     
     ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА МЕТОДОМ STT КОРНЕВОГО СЛОЯ ШВА И АВТОМАТИЧЕСКАЯ СВАРКА ГОЛОВКАМИ М300 ЗАПОЛНЯЮЩИХ СЛОЕВ ШВА ПОРШКОВОЙ ПРОВОЛОКОЙ В СРЕДЕ ЗАЩИТНЫХ ГАЗОВ ПРИ СВАРКЕ СТАЛЬНЫХ ИЗОЛИРОВАННЫХ ТРУБ



I. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.1. Типовая технологическая карта (далее ТТК) - комплексный нормативный документ, устанавливающий по определённо заданной технологии организацию рабочих процессов по строительству сооружения с применением наиболее современных средств механизации, прогрессивных конструкций и способов выполнения работ. Она рассчитана на некоторые средние условия производства работ. ТТК предназначена для использования при разработке Проектов производства работ (далее - ППР) и другой организационно-технологической документации строительными подразделениями. ТТК является составной частью ППР и используется в составе ППР согласно МДС 12-81.2007.


1.2. В настоящей карте приведены указания по организации и технологии производства работ по сварке корневого слоя шва методом STT и автоматической сварке головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image1.png]


1420 мм в нитку на трассе.


Определен также состав производственных операций, требования к контролю качества и приемке работ, плановая трудоемкость работ, трудовые, производственные и материальные ресурсы, мероприятия по промышленной безопасности и охране труда.


1.3. Нормативной базой для разработки технологических карт являются:


- рабочие чертежи;


- строительные нормы и правила (СНиП, СН, СП);


- заводские инструкции и технические условия (ТУ);


- нормы и расценки на строительно-монтажных работы (ГЭСН-2001 ЕНиР); производственные нормы расхода материалов (НПРМ);


- местные прогрессивные нормы и расценки, нормы затрат труда, нормы расхода материально-технических ресурсов.


1.4. Цель создания ТК - описание решений по организации и технологии производства работ по сварке корневого слоя шва методом STT и автоматической сварке головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image2.png]


1420 мм в нитку на трассе, с целью обеспечения их высокого качества, а также:


- снижение себестоимости работ;


- сокращение продолжительности строительства;


- обеспечение безопасности выполняемых работ;


- организации ритмичной работы;


- рациональное использование трудовых ресурсов и машин;


- унификации технологических решений.


1.5. На базе ТТК разрабатываются ППР или как его обязательные составляющие Рабочие технологические карты (далее РТК) на выполнение отдельных видов работ по сварке корневого слоя шва методом STT и автоматической сварке головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image3.png]


1420 мм в нитку на трассе.


Конструктивные особенности сварки стыков стальных труб решаются в каждом конкретном случае Рабочим проектом.


Состав и степень детализации материалов, разрабатываемых в РТК, устанавливаются соответствующей подрядной строительной организацией, исходя из местных природных условий, имеющегося парка машин, наличия трудовых ресурсов и строительных материалов.


Рабочие технологические карты рассматриваются и утверждаются в составе ППР руководителем Генеральной подрядной строительной организации и согласовываются представителем технического надзора Заказчика.


1.6. ТТК можно привязать к конкретному объекту и условиям строительства. Этот процесс состоит в уточнении объемов работ, средств механизации, потребности в трудовых и материально-технических ресурсах.


Порядок привязки ТТК к местным условиям:


- рассмотрение материалов карты и выбор искомого варианта;


- проверка соответствия исходных данных (объемов работ, норм времени, марок и типов механизмов, применяемых строительных материалов, состава звена рабочих) принятому варианту;


- корректировка объемов работ в соответствии с избранным вариантом производства работ и конкретным проектным решением;


- пересчёт калькуляции, технико-экономических показателей, потребности в машинах, механизмах, инструментах и материально-технических ресурсах применительно к избранному варианту;


- оформление графической части с конкретной привязкой механизмов, оборудования и приспособлений в соответствии с их фактическими габаритами.


1.7. Типовая технологическая карта разработана для инженерно-технических работников (производителей работ, мастеров, бригадиров) и рабочих, выполняющих работы в III-й температурной зоне, с целью ознакомления (обучения) их с технологией и правилами производства по сварке корневого слоя шва методом STT и автоматической сварке головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image4.png]


1420 мм в нитку на трассе с применением наиболее современных средств механизации, прогрессивных конструкций и способов выполнения работ.


Технологическая карта разработана на следующие объёмы работ:


	
	

	- длина трубопровода
	- 1000 м;

	- длина труб
	- 11,3 м;

	- толщина стенки труб
	- 21,6 мм;

	- количество стыков в 1 км труб
	- 89 шт.


     
     
II. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на сварку корневого слоя шва методом STT и автоматическую сварку головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image5.png]


1420 мм в нитку на трассе.


2.2. Сварка корневого слоя шва методом STT и автоматическая сварка головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image6.png]


1420 мм в нитку на трассе, выполняется в одну смену, продолжительность рабочего времени в течение смены составляет:


[image: image7] час.

2.3. В состав работ, последовательно выполняемых при сварке корневого слоя шва методом STT и автоматической сварке головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image8.png]


1420 мм в нитку на трассе, входят:


- подготовка стыков труб к сборке и сварке;


- сборка стыка труб в плеть с помощью внутреннего центратора;


- предварительный подогрев кромок стыка труб, подготовленных к сборке;


- механизированная сварка первого ("корневого") слоя шва проволокой сплошного сечения в среде углекислого газа методом STT;


- автоматическая сварка первого заполняющего слоя ("горячего прохода"), заполняющих и облицовочного слоев шва головками М300.


2.4. В состав сборочно-сварочной колонны входят следующие агрегаты и механизмы:кран-трубоукладчик Komatsu D355C-з (длина стрелы [image: image9.png]omp.



=8,56 м, максимальная грузоподъемность Q[image: image10.png]


=92 т); клещевой захват КЗ-1422 (грузоподъемностью Q=28,0 т, длина поднимаемой секции труб [image: image11.png]


=36,0 м, масса захвата m=1130 кг, способ захвата трубы и освобождения от неё - автоматический); бульдозер Б170М1.03ВР (емкость отвала g[image: image12.png]


=4,75 м[image: image13.png]


); агрегат сварочно-энергетический передвижной АСТ-4А(габаритные размеры 7200х2700х3860 мм, масса снаряжения m=16,5 т, агрегатируемое оборудование:кран-манипулятор МКС-4032-4 гидравлический грузоподъемностью 1500 кг, при вылете 5,5 м;сварочный выпрямитель Idealarc DC-400; сварочный выпрямитель Invertec STT II; генератор ГС-100;электропечь ЭПЭ-40/400; станция компрессорная ПКС-5.25А; дизельная электростанцияАД-100С-Т400-1Р мощностью 100 кВт); индукционная система нагрева ProHeat 35 компании Miller (США), для предварительного (до +204°C) и межслойного подогрева стальных труб (мощность 2х35 кВт, сила тока 2х76 А, габаритные размеры 2х635х552х9х33 мм, масса 2х120 кг); передвижная мастерскаяМТО-АМ1 на базе автомобиля Урал-43203-41 для наладки и ремонта оборудования и хранения запасных частей обеспечивает следующие виды работ: диагностические; подъемно-транспортные (до 2,0 т), разборочно-сборочные и слесарно-монтажные, электросварочные заряд и техническое обслуживание аккумуляторных батарей; проверку, ремонт и регулировку агрегатов, приборов системы питания и электрооборудования; электрическая шлифовальная машинка PWS 750-125 фирмы Bosch (Р=1,9 кг; N=750 Вт); сварочная головка М300 (габаритные размеры 558х380х550 мм, масса головки без кассеты m=20 кг, ширина направляющего пояса В=120 мм, [image: image14.png]


 свариваемых труб 406,4[image: image15.png]


2540 мм, толщина стенки трубы 9,5[image: image16.png]


50 мм, скорость перемещения головки 0,076[image: image17.png]


1,14 м/мин, скорость подачи проволоки 3,66[image: image18.png]


13,8 м/мин, число программируемых проходов - 4); горелка для сварки в среде защитных газов Magnum 200([image: image19.png]


 проволоки 0,6[image: image20.png]


1,2 мм, вес Р=1[image: image21.png]


2 кг, длина кабеля [image: image22.png]


=3,0-3,6-4,5 м); механизм подачи проволоки LF 37 (габаритные размеры 356х188х534 мм, вес Р=16 кг, работает на катушках [image: image23.png]


300 (15 кг) и [image: image24.png]


200 (5 кг) мм, [image: image25.png]


 порошковой проволоки 1,0[image: image26.png]


1,6 мм, скорость подачи проволоки 1[image: image27.png]


20 м/мин).     


