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ВЗАМЕН:


С введением в действие ВСН "Строительство магистральных и промысловых трубопроводов. Сварка" утрачивают силу:


"Инструкция по технологии сварки магистральных трубопроводов" 
"Инструкция по технологии сварки трубопроводов и технологического оборудования при монтаже компрессорных и насосных станций" [image: image1.jpg]BCH2-120 -80
Mizmedrerascrpoi




;


"Инструкция по технологии стыковой электроконтактной сварки оплавлением магистральных трубопроводов из сталей с пределом прочности до 60 кгс/мм[image: image2.jpg]


" [image: image3.png]


;


"Инструкция по технологии стыковой электроконтактной сварки труб малого диаметра с большими толщинами стенок" [image: image4.jpg]BCH 2-139-82
Mimmedrera scrpoit



;


"Инструкция по организации хранения, подготовке и контролю сварочных электродов, флюсов и проволоки сплошного сечения (для многониточной системы газопроводов)" [image: image5.png]


;


"Инструкция по технологии сварки при выполнении специальных монтажных работ на строительстве трубопроводов" [image: image6.png]


;


"Технология автоматической сварки неповоротных стыков трубопроводов диаметром 530 мм и более порошковой проволокой с принудительным формированием"[image: image7.png]


 ;


"Инструкция по технологии резки труб в трассовых условиях" [image: image8.png]


;


"Заварка на стадии строительства технологических отверстий в магистральных трубопроводах" [image: image9.png]


;


"Инструкция по технологии стыковой электроконтактной сварки труб диаметром 57 мм"[image: image10.png]


 ;


"Инструкция по технологии сварки вращающейся дугой труб диаметром 32-60 мм" [image: image11.png]


;


"Инструкция по технологии сварки, термической обработке и контролю стыков трубопроводов сероводородсодержащего нефтяного месторождения Жанажол"[image: image12.png]


.


          


1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Ведомственные строительные нормы распространяются на сварку кольцевых стыков бесшовных, электросварных и спирально-шовных труб, а также труб, фитингов и запорной арматуры из горячекатаных, в том числе с контролируемой прокаткой, нормализованных и термически упрочненных низкоуглеродистых сталей с нормативным значением временного сопротивления на разрыв до 588 МПа (60 кгс/мм[image: image13.jpg]


) и термоупрочненных* до 637 МПа (65 кгс/мм[image: image14.jpg]


), диаметром от 14 до 1420 мм.

_________________

* Кроме стыковой сварки оплавлением.


Настоящие ВСН регламентируют:


ручную электродуговую сварку штучными электродами;


автоматическую сварку под флюсом;


сварку порошковой проволокой с принудительным формированием шва;


автоматическую и полуавтоматическую сварку в защитных газах;


ручную аргонодуговую сварку корневого шва;


стыковую сварку оплавлением;


сварку вращающейся магнитоуправляемой дугой;


индукционную пайку;


разделительную и поверхностную резку трубопроводов;


газо-кислородную сварку, которая допускается для соединения трубопроводов диаметром до 89 мм с толщиной стенки до 5 мм включительно, а также трубопроводов для транспортировки масла, антифриза, воды, сжатого воздуха, контрольно-измерительной аппаратуры и автоматики диаметром до 168 мм включительно, также с толщиной стенки до 5 мм.


  

1.2. ВСН не распространяются на сварку трубопроводов специального назначения (аммиакопроводов, этиленопроводов, этанопроводов и т.п.).


2. ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ СВАРКА МАГИСТРАЛЬНЫХ
 И ПРОМЫСЛОВЫХ ТРУБОПРОВОДОВ

     

2.1. Подготовка к сборочным и сварочным работам

2.1.1. Аттестацию электросварщиков перед допуском их к сварке трубопроводов или перед допуском к специальным работам следует осуществлять в соответствии с "Положением об аттестации электросварщиков", утвержденным Миннефтегазстроем (справочное приложение I).



2.1.2. Операционный контроль сварки следует осуществлять в соответствии со СНиП III-42-80 и операционными технологическими картами.



2.1.3. Квалификационные испытания электросварщиков проводятся в соответствии с п.4.16 СНиП III-42-80.


2.1.4. В процессе проверки квалификации сварщика по п.4.16 СНиП III-42-80 сварка допускных стыков в зависимости от изменения марки стали и сварочных материалов назначается в соответствии с таблицами 1 и 2 при изменении групп трубных сталей и групп сварочных материалов.


Таблица 1

	
	

	Номер группы
	Нормативное значение временного сопротивления  разрыву трубной стали, МПа

	I
	330 - 410 включительно

	II
	Свыше 411 до 539 включительно

	III
	Свыше 539 до 588 включительно, кроме труб термического упрочнения

	IV
	Свыше 539 до 588 включительно для труб термического упрочнения

	V
	637 для труб термического упрочнения


     
Таблица 2

	
	
	
	

	Номер группы
	Тип, класс прочности
	Металлургический вид покрытия электрода, флюса, порошковой проволоки
	Марки электродов, проволок, сочетания флюс + проволока, проволока + защитный газ

	1
	2
	3
	4

	1
	Э42-Э50
	Ц   Целлюлозный
	ВСЦ-4, Фокс Цель, Кобе-6010, Кобе-7010, Пайпвелд-6010, Пайпвелд-7010

	2
	Э60
	Ц           "
	ВСЦ-60, Кобе-8010

	3
	Э42А
	Б    Основной
	УОНИ-13/45

	4
	Э50А
	Б            "
	УОНИ-13/55, Фокс ЕВ 50, ЛБ-52У, ЛБ-52А, Феникс К50Р, ОК.48.04

	5
	Э50А
	Б            "
	ВСО-50СК (для сварки "на спуск")

	6
	Э60
	Б            "
	ВСФ-65У, Шварц-ЗК, Кессель-5520М0, ЛБ-62Д, ЛБ-58У, ОК.73.79

	7
	Э70
	Б            "
	ВСФ-75У, ЛБ-65Д, ОК.74.78

	8
	ПС44
	Б            "
	ПП-АН19

	9
	ПС44
	Б    Основной
	ПП-АН24СМ

	10
	ПС49
	Б            "
	ПП-АН30С

	11
	К50
	Кислый
	АН-348А + СВ-08

АН-348А + СВ-08А

АН-348А + СВ-08АА

	12
	К55
	"
	АН-348 + СВ-08ГА

(АН-348АМ + СВ-08ГА)

	13
	К55
	Среднеосновной
	АН-47 + СВ-08

АН-47+ СВ-08А

АН-47+ СВ-08АА

АН-47+ СВ-08ГА

	14
	К55-К60
	"
	АН-47 + СВ-08ХМ

АН-47 + СВ-08МХ

	15
	К55-К60
	Слабоосновной
	АН-ВС + СВ-08ХМ

АН-ВС + СВ-08МХ

АН-ВС + СВ-08ХГ2СНМТ

	16
	К60-К65
	"
	ФЦ-16 + СВ-08ГНМ

	17
	К55
	-
	СВ-08ГС, СВ-08Г2С, Ar + СО[image: image15.jpg]


; СО[image: image16.jpg]




	18
	К55-К60
	-
	СВ-08ГС, СВ-08Г2С, Ar + СО[image: image17.jpg]


; СО[image: image18.jpg]




	19
	К60-К65
	-
	СВ-08Г2С, СВ-08Г2СМ, Ar + СО[image: image19.jpg]


; СО[image: image20.jpg]





Примечание. Если сварщик сварил допускной стык одной маркой или сочетанием марок сварочных материалов, входящих в соответствующую группу, он квалифицируется на сварку всеми сварочными материалами (или их сочетанием), входящими в данную группу.



2.1.5. Рекомендуемые типы разделки кромок труб приведены на рис.1.



