	

Технологические процессы ремонта корпусных конструкций, трубопроводов, систем и механизмов, с применением полимерной композиции 
«Спрут-плюс»

Дата: 01.01.2010 года

Разработан:  ООО «НТЦ Р.А. Веселовского»




	Типовые схемы ремонта корпусных конструкций  

и трубопроводов:

I. Схема  ремонта  района заклепочного шва.
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1.
Внутренняя зашивка переборки.

2.
Соединительная пластина.

3.
Наружная переборка (материал - АМГ).

4.
Заклепка.

5.
Наружная переборка (материал-сталь).

6.
Изоляция.

7.
Стеклопластик
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	II. Схема ремонта наружной переборки.
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1. Наружная переборка.

2. Стеклопластиковое покрытие –два слоя стеклоткани конструкционной.

3. Металлический накладной лист (при небольших повреждениях, стальной лист не обязателен).

4. Шпатлевка на основе связующего «Спрут плюс» и наполнителя электрокорунда.

5. Стенка шпангоута.
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	III. Схема ремонта района примыкания надстройки 

к главной палубе.
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1.
Ширстрек.

 2. Шпатлевка на основе связующего «Спрут плюс» и электрокорунда.

 3. Настил главной палубы.

 4. Стенка надстройки.

 5. Стеклопластик.      
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	IV. Схема ремонта палубного настила с применением стального листа.
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1.
Стеклопластик (2-3 слоя стеклоткани)

2.
Накладка из стального листа &=3-4 мм.

3.
Шпатлевка на основе связующего «Спрут плюс» и электрокорунда.

4.
Настил палубы.

5.
Бимс.
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	V. Схема ремонта участка настила главной палубы.
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1.
Настил главной палубы.

2.
Шпатлевка на основе связующего «Спрут плюс». и электрокорунда.

3.
Стеклопластик.

4.
Бимс.
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	VI. Схема ремонта настила верхней палубы.
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1.
Стеклопластик.

2.
Настил верхней палубы.

3.
Шпатлевка на основе связующего «Спрут плюс» и электрокорунда.
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	VII. Схема ремонта трубопроводов судовых систем.
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1.
Стенка трубы.

2.
Шпатлевка на основе связующего «Спрут плюс» и электрокорунда.

3.
Свищ.

4.
Стеклопластик.
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	ХIII. Восстановление герметичности фланцевого соединения.

Восстановление одного из фланцев стыка.
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1. Восстанавливаемые фланцы.

2. Фланец, не подлежащий ремонту.

3. Болты.

4. Разделительный состав.
5. Шпатлевка на основе связующего «Спрут плюс» и электрокорунда.

- Подготовить поверхность ремонтируемого фланца в соответствии с общими рекомендациями.

- Поверхность неповрежденного фланца смазать разделительным составом (ЦИАТИМ, полиэтиленовая пленка и т.п.).

- На поверхность восстанавливаемого фланца нанести шпатлевку.

- Соединить оба фланца и затянуть болты.

- Удалить излишки выдавленной шпатлевки.

- После отверждения шпатлевки фланцы разъединить, убрать и зачистить натеки.
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	IХ. Восстановление обеих сопрягаемых поверхностей фланцевого соединения.
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1. Восстанавливаемые фланцы.

2. Болты.

3. Разделительная плита.

4. Шпатлевка на основе связующего «Спрут плюс» и электрокорунда.

Восстановление – ремонт производится аналогично описанной выше схеме, при этом для нанесения шпатлевки подготавливают поверхности обоих фланцев. Сопрягают фланцы через дополнительную плиту, смазанную разделительным составом.

     При восстановлении фланцевого соединения с помощью шпатлевки устраняются не только механические повреждения сопрягаемых поверхностей, но и несоосность стыка.
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	Х. Схема восстановления деталей с помощью шаблона.

(Ремонт опор под коренные подшипники блока цилиндров).
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     а) Опора под коренные подшипники:

1) «постель»;

2) крышка;

3) вкладыши.

     Недопустимый износ номинального посадочного диаметра D1, под вкладыши.
     б) Расточка опор 

(в сборе) до диаметра 

D2 = D1 + (1,5 … 2,0)мм 

и нарезание резьбы или канавок D3 = D2 + 

(1,0 … 1,5)мм.
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     в) Подготовленные поверхности крышки и «постели» обезжириваются, и на них наносится слой шпатлевки (с гарантированным запасом по толщине δ не менее чем
D2 – D1).
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	ХI. Схема восстановления деталей с помощью шаблона.