[image: image28]

Рис.1. Кран-трубоукладчик Komatsu D355C-з и его грузовые характеристики
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Рис.2. Источник сварочного тока Invertec STT II
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Рис.3. Механизм подачи проволоки LF 37
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Рис.4. Гибкий индуктор ProHeat 35
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Рис.5. Регулятор СО[image: image33.png]
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Рис.6. Источник сварочного тока Idealarc DC-400
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Рис.7. Сварочная головка М300
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Рис.8. Электрошлифмашинка


[image: image37]

Рис.9. Горелка для сварки Magnum 200FM
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Рис.10. Самоходный сварочный агрегат АСТ-4А


[image: image39]

Рис.11. Бульдозер Б170М1.03ВР


[image: image40]

Рис.12. Передвижная мастерская МТО-АМ1

2.5. Для производства сварочных работ применяются: порошковая проволока Pipeliner Autoweld G70M [image: image41.png]


1,32 мм фирмы The Lincoln Electric Company (США); сплошная стальная омедненная сварочная проволока Super Arc L-56 [image: image42.png]


1,14 мм фирмы The Lincoln Electric Company (США); углекислый газвысшего сорта отвечающий требованиям ГОСТ 8050-85; газообразный аргон высшего сорта отвечающий требованиям ГОСТ 10157-79.

[image: image43]

Рис.13. Проволока Pipeliner Autoweld G70M


[image: image44]

Рис.14. Проволока Super Arc L-56

2.6. Сварку корневого слоя шва методом STT и автоматическую сварку головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image45.png]


1420 мм в нитку на трассе, следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


- СП 48.13330.2011. "Организация строительства. Актуализированная редакция СНиП 12-01-2004";


- СП 36.13330.2012. Магистральные трубопроводы. Актуализированная редакция СНиП 2.05.06-85*;


- СП 86.13330.2014. Магистральные трубопроводы. Актуализированная редакция СНиП III-42-80*;


- СП 105-34-96. Свод правил сооружения магистральных газопроводов. Производство сварочных работ и контроль качества сварных соединений;


- СТО Газпром 2-2.1-249-2008. Магистральные газопроводы;


- СТО Газпром 2-2.2-382-2009. Магистральные газопроводы. Правила производства и приемки работ при строительстве сухопутных участков газопроводов, в том числе в условиях Крайнего Севера;


- СТО Газпром 2-2.2-136-2007. Инструкция по технологиям сварки при строительстве и ремонте промысловых и магистральных газопроводов. Часть I;


- СТО Газпром 2-2.2-115-2007. Инструкция по сварке магистральных газопроводов с рабочим давлением до 9,8 МПа включительно;


- СТО Газпром 2-2.4-083-2006. Инструкция по неразрушающим методам контроля качества сварных соединений при строительстве и ремонте промысловых и магистральных газопроводов;


- ВСН 012-88. Строительство магистральных и промысловых трубопроводов. Контроль качества и приемки работ;


- ГОСТ 10157-79. Аргон газообразный и жидкий;


- ГОСТ 8050-85. Двуокись углерода, газообразная жидкая;


- ГОСТ 26271-84*. Проволока порошковая для дуговой сварки углеродистых и низколегированных сталей;


- СНиП 12-03-2001. Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования;


- СНиП 12-04-2002. Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство;


- Правила Техники безопасности при строительстве магистральных трубопроводов. Москва, НЕДРА, 1982;


- ПБ 10-157-97. Правила устройства и безопасной эксплуатации кранов-трубоукладчиков;


- ГОСТ 12.3.009-76*. ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности;


- ГОСТ 12.3.020-80*. ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности;


- ПОТ РМ-007-98. Межотраслевые правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов;


- РД 10-276-99. Типовая инструкция для крановщиков (машинистов) по безопасной эксплуатации кранов-трубоукладчиков. Утв. Постановление Госгортехнадзора России от 19.03.1999 г. N 23.


- РД 11-02-2006. Требования к составу и порядку ведения исполнительной документации при строительстве, реконструкции, капитальном ремонте объектов капитального строительства и требования, предъявляемые к актам освидетельствования работ, конструкций, участков сетей инженерно-технического обеспечения;


- РД 11-05-2007. Порядок ведения общего и (или) специального журнала учета выполнения работ при строительстве, реконструкции, капитальном ремонте объектов капитального строительства;


- МДС 12.-29.2006. Методические рекомендации по разработке и оформлению технологической карты.


III. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

3.1. В соответствии с СП 48.13330.2001 "Организация строительства. Актуализированная редакцияСНиП 12-01-2004" до начала выполнения строительно-монтажных работ на объекте Подрядчик обязан в установленном порядке получить у Заказчика проектную документацию и разрешение (ордер) на выполнение строительно-монтажных работ. Выполнение работ без разрешения (ордера) запрещается.


3.2. До начала производства работ по сварке корневого слоя шва методом STT и автоматической сварке головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image46.png]


1420 мм в нитку на трассе, необходимо провести комплекс организационно-технических мероприятий, в том числе:


- разработать РТК или ППР на сварку корневого слоя шва методом STT и автоматической сварке головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image47.png]


1420 мм в нитку на трассе, согласовать с генеральным подрядчиком или заказчиком, со всеми субподрядными организациями и поставщиками;


- решить основные вопросы, связанные с материально-техническим обеспечением строительства;


- назначить лиц, ответственных за качественное и безопасное производство сварочно-монтажных работ (прораб, мастер, работник полевой испытательной лаборатории - ПИЛ);


- обеспечить участок утвержденной к производству работ рабочей документацией;


- укомплектовать звено сварщиков-операторов наружных трубопроводов, ознакомить их с технологией сварки труб методом STT и головками М300;


- провести инструктаж членов бригады по технике безопасности;


- разработать схемы и устроить временные подъездные пути для движения транспорта к месту производства работ;


- установить временные инвентарные бытовые помещения для хранения строительных материалов, инструмента, инвентаря, обогрева рабочих, приёма пищи, сушки и хранения рабочей одежды, санузлов и т.п.;


- обеспечить рабочих ручными машинами, инструментами и средствами индивидуальной защиты;


- обеспечить строительную площадку противопожарным инвентарем и средствами сигнализации;


- обеспечить связь для оперативно-диспетчерского управления производством работ, устройство двусторонней дублированной связи с пунктом управления и между берегами;


- доставить в зону работ необходимые материалы, приспособления, инвентарь, инструменты и средства для безопасного производства работ;


- проверить сертификаты качества на сварочную проволоку, углекислый газ и аргон;


- составить акт готовности объекта к производству работ;


- получить у технического надзора Заказчика разрешение на начало производства работ в соответствии с п.4.1.1.3 по форме Приложения 2, РД 08-296-99.


3.3. Общие указания
3.3.1. Процесс STT - это инновационный метод сварки, основанный на переносе металла за счет сил поверхностного натяжения (Surface Tension Transfer™ - STT).


Главными особенностями сварочного процесса STT являются:


- величина сварочного тока регулируется автоматически в зависимости от требований сварочной дуги;


- время реакции системы на изменения, происходящие в сварочной ванне, составляет единицы микросекунд;


- параметры дуги оптимизируются в каждый момент времени в течение всего процесса образования и переноса каждой капли расплавленного металла с электрода в сварочную ванну.
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Рис.15. Циклограмма процесса STT
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 - базовый ток; T[image: image51.png]
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 - обжатие капли и вычисление скорости изменения напряжения; T[image: image53.png]


 - отделение капли; T[image: image54.png]
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 - рост плазменного столба; T[image: image56.png]
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 - стабилизация

3.3.2. Сварочная головка М300 используется при сварке во всех пространственных положениях проволокой сплошного сечения или порошковой проволокой в среде защитного газа с использованием обычных или импульсных источников сварочного тока; имеет защищённый паролем блок управления головки, который гарантирует, что доступ к параметрам может осуществляться лишь уполномоченными техниками, которые могут задавать значения параметров сварки: тока, напряжения, скорости подачи проволоки, скорости перемещения головки, осцилляции, времени задержки на кромках.

