровень воды был всегда ниже трубы.  

½ До проведения работ по санации трубопровода необходимо запорную и регулировочную ар-

матуру демонтировать, с последующим восстановлением. 

½ Все предварительные работы должны быть выполнены в соответствии с требованиями и ус-

ловиями технологической карты на покрытие [5].  

 

           6.3.3 Основные работы 

      Основные работы по санации трубопроводов состоят из: 

1. Технологических процессов чистки; 

2. Нанесения МПП «ТЮКОН». 

Захватка работ по санации составляет, как правило, около 150 м трубопровода. Очистка трубопро-

вода на прямом участке выполняется с одной установки оборудования и может достигать                      

до 300 м. Внутреннее нанесение покрытия выполняется за один рабочий ход. До начала работ по 

санации на трубопроводе выполняются работы согласно технологической карте. 

Земляные работы при проведении работ на трубопроводах при помощи данной технологии огра-

ничиваются устройством входного и выходного котлована, благодаря этому потребность в про-

странстве и помехи движению минимальны. 

Тем не менее, котлован необходим в местах установки компенсаторов, а  также в случаи изгиба 

трубопровода с радиусом больше 35°. Размер котлована (2,5 – 4,0 м) и зависит, в первую очередь, 

от пространства необходимого для вырезки старой трубы, ввода оборудования в трубу, укладки 

инструмента, монтажа фитингов. Для обработки внутренней поверхности сварных стыков (швов) 

необходимо вырезать технологическую латку 300х300 мм на расстояние 150-200 мм от стыка                

перед нанесением МПП «ТЮКОН». 
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6.3.3.1.1.   Технологическая прочистка 

Существует несколько методов очистки от отложений и накипи, пригодных для подготовки                   

магистральных трубопроводов к нанесению МПП «ТЮКОН», в том числе: 

- Гидроочистка сверхвысоким давлением 1350 бар, 100 л/мин (все диаметры); 

- Пескоструйная очистка (все диаметры).     

Процесс гидроочистки сверхвысоким давлением должен включать следующее: 

- Вода для очистки должна проходить через соответствующий аппарат для удаления крупных               

отложений; 

- Любой поток воды, использующейся для промывки трубопроводов в процессе чистки, должен 

контролироваться так, чтобы он был достаточным для удаления отложений, но не превосходил 

производительность насосов и не приводил к затоплению котлована; 

- Вся вода и все отложения должны утилизироваться в соответствии с требованиями по охране ок-

ружающей среды и требованиями в отношении отведения сточных вод; 

Процесс пескоструйной очистке должен включать следующее: 

–  Для пескоструйной очистки следует применять просушенный кварцевый песок фракции 1,5 – 2,0 

мм. Просев песка при его загрузке в емкость агрегата производится через металлическое или ка-

проновое сито. Сухой песок необходимо хранить в емкостях с крышкой. Догрузка песка в ем-

кость пескоструйного агрегата осуществляется вручную по мере его расходования. Давление 

сжатого воздуха при пескоструйной очистке должно быть равным 0,5 – 0,6 МПа, сопло установ-

ки располагают на расстоянии 15 – 30 см под углом 75º к очищаемой поверхности. 

Дальнейшая подготовка трубопровода проводится путем протаскивания по всей длине трубы чис-

тящего поролонового поршня (диаметр чистящих поршней больше, чем диаметр трубопровода). 

Такой метод применяется ко всем трубопроводам диаметром 150 мм и более. 

Степень чистоты  очистки трубопровода должно соответствовать по ISО 8501-1 SA1. С поверхно-

сти удаляется масла, жир, старые покрытия и прочие несвязанные вещества. Прочную ржавчину 

можно оставить. Допускается остаточная влажность внутренней поверхности трубопровода. 

6.3.3.1.2.  Чистка переходников и П-образных компенсаторов 

Перед прочисткой переходники и П-образные компенсаторы вырезаются, удаление ржавчины и 

коррозионных отложений с внутренних стенок переходников, а также П-образных компенсаторов 

до восстановления чистой стальной поверхности осуществляется с помощью ручной гидроочистки 

при давлении 150-300 бар на поверхности в специально отведѐнном месте. Прокачка воды произ-

водится с помощью погружного насоса через предоставленный контейнер в канализацию. 

Внимание! Качество очистки является важным фактором успешного нанесения покрытия. 
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6.3.3.2  Технологический процесс нанесения МПП «ТЮКОН». 