(Ремонт опор под коренные подшипники блока цилиндров).

Продолжение.
	ХII. Схема восстановления деталей с помощью шаблона.

(Ремонт опор под коренные подшипники блока цилиндров).

Продолжение.
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∂) Окончательная формовка неотвержденного слоя шпатлевки на «постелях» и крышках опор. Болты (4) затягиваются максимально сильно, обеспечивая плотное прилегание крышек и «постелей». Вал-шаблон центрируется либо по крайним, неизношенным сальниковым «постелям», либо иным способом.
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	     г) Предварительная формовка неотвержденного слоя шпатлевки на «постелях» (обычно 5 или 7 штук) блока цилиндров с помощью вала-шаблона с номинальным диаметром D1, предварительно покрытым тонким слоем антиадгезива (солидол, масло, ЦИАТИМ и т.п.).

Внимание: Поверхность вала-шаблона должна быть как можно более гладкой, отшлифованной. Кроме того, необходимо следить за тем, чтобы выдавленные излишки шпатлевки не попадали на сопрягаемые поверхности «постели» и крышки. Сопрягаемы поверхности и края слоев шпатлевки  на крышке и 

«постели» защитить от слипания антиадгезивом (пластилин, ЦИАТИМ  и т.п.).
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	ХIII. Схема восстановления деталей с помощью шаблона.

(Ремонт опор под коренные подшипники блока цилиндров).

Продолжение.
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 е) Разборка (после отверждения шпатлевки–8 часов):

- болты (4) ослабляются;

- вал-шаблон слегка сдвигается с места с резким ударом в торцевую часть;

- снимаются крышки опор;

- убирается вал-шаблон;

- убирается напильником облой и очищаются масляные каналы;

-производится сборка и контрольный замер полученного диаметра D1.
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	ХIV. Подготовка поверхности:
При подготовке поверхности необходимо помнить, что  связующее «Спрут плюс» может полимеризоваться  на ремонтируемых поверхностях, загрязненными  жидкими нефтепродуктами, в нефти и под водой. Однако перед нанесением  упрочняющего покрытия, с поверхности металла  должны быть удалены непрочно держащиеся на ней рыхлая ржавчина, отслаивающая окалина, краска и т.п.

При невозможности подготовки поверхности (труднодоступные места), необходимо использовать методику подготовки поверхности, покрытием ремонтируемой поверхности техническим слоем, с дальнейшим его удалением.

ХV. Подготовка полимерной композиции:
     Полимерная композиция подготавливается  в металлической или полиэтиленовой посуде. Количество определяется объемом работы. Для приготовления композиции берем 100 весовых частей основы, добавляем 2 весовые части продукта УНК (ускоритель нафтенат кобальта), тщательно перемешиваем. Убедившись , что продукт УНК перемешался , вводим 3 весовые части  инициатора (ПМЭК), тщательно перемешиваем в течение 5-ти минут. Полимерная композиция готова к применению. Для приготовления шпатлевки, в подготовленную полимерную композицию добавляем наполнители 60-70 весовых частей и тщательно перемешиваем до однородной массы в течение 5-ти минут.
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	ХVI. Применение полимерной композиции: 
     Тонкий слой полимерной композиции наносится на ремонтируемую поверхность, язвины и оспины шпаклюются подготовленной  шпаклевкой, затем  укладывается и прикатывается  один слой  армирующего материала. Прикатка обеспечивает получение монолитного покрытия, так как уплотняет армирующий материал, способствует устранению на нем складок, равномерному распределению полимерной композиции среди волокон армирующего материала и удаление воздуха, присутствие которого ухудшает свойства покрытия. В случае образования воздушных пузырей их необходимо прокалывать или надрезать. После прикатки, пропитать армирующий материал полимерной композицией. Последующие слои армирующего материала, количество которых зависит от требуемой толщины упрочняющего покрытия, укладываются аналогично.

После отвержения упрочняющего покрытия поверхность зачищают, а затем окрашивают, используя, как правило, обычные способы и материалы.
ХVII. Меры предосторожности:
     Не работать вблизи открытых источников огня. Работы производить при хорошей вентиляции, в резиновых перчатках, с использованием индивидуальных средств защиты. Не допускать попадания в органы дыхания и пищеварения. При попадании материала на кожу промыть ее теплой водой с мылом. 
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ООО «НТЦ Р.А. Веселовского»