3.3.3. Главным преимуществом головки М300 по сравнению с предыдущей моделью - М220 - является новая концепция блока управления, построенного на базе микропроцессора. Такая конструкция позволяет снизить затраты на обслуживание головки и сократить номенклатуру запасных частей. Головка М300 является портативной, универсальной и лёгкой в эксплуатации. Новая концепция блока управления головки М300 на базе микропроцессора позволяет снизить затраты на обслуживание и сократить номенклатуру запасных частей.


Параметры сварки выдерживаются автоматически, не взирая на изменения сопротивления сварочного кабеля. Можно также задавать ограничения, позволяющие избежать комбинаций параметров сварки, ведущих к превышению допустимых по аттестованной процедуре сварки уровней тепловложения. На жидкокристаллический цифровой дисплей блока управления выводится информация о номере прохода, скоростях перемещении и подачи проволоки амплитуде осцилляции, а также напряжении дуги.


3.3.3. Использование автоматической сварки для выполнения кольцевых швов трубопроводов позволяет добиться значительно лучших физико-механических результатов по сравнению с ручной дуговой сваркой. Это подтверждается как внешним видом сварного шва, так и радиографическим контролем.


3.3.4. Механические свойства шва в большой степени зависят от параметров процедуры сварки, типа проволоки и защитного газа, но прежде всего - от типа и химического состава свариваемой трубы.


3.3.5. Использование систем автоматической сварки CRC-EVANS обеспечивает высокие механические свойства сварного шва, так как импульсный перенос металла происходит в атмосфере, образованной смесью защитных газов, способствующей получению оптимального состава материала шва.


3.3.6. Технологический процесс сварки, разработанный компанией CRC-EVANS, обеспечивает высочайшее качество (менее 5% ремонта) сварных соединений в соответствии с международными стандартами, включая API 1104, СП 1053496, ВСН 006-89 и СТО Газпром 2-2.2-115-2007.


3.3.7. Автоматическая односторонняя сварка порошковой проволокой в среде защитных газов предназначена для сварки горячего прохода, заполняющих и облицовочного слоев шва неповоротных стыков труб с диаметром от 1020 до 1420 мм при сооружении магистральных газопроводов.


3.3.8. Способ сварки головками М300 заполняющих и облицовочного слоев применяется в комбинации с двумя способами выполнения корневого слоя шва:


- механизированной сваркой проволокой сплошного сечения в среде углекислого газа методом SТТ (рассматриваемый в настоящей Технологической карте);


- ручная дуговая сварка электродами с основным или целлюлозным видами покрытия.


3.4. Подготовительные работы


3.4.1. До начала работ по автоматической сварке головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image58.png]


1420 мм в нитку на трассе должны быть полностью выполнены все подготовительные работы, в том числе:


- спланирована полоса отвода и устроен временный вдоль трассовый проезд;


- трубы вывезены и разложены вдоль трассы на инвентарные лежки на расстоянии не менее 1,5 м от бровки траншеи под углом 15-20° к проектной оси трубопровода;


- в зоне производства работ размещены кран-трубоукладчик, передвижные электростанции, сварочные установки, бульдозер, внутренний центратор, необходимое оборудование и инструменты;


- испытаны грузозахватные приспособления;


- подготовлены и собраны стыки труб;


- выполнена технологическая подготовка сварочных работ.


3.4.2. Технология вертикальной планировки строительной полосы отвода, устройства вдоль трассового проезда, вывозки и раскладки труб (трубных секций) вдоль траншеи рассматриваются в отдельных технологических картах.


3.4.3. До начала сборки и ручной электродуговой сварки труб необходимо:


- убедиться в том, что используемые трубы имеют маркировку освидетельствования прохождения входного контроля и соответствуют проекту;


- провести визуальный осмотр труб и при обнаружении дефектов отремонтировать их согласно рекомендаций ВСН 006-89, п.4, в том числе устранить шлифованием царапины, риски и задиры на трубах глубиной свыше 0,2 мм, но не более 5% от толщины стенки трубы, которая не должна быть выведена за пределы минусового допуска; исправить с применением безударных разжимных устройств вмятины на концах труб глубиной до 3,5% от диаметра трубы;


- трубы с царапинами, рисками, задирами глубиной более 5% от толщины стенки, вмятинами глубиной, превышающей 3,5% от диаметра трубы, или с забоинами и задирами фасок глубиной более 5 мм ремонту не подлежат; дефектные участки труб следует обрезать;


- концы труб проверить визуально на расслоение металла. В случае трудности идентификации расслоения необходимо провести цветную дефектоскопию или ультразвуковой контроль. Концы с выявленным расслоением должны быть обрезаны с последующим ультразвуковым контролем.


3.4.4. Работы по сборке и сварке труб на трассе выполняет сварочно-монтажная бригада в составе 31 человек (сварка каждого слоя выполняется не менее, чем 2 сварщиками), включая звено подготовительных работ, которое выполняет следующие технологические операции:


- очищает внутреннюю полость труб от попавшего грунта, снега, грязи;


- удаляет участки усиления заводских швов, прилегающие к сварному торцу, заподлицо с поверхностью (+0,5 мм) трубы на расстоянии от торца не менее 10 мм;


- подвозит трубу (секцию труб) к плети и укладывает ее на монтажные опоры;


- обрабатывает кромки и концы труб шлифовальной машинкой до металлического блеска на ширину не менее 100-150 мм;


- собирает на внутреннем центраторе неповоротные кольцевые сварные соединения труб с заводской разделкой кромок без прихваток;


- собирает высвободившиеся монтажные опоры и доставляет их к месту монтажа стыков.


Выполненные работы по подготовке и сборке неповоротных кольцевых сварных соединений труб предъявляются ответственному за качественное и безопасное производство сварочно-монтажных работ на трассе (прораб, мастер) и должны быть подтверждены Актом освидетельствования скрытых работ, в соответствии с Приложением 3, РД 11-02-2006.


Сборку труб с толщиной стенки от 14,0 до 22,0 мм рекомендуется выполнять с предварительной обработкой кромок труб под специальную разделку. Геометрические параметры разделки кромок и сборки соединений труб для автоматической сварки приведены на рис.16.


Технология выполнения работ по подготовке и сборке неповоротных кольцевых сварных соединений труб рассматривается в отдельной Технологической карте.
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4.10. По окончанию выполнения работ по сварке труб в нитку производится осмотр и освидетельствование 100% стыков Заказчиком. По результатам освидетельствования принимается решение о правильности сварки труб в нитку, путем документального оформления и подписания Акта освидетельствования скрытых работ, в соответствии с Приложением 3, РД 11-02-2006. К данному акту необходимо приложить:


- список сварщиков, Форма 2.3 ВСН 012-88, Часть II;


- акт на сварку гарантийного стыка Форма N 2.7 ВСН 012-88, Часть II;


- заключение о результатах механических испытаний контрольных и допускных сварных соединений,Форма N 2.12 ВСН 012-88, Часть II;


- заключение по проверке качества сварных соединений физическими методами контроля (Р, Г, М),Форма N 2.9 ВСН 012-88, Часть II;


- заключение по ультразвуковому контролю качества сварных соединений, Форма N 2.10 ВСН 012-88, Часть II;


- паспорта и сертификаты качества на сварочную проволоку и защитные газы.


Вся исполнительная документация должна соответствовать требованиям РД 11-02-2006 и ВСН 012-88, Часть II.


4.11. На объекте строительства должен вестись:


- Журнал учета входного контроля качества материалов и конструкций;


- Журнал авторского надзора проектной организации;


- Журнал инженерного сопровождения объекта строительства;


- Общий журнал работ;


- Журнал сварки труб (Форма N 2.6 ВСН 012-88, Часть II).


V. ПОТРЕБНОСТЬ В МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИХ РЕСУРСАХ

5.1. Перечень основного необходимого оборудования, машин, механизмов, для производства работ приведен в таблице 11.