Технологический процесс нанесения состоит из трѐх этапов: 

Первый этап. Подготовка и проверка работоспособности оборудования. 

На рабочей площадке разворачивается технологический комплекс по нанесению покрытия, кото-

рый расставляется, согласно проекту производства работ. Производится снятие с автомашин и 

прицепов и осуществляется расстановка с помощью бортовых кранов-манипуляторов, подготовка 

к работе и наладка технологического оборудования для нанесения покрытия. 

Устройства установки должны быть размещены так, чтобы обеспечить доступ для работающего 

персонала. 

Все устройства должны быть проверены на функциональность перед началом работ. Только после 

успешной проверки можно начинать смешивание материала.  

Второй этап. Нанесение покрытия на внутреннюю поверхность трубопровода. 

Последовательность работ по проведению санации: 

½ Установка центробежного разбрызгивания. 

½ Проверка консистенции материала. 

½ Перемешивание материала в принудительных смесителях. 

½ Подача материала насосом. 

½ Нанесение материала на внутреннюю поверхность трубопровода методом напыления 

½ Очистка оборудования. 

Третий этап. Проверка внутренней поверхности трубопровода после нанесения покрытия. 

Через 24 часа после санации производится ВТД и оценка качества нанесения покрытия на внут-

реннюю поверхность трубопровода. 

6.3.3.3 Для покрытия П- образных компенсаторов, которые подвергаются экстремальным механи-

ческим нагрузкам, используется смесь без добавления кварцевого песка, а толщина наносимого 

слоя составляет от 1 до 2 мм. МПП «ТЮКОН» наносится вручную или с помощью оборудования 

для безвоздушного напыления и выдерживается не менее 24 часов. 

Вырезанные части, П-образные компенсаторы, запорная арматура подлежат строповке за ранее 

приваренные строповочные проушины, и устанавливается на место по центрующим вырезам и на-

правляющим уголкам. 

6.3.3.4 Нанесение МПП «ТЮКОН» на внутреннюю поверхность сварного стыка производится 

вручную валиком. Для более качественной защиты сварного стыка МПП «ТЮКОН»  допол-

нительно наносится на внешнюю поверхность стыка. После обработки внутренней и внешней 

поверхности сварных стыков производится обратная заварка технологической латки 

300х300мм латкой размером 320х320мм, обработанной МПП «ТЮКОН». Латка устанавлива-

ется внутрь трубопровода. Внешние сварные стыки на латке обрабатываются МПП 
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«ТЮКОН» вручную при помощи валика.                                                                                             

Контроль качества шва выполняется сторонней специализированной организацией.                             

6.3.3.5 Заключительные работы                                                                                                               

Заключительные работы состоят из операций, выполняемых на рабочей площадке и на произ-

водственно-технической базе. Операции на рабочей площадке включает в себя засыпку кот-

лована, снятие ограждения площадки, осветительной аппаратуры, предупредительных знаков, 

Производится уборка и благоустройство территории. На производственно-технической базе 

производятся операции, связанные с необходимостью поддержания технологического обору-

дования для санации трубопровода в работоспособном состоянии: по замене изношенных де-

талей рабочих органов, шин, зарядке аккумуляторов и т.п. 

 

7.  Требования к качеству и приѐмке выполненных работ 

 

7.1 Оценка состояния внутренней поверхности трубопровода 

По окончания очистки производится ВТД осмотр и оценка состояния внутренней поверхности 

трубопровода. 

Качество очистки оценивается по отсутствию на поверхности трубы минеральных отложений,  

биологических образований, наростов и грязи. При этом прочную ржавчину допускается остав-

лять. Определяется наличие сквозной коррозии и остаточная толщина стенки трубопровода,                          

с целью определения возможности нанесения МПП «ТЮКОН». 

7.2 Оценка качества выполнения предварительных работ 

При выполнении предварительных работ по нанесению покрытия проверяют: 

½ Готовность трубопровода и технологического оборудования к выполнению работ; 

½ Техническое состояние элементов и деталей рабочих органов технологического обору-

дования – автоматических шлангов лебѐдки, тягового устройства, смесителей, подаю-

щего насоса, облицовочной машины, которые должны обеспечить требуемое качество 

покрытия; 

½ Качество минерально-полимерного покрытия. 