[image: image21.png]



     

Рис.1. Типы разделки кромок труб для ручной дуговой сварки, односторонней автоматической сварки под флюсом, автоматической дуговой сварки порошковой проволокой с принудительным формированием, полуавтоматической сварки в защитных газах:

     
а - для труб диаметром 57-1420 мм с толщиной стенки [image: image22.jpg]


 до 16 мм; б - для труб диаметром 273-1420 мм с толщиной стенки более 15 мм; в - для автоматической сварки труб в защитных газах

Примечания: 1. После газовой резки в монтажных условиях разделка кромок труб должна соответствовать рис.1,а независимо от толщины стенки труб.



2. Размер [image: image23.jpg]


 (мм) на рис.1,б зависит от толщины стенки трубы (мм):


	
	
	

	  
	[image: image24.jpg]


, мм
	Толщина стенки трубы, мм

	  
	7
	Свыше 15 до 19

	  
	8
	Свыше 19 до 21,5

	  
	10
	Свыше 21,5 до 26

	  
	12
	Свыше 26 до 32


3. Если изменятся формы заводской разделки кромок (см. рис.1,а,б), для последующей двусторонней автоматической сварки под флюсом или в защитных газах эта операция должна быть выполнена механическим способом непосредственно перед сваркой.



2.1.6. Эквивалент углерода металла [image: image25.jpg]


 низкоуглеродистых низколегированных сталей независимо от состояния их поставки - горячекатаные, нормализованные и термически упрочненные - определяется по формулам, указанным в п.13.11 СНиП 2.05.06-85.


 

2.1.7. Сварку допускного стыка разрешается выполнять бригадным методом. В этом случае каждый сварщик бригады получает право выполнять сварку только того слоя шва, который был им сварен на допускном стыке.


В случае изменения состава бригады к работе в этой бригаде может быть допущен сварщик, получивший ранее право сварки данного слоя или всего шва.



2.1.8. Требования к выполнению и качеству допускных стыков должны соответствовать СНиП III-42-80 и ВСН 012-88 (см. справочное приложение 2).



2.1.9. При испытании образцов на изгиб в соответствии с п.4.19 СНиП III-42-80 диаметр нагружающей оправки выбирается в соответствии с табл.3.


Таблица 3

	
	
	
	

	Состояние трубной стали
	Временное сопротивление разрыву, МПа
	Вид испытания на изгиб
	Диаметр нагружающей оправки (см. ГОСТ 6996-66), мм

	1
	2
	3
	4

	Горячекатаная, нормализованная
	До 490
	Корнем шва внутрь или наружу
	2[image: image26.jpg]


±2 ([image: image27.jpg]


- толщина стенки трубы)

	  
	  
	На ребро
	30 ±2

	Нормализованная, контролируемая прокатка
	Более 490 до 539
	Корнем шва внутрь или наружу
	3[image: image28.jpg]


±2

	  
	  
	На ребро
	40 ±2

	Нормализованная, термически упрочненная, контролируемая прокатка
	От 539 до 637
	Корнем шва внутрь или наружу
	4[image: image29.jpg]


±2

	  
	  
	На ребро
	50 ±2


2.1.10. При отсутствии деталей заводского изготовления допускается изготовление отводов, тройников и тройниковых соединений в условиях, тождественных заводским; при этом необходимо соблюдать требованияСНиП 2.05.06-85.



2.1.11. Материал деталей трубопроводов должен обеспечивать свариваемость с металлом труб. Типоразмеры деталей трубопроводов заводского изготовления определяются проектной документацией.


Запрещается использовать арматуру из серого или ковкого чугуна.


2.21. При проведении повторной проверки по решению постоянно действующей комиссии для оценки практических знаний могут быть допущены товарные сварные соединения, выполняемые электросварщиком в процессе его работы.



2.22. Независимо от наличия удостоверения (после аттестации) предусматривается дополнительная проверка знаний электросварщиков, которая проводится:


если они впервые приступили к сварке стыков трубопроводов, перешли от одного вида работ на другой, а также при переходе на новые способы сварки, приступили к сварке труб из сталей новых прочностных классов, произошла смена типа оборудования для сварки или марок сварочных материалов, произошел переход от сварки одной группы диаметров к другой, выполняют сварку труб с измененной разделкой кромок.


Если электросварщик повторно переведен на сварку тех видов работ, на которых он ранее выполнил допускной стык, то дополнительная проверка квалификации электросварщика не требуется, если условия п.2.22 настоящего раздела остались теми же.



2.23. Электросварщики, непрерывно работающие по своей специальности и зарекомендовавшие себя высоким качеством выполненных в течение последнего года работ, подтвержденным результатами контроля, по решению комиссии могут освобождаться от повторных испытаний сроком на 1 год, но не более 3 раз подряд.



2.24. Результаты первичных проверок знаний, а также решения комиссии об освобождении электросварщиков от повторных проверок знаний, оформляются протоколом за подписью председателя и членов комиссии и записываются в удостоверение электросварщика.



3. Контроль качества контрольных сварных соединений

3.1. Выполненные электросварщиком стыки подвергаются внешнему осмотру, при котором они должны удовлетворять следующим требованиям:


шов по всей длине стыка должен быть равномерным, максимальное значение ширины не должно превышать минимальный размер более чем на 5 мм;


шов должен быть полномерным по высоте с усилением в пределах 1-3 мм и с плавным переходом к основному металлу;


поверхность шва не должна иметь грубую чешуйчатость (превышение гребня над впадиной не должно быть более 1 мм);


шов не должен иметь наплывов, выходящих на поверхность дефектов, прожогов, незаваренных кратеров и видимых глазом подрезов.



3.2. Принятые по внешнему виду стыки подвергаются радиографическому контролю методом панорамного просвечивания рентгеновскими или гамма-лучами. Чувствительность получаемых снимков должна быть не меньше 2,5% от толщины стенки трубы.



3.3. При двусторонней и односторонней автоматической сварке под флюсом с автоматической подваркой корневого слоя шва из контрольного стыка вырезают макрошлиф, по которому определяют:


смещение осей наружного и внутреннего швов от условной оси стыка (рис.1): положение условной оси стыка устанавливают по заданному расстоянию риски, нанесенной перед сваркой на заданном расстоянии от торца трубы по всему ее периметру; смещение осей [image: image30.jpg]


 наружных и внутреннего слоев шва от условной оси стыка не должно превышать ±1,0 мм;


глубину проплавления и ширину внутреннего шва (см. рис.1);



[image: image31.png]



     

Рис.1. Макрошлиф образца из допуcкного стыка:

     

1 - ось внутреннего слоя шва; 2 - ось первого наружного слоя шва; 3 - условная ось стыка; 4 - риска для определения условной оси стыка; [image: image32.jpg]


- толщина cтенки трубы; [image: image33.jpg]


- расстояние риски от торца трубы; [image: image34.jpg]


- смещение осей наружных и внутреннего швов от условной оси стыка ([image: image35.jpg]


= ±1 мм); [image: image36.jpg]


- перекрытие наружного и внутреннего слоев ([image: image37.jpg]


); [image: image38.jpg]


- глубина проплавления внутреннего шва ([image: image39.jpg]


, но не более 7 мм); [image: image40.jpg]


- глубина проплавления наружного шва; [image: image41.jpg]


- ширина внутреннего шва

глубина проплавления внутреннего шва [image: image42.jpg]


 не должна превышать 50% толщины стенки трубы (не более 7 мм), а отношение ширины внутреннего шва [image: image43.jpg]


 к глубине проплавления [image: image44.jpg]


 должно быть не менее 2 [image: image45.jpg](2+9)



;


величину перекрытия наружных и внутренних слоев шва, которая должна быть не менее 3,0 мм при толщине cтенки трубы более 12 мм и не менее 2,0 мм при меньшей толщине cтенки. Для определения величины перекрытия при сварке изнутри оставляют несваренным участок стыка длиной 300-400 мм, из которого равномерно по длине вырезают 3 образца. Из этих образцов изготовляют шлифы и на них измеряют глубину проплавления [image: image46.jpg]


 при сварке снаружи. Величину перекрытия определяют как разность глубин проплавления наружного и внутреннего слоев шва.