Перечень строительных машин, механизмов, автотранспорта и инструментов
     
Таблица 11

	
	
	
	
	

	N
п/п
	Наименование машин, механизмов, станков, инструментов и материалов
	Марка
	Ед. изм.
	Количество

	1.
	Кран-трубоукладчик, грузоподъемностью Q=31 т
	ТГ-301К
	шт.
	1

	2.
	Клещевой захват
	КЗ-1422
	"
	1

	3.
	Бульдозер
	Б170М1.03ВР
	"
	1

	4.
	Самоходный сварочный агрегат
	АСТ-4А
	"
	5

	5.
	Индукционная система нагрева
	ProHeat 35
	"
	7

	6.
	Палатка сварщика для выполнения сварки
	П-1
	"
	7

	7.
	Передвижная мастерская на базе Урал-43203-41
	МТО-АМ1
	"
	1

	8.
	Электрическая шлифовальная машинка, N=750 Вт
	PWS 750-125
	"
	7

	9.
	Щетка металлическая
	Щ-8
	"
	7

	10.
	Сварочная головка (правая и левая)
	М-300
	"
	14

	11.
	Направляющий пояс
	 
	"
	28

	12.
	Кабеля для подключения управления и силовые
	 
	"
	14

	13.
	Источник сварочного тока
	Idealarc DC 400
	"
	12

	14.
	Источник сварочного тока
	Invertec STT II
	"
	2

	15.
	Механизм подачи проволоки
	LF37
	"
	2

	16.
	Газовый баллон с редуктором и подогревателем газа
	СО[image: image60.png]


 V=20 л
	"
	14

	17.
	Баллон с жидким газом аргон
	 
	"
	14

	18.
	Термокарандаш
	ТК
	"
	7

	19.
	Универсальный шаблон сварщика
	УШС-3
	"
	7


5.2. Потребность в основных материалах для сварки стыков труб приведена в таблице 9.


Потребность в строительных материалах
     
Таблица 12

	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Наименование применяемых строительных материалов
	Марка
	Ед. изм.
	Обоснование норм
	Норма расхода
	Потребность на плеть

	1.
	Проволока порошковая [image: image61.png]


1,32 мм
	Pipeliner Autoweld G70M
	т
	25-02-004-09
	1,09
	1,09

	2.
	Сварочная проволока, [image: image62.png]


1,14 мм
	Super Arc L-56
	т
	"
	0,09
	0,09

	3.
	Углекислый газ пищевой
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	"
	30,17
	30,17


     
     
VI. ПРОМЫШЛЕННАЯ БЕЗОПАСНОСТЬ И ОХРАНА ТРУДА

6.1. При производстве работ по автоматической сварке головками М300 заполняющих слоев шва порошковой проволокой в среде защитных газов при сварке стальных изолированных труб [image: image65.png]


1420 мм в нитку на трассе, следует руководствоваться действующими нормативными документами:


- СНиП 12-03-2001. Безопасность труда в строительстве. Часть 1. Общие требования;


- СНиП 12-04-2002. Безопасность труда в строительстве. Часть 2. Строительное производство;


- Правила Техники безопасности при строительстве магистральных трубопроводов. Москва, НЕДРА, 1982;


- ПБ 10-157-97. Правила устройства и безопасной эксплуатации кранов-трубоукладчиков;


- ГОСТ 12.3.009-76*. ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности;


- ГОСТ 12.3.020-80*. ССБТ. Процессы перемещения грузов на предприятиях. Общие требования безопасности;


- ПОТ РМ-007-98. Межотраслевые правила по охране труда при погрузочно-разгрузочных работах и размещении грузов;


- РД 10-276-99. Типовая инструкция для крановщиков (машинистов) по безопасной эксплуатации кранов-трубоукладчиков. Утв. Постановление Госгортехнадзора России от 19.03.1999 г. N 23.


6.2. Ответственность за выполнение мероприятий по промышленной безопасности, охране труда, промышленной санитарии, пожарной и экологической безопасности возлагается на руководителей работ, назначенных приказом.


Ответственное лицо осуществляет организационное руководство строительными работами непосредственно или через бригадира. Распоряжения и указания ответственного лица являются обязательными для всех работающих на объекте.


6.3. Охрана труда рабочих должна обеспечиваться выдачей администрацией необходимых средств индивидуальной защиты (специальной одежды, обуви и др.), выполнением мероприятий по коллективной защите рабочих (ограждения, освещение, защитные и предохранительные устройства и приспособления и т.д.), санитарно-бытовыми помещениями и устройствами в соответствии с действующими нормами и характером выполняемых работ. Рабочим должны быть созданы необходимые условия труда, питания и отдыха. Работы выполняются в спецобуви и спецодежде.


6.4. Рабочим должны быть созданы необходимые условия труда, питания и отдыха. Санитарно-бытовые помещения (гардеробные, сушилки для одежды и обуви, душевые, помещения для приема пищи, отдыха и обогрева и проч.), автомобильные и пешеходные дороги должны размещаться вне опасных зон. В санитарно-бытовых помещениях должны находиться и постоянно пополняться аптечка с медикаментами, носилки, фиксирующие шины и другие средства для оказания пострадавшим первой медицинской помощи. Все работающие на строительной площадке должны быть обеспечены питьевой водой. Каждый вагон-домик должен быть укомплектован первичными средствами пожаротушения согласно норм положенности.


Для отдыха и приёма пищи должны быть выделены (если нет специальных помещений) места, где исключается контакт с технологическими материалами.


6.5. Производственные территории, участки работ и рабочие места должны быть обеспечены необходимыми средствами коллективной или индивидуальной защиты работающих, первичными средствами пожаротушения, а также средствами связи, сигнализации и другими техническими средствами обеспечения безопасных условий труда в соответствии с требованиями действующих нормативных документов.


6.6. Допуск на производственную территорию посторонних лиц, а также работников в нетрезвом состоянии или не занятых на работах на данной территории запрещается.


Находясь на территории строительной или производственной площадки, в производственных и бытовых помещениях, на участках работ и рабочих местах, работники, а также представители других организаций обязаны выполнять правила внутреннего трудового распорядка, принятые в данной организации.


6.7. Строительная площадка, участки работ, рабочие места, проезды и подходы к ним в темное время суток должны быть освещены в соответствии с "Инструкцией по проектированию электрического освещения" строительных площадок.


Освещенность должна быть равномерной, без слепящего действия осветительных приспособлений на работающих. Производство работ в неосвещенных местах не допускается, а доступ к ним людей должен быть закрыт.


6.8. В целях безопасности ведения работ на объекте бригадир обязан:


- перед началом смены лично проверить состояние техники безопасности на всех рабочих местах руководимой им бригады и немедленно устранить обнаруженные нарушения. Если нарушения не могут быть устранены силами бригады или угрожают здоровью или жизни работающих, бригадир должен доложить об этом мастеру или производителю работ и не приступать к работе;


- постоянно в процессе работы обучать членов бригады безопасным приемам труда, контролировать правильность их выполнения, обеспечивать трудовую дисциплину среди членов бригады и соблюдение ими правил внутреннего распорядка и немедленно устранять нарушения техники безопасности членами бригады;


- организовать работы в соответствии с Проектом производства работ или Технологической картой;


- не допускать до работы членов бригады без средств индивидуальной защиты, спецодежды и спецобуви;


- следить за чистотой рабочих мест, ограждением опасных мест и соблюдением необходимых габаритов;


- не допускать нахождения в опасных зонах членов бригады или посторонних лиц. Не допускать до работы лиц с признаками заболевания или в нетрезвом состоянии, удалять их с территории строительной площадки.