7.3 Оценка качества санации трубопровода 

Качество санации обеспечивается текущим контролем технологических процессов и  

операций подготовительных и основных работ, а также при приѐмке работ. По результатам теку-

щего контроля технологических процессов и операций (очистных, сварочных) составляются акты 

освидетельствования скрытых работ.          
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7.4 Оценка контроля качества нанесения МПП «ТЮКОН» 

Данная оценка производится путѐм телеинспекционного осмотра и замеров контролируемых               

параметров после выдержки не менее 24 часов при температуре окружающей среды ≥ +20°С [9]. 

При низких температурах продолжительность выдержки увеличивается. 

7.5 Оценка толщины покрытия  

Толщина покрытия определяется с помощью магнитного толщиномера.  

 Для МПП «ТЮКОН»  минимальная толщина покрытия, при которой гарантируется антикоррози-

онная защита внутренней поверхности трубопровода для Д= 150 – 1400 мм, составляет 1 мм                    

по всей площади нанесения.                                                                     

Однако, в зависимости от остаточной толщины стенки трубопровода, его сквозной и язвенной 

коррозии толщина покрытия в среднем может составлять от 3 до 5 мм с допуском ±1 мм.                                         

7.6 Отверждение покрытия 

Отсчет времени отверждения покрытия может начинаться только после окончания нанесения по-

крытия на весь участок работ. Период отверждения, указанный производителем материала в тех-

ническом паспорте, является основой для аттестации используемого МПП «ТЮКОН» и составля-

ет в среднем 24 часа при температуре окружающей среды ≥ +20°С. При более низких температу-

рах срок ввода труб в эксплуатацию увеличивается до 48 часов. При обработке труб горячим па-

ром температурой > 100°С возможен немедленный ввод в эксплуатацию. Использование защит-

ных заглушек на концах трубы предотвращает загрязнение покрытия, в частности, не допускает 

проникновения воды из траншеи.  

7.7 Обследование покрытия после отверждения 

По окончании отверждения покрытия необходимо обследовать концы трубы с целью определения 

твердости покрытия (степени отверждения). 

Подрядчик или Заказчик должен провести проверку и сделать запись в журнале производства ра-

бот о качестве покрытия на обоих концах трубы. Во время этого обследования покрытие должно 

проверяться физически. Если процесс нанесения покрытия был безошибочным в плане соотноше-

ния компонентов при смешивании, все концы трубы окажутся идентичными по твердости и степе-

ни отверждения. Как только покрытие станет достаточно твердым в соответствии с инструкцией 

по применению, а также для того, чтобы выдержать нагрузку телевизионной камеры, качество на-

несенного покрытия по всей длине трубопровода должно быть проверено с помощью цветной сис-

темы видеонаблюдения. Такие инспекции позволяют проверить степень отверждения, правиль-

ность дозирования и смешивания компонентов, а также оценить любые дефекты покрытия. 

На этом этапе для предотвращения загрязнения внутренней части трубы очень важно соблюдать 

гигиенические требования на рабочей площадке. Оборудование системы видеонаблюдения, в том 

числе кабели, должно быть очищено перед введением в трубу. 
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Скорость перемещения камеры должна позволять тщательно осмотреть трубу по всему диаметру. 

Результаты видеообследования необходимо записать на электронный носитель и проверить его до 

того, как передвижная система видеонаблюдения покинет рабочую площадку.    

Толщина МПП «ТЮКОН» должна измеряться на обоих торцах трубы, в точках, соответствующих 

положению 3, 6, 9 и 12 часов. 

Измерения толщины могут проводиться с помощью микрометра или специальной измерительной 

линейки, позволяющей корректно оценить толщину отвержденного покрытия. Допускается                   

производить измерения ультразвуковым или магнитным толщиномером. Величина адгезии                       

МПП «ТЮКОН» на стали определяется по истечении 7 – 14 дней с помощью цифрового                         

отрывного адгезиметра 

Все результаты измерений должны быть внесены в протокол испытания качества покрытия трубы. 

Магистральный трубопровод с обнаруженными дефектами отверждения, смешивания, или                  

дозирования ни в коем случае не должен вводиться в эксплуатацию до тех пор, пока дефекты                   

не будут исправлены, и Заказчик не будет удовлетворен качеством. 

О любых очевидных дефектах необходимо незамедлительно известить Заказчика. 

7.8 Оценка качества работ на завершающей стадии 

При выполнении работ на завершающей стадии по нанесению покрытия проверяют: 

½ качество сварного шва на вырезанной части трубопровода; 

½ качество гидроизоляции на вырезанной части трубопровода 

Обнаруженные при контроле качества работ дефекты устраняются до приѐмки объекта в эксплуа-

тацию. 