3.4. Если в результате визуального осмотра и обмера или при радиографическом контроле стык не удовлетворяет установленным требованиям, то выполняют повторные сварку и контроль двух других допускных стыков. Если при повторном контроле получены неудовлетворительные результаты хотя бы по одному из стыков, то сварщик, сваривший допускной стык, признается не выдержавшим испытания.



3.5. Отбор образцов для механических испытаний сварных соединений производят только после получения положительных результатов визуального осмотра, замера параметров сварного шва и неразрушающего контроля.


3.6. Схема отбора образцов из стыковых сварных соединений (труба с трубой, труба с отводом или тройником, захлест) из труб диаметром 108-1420 мм приведена на рис.2.


[image: image47.png]



     

Рис.2. Схема отбора образцов для механических испытаний:

     
а - трубы диаметром 108-426 мм; б - трубы диаметром 426-820 мм; в - трубы диаметром 1020-1420 мм; 1 - образец для испытания на растяжение; 2 - образец для испытания на изгиб корнем шва наружу или на ребро; 3 - образец для испытания на изгиб корнем шва внутрь или на ребро

3.7. Необходимое число образцов для различных видов механических испытаний стыковых сварных соединений приведено в табл.2.


Таблица 2

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Условный наружный диаметр труб, мм
	Число образцов для механических испытаний

	  
	на растяжение
	на изгиб с расположением корня шва
	на сплющивание
	всего

	  
	плоских
	трубчатых
	наружу
	внутрь
	на ребро
	  
	  

	Толщина стенки трубы до 5 мм включительно

	14-89
	-
	3
	-
	-
	-
	3
	6

	Толщина стенки трубы до 12,5 мм

	108-377
	2
	-
	2
	2
	0
	-
	6

	426-1420
	4
	-
	4
	4
	0
	-
	12

	Толщина стенки трубы 12,5 мм и более

	108-377
	2
	-
	0
	0
	4
	-
	6

	426-1420
	4
	-
	0
	0
	8
	-
	12


3.8. Механические испытания образцов, отобранных из стыковых сварных соединений, форма и размеры которых должны соответствовать данным рис.3 и 4 и табл. 3, 4, 5, выполняют по ГОСТ 6996-66 "Сварные соединения. Методы определения механических свойств".

 

[image: image48.png]



Рис.3. Эскизы плоских образцов для испытания на статическое растяжение по ГОСТ 6996-66:

а - тип ХII; б - тип ХIII

[image: image49.png]



Рис.4. Эскизы плоских образцов для испытания на статический изгиб:

а - изгиб корнем наружу или внутрь; б - изгиб на ребро


Таблица 3

	
	
	
	
	

	Толщина основного металла [image: image50.jpg]


, мм
	Ширина рабочей части образца [image: image51.jpg]


, мм
	Ширина захватной части образца [image: image52.jpg]


, мм
	Длина рабочей части образца [image: image53.jpg]


, мм
	Общая длина образца [image: image54.jpg]


 , мм

	До 6
	15 ±0,5
	25
	50
	[image: image55.jpg]L=¢+2h



,

	От 6 до 10
	20 ±0,5
	30
	60
	где [image: image56.jpg]


- длина захватной части образца, устанавливается в зависимости от конструкции испытательной машины

	От 10 до 25
	25 ±0,5
	35
	100
	  

	От 25 до 50
	30 ±0,5
	40
	160
	  


     
Таблица 4

	
	
	
	
	
	

	Характеристика испытаний
	Толщина основного металла [image: image57.jpg]


, мм ,
	Ширина образца [image: image58.jpg]


, мм
	Общая длина образца [image: image59.jpg]


, мм
	Расстояние
между опорами,
мм
	Диаметр нагружающей оправки [image: image60.jpg]


, мм

	Изгиб корнем шва наружу или внутрь
	До 12,5
	1,5[image: image61.jpg]


, но не менее 10
	2,5[image: image62.jpg]


+ 80
	2,5[image: image63.jpg]



	Определяют в соответствии с табл.5 настоящего приложения

	Изгиб на ребро
	12,5 и более
	12,5 ±0,2
	180-200
	80
	  


3.9. При испытании сварных образцов на статический изгиб диаметр нагружающей оправки подбирают в соответствии с табл.5.


Таблица 5

	
	
	

	Временное сопротивление разрыву, кгс/мм[image: image64.jpg]


 (МПа)
	Вид испытания на изгиб
	Диаметр нагружающей оправки, мм

	До 50
	Корнем шва внутрь или наружу
	2[image: image65.jpg]


 ±2

	(490)
	На ребро
	30 ±2

	От 50 до 55
	Корнем шва внутрь или наружу
	3[image: image66.jpg]


 ±2

	(от 490 до 539)
	На ребро
	40 ±2

	От 55 до 60
	Корнем шва внутрь или наружу
	4[image: image67.jpg]


 ±2

	(от 539 до 588)
	На ребро
	50 ±2


Примечания: 1. Диаметр нагружающей справки для испытания на изгиб корнем шва внутрь или наружу по ГОСТ 6996-66.



2. [image: image68.jpg]


- толщина стенки трубы, мм.


 

3.10. Среднее арифметическое значение угла изгиба образцов должно быть не менее 120°, а минимальное значение угла изгиба одного образца должно быть не ниже 100°. При подсчете среднего арифметического значения угла изгиба все углы больше 150° следует принимать равными 150°.



3.11. Для контроля прочности сварного соединения труб диаметром до 89 мм включительно испытывают на растяжение трубчатые образцы типа ХVIII или XIX по ГОСТ 6996-66.


Форма и размеры образцов приведены на рис.5. В этом случае в формулу расчета временного сопротивления разрыву вводят величину площади сечения трубы вне сварного шва. Испытание проводят на образцах со снятым усилением сварного шва. В случае сплющивания концов трубчатого образца (если этого требует конструкция разрывной машины) расстояние от оси шва до начала сплющиваемого участка должно быть не менее 2[image: image69.jpg]


 .

[image: image70.png]



Рис.5. Эскизы трубчатых образцов для испытания на растяжение по ГОСТ 6996-66:

а - тип ХVIII для труб одинаковых диаметров; б - тип XIX для труб разных диаметров; [image: image71.jpg]


 и [image: image72.jpg]


- диаметры труб



3.12. Испытание труб диаметром до 89 мм включительно на сплющивание производят на образцах типа XIX по ГОСТ 6996-66. Усиление сварного шва снимают заподлицо с основным металлом. При испытании образцов сварной шов располагают по оси приложения сжимающей нагрузки. Форма и размеры образцов приведены на рис.6.


Примечание. Испытание сварных трубчатых образцов на растяжение может производиться на разрывных машинах с усилием не менее 50 тс (например, на разрывных машинах РМ-50, установленных в полустационарных лабораториях типа ЛКС2-76).


[image: image73.png]



     

Рис.6. Эскиз трубчатого образца типа XXX для испытания на сплющивание по ГОСТ 6996-66:

     
[image: image74.jpg]


- диаметр труб; [image: image75.jpg]


- направление приложения сжимающей нагрузки; [image: image76.jpg]


- величина просвета между сжимающими плитами; [image: image77.jpg]


- длина образца

3.13. Скорость нагружения при испытании образцов на растяжение, изгиб и сплющивание не должна превышать 15 мм/мин.



3.14. Результаты испытания образцов на сплющивание типа XXX характеризуются величиной просвета [image: image78.jpg]


между сжимающими плитами до появления первой трещины на поверхности образца. Допустимая величина просвета [image: image79.jpg]


 для труб диаметром до 48 мм равна 3[image: image80.jpg]


, для труб диаметром 48-89 мм - 4[image: image81.jpg]


 ([image: image82.jpg]


- толщина стенки трубы, мм). Появление надрывов длиной дo 5 мм на кромках и на поверхности образца, не развивающихся в трещину в процессе дальнейших испытаний до полного сплющивания образца, браковочным признаком не являются.