6.9. Ответственный за проведение работ должен иметь группу по электробезопасности не ниже, чем у подчиненного персонала, и в своей работе руководствоваться требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок. Лицо, ответственное за безопасное производство работ, обязано:


- ознакомить рабочих с Технологической картой под роспись;


- следить за исправным состоянием машин, механизмов и такелажных приспособлений;


- разъяснить работникам их обязанности и последовательность выполнения операций;


- допускать к производству работ рабочих в соответствующей спецодежде, спецобуви и имеющие индивидуальные средства защиты (очки, рукавицы и др.);


- допускать к обслуживанию крана только лиц, имеющих соответствующее удостоверение машиниста;


- особое внимание следует уделить правильности зацепления груза, не допускать перегрузки крана, следить, чтобы не было людей в опасной зоне при работе крана;


- разрешать работать только с исправными грузозахватными приспособлениями;


- запрещать перемещение груза волоком и над людьми;


- запрещать подъем защемлённых и неправильно застропованных грузов;


- обеспечить такелажников отличительными знаками, испытанными и маркированными съемными грузозахватными приспособлениями и тарой, соответствующими массе и характеру перемещаемых грузов;


- вывесить на месте производства работ список основных перемещаемых краном-трубоукладчиком грузов с указанием их массы. Крановщикам (машинистам) и такелажникам, обслуживающим краны-трубоукладчики при ведении работ, такой список должен быть выдан на руки;


- обеспечить проведение периодических испытаний ограничителя предельного груза крана-трубоукладчика точно взвешенным грузом в сроки, указанные в руководстве по эксплуатации крана-трубоукладчика или в паспорте прибора;


- установить порядок опломбирования ограничителей предельного груза кранов-трубоукладчиков;


- определить площадки и места складирования грузов, оборудовать их технологической оснасткой и приспособлениями и проинструктировать крановщиков (машинистов) и такелажников относительно порядка и габаритов складирования.


6.10. К проведению сварочных работ допускаются лица:


- достигшие 18 лет, прошедшие предварительное обучение, проверку знаний инструкций по охране труда, имеющие запись в квалификационном удостоверении о допуске к выполнению работ с переносным электроинструментом и группу по электробезопасности не ниже II;


- прослушавшие вводный инструктаж по охране труда и прошедшие инструктаж по технике безопасности на рабочем месте согласно ГОСТ 12.0.004. Рабочие, входящие в состав бригады, должны до начала работ пройти инструктаж о правильных приемах выполнения операций и правилах техники безопасности по каждому виду работ, выполняемых бригадой, с подписью проводившего и получившего инструктаж;


- прошедшие медицинский осмотр в соответствии с порядком, установленным Минздравом России.


Повторный инструктаж по технике безопасности проводить для рабочих всех квалификаций и специальностей не реже одного раза в три месяца или немедленно при изменении технологии, условий или характера работ. Проведение инструктажа регистрируется в специальном журнале и наряде-допуске.


6.11. Рабочие, выполняющие сварочные работы, обязаны знать:


- опасные и вредные для организма производственные факторы выполняемых работ;


- правила личной гигиены;


- инструкции по технологии производства монтажных работ, содержанию рабочего места, по технике безопасности, производственной санитарии, противопожарной безопасности.


6.12. Применяемые при проведении работ сварочное оборудование, переносной электроинструмент, освещение, средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Правил эксплуатации электроустановок потребителей.


6.13. Перед началом работы необходимо особо тщательно проверить целостность электроизоляции всех проводов. В процессе работы необходимо следить за исправным состоянием токоведущих проводов, пусковых устройств и рукояти электрододержателя.


6.14. Работа электрифицированным инструментом
6.14.1. Перед началом работы следует проверить исправность машины: исправность кабеля (шнура), четкость работы выключателя, работу на холостом ходу.


6.14.2. При напряжении свыше 42 В (независимо от частоты тока) корпус электрического инструмента должен быть надежно заземлен через специальное штепсельное соединение, имеющее дополнительный заземляющий контакт. Конструкция штепсельного соединения должна обеспечивать опережающее включение заземляющего (зануляющего) провода.


6.14.3. Запрещается пользоваться нулевым проводом для заземления корпуса однофазных электроинструментов.


6.14.4. Все электроинструменты и электроприборы должны иметь закрытые и изолированные вводы (контакты) питающих проводов. Провода электроинструментов и электроприборов в целях предохранения от механических повреждений и влаги должны быть защищены резиновыми шлангами и иметь на конце специальную штепсельную вилку. Для включения электроинструментов в электросеть необходимо установить штепсельные розетки.


Запрещается подключать электроинструменты к линии или контактам рубильников с помощью оголенных концов проводов.


6.14.5. Прокладывать кабель на поверхности земли разрешается только в сухих местах и на участках, где нет опасности их повреждения. В зимнее время допускается укладка кабелей по снегу.


6.14.6. Работа электроинструмента немедленно прекращается в случаях:


- неисправности заземления;


- заедания или заклинивания рабочих частей;


- перегрева электродвигателя или редуктора;


- пробоя изоляции;


- повреждения выключателя, штепсельного соединения или кабеля;


- возникновения повышенной вибрации электроинструмента;


- резкого изменения напряжения, подаваемого на электроинструмент;


- возникновения угрозы несчастного случая.


6.14.7. По окончании рабочей смены электроинструмент, проверенный и очищенный от грязи, пыли и остатков рабочей среды, вместе с кабелем и средствами индивидуальной защиты необходимо сдать на хранение ответственному лицу и сделать запись в журнале об исправности электроинструмента.


6.14.8. Запрещается применять несоответствующие пусковые устройства, некалиброванные предохранители подключать электропровода инструмента в сеть, минуя пусковые и предохранительные устройства; контролировать наличие на контактах напряжения не предусмотренными для этой цели приборами.


6.14.9. Категорически запрещается работать с электрифицированным инструментом и оборудованием без индивидуальных средств защиты (диэлектрических резиновых перчаток и обуви).


6.15. Меры безопасности при производстве электросварочных работ


6.15.1. Применяемые при проведении работ сварочное оборудование, переносной электроинструмент, освещение, средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Правил эксплуатации электроустановок потребителей.


6.15.2. К проведению сварочных работ и работ с переносным электроинструментом допускаются лица, прошедшие предварительное обучение, проверку знаний инструкций по охране труда, имеющие запись в квалификационном удостоверении о допуске к выполнению работ с переносным электроинструментом и группу по электробезопасности не ниже II.


6.15.3. Вышедшую из строя электрическую часть сварочных агрегатов, разрешается ремонтировать только электромонтерам или электрослесарям. Сварщикам выполнять эту работу запрещается.


6.15.4. Размещение сварочного агрегата должно обеспечивать безопасный и свободный доступ к нему. Свариваемые детали и корпуса электросварочных аппаратов должны быть надёжно заземлены и защищены от пыли и дождя брезентовыми, фанерными или, изготовленными из кровельной стали, чехлами.


6.15.5. Перед началом электросварочных работ необходимо проверить исправность изоляции сварочных кабелей, пусковых устройств и рукояти электрододержателя, а также плотность соединений всех контактов. Использование самодельных электрод держателей с нарушенной изоляцией рукоятки запрещается.


6.15.6. Кабели, подключённые к сварочным аппаратам, распределительным щитам и другому оборудованию, а также в местах сварочных работ, должны быть надежно изолированы от действия высокой температуры, химических воздействий и механических повреждений.


6.15.7. На корпусе электросварочного аппарата должен быть указан инвентарный номер, дата следующего измерения сопротивления изоляции и принадлежность подразделению.


6.15.8. При производстве электросварочных работ на открытом воздухе над установками и сварочными постами должны быть сооружены навесы из несгораемых материалов и организован контроль воздушной среды на загазованность.


6.15.9. Для защиты электросварщиков от поражения электрическим током необходимо соблюдать следующие требования:


- для защиты рук электросварщики должны обеспечиваться рукавицами или перчатками, изготовленными из искростойких материалов с низкой электропроводностью;


- для защиты ног должна применяться специальная обувь, предохраняющая ноги от ожогов брызгами расплавленного металла, а также от механических травм;


- для защиты головы от механических травм и поражения электрическим током должны выдаваться защитные каски из токонепроводящих материалов;


- для предохранения от брызг расплавленного металла и излучения сварочной дуги, сварщик должен носить шлем, а глаза защищать специальной маской или щитком со светофильтром.


6.15.10. Производство электросварочных работ во время дождя или снегопада и ветра со скоростью свыше 10 м/сек при отсутствии навесов над электросварочным оборудованием и рабочим местом не допускается.