Санированный трубопровод подлежит приѐмке эксплуатирующими организациями путѐм провер-

ки соответствия покрытия требованиям Технического паспорта и руководства по нанесению [9]. 

Приѐмка объекта в эксплуатацию оформляется актом с оценкой качества работ.  

Качество оценивается степенью соответствия параметров и характеристик, указанных в техниче-

ском паспорте и проекте производства работ. К акту прилагаются акты освидетельствования       

скрытых работ, протоколы нанесения покрытия, осмотра, испытания качества трубы с нанесѐнным 

покрытием, а также протокол о несоответствии нанесѐнного покрытия. 
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8. Операции на трубах с внутренним антикоррозийным МПП «ТЮКОН» 

 

8.1 Вырезка и соединение магистральных трубопроводов обработанных МПП «ТЮКОН» 

 

Вырезка и соединение основного трубопровода потребуют обрезки трубы с облицовкой. Для того 

чтобы произвести вырезку следует использовать инструменты для резки сталебетонных поверхно-

стей или труб с монолитной облицовкой. Использование такого оборудования позволяет качест-

венно и быстро произвести резку труб с облицовкой. 

Трубы с внутренним антикоррозийным  МПП «ТЮКОН» не рекомендуется резать с исполь-

зованием открытого пламени, так как данное покрытие гасит пламя! 

При резке труб с облицовочным покрытием необходимо следовать местным инструкциям по ох-

ране окружающей среды и безопасности труда. 

На трубы с внутренним антикоррозийным МПП «ТЮКОН» разрешается ставить заплатки 

сваркой! 

8.2 Подготовка внутренней поверхности трубы 

  

 Перед сваркой труб с внутренним антикоррозийным МПП «ТЮКОН» между собой необходимо 

зачистить покрытие на 20-30 мм от края трубы с помощью механических инструментов или                            

в ручную.                                                                                                                                                                                                                                                         

Все операции врезки и металлической обработки труб, облицованных МПП «ТЮКОН»           

следует выполнять с использованием соответствующих средств индивидуальной защиты: 

респиратор, защитные маски и очки!  
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Приложение А 

 

 

ПРОТОКОЛ НАНЕСЕНИЯ ПОКРЫТИЯ (все пункты должны быть заполнены) 

 
Схема/ расположение   

    
Договор     

Подрядчик   Дата  

    
Год прокладки трубы   Толщина стенки трубы  

Место прокладки трубы (земля, 
коллектор, канал теплосети, др.) 

 Глубина заложения  

Диаметр трубы   Длина участка нанесения   
Материал трубы   Материал покрытия  

    
Очищено:  
визуальный осмотр 

 
Осмотр: 
с использованием видеонаблюдения 

 

Успешно? ДА / НЕТ  Успешно? ДА / НЕТ  
Способ прочистки     

    
Температура окружающей среды °С Нанесение: время начала  
Температура трубы  °С Нанесение: время завершения  
Температура материала  °С 

    
Покрытие    
№ партии    
Песок (характеристика, ГОСТ)  
Максимальный размер зерен (мм)  Минимальный размер зерен (мм)  
Весовое соотношение 
СС/ЖК/ПК  

   

 

 

 

 

 

                    

 
От заказчика:   От подрядчика:   
Подпись  Подпись   
Имя печатными буквами  Имя печатными буквами   
Должность   Должность  
Дата   Дата   

 

Место для логотипа вашей             

компании 
Номер протокола 

Комментарии:  
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Приложение Б 

 

ПРОТОКОЛ ОСМОТРА ПОКРЫТИЯ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ СИСТЕМЫ 

ВИДЕОНАБЛЮДЕНИЯ 
Схема/ расположение   

    
Договор     

Подрядчик   Дата  

    
Год прокладки трубы  № протокола покрытия   
Материал покрытия  Длина участка нанесения   

 

Обнаруженные дефек-

ты 
Место расположения Комментарий 1 Комментарий 2 

Пропуски при нанесении 

покрытия 
   

Повреждение, вызванное 

потоком воды 
   

Волнообразный профиль 

покрытия 
   

Пузыри/раковины 
 

   

Нанесение покрытия по-

верх отложений 
   

Наличие усадочных тре-

щин и глубина их рас-

крытия  

   

Наличие кольцевых тре-

щин и глубина их рас-

крытия  

   

Другие дефекты 
 

   

 
Результаты осмотра с использованием системы видеонаблюдения должны быть засвидетельствованы заказчи-

ком 

Необходимы корректирующие действия? 