3.15. Временное сопротивление разрыву при испытании на растяжение плоских и трубчатых образцов должно быть не ниже нормативного временного сопротивления разрыву основного металла труб, регламентированного техническими условиями на трубы данной поставки или ГОСТом.



3.16. Результаты по всем видам механических испытаний, кроме испытаний на статический изгиб (п.3.10), определяют как среднее арифметическое результатов, полученных при испытании всех образцов. Для всех видов механических испытаний, кроме испытаний на статический изгиб, допускается снижение результатов испытаний для одного образца на 10% ниже нормативного требования, если средний арифметический результат отвечает нормативным требованиям.



3.17. Электросварщик, впервые приступивший к выполнению прямых врезок (с укрепляющей накладкой или без нее), должен сварить контрольное сварное соединение, в котором основная труба находится в горизонтальном положении, а ось ответвления направлена вниз, вертикально к оси основной трубы (рис.7).

 

[image: image83.png]



Рис.7. Схема отбора образцов для испытания металла шва на излом:


1 и 2 - угловое сварное соединение; 3 и 4 - нахлесточное сварное соединение

3.18. При контроле углового и нахлесточного сварных соединений (для выполнения прямых врезок) вырезают 2 образца из углового и 2 образца из нахлесточного сварного соединения для испытания на излом. Схема отбора образцов приведена на рис.7.



3.19. Образцы для испытания на излом металла шва углового сварного соединения должны иметь ширину 50 мм, длину 100-150 мм. Надрез по оси сварного шва выполняют ножовкой на глубину 1,5 мм. Форма и размеры образцов приведены на рис.8.

 

[image: image84.png]



Рис.8. Форма и размеры образцов для испытания металла шва на излом углового сварного соединения:


1 - надрез ножовкой по оси шва глубиной 1,5 мм; 2 - сварной шов; 3 - обработка сварного шва газовой резкой



3.20. Образцы для испытания металла шва нахлесточного сварного соединения должны иметь ширину 25 мм и длину 100-150 мм. Надрез ножовкой по оси сварного шва выполняют со стороны, противоположной усилению сварного шва. Форма и размеры образцов приведены на рис.9.

 

[image: image85.png]



Рис.9. Форма и размеры образцов для испытания металла шва нахлесточного сварного соединения на излом:


1 - надрез ножовкой глубиной [image: image86.jpg]


+ 0,5 высоты поперечного сечения сварного шва; 2 - сварной шов; 3 - обработка сварного шва газовой резкой; [image: image87.jpg]


- толщина стенки трубы, мм



3.21. При испытании металла шва на излом образцы разрушают ударом по свободному участку образца при закрепленном другом участке. Удар наносится со стороны корневого слоя шва.



3.22. Образцы для испытания металла шва на излом должны иметь параллельные гладкие кромки. При испытании образцов на излом суммарная глубина шлаковых включений, газовых пор и непроваров на поверхностях разрушения не должна превышать 10% толщины стенки трубы, но не более 1 мм; в изломе допускается наличие единичных дефектов по группе А ГОСТ 7512-69. Трещины, которые можно обнаружить по цветам побежалости, является браковочным признаком.



3.23. Если результаты испытаний образцов оказались ниже установленных показателей, разрешается проведение повторных испытаний на удвоенном числе образцов, вырезанных из повторного сваренного допускного стыка. Такая проверка проводится только по тому виду испытаний, по которому получены неудовлетворительные результаты. В случае повторного получения неудовлетворительных результатов электросварщик признается не выдержавшим испытаний и должен пройти переподготовку.



3.24. Результаты испытаний допускных стыков должны быть оформлены в соответствии с действующей нормативной исполнительной документацией.



ПРОГРАММА
обучения электросварщиков, аттестуемых на право выполнения 
специальных сварных соединений при строительстве трубопроводов

     

ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

 

1. Перед аттестацией на право выполнения специальных сварочных работ при строительстве трубопроводов сварщики должны пройти теоретическую и практическую подготовку в соответствии с настоящей программой.



2. К аттестации на право выполнения специальных сварочных работ, к которым относятся сварка катушек, захлестов, врезок и т.п., могут быть допущены сварщики, имеющие высокую квалификацию и не менее чем 3-летний стаж работы по сварке неповоротных кольцевых стыков трубопроводов.



3. По настоящей программе производится теоретическое и практическое обучение на курсах без отрыва или с отрывом от производства электросварщиков, допускаемых к аттестации в соответствии с требованиями Положения об аттестации электросварщиков, утвержденного Миннефтегазстроем.



4. Продолжительность теоретического обучения - 32 ч.



5. Теоретическое обучение проводится преподавателем в классной обстановке в форме урока.



6. К проведению занятий привлекаются опытные инженерно-технические работники, имеющие специальное образование по технологии и оборудованию сварочного производства.



7. При проведении теоретических занятий необходимо широко использовать наглядные пособия в виде плакатов, кинофильмов, моделей, образцов, чертежей и схем.


Во время практических занятий учащиеся проходят обучение на рабочих местах под руководством квалифицированного сварщика-инструктора.


5.2.2. Форма образцов для испытания на растяжение должна соответствовать типу ХIII ГОСТ 6996-66 (рис.1).


[image: image88.png]




Рис.1. Эскиз образца для механических испытаний сварных соединений на растяжение (размеры даны в табл.1 приложения 6)

5.2.3. Форма образцов для испытаний на изгиб при толщине стенки трубы до 12,5 мм включительно должна соответствовать типу ХХVII ГОСТ 6996-66. При испытании образцов на ребро его сечение должно быть равно 12,5 мм х [image: image89.jpg]


 стенки трубы (рис.2).



[image: image90.png]




Рис.2. Эскизы образцов для механических испытаний сварных соединений на изгиб:

а - корнем шва наружу или внутрь; б - на ребро; [image: image91.jpg]


- длина рабочей части образца, равная 0,3[image: image92.jpg]






5.2.4. Диаметр нагружающей оправки (при испытании на изгиб образцов, вырезанных из труб с толщиной стенки до 12,5 мм) должен быть равен четырем толщинам образца, а при испытании изгибом на ребро диаметр нагружающей оправки - 50 мм.



5.2.5. Расслоение основного металла в процессе испытаний образцов на изгиб не является браковочным признаком по качеству сварки. В этих случаях из стыка вырезают дополнительные образцы или испытанию подвергают другой стык.


Таблица 1

	
	
	
	
	

	Толщина основного металла [image: image93.jpg]


, мм
	Ширина рабочей части образца [image: image94.jpg]


, мм
	Ширина захватной части образца [image: image95.jpg]


,мм
	Длина рабочей части образца [image: image96.jpg]


, мм
	Общая длина образца [image: image97.jpg]


, мм

	До 6
	15 ±0,5
	25
	50
	[image: image98.jpg]L=¢+2h





	Более 6 до 10
	20 ±0,5
	30
	60
	где [image: image99.jpg]


- длина захватной части образца; устанавливается в зависимости от конструкции испытательной машины

	Более 10 до 25
	25 ±0,5
	35
	100
	  

	Более 25 до 50
	30 ±0,5
	40
	160
	  


Примечание. Образцы следует испытывать при скорости нагружения не более 15 мм/мин.



5.2.6. При неудовлетворительных показателях механических свойств образцов производят испытания на удвоенном числе образцов, вырезанных из повторно сваренного стыка.


Для труб диаметром 57-89 мм:

5.2.7. 3 стыков на растяжение и 3 стыков на сплющивание.



5.2.8. Форма образцов для испытания на растяжение должна соответствовать типу ХVIII ГОСТ 6996-66 со снятым усилением снаружи и изнутри трубы (рис.3).