6.15.11. Вышедшую из строя электрическую часть сварочных агрегатов, разрешается ремонтировать только электромонтерам или электрослесарям. Сварщикам выполнять эту работу запрещается. В процессе работы необходимо следить за исправным состоянием токоведущих проводов, пусковых устройств и рукояти электрод держателя.


6.15.12. Производство электросварочных работ должно осуществляться с оформлением наряда-допуска на огневые работы и выполняться согласно требованиям "Работы электросварочные".


6.15.13. Присоединение обратного кабеля к свариваемым конструкциям должно выполняться с помощью специальных устройств, обеспечивающих надёжный контакт с конструкцией и исключающих образование искрений на конструкции при сварке. Конструкция устройств должна обеспечивать токоподвод преимущественно в место стыка. Не допускается приваривать к конструкции какие-либо крепёжные элементы обратного кабеля.


6.15.14. Не допускается возбуждать дугу на поверхности конструкции. Дуга должна возбуждаться только на поверхности разделки кромок или на поверхности металла уже выполненного шва.


6.15.15. При оставлении места работы сварщик должен отключить сварочный аппарат.


6.16. При пользовании электроинструментом, ручными электрическими машинами, переносными светильниками их провода и кабели должны подвешиваться.


Переносной электроинструмент, светильники, ручные электрические машины должны быть подключены только через устройство защитного отключения (УЗО).


Сопротивление заземляющего устройства, к которому присоединены нейтрали генераторов, трансформаторов, должно быть не более 4 и 8 Ом соответственно при линейных напряжениях 380 и 220 В. Рабочие, использующие электрический инструмент, должны иметь II группу по электробезопасности. 


6.17. Запрещается работа с электроинструментом:


- при повреждении штепсельного соединения, кабеля или его защитной трубки;


- при нечеткой работе выключателя;


- при вытекании смазки из редуктора;


- при появлении дыма;


- при повышенном шуме, стуке, вибрации;


- при поломке или появлении трещин в корпусе, защитном экране;


- при исчезновении электрической связи между металлическими частями корпуса и нулевым защитным штырем питающей вилки.


Запрещается оставлять без надзора электроинструмент, присоединенный к сети, а также передавать его лицам, не имеющих допуска к работе с ним.


6.18. При работе шлифовальной машинкой необходимо пользоваться защитным кожухом, а также защитными очками или наголовным щитком в зависимости от насадки. Следить за надежным креплением абразивного круга или проволочной щетки на машине.


При работе со шлифовальной машинкой запрещается:


- работать без спецодежды и обуви, средств защиты головы и глаз;


- снимать защитный кожух рабочего круга;


- применять круги, допустимая скорость вращения которых меньше скорости вращения шлифмашинки;


- производить торможение рабочего круга рукой;


- класть шлифмашинку до полной остановки рабочего круга;


- производить замену или закрепление рабочего круга без отключения шлифмашинки от сети.


6.19. Газообразная двуокись углерода - газ без цвета и запаха при температуре 20°C и давлении 101,3 кПа (760 мм рт.ст.), плотность - 1,839 кг/м[image: image66.png]


.


Жидкая двуокись углерода - бесцветная жидкость без запаха, нетоксична, невзрывоопасна.


6.20. Предельно допустимая концентрация двуокиси углерода в воздухе рабочей зоны не установлена, при оценке этой концентрации можно ориентироваться на нормативы для угольных и озокеритовых шахт, установленные в пределах 0,5% (об.) или 9,2 г/м[image: image67.png]


.


По степени воздействия на организм человека двуокись углерода относится к 4-му классу опасности по ГОСТ 12.1.007-76.


6.21. При концентрациях более 5% (92 г/м[image: image68.png]


) двуокись углерода оказывает вредное влияние на здоровье человека, так как она тяжелее воздуха в полтора раза и может накапливаться в слабопроветриваемых помещениях у пола и в приямках, а также во внутренних объемах оборудования для получения, хранения и транспортирования газообразной, жидкой и твердой двуокиси углерода. При этом снижается объемная доля кислорода в воздухе, что может вызвать явление кислородной недостаточности и удушья.


6.22. Жидкая двуокись углерода при снижении давления до атмосферного превращается в газ и снег температурой минус 78,5°C, которые вызывают обмораживание кожи и поражение слизистой оболочки глаз.


6.23. В процессе работы необходимо следить за исправным состоянием изоляции токоведущих проводов и пусковых устройств.


6.24. При эксплуатации оборудования запрещается:


- проводить профилактические осмотры и ремонтные работы под напряжением;


- работать при снятых крышках клеммных коробок;


- разъединять штекерные разъемы без снятия напряжения.


Все вышеуказанные работы можно выполнять только после того, как будет снято напряжение.


6.25. Сварка порошковыми проволоками сопровождается опасными и вредными производственными факторами:


- загрязнением воздуха сварочным аэрозолем;


- световым излучением в ультрафиолетовом, видимом и инфракрасном (тепловом) диапазонах;


- разбрызгиванием расплавленного металла;


- опасным уровнем напряжения в электрической цепи на рабочем месте, замыкание которой может произойти через тело человека.


6.26. Для защиты рабочих от излучений сварочной дуги в видимой, ультрафиолетовой и инфракрасной области должны применяться щитки сварщика по ГОСТ 12.4035-78 с защитными светофильтрами по ОСТ 21-6. Средства защиты от теплового (инфракрасного) излучения должны соответствовать требованиямГОСТ 12.4.123-83.


6.27. Спецодежда для сварщиков должна надежно защищать их от брызг расплавленного металла, влаги, вредных излучений и других факторов производственной среды и удовлетворять требованиям нормативно-технической документации.


6.28. Рабочие сварочно-монтажного участка должны бесперебойно снабжаться кипяченой питьевой водой. Водные источники для снабжения питьевой водой должны использоваться только с разрешения органов санитарного надзора. Питьевую воду необходимо хранить в плотно закрывающихся на замок эмалированных бачках, расположенных на расстоянии не более 75 м от рабочих мест. Ежедневно бачки следует очищать и промывать.


6.29. К погрузочно-разгрузочным работам допускаются лица:


- достигшие 18 лет, прошедшие специальное обучение и ознакомленные со спецификой погрузки стальных изолированных труб;


- прослушавшие вводный инструктаж по охране труда и прошедшие инструктаж по технике безопасности на рабочем месте согласно ГОСТ 12.0.004;


- рабочие, входящие в состав бригады, должны до начала работ пройти инструктаж о правильных приёмах выполнения операций и правилах техники безопасности по каждому виду работ, выполняемых бригадой, с подписью проводившего и получившего инструктаж;


- прошедшие медицинский осмотр в соответствии с порядком, установленным Минздравом России.


Повторный инструктаж по технике безопасности проводить для рабочих всех квалификаций и специальностей не реже одного раза в три месяца или немедленно при изменении технологии, условий или характера работ. Проведение инструктажа регистрируется в специальном журнале и наряде-допуске.


6.30. К управлению машинами и оборудованием, подконтрольными Госгортехнадзору, допускаются лица, имеющие, кроме удостоверения на право управления ими также удостоверение о прохождении специального обучения правилам и инструкциям Госгортехнадзора. Закрепление машины за машинистом оформляется приказом.


Машинист строительной машины должен уметь оказать первую медицинскую помощь, знать назначение и дозировку каждого медикамента, имеющегося в аптечке. В случае воспламенения топлива пламя тушить песком, землёй или применять специальный огнетушитель.


6.31. На машинах не должно быть посторонних предметов, а в зоне работы машин - посторонних лиц. В кабинах машин запрещается хранить топливо и другие легковоспламеняющиеся жидкости, промасленный обтирочный материал. Кабины должны быть снабжены исправными ручными пенными огнетушителями типа ОП-1, ОП-3 или ОП-5; к ним обеспечивается свободный доступ.


6.32. Строительной организации, применяющей грузоподъемные машины, должны быть разработаны способы правильной строповки и зацепки грузов, которым должны быть обучены стропальщики и машинисты грузоподъемных машин.


Графическое изображение способов строповки и зацепки, а также перечень основных перемещаемых грузов с указанием их массы должны быть выданы на руки стропальщикам и машинистам кранов и вывешены в местах производства работ.