    

 

                  
От заказчика:   От подрядчика:   
Подпись  Подпись   
Имя печатными буквами  Имя печатными буквами   
Должность   Должность  
Дата   Дата   

 
 

ДА / НЕТ  

Место для логотипа вашей           

компании 
Номер протокола 
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Приложение В 

 

ПРОТОКОЛ О НЕСООТВЕТСТВИИ НАНЕСЕННОГО ПОКРЫТИЯ 
Схема/ расположение   

    
Договор     

Подрядчик   Дата  
Длина участка нанесения   № протокола покрытия   
Материал   

 
Характер дефекта   

 

 

 

 
Причина дефекта  

 

 

 

 
Принятые меры  

 

 

 

 
Дата применения мер  Номер протокола нане-

сения покрытия                 

(если покрытие нанесено 

повторно) 

 

Меры, принятые против 

повторного проявления 

дефектов  

 

 

 

 
Комментарии  

 

 

 

 

 

                 
От заказчика:   От подрядчика:   
Подпись  Подпись   
Имя печатными буквами  Имя печатными буквами   
Должность   Должность  
Дата   Дата   

 

Место для логотипа вашей            

компании 
Номер протокола 
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Приложение Г 

 

ПРОТОКОЛ ИСПЫТАНИЯ КАЧЕСТВА ТРУБЫ С НАНЕСЕННЫМ ПОКРЫТИЕМ 
Схема/ расположение   
Договор     

Подрядчик   Дата  
Длина участка нанесения   № протокола нанесения покрытия   
Материал   

 

Торец 1  

(позиция) 

Толщина, мм                 

 

Средняя                             Максимальная                           Минимальная   

Торец 2 

(позиция) 

Толщина, мм                 

 

Средняя                             Максимальная                           Минимальная   

Дефекты покрытия  

Обнаруженные дефекты (отметка)  Комментарии 
Пропуски при нанесении покрытия   
Повреждение, вызванное потоком воды   
Волнообразный профиль покрытия   
Пузыри/раковины   
Нанесение покрытия поверх отложений   
Наличие усадочных трещин и глубина 

их раскрытия  
  

Наличие кольцевых трещин и глубина 

их раскрытия  
  

Другие дефекты   

 Состояние трубы 

 (отметка) Комментарии 

Овальная   
Размер меньше номинального   
Незначительная внутренняя коррозия    
Умеренная внутренняя коррозия   
Интенсивная внутренняя коррозия   

 

Сделаны снимки   К протоколу прилагаются все фотогра-

фии или негативы   
 

Выпущенный протокол  

несоответствии  № (если составлен) 
От заказчика:  От подрядчика:  
Подпись  Подпись   
Имя печатными буквами  Имя печатными буквами   
Должность   Должность  
Дата   Дата   

3 часа 6 часов 9 часов 12 часов 

    

3 часа 6 часов 9 часов 12 часов 

    

ДА / НЕТ 
                                                                          

 

Место для логотипа вашей ком-

пании  
Номер протокола 
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Приложение Д 

 

ПРОТОКОЛ ОСМОТРА ТРУБОПРОВОДА ПОСЛЕ ЧИСТКИ                                                                      

С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ СИСТЕМЫ ВИДЕОНАБЛЮДЕНИЯ 

 
Схема/ расположение   

    
Договор     

Подрядчик   Дата  

    
Год прокладки трубы   Толщина стенки трубы, мм  

Место прокладки трубы (земля, 
коллектор, канал теплосети, др.) 

 Глубина заложения, м  

Диаметр трубы, мм   Длина участка нанесения, м   
Материал трубы     

 
Способ прочистки: 
Гидравлическая 
Механическая 

 

 

  

ДА / НЕТ  

ДА / НЕТ  

Очищено:  
визуальный осмотр 

 
Осмотр: 
с использованием видеонаблюдения 

 

Успешно? ДА / НЕТ  Успешно? ДА / НЕТ  

   

    
Температура окружающей среды °С     Время начала работ   

  Время завершения работ   

 

 

 

    

    

    

  

    

    

  

 

                 
От Заказчика:   От Подрядчика:   
Должность  Должность  
Ф.И.О.  Ф.И.О.  
Подпись  Подпись  
Дата   Дата   

 

Место для логотипа вашей             

компании 
Номер протокола 

Комментарии:   
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Приложение Е 

Копия письма Ростехнадзора №  от 13.06.2013 №09-00-11/3226  
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