[image: image100.png]




Рис.3. Эскизы трубчатых образцов для испытаний на растяжение по ГОСТ 6996-66:

а - тип ХVIII для труб одинаковых диаметров; б - тип XIX для труб разных диаметров; [image: image101.jpg]


 и [image: image102.jpg]


 - диаметры труб



5.2.9. Форма образцов для испытания на сплющивание должна соответствовать типу XXX ГОСТ 6996-66 со снятым усилением снаружи и изнутри трубы (рис.4).



[image: image103.png]



Рис.4. Эскиз трубчатого образца типа XXX для испытания на сплющивание по ГОСТ 6996-66:

[image: image104.jpg]


- диаметр труб; [image: image105.jpg]


- направление приложения сжимающей нагрузки; [image: image106.jpg]


- величина просвета между сжимающими плитами; [image: image107.jpg]


- длина образца


5.2.10. Временное сопротивление разрыву сварного соединения должно быть не меньше нормативного значения временного сопротивления разрыву металла труб.



5.2.11. Испытание на сплющивание производят путем деформации образцов под прессом сжимающей нагрузкой, обязательным условием проведения испытания является плавность нарастания усилия на образец. Испытания проводят со скоростью не более 15 мм/мин. Шов должен располагаться по оси приложения сжимающей нагрузки.



5.2.12. Величина просвета между сжимающими поверхностями при появлении первой трещины на поверхности образца должна быть не менее 20 мм. Появление надрывов длиной до 5 мм по кромкам и на поверхности образца, не развивающихся дальше в процессе испытания, браковочным признаком не является.



5.2.13. Результаты механических испытаний определяют как среднее арифметическое результатов, полученных при испытании 3 образцов. Допускается снижение результатов испытаний для одного образца на 10% ниже нормативного требования, если средний арифметический результат отвечает нормативным требованиям.



5.2.14. При неудовлетворительных механических свойствах испытанных образцов испытания проводятся на их удвоенном числе.



6. При положительных результатах испытаний допускного стыка сварщику-оператору предоставляют право ведения сварочно-монтажных работ при сооружении трубопровода. Если результаты неудовлетворительные, то сварщик-оператор считается не выдержавшим испытания.



7. К индукционной пайке стыков трубопроводов допускается оператор-паяльщик, прошедший соответствующую подготовку по основам индукционной пайки стыков труб и правилам работы на комплексе оборудования. По окончании обучения и сдачи экзамена оператору-паяльщику выдается удостоверение, подтверждающее усвоенный объем знаний и дающее право на проведение работ по индукционной пайке стыков промысловых трубопроводов. При неудовлетворительном качестве работ оператор-паяльщик проходит переаттестацию.



8. К сварке вращающейся дугой (СВД) трубопроводов допускаются операторы, прошедшие соответствующую подготовку и имеющие право работы на оборудовании для СВД.



9. Перед началом сварки трубопровода диаметром 32-60 мм оператор СВД должен сварить 6 допускных стыков в условиях, тождественных с условиями сварки трубопровода.



10. При сварке допускных стыков проверяется:


умение оператора проверить техническое состояние установки и настроить ее на режим сварки;


умение оператора установить и устранить причину, вызвавшую недопустимые отклонения параметров режима сварки, при автоматическом прерывании процесса сварки регулятором напряжения.


11. Допускные стыки проверяют:


визуально по внешнему виду и геометрическим размерам стыка;


по результатам механических испытаний.



12. При визуальном контроле определяют соответствие величины усиления шва и смещения требованиям п.24.



13. Из 6 допускных стыков 3 стыка испытывают на растяжение и 3 стыка - на сплющивание. Механические испытания проводят в соответствии с ГОСТ 6996-66.



14. Временное сопротивление разрыву сварного соединения, определенное на образцах типа ХVIII по ГОСТ 6996-66 (см. рис.3,а) со снятым усилением снаружи трубы, должно быть не меньше минимального нормативного значения временного сопротивления разрыву металла труб. В этом случае в формулу подсчета временного сопротивления вводят значение площади сечения трубы вне шва (если при испытаниях на растяжение концы труб сплющивают для зажима в разрывной машине, расстояние от оси шва до начала сплющенного участка должно быть не менее 2[image: image108.jpg]


).


 

15. Испытание на сплющивание производят на образцах типа XXX ГОСТ 6996-66 (см. рис.4) со снятым усилением снаружи и изнутри трубы. При испытании образца сварной шов располагают по оси приложения сжимающей нагрузки, как показано на рис.4. Обязательным условием проведения испытания является плавность нарастания усилия на образец. Скорость нагружения не должна превышать 15 мм/мин.



16. Результаты испытаний на сплющивание по п.28 характеризуются величиной просвета [image: image109.jpg]


 между сжимающими плитами при появлении первой трещины на поверхности образца. Величина просвета для труб диаметром 32 мм должна быть не более 3[image: image110.jpg]


; для труб диаметром 57-60 мм - не более 4[image: image111.jpg]


([image: image112.jpg]


 - толщина стенки трубы в мм). Появление надрывов длиной до 5 мм по кромкам и на поверхности образца, не развивающихся дальше в процессе испытания, браковочным признаком не является.


17. Результаты механических испытаний определяют как среднее арифметическое результатов, полученных при испытании 3 образцов. Если средний арифметический результат отвечает нормативным требованиям, допускается снижение результатов испытаний для одного образца на 10% ниже нормативного требования.



18. При неудовлетворительных механических свойствах испытанных образцов испытания проводятся на их удвоенном числе. В случае получения при повторном испытании неудовлетворительных результатов оператор признается не выдержавшим испытание.



19. При положительных результатах испытаний допускных стыков оператору предоставляется право ведения СВД при сооружении трубопровода.



Приложение 7
Обязательное

     

НАСТРОЙКА СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ ДЛЯ СТЫКОВОЙ 
ЭЛЕКТРОКОНТАКТНОЙ СВАРКИ

1. В наладочном режиме проверяют правильность работы механической и электрической части машины в соответствии с инструкцией по ее эксплуатации.



2. По секундомеру проверяют настройку командных приборов. В случае отклонения от заданного цикла (см. табл. 36-40) производят подстройку командных приборов в соответствии с инструкцией по их эксплуатации.



3. По вольтметру проверяют первичное напряжение на сварочном трансформаторе.



4. По диаграмме записи перемещения и по замеру линейкой непосредственно на машине сопоставляется величина оплавления, осадки и их скорость.



5. Скорость перемещения подвижной части машины при форсировке проверяют по прибору записи перемещения в соответствии с методикой регистрации и расшифровки параметров процесса, изложенной в настоящем приложении.



6. Отсутствие проскальзывания проверяют путем зажатия обеих половин сварочной машины в одной трубе и включения осадки при выключенном трансформаторе. В этом случае не должно быть зарегистрировано перемещение подвижной части машины. Наличие перемещения свидетельствует о проскальзывании.



7. При сварке проверяют чувствительность схемы коррекции. Если после нескольких колебаний устанавливается устойчивое оплавление, значит чувствительность схемы обратной связи по току оплавления (коррекция) отрегулирована правильно. При недостаточной чувствительности схемы коррекции происходит "залипание" стыка. При чрезмерной чувствительности процесс протекает неустойчиво, колебательно. Следует подобрать необходимую чувствительность схемы коррекции.



8. При сварке производят контроль основных параметров режима по диаграммам регистрирующего прибора в соответствии с методикой регистрации и расшифровки параметров и сравнение их с данными режима сварки, приведенными в табл.36-40. Контролю подлежат следующие параметры:


первичное напряжение сварочного трансформатора;


сварочный ток;


перемещение подвижной части машины в процессе оплавления и осадки;


скорость оплавления.