6.33. В соответствии с действующими нормами такелажные приспособления перед их использованием испытывают двойной нагрузкой. Используемые грузозахватные приспособления должны иметь клеймо и бирку с указанием грузоподъемности и даты испытания. Не исправные грузозахватные приспособления, а также приспособления, не имеющие бирок (клейм), не должны находиться в местах производства работ. При этом необходимо использовать только такие приспособления, которые предназначены для работы с грузами данного вида. Ответственный от СМУ за безопасное производство работ грузоподъемными механизмами в процессе эксплуатации грузозахватных приспособлений должен следить за их исправным состоянием и периодически осматривать:


- через каждые 10 дней - стропы;


- через каждые 6 месяцев - траверсы.


6.34. Грузозахватные приспособления для подъема грузов должны предотвращать самопроизвольное отцепление и обеспечивать устойчивость груза во время подъема.


Съемные грузозахватные приспособления, не прошедшие технического освидетельствования, к работе не допускаются.


Результаты осмотра заносятся в паспорт грузозахватного приспособления.


6.35. Для безопасного выполнения работ кранами-трубоукладчиками организация, производящая работы, обязаны обеспечить соблюдение следующих требований:


- на месте производства работ по перемещению грузов кранами-трубоукладчиками не должно допускаться нахождение лиц, не имеющих прямого отношения к выполняемой работе;


- при необходимости осмотра, ремонта, регулировки механизмов, осмотра и ремонта металлоконструкций крана-трубоукладчика должен быть отключен двигатель;


- не разрешается опускать груз на автомашину, а также поднимать груз при нахождении людей в кузове или кабине автомашины. В местах постоянной погрузки и разгрузки автомашин и полуприцепов должны быть устроены стационарные эстакады или навесные площадки для стропальщиков. Погрузка груза в автомашины и другие транспортные средства должна производиться таким образом, чтобы была обеспечена возможность удобной и безопасной строповки груза при его разгрузке. Загрузку и разгрузку автомашин и других транспортных средств следует выполнять, не нарушая их равновесие;


- строповка грузов должна производиться в соответствии со схемами строповки. Для строповки предназначенного к подъему груза должны применяться стропы, соответствующие массе и характеру поднимаемого груза с учетом числа ветвей и их угла наклона. Стропы общего назначения следует подбирать так, чтобы угол между их ветвями не превышал 90°;


- перемещение груза, масса которого неизвестна, должно производиться только после определения его фактической массы;


- груз или грузозахватное устройство при их горизонтальном перемещении должны быть предварительно подняты на 500 мм выше встречающихся на пути предметов;


- при перемещении крана-трубоукладчика с грузом положение стрелы и нагрузка на кран-трубоукладчик должны устанавливаться в соответствии с руководством по эксплуатации крана-трубоукладчика;


- опускать перемещаемый груз разрешается лишь на предназначенное для этого место, где исключается возможность падения, опрокидывания или сползания устанавливаемого груза. На место установки груза должны быть предварительно уложены соответствующие подкладки для того, чтобы стропы могли быть легко и без повреждения извлечены из-под груза. Устанавливать груз в местах, для этого не предназначенных, не разрешается. Укладку и разборку груза следует производить равномерно, не нарушая установленные для складирования грузов габариты и не загромождая проходы;


- не допускается нахождение людей и проведение каких-либо работ в пределах перемещения грузов кранами-трубоукладчиками;


- по окончании работы или в перерыве груз не должен оставаться в подвешенном состоянии;


- при подъеме груза он должен быть предварительно поднят на высоту не более 200-300 мм для проверки правильности строповки и надежности действия тормозов.


6.36. Находящийся в эксплуатации кран-трубоукладчик должен быть снабжен табличкой с четко обозначенным регистрационным номером, грузоподъемностью и датой следующего частичного и полного освидетельствования.


Трубоукладчик, должен быть оснащен звуковой сигнализацией, устройством подачи сигналов о чрезмерной намотке троса, угломером, ограничителем грузового момента и другими приборами безопасности, входящими в комплект трубоукладчика.


Кран-трубоукладчик не прошедший технического освидетельствования, к работе не допускается.


6.37. Перед началом работ машинист крана-трубоукладчика должен проверить:


- механизм крана, его тормоза и крепление, а также ходовую часть и тяговое устройство;


- смазку передач, подшипников и канатов;


- стрелу и ее подвеску;


- состояние канатов и грузозахватных приспособлений (траверс, крюков);


- состояние стальных канатов блоков и тормозных устройств крана-трубоукладчика, которые должны отвечать следующим требованиям безопасности:


- иметь шестикратный запас прочности;


- иметь свидетельство завода-изготовителя об испытаниях, а при отсутствии свидетельства они должны быть испытаны строительной организацией;


- подвергаться испытанию через каждые 6 мес нагрузкой в 1,25 раза превышающей рабочую. Результаты испытания заносят в специальный журнал.


6.38. При эксплуатации кранов-трубоукладчиков необходимо принять меры по предотвращению их опрокидывания или самопроизвольного перемещения под действием ветра или при наличии уклона площадки.


6.39. Для зацепки и обвязки (строповки) груза на крюк грузоподъемной машины должны назначаться такелажники. В качестве такелажников могут допускаться другие рабочие (стропальщики, монтажники и т.п.), обученные по профессии такелажника в порядке, установленном Госгортехнадзором России, прошедшими проверку знаний и имеющими удостоверение установленного образца на право производства этих работ. Такелажные работы стропальщики должны выполнять в защитных касках и сигнальных жилетах. Подмена такелажников неподготовленными рабочими Запрещается.


6.40. При подаче, погрузке и разгрузке грузов, для подачи команд и общения с крановщиком, такелажника и линейных ИТР приняты специальные знаковые сигналы (см. табл.13), с помощью которых, оперативно и точно сообщают крановщику, как и куда нужно перемещать груз.


При подъеме и перемещении грузов команды машинисту крана подаются одним лицом - старшим такелажником, назначенным приказом по строительной организации. Сигнал "СТОП" может податься любым работником, заметившим явную опасность.


ЗНАКОВАЯ СИГНАЛИЗАЦИЯ ПРИ РАБОТЕ КРАНА-ТРУБОУКЛАДЧИКА
     
Таблица 13

	
	
	

	Операция
	Графическое изображение
	Описание действия сигнальщика

	Поднять груз или крюк
	[image: image69]
 
	Прерывистое движение рукой вверх на уровне пояса, ладонь обращена вверх, рука согнута в локте

	Опустить груз или крюк
	[image: image70]
 
	Прерывистое движение рукой вниз перед грудью, ладонь обращена вниз, рука согнута в локте

	Поднять стрелу
	[image: image71]
 
	Движение вверх вытянутой рукой, предварительно опущенной до горизонтального положения, ладонь раскрыта

	Опустить стрелу
	[image: image72]
 
	Движение вниз вытянутой рукой, предварительно опущенной до горизонтального положения, ладонь раскрыта

	Передвинуть трубоукладчик
	[image: image73]
 
	Движение вытянутой рукой, ладонь обращена в сторону требуемого движения крана-трубоукладчика

	Стоп (прекратить подъем или передвижение)
	[image: image74]
	Резкое движение рукой вправо и влево на уровне пояса, ладонь обращена вниз

	Осторожно! (применяется перед подачей какого-либо из перечисленных выше сигналов при необходимости незначительного перемещения)
	[image: image75]
 
	Кисти рук обращены ладонями одна к другой на небольшом расстоянии, руки при этом подняты вверх

	Внимание! (приготовиться к приему команды)
	[image: image76]
 
	Рука поднята вверх, ладонь направлена к крану-трубоукладчику

	* Рекомендуемая форма стропальщика: жилет и каска - желтого цвета, рубашка - голубого, повязка - красного.