Перерывов в протекании тока или коротких замыканий в момент форсировки не должно быть (за исключением начального периода оплавления, когда во время оплавления фасок допускаются кратковременные (до 2-3 с) замыкания торцов, при которых скорость подачи снижается до нуля и возможно реверсирование подвижной части машины).



МЕТОДИКА
регистрации и расшифровки параметров процесса 
стыковой сварки оплавлением

 

[image: image113.png]



Рис.2. Конечный этап диаграммы записи параметров сварки


При расшифровке этапа осадки определяют длительность протекания сварочного тока в процессе осадки, величину и скорость осадки. Длительность протекания сварочного тока в процессе осадка определяют по кривой изменения сварочного тока, для чего измеряют отрезок от момента начала осадки до момента выключения сварочного тока.


Величину осадки устанавливают по кривой записи перемещения. Для этого на данной кривой определяют момент начала осадки (точка А на рис.2). От точки А в сторону окончания процесса осадки отсчитывают число полных оборотов датчика перемещения [image: image114.jpg]


 (точка В). На этом участке величина осадки будет равна произведению числа полных оборотов датчика [image: image115.jpg]


 на 2,8 мм ([image: image116.jpg]


· 2,8). К этой величине необходимо добавить и величину осадки, зафиксированную на участке от точки В до точки Г, в которой запись перемещения становится горизонтальной, что свидетельствует о полной остановке подвижной части сварочной машины. Величина [image: image117.jpg]o2



 вычисляется интерполированием, исходя из того, что полный размах по вертикали записи перемещения соответствует 2,8 мм хода подвижной части сварочной машины. Таким образом, величина осадки будет равна сумме двух найденных выше величин [image: image118.jpg]F P, SR ¥, YN



.


Скорость осадки определяется на первых двух оборотах датчика перемещения или на первых 5,6 мм хода подвижной части сварочной машины. Для вычисления скорости осадки на кривой перемещения от точки начала осадки (точка А) отсчитывают в сторону окончания процесса сварки два полных оборота датчика (точка Д). Измерив расстояние между точками А и Д и разделив его на скорость лентопротяжки, которая равна 50 мм/с, находят время, за которое подвижная часть сварочной машины прошла путь, равный 5,6 мм. Разделив величину 5,6 мм на полученное время, определяют скорость осадки.


Браковочными признаками по зарегистрированным параметрам процесса стыковой сварки оплавлением являются:


отклонение первичного напряжения на сварочном трансформаторе в процессе оплавления и форсировки более чем на 20 В от номинального значения, равного 400 В; в процессе осадки под током допускается снижение напряжения до 30% от номинального значения;


наличие коротких замыканий или перерывов в протекании сварочного тока в процессе начального периода сварки длительностью более 2-3 с и в процессе программируемых периодов оплавления и форсировки длительностью более 0,03-0,04 с;


увеличение или уменьшение от заданных технологической инструкцией пределов общего времени сварки, длительности каждого этапа оплавления и последнего этапа форсировки, времени повышения конечной скорости оплавления, длительности осадки под током, скорости каждого этапа оплавления и скорости осадки, величины осадки;


проскальзывание труб в зажимных башмаках сварочной машины.


Проскальзывание зажимных башмаков сварочной машины относительно трубы в процессе осадки определяется по величине скорости осадки. Если проскальзывания не было, то скорость осадки заметно уменьшается к ее концу, если оно было, то скорость осадки остается высокой. Браковочным признаком является то, что среднее значение скорости на всей величине осадки будет приблизительно равно скорости осадки холостого хода. В этом случае имеет место полное проскальзывание. При частичном проскальзывании, что также является браковочным признаком, скорость осадки на участке между 6 и 9 мм будет приблизительно равна скорости осадки на участке между 3 и 6 мм.


Таким образом, полученные записи позволяют определить соответствующую величину регистрируемого параметра в любой момент процесса сварки и установить пригодность стыка для эксплуатации в трубопроводе.



Приложение 8
Справочное


ИЗГОТОВЛЕНИЕ ЗАКЛАДНЫХ КОЛЕЦ ПРИПОЯ

Прессованные кольца припоя изготавливаются по следующей технологии:


составляется паяльная смесь из порошковых компонентов с указанным соотношением, в вес. %:


припой        - 94;

полиэтилен -   6;

смесь засыпается в пресс-форму, состоящую из пуансона и матрицы, и производится холодное прессование ее при давлении 2000 кгс/см[image: image119.jpg]


;


после прессования пуансон удаляется, матрица с заготовкой кольца помещается в нагревательную печь с температурой +200°С;


через 7-10 мин матрица вынимается из печи и после затвердевания через 2-3 мин кольцо припоя снимается. Матрица без дополнительного охлаждения подается на сборку;


хранение колец припоя производится в стопках с герметичной упаковкой, исключающей попадание на кольца влаги, грязи, пыли и солнечных лучей.



Приложение 9
Справочное


СУЩНОСТЬ ПРОЦЕССА И ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА 
ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ СВАРКИ ВРАЩАЮЩЕЙСЯ ДУГОЙ (СВД)

1. Процесс СВД осуществляется в соответствии со схемой, приведенной на рисунке.

 

[image: image120.png]



Рис.1. Схема сварки вращающейся магнитоуправляемой дугой:


1 - свариваемые трубы; 2 - кольцевые магниты; 3 - столб сварочной дуги; [image: image121.jpg]


- направление магнитного поля в зазоре; [image: image122.jpg]


- сила Лоренца или направление перемещения дуги



2. Дуга возникает в зазоре между трубами при их разведении после сборки стыка без зазора. Как правило, она возникает в месте самого малого зазора, и в результате взаимодействия тока дуги и магнитного поля в зазоре дуга начинает перемещаться по кромкам стыка труб в направлении, определяемом известным "правилом левой руки". Скорость перемещения дуги по кромкам такова, что глаз не может уловить ее движение, а воспринимает свечение плазмы одновременно по всему периметру стыка.


3. По истечении заранее установленного времени, в течение которого стык нагревается до температуры плавления, свариваемые трубы резко сближают и сжимают с удельным усилием 60-80 МПа. В результате образуется сварное соединение, имеющее равномерное усиление по всему периметру стыка.



4. Сварку трубопроводов осуществляют с помощью комплексов оборудования с использованием сварочных машин типа ОБ-2398 или ОБ-2503.



5. Оборудование для проведения сварочно-монтажных работ включает:


сварочный стенд;


сварочную машину;


электростанцию мощностью не менее 100 кВт для питания электроэнергией сварочной машины;


транспортное средство для перемещения комплекса оборудования;


пилу маятниковую для обрезки торцов труб;


механические или ручные шлифмашинки для подготовки под сварку концов труб.



6. Сварочный стенд состоит из следующих основных частей:


саней с платформой;


рольганга с прижимными устройствами и перегружателями;

накопителя;


корректора положения сварочной головки.



7. Техническая характеристика сварочного стенда приведена в табл.1.


Таблица 1

	
	

	Параметры
	 Значение параметра

	Число труб в накопителе, шт., не менее
	20

	Грузоподъемность стенда, кг, не менее
	3000

	Дорожный просвет стенда, мм, не менее
	550

	Перемещение сварочной головки вдоль оси труб, мм, в пределах
	±500

	Вертикальное перемещение сварочной головки, мм, в пределах
	±25

	Техническая производительность* при сварке труб диаметром 57х5 мм, стык/ч, не менее
	30

	Сменная норма выработки за 8,2 ч, стык
	110


____________________     

* Технической производительностью называется производительность, которая может быть достигнута на данном оборудовании в соответствии с циклограммой без учета технологических перерывов.



8. Основные технические характеристики сварочных машин ОБ-2398 и ОБ-2503 приведены в табл.2.


Таблица 2

	
	

	Параметры
	Значение параметра

	Номинальный диаметр свариваемых труб, мм
	32-60

	Номинальное напряжение системы электропитания, В
	380

	Частота, Гц
	50

	Мощность, кВт
	60

	Максимальный сварочный ток, А
	1300

	Привод механизма зажатия и осадки
	Гидравлический

	Максимальное давление в гидросистеме, МПа
	12,5

	Максимальное усилие зажатия при давлении 12,5 МПа, кН:
	  

	для машины ОБ-2398

	90

	для машины ОБ-2503

	110

	Максимальное усилие осадки при давлении 12,5 МПа, кН:
	  

	для машины ОБ-2398

	45

	для машины ОБ-2503

	70

	Максимальная величина осадки, мм
	7,5

	Скорость осадки, м/с
	0,15


9. В состав сварочных машин ОБ-2398 и ОБ-2503 входят следующие основные аппараты и узлы:


машина сварочная с комплектом губок;


шкафы управления и силовой;


гидравлическая насосная станция;


соединения гидравлические;


соединения электрические;


блок контроля напряжения на дуге и времени сварки;


источник питания - выпрямитель ВДУ-1201.



10. Обслуживание оборудования осуществляет бригада в следующем составе:


оператор сварочной машины 5 разряда - 1 чел.


машинист электростанции 6 разряда - 1 чел.


слесарь по подготовке концов труб 3 разряда - 1 чел.



Приложение 10
Обязательное

     

ПОДГОТОВКА И ПРОВЕРКА СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ 
ДЛЯ СВАРКИ ВРАЩАЮЩЕЙСЯ ДУГОЙ

1. Перед началом сварки необходимо подготовить сварочную машину к работе и проверить ее на холостом ходу и при сварке.



2. Подготовку машины к работе выполняют опробованием работы отдельных узлов машины в соответствии с инструкцией по ее эксплуатации.



3. Для настройки машины на холостом ходу необходимо при выключенном источнике питания дуги:


зажать отрезки труб длиной около 300 мм в зажимных губках машины таким образом, чтобы торцы труб соприкасались и зазор между ними был равен нулю;


кнопкой "Пуск-сварка" включить машину на работу в автоматическом режиме;


визуально проконтролировать зажатие образцов, их разведение до установленного зазора (если величина зазора выходит за допустимые пределы, кнопкой "Стоп-сварка" прекращают дальнейшую проверку и проводят настройку зазора), осадку образцов;


на блоке контроля по показаниям стрелочного прибора с помощью подстроечных потенциометров и переключателя диапазона установить допустимые пределы изменения напряжения на дуге (22-28 В);


с помощью реле времени блока контроля установить длительность периодов разгона, нагрева и осадки.


После настройки машины на холостом ходу включают источник питания, на обрезках труб возбуждают дугу и по показаниям прибора устанавливают значение тока дуги при нагреве.


Провести пробную сварку отрезков труб, в процессе которой визуально оценить устойчивость горения и вращения дуги, внешний вид сварного шва.


Приложение 11
Справочное

     

ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ И ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ САНИТАРИЯ 
ПРИ СВАРКЕ МАГИСТРАЛЬНЫХ И ПРОМЫСЛОВЫХ ТРУБОПРОВОДОВ

1. При выполнении сварочно-монтажных работ, разделительной и поверхностной резке, пайке необходимо руководствоваться следующими нормативными документами:


ГОСТ 12.3.004-75 "ССБТ. Работы электросварочные. Общие требования безопасности";


ГОСТ 12.2.007.8-75 "ССБТ. Устройства электросварочные и для плазменной обработки. Требования безопасности";


СНиП III-4-80 "Техника безопасности в строительстве". - М.: Стройиздат, 1980;


"Правилами техники безопасности и производственной санитарии при электросварочных работах". - М.: Машгиз, 1966;


"Санитарными правилами при сварке, наплавке и резке металлов". - М.: Медицина, 1973;


"Правилами техники безопасности и производственной санитарии при электросварочных работах". - М.: Машгиз, 1966;


"Правилами устройства и безопасной эксплуатации грузоподъемных кранов". - М.: Металлургия, 1976;


"Примерной инструкцией по технике безопасности для машиниста передвижной электростанции". - М.: Недра, 1973;


"Примерной инструкцией по технике безопасности для такелажника". - М.: Недра, 1973;


"Примерной инструкцией по технике безопасности для машиниста трубоукладчика". - М.: Недра, 1973.


2. К работам по электросварке могут быть допущены квалифицированные электросварщики в возрасте не моложе 18 лет, которые прошли медицинское освидетельствование при приеме на работу.



3. Каждый рабочий может быть допущен к работе только после того, как прошел:


вводный (общий) инструктаж по охране труда;


инструктаж по технике безопасности непосредственно на рабочем месте.



4. Инструктаж на рабочем месте необходимо проводить:


периодически, не реже одного раза в квартал;


при каждом изменении условий работы;


при совмещении профессий;


при переводе на другую работу;


в случаях нарушения правил инструкций по технике безопасности для данного вида работ.



5. К выполнению работ по строповке труб и других грузов могут быть допущены только рабочие, которые прошли курс обучения, сдали экзамены квалификационной комиссии и получили удостоверение строповщика.



6. Члены сборочно-сварочной бригады, а также операторы и подсобные рабочие должны быть обеспечены удобной, не стесняющей движений, спецодеждой и спецобувью, а также индивидуальными средствами защиты.



7. В зимних условиях, чтобы рабочие могли обогреться, устанавливают перерывы в работе в соответствии с постановлением областных (краевых) Советов депутатов трудящихся.


В распоряжении бригад должны быть пункты обогрева (передвижные вагон-домики или другие помещения), которые перемещают вместе с бригадой сварщиков.



8. Такелажные приспособления (стропы, клещевые захваты и т.п.) следует подвергать техническому осмотру через каждые 10 дней. Результаты осмотра фиксируют в журнале учета и осмотра.



9. При монтаже, наладке и эксплуатации электроустановок необходимо руководствоваться:


"Правилами технической эксплуатации электроустановок потребителей и правилами техники безопасности при эксплуатации электроустановок и потребителей".



10. Передвижные электростанции, электросварочные агрегаты и другое электросварочное оборудование, не укомплектованные специальными отключающими устройствами, а также сварочные стеллажи и стенды должны быть надежно заземлены.



11. Перед началом работы необходимо особо тщательно проверить целостность электроизоляции всех проводов.



12. Рабочие должны выполнять в защитных очках следующие операции:


очистку внутренней и наружной поверхностей трубы от грязи, снега, льда и от посторонних предметов;


обработку торцов труб и правку на них вмятин.



13. При очистке внутренней полости трубы ершом, установленным на штанге, запрещается находиться между трактором и торцом трубы.



14. При обработке кромок труб на станках необходимо выполнять требования техники безопасности, указанные в заводской Инструкции по эксплуатации этих станков.



15. При стыковке труб запрещается держать руки в световом пространстве между торцами труб.



16. По обе стороны стыка следует устанавливать страховочные опоры.



17. Плети сваренных труб должны быть размещены на расстоянии не менее 1,5 м от бровки траншеи.