6.41. При производстве погрузочно-разгрузочных работ - ЗАПРЕЩАЕТСЯ
6.41.1. Машинисту крана-трубоукладчика:


- во время работы пускать в кабину посторонних лиц;


- перемещение груза, находящегося в неустойчивом положении;


- подъем груза, засыпанного землей или примерзшего к земле, заложенного другими грузами, укрепленного болтами или залитого бетоном;


- подтаскивание груза по земле крюком крана-трубоукладчика;


- освобождение при помощи крана-трубоукладчика защемленных грузом стропов, канатов или цепей;


- работа при выведенных из действия или неисправных приборах безопасности и тормозах;


- включение механизмов крана-трубоукладчика при нахождении людей на кране-трубоукладчике вне его кабины (на стреле, противовесе и т.п.). Исключение составляют лица, производящие осмотр и регулировку механизмов и электрооборудования, ремонт металлоконструкций. В этом случае механизмы должны включаться по сигналу лица, производящего осмотр;


- подъем груза непосредственно с места его установки (с земли, площадки, штабеля и т.п.) стреловой лебедкой;


- перемещение трубоукладчика с грузом осуществляется только на первой передаче;


- перед перемещением трубоукладчика с грузом на крюке стрела должна быть установлена в положение, соответствующее минимальному вылету, а груз поднят на высоту не менее 0,5 м, но не более 1,0 м от поверхности земли;


- при выгрузке труба не должна перемещаться над кабиной трубоплетевоза;


- применять грузозахватные приспособления несоответствующие весу груза и утвержденной технологии.


6.41.2. Рабочим на погрузке, разгрузке:


- находится в опасной зоне работы крана (см. рис.28);


- выравнивать перемещаемый груз руками, а также поправлять полотенца на весу;


- находиться между поднимаемым грузом и оборудованием или штабелем с грузом;


- находиться на штабеле или грузе во время его подъёма или перемещения;


- во время подъёма грузов ударять по полотенцам и крюку крана;


- стоять, проходить или работать под поднятым грузом;


- оставлять грузы, лежащими в неустойчивом положении;


- применять для обвязки груза случайные средства (штыри, проволоку);


- применять грузозахватные приспособления, не предусмотренные проектом производства работ;


- оттягивание груза во время его подъема, перемещения и опускания. Для разворота длинномерных и крупногабаритных грузов во время их перемещения должны применяться крючья или оттяжки соответствующей длины;


- при работе с полотенцами следует пользоваться брезентовыми рукавицами;


- расстроповку труб проводить по сигналу мастера (старшего такелажника) только после их надежной укладки;


- участвовать в погрузочно-разгрузочных работах водителям или другим лицам, не входящим в состав бригады.
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Рис.28. Опасные зоны при работе крана-трубоукладчика

1 - граница опасной зоны; 2 - граница зоны возможного падения груза; 3 - граница зоны обслуживания крана; 4 - стрела крана
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,

     
где L - опасная зона действия крана,
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 - максимальный вылет,
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 - расстояние от крюка до наиболее удаленной точки груза,


х - минимальное расстояние возможного отлета груза:


при h до 10 м - х=4 м. (Приложение Г, СНиП 12-03-2001)


6.42. Границы опасных зон в местах, над которыми происходит перемещение грузов подъемными кранами, принимаются от крайней точки горизонтальной проекции наружного наименьшего габарита перемещаемого груза с прибавлением наибольшего габаритного размера перемещаемого (падающего) груза и минимального расстояния отлета груза при его падении согласно табл.14.


При перемещении труб границей опасной зоной считается расстояние равное [image: image81.png]


 длины трубы (вылет трубы при перемещении) плюс расстояние отлета груза.


На границах опасных зон должны быть установлены хорошо видимые в любое время суток предохранительные защитные и сигнальные ограждения, предупредительные надписи.


Границы опасных зон в местах, над которыми происходит перемещение грузов подъемными кранами (СНиП 12-03-2001, Приложение Г, Таблица Г.1)
     
Таблица 14

	
	
	

	Высота возможного падения груза (предмета), м
	Минимальное расстояние отлета груза (предмета), м

	 
	перемещаемого краном
	падающего с здания

	до 10
	4
	3,5
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20
	7
	5
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70
	10
	7
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120
	15
	10
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200
	20
	15
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300
	25
	20
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450
	30
	25

	Примечание: При промежуточных значениях высоты возможного падения грузов (предметов) минимальное расстояние их отлета допускается определять методом интерполяции.


6.43. Аргон нетоксичен и невзрывоопасен, однако представляет опасность для жизни: при его вдыхании человек мгновенно теряет сознание, и через несколько минут наступает смерть. В смеси аргона с другими газами или в смеси аргона с кислородом при объемной доле кислорода в смеси менее 19% развивается кислородная недостаточность, при значительном понижении содержания кислорода - удушье.


6.44. Газообразный аргон тяжелее воздуха и может накапливаться в слабопроветриваемых помещениях у пола и в приямках, а также во внутренних объемах оборудования, предназначенного для получения, хранения и транспортирования газообразного и жидкого аргона. При этом снижается содержание кислорода в воздухе, что приводит к кислородной недостаточности, а при значительном понижении содержания кислорода - к удушью, потере сознания и смерти человека.


6.45. В местах возможного накопления газообразного аргона необходимо контролировать содержание кислорода в воздухе приборами автоматического или ручного действия с устройством для дистанционного отбора проб воздуха. Объемная доля кислорода в воздухе должна быть не менее 19%.


6.46. Жидкий аргон - низкокипящая жидкость, которая может вызвать обмораживание кожи и поражение слизистой оболочки глаз. При отборе проб и анализе жидкого аргона необходимо работать в защитных очках.


6.47. При работе в атмосфере аргона необходимо пользоваться изолирующим кислородным прибором или шланговым противогазом.


VII. ЧИСЛЕННЫЙ И КВАЛИФИКАЦИОННЫЙ СОСТАВ ИСПОЛНИТЕЛЕЙ

7.1. Численный и профессиональный состав бригады составляет - 25 чел., в т.ч.:


	
	

	Машинист крана-трубоукладчика 6 разряда
	- 1 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 3 разряда
	- 1 чел.

	Машинист бульдозера 6 разряда
	- 1 чел.

	Машинист сварочной установки 5 разряда
	- 5 чел.

	Сварщик-оператор 5 разряда
	- 16 чел.

	Водитель МТО
	- 1 чел.


     
     
VIII. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

8.1. Затраты труда на выполнение сварочных работ составляют:


	
	

	Затраты труда
	- 1068,59 чел.-час.

	Затраты машинного времени
	- 604,16 маш.-час.


8.2. Выработка бригады - 11 стыков/смену.
8.3. Продолжительность выполнения работ - 8,0 смен.


КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА И МАШИННОГО ВРЕМЕНИ
     
Таблица 15

	
	
	
	
	
	
	
	

	Обоснование ГЭСН, ЕНиР
	Наименование работ
	Ед. изм.
	Объем работ
	Н[image: image88.png]


 на ед. изм.
	Н[image: image89.png]


 на весь объем

	 
	 
	 
	 
	Чел.-час
	Маш.-час
	Чел.-час
	Маш.-час

	25-02-004-09
	Автоматическая сварка труб в среде защитных газов
	1 км
	1,0
	1068,59
	604,17
	1068,59
	604,16

	 
	ВСЕГО:
	 
	 
	 
	 
	1068,59
	604,16


Затраты труда и времени подсчитаны применительно к "Государственным элементным сметным нормам на строительные работы" (ГЭСН-2001, Сборник N 25, Магистральные трубопроводы).


ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ
     
Таблица 16

	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Наименование работ
	Ед. изм.
	Объем работ
	Т/емкость на объем,
чел.-час
	Состав бригады (звена)
	Продолжительность работы, смен

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	1.
	Автоматическая сварка труб в среде защитных газов
	км
	1,0
	1672,75
	Механизмы - 8 ед.

Рабочие - 17 чел.
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IX. ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

9.1. ТТК составлена с применением нормативных документов, действующих по состоянию на 01.01.2015 г.


9.2. При разработке Типовой технологической карты использованы:


9.2.1. Справочное пособие к СНиП "Разработка проектов организации строительства и проектов производства работ для промышленного строительства".


9.2.2. ЦНИИОМТП. М., 1987. Методические указания по разработке типовых технологических карт в строительстве.


9.2.3. "Руководство по разработке и утверждению технологических карт в строительстве" к СНиП 3.01.01-85* "Организация строительного производства" (с изменением N 2 от 06 февраля 1995 г. N 18-81).


9.2.4. МДС 12-81.2007. Методические рекомендации по разработке и оформлению проекта организации строительства и проекта производства работ.


9.2.5. МДС 12-29.2006. Методические рекомендации по разработке и оформлению технологической карты.