16. Подваривать шов разрешается внутри трубопровода диаметром 1020 мм и выше с обязательным соблюдением следующих требований по технике безопасности:



а) рабочий внутри трубопровода передвигается на тележке на расстоянии не более 36 м от торца трубопровода; во время пребывания рабочего внутри трубопровода электросварочный кабель должен быть обесточен;



б) рабочий должен пользоваться специальным защитным шлемом, под который подается свежий воздух. Без специального защитного шлема разрешается работать только в том случае, если применена принудительная вентиляция, при которой загрязненность воздуха вредными газами внутри трубопровода не превышает предельно допустимых концентраций (в мг/м[image: image123.jpg]


):


Окиси железа с примесью до 3% окислов марганца ………………................................. 6


Окиси железа с примесью фтористых и марганцевых соединений ............................... 4


Марганца (в пересчете на окись марганца) ....…………………………………………....... 0,3


Окиси углерода .............................………………………………………………………............... 20


Солей фтористоводородистой кислоты (в пересчете на фтористый водород) ........... 1,0



в) скорость движения воздуха внутри трубопровода должна быть не менее 0,25 и не более 1,5 м/с. Администрация строительно-монтажной организации обязана организовать периодические замеры концентраций вредных газов в воздушной среде;



г) у торца трубопровода должны постоянно находиться двое рабочих для страховки, которые поддерживают сигнальную связь с электросварщиком, работающим внутри трубопровода;



д) при необходимости оказания помощи электросварщику, находящемуся внутри трубопровода, страхующий рабочий немедленно отправляется внутрь трубопровода к рабочему месту, предварительно надев маску кислородного прибора;



е) освещение внутри трубопровода должно быть от источника питания напряжением не более 12 В;


34.8. Обслуживающий персонал высокочастотной установки обязан немедленно отключить ее в случае обнаружения неисправностей, пожара и стихийных бедствий.



34.9. При возникновении пожара пламя следует тушить углекислотными огнетушителями. Категорически запрещается заливать пламя водой.



35. При выполнении разделительной и поверхностной резки в период строительства трубопроводов следует руководствоваться:


"Правилами техники безопасности и производственной санитарии при производстве ацетилена, кислорода и газопламенной обработке металлов". - М.: Машиностроение, 1967.



36. К работе с аппаратурой по всем видам резки допускаются лица не моложе 18 лет, специально обученные и имеющие соответствующее удостоверение.



37. Во время резки оператор должен защищать глаза специальными очками, маской или щитком со светофильтрами Э-2, а при обработке поверхности реза абразивными кругами шлифовальной машинки необходимо пользоваться защитными очками.



38. Запрещается вести разделительную резку трубопровода или секций труб, когда внутри трубопровода ведутся сварочные работы или находятся люди.



39. Запрещается проводить резку на открытом воздухе во время грозы, дождя или снегопада.



40. Все соединения рукавов с резаком и редуктором, а также соединения шлангов выполнять с помощью обжимных муфт. Применение проволочных скруток запрещается.



41. При перерывах в работе установки для обслуживании и ремонта необходимо выставлять ограждения и вывешивать предупредительные знаки.



42. При работе с аппаратурой для газокислородной резки необходимо соблюдать определенные правила:



42.1. Перед началом работы нужно проверить герметичность соединения всех газовых коммуникаций, аппаратуры и приборов, а также наличие достаточного уровня воды в водяном затворе.



42.2. Перед резкой трубу следует надежно установить на инвентарные опоры (в случае механизированной резки можно использовать земляные призмы) высотой 50 см над уровнем земли.



42.3. Особенно тщательно нужно следить за тем, чтобы аппаратура не соприкасалась с маслом и жирами, так как под действием кислорода возможен взрыв.



42.4. При использовании сжатых газов в баллонах необходимо соблюдать правила перевозки, хранения и получения баллонов.



42.5. Баллоны во время использования должны быть установлены вертикально и закреплены.


Баллоны следует предохранять от нагрева солнечными лучами.



42.6. Баллоны с кислородом, газом (или газогенераторы) следует располагать на расстоянии не менее 5 м от места работы.



42.7. Запрещается хранить в одном помещении баллоны для горючего газа и для кислорода (как наполненные, так и пустые).



42.8. Транспортировать баллоны с газами от стыка к стыку следует на специальных тележках или санях в зависимости от времени года. Запрещается переносить баллоны на плечах, тянуть их по земле или по полу за вентиль или перекатывать.



42.9. При работе с газорежущими машинами типа "Орбита-2", "Спутник-2" необходимо соблюдать следующие правила:


машина должна быть надежно закреплена в направляющем поясе (гибком, цепном); шланги - свободно перемещаться по трубе;


во избежание поражения электрическим током должно быть подключено заземление (или зануление);


рабочее место должно быть свободным и удобным для работы.



42.10. Ремонт редуктора, установленного на баллоне, запрещается, в противном случае может произойти несчастный случай.



42.11. В случае разрыва или воспламенения рукавов для горючего в первую очередь необходимо погасить пламя резака, а затем перекрыть подачу горючего.



42.12. В случае воспламенения кислородного рукава необходимо закрыть подачу кислорода из баллона. Перегибать рукав для прекращения подачи кислорода не рекомендуется во избежание ожогов.



42.13. Газорежущая машина должна обслуживаться 2 операторами.



42.14. Во время перерывов в работе аппаратура должна быть отключена от источников питания. Запрещается оставлять без присмотра рабочее место с подключенными газами и при включенном напряжении.



42.15. По окончании работы вентили баллонов с горючим газом и кислородом должны быть закрыты, аппаратура отключена и убрана в помещение.



42.16. По окончании работы следует отключить компрессоры и снять напряжение со всех устройств, входящих в установку.



43. При выполнении воздушно-плазменной резки обслуживающему персоналу следует особое внимание уделять соблюдению правил электробезопасности:



43.1. Электропитание всех устройств установки осуществляется через автоматический выключатель А37125. Запрещается выполнять наладку, профилактическое обслуживание и ремонт деталей и узлов установки при включенном автоматическом выключателе.



43.2. Для обеспечения безопасности работы место подключения кабеля к выпрямителю и плазмотрону необходимо изолировать двойной или усиленной изоляцией, а корпус выпрямителя - от всех частей установки.


43.3. Для своевременного выявления повреждения изоляции источник питания установки (выпрямитель) должен быть включен в сеть через автоматический выключатель Ф-419, а в цепь "выпрямитель-плазмотрон" должно быть включено реле безопасности персонала РБП-2. Указанные устройства автоматически разрывают электрическую цепь при уменьшении сопротивления изоляции ниже установленных значений. Повторное включение выпрямителя в работу возможно только при восстановленной изоляции.



43.4. Для обеспечения безопасности перед началом работы проверяют двойную или усиленную изоляцию кабеля, соединяющего "-" от выпрямителя с плазмотроном, двойную изоляцию места подключения этого кабеля к выпрямителю и к плазмотрону; корпус выпрямителя должен быть изолирован от всех частей установки. Сопротивление изоляции должно быть не менее 2 МОм для основной изоляции и 7 МОм - для усиленной изоляции.



43.5. Запрещается работа на установке с незакрепленными механическими, электрическими узлами и их элементами со снятыми или открытыми крышками, способствующими доступу к токоведущим частям.



43.6. Во время перерывов в работе аппаратура должна быть отключена от источника питания. Запрещается оставлять без присмотра рабочее место при включенном напряжении.



43.7. Вышедшую из строя электроаппаратуру разрешается ремонтировать только электромонтерам и электрослесарям. Оператору без соответствующего удостоверения выполнять эту работу запрещается.



43.8. Замену плазмотрона разрешается производить только при отключении источника питания автоматическим выключателем.



43.9. При перемещении установки от стыка к стыку обслуживающему персоналу необходимо принимать меры против повреждения изоляции токоведущих проводов, а также против соприкосновения проводов с водой, маслом, стальными канатами, шлангами от ацетиленового аппарата, газопламенной аппаратурой и горячими трубопроводами.



43.10. Рабочее место должно находиться на расстоянии не менее 2 м от торца разрезаемой трубы. Оператора следует снабдить противошумными наушниками, снижающими уровень звукового давления до допустимого.



44. При выполнении воздушно-дуговой резки следует в основном соблюдать правила безопасности, действующие при электродуговой сварке.



44.1. Перед началом работы нужно проверить герметичность соединения воздушных коммуникаций.



44.2. В местах выполнения воздушно-дуговой резки запрещается применение и хранение огнеопасных материалов (бензина, спирта, ацетона и др.).



44.3. Корпуса установок для резки и обратные провода должны быть заземлены. Заземление должно быть выполнено до включения источника питания в электросеть, Оно не должно нарушаться до отключения установки от электросети.


 

