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* Брак оригинала. - Примечание "КОДЕКС".

ВВЕДЕНИЕ

Настоящая инструкция распространяется на монтаж и испытание технологических трубопроводов, поставляемых на монтажную площадку как комплектными линиями, так и россыпью, диаметром условного прохода до 400 мм включительно, работающих под давлением свыше 9,8 до 245 МПа (св. 100 до 2500 кгс/см[image: image3.jpg]


) при температуре среды от минус 50 до плюс 510 °С, предназначенных для транспортирования жидких и газообразных, в том числе агрессивных пожаро- и взрывоопасных технологических сред.


Инструкция устанавливает основные технические требования к монтажу и испытанию технологических трубопроводов высокого давления, поставляемых на монтажную площадку как комплектными линиями, так и россыпью.


Аксонометрические чертежи трубопроводов высокого давления должны соответствовать монтажным чертежам технологической проектной организации и выполняться по действующим "Указаниям по разработке деталировочных чертежей стальных технологических трубопроводов на давление [image: image4.jpg]10< Py £ 250



 МПа ([image: image5.jpg]100< Py, £ 2500



 кгс/см[image: image6.jpg]


)" ВСН 313-73, утвержденным Минмонтажспецстроем СССР 14 сентября 1973 г.


Изготовление и комплектная поставка технологических трубопроводов высокого, давления должны производиться по ОСТ 26-1465-76 "Трубопроводы технологические на давление св. 100 до 1000 кг/см[image: image7.jpg]


 (свыше 9,81 до 98,10 МПа). Общие технические требования".


Работы по монтажу и испытанию трубопроводов высокого давления необходимо производить в соответствии со СНиП III-31-78 и требованиями настоящей инструкции.


1. ПРОВЕРКА И ПРИЕМКА В МОНТАЖ КОМПЛЕКТНЫХ ЛИНИЙ,
 СБОРОЧНЫХ ЕДИНИЦ, ТРУБ, АРМАТУРЫ  И ДЕТАЛЕЙ ТРУБОПРОВОДОВ 
НА СКЛАДЕ ЗАКАЗЧИКА

     
Общие положения
1.1. Проверку и приемку в монтаж комплектных линий, сборочных единиц, а также труб, арматуры и деталей трубопроводов со склада заказчика должен производить представитель монтажной организации, ответственный за монтаж и назначенный для выполнения этих работ приказом, при участии представителя технадзора заказчика.



1.2. Не позднее чем за 15 дней до выдачи в монтаж комплектных линий монтажная организация, кроме полного комплекта основного технологического проекта, должна получить от заказчика следующую техническую документацию предприятия-изготовителя комплектных линий: свидетельство об изготовлении сборочных единиц технологических трубопроводов со сборочными чертежами и комплектовочными ведомостями на линии, сборочные чертежи на опоры и подвески.



1.3. При выдаче труб, арматуры, деталей трубопроводов, линз, прокладок и крепежных изделий россыпью одновременно с ними заказчик должен передать монтажной организации вместо свидетельств об изготовлении сборочных единиц техническую документацию, составленную им в объеме и по форме, определенной пп.1.11-1.17 данной инструкции.



1.4. Вся документация предприятий-изготовителей труб, арматуры, деталей трубопроводов, линз, прокладок и крепежных изделий, а также акты контрольных испытаний, проведенных заказчиком, должны храниться у заказчика (монтажной организации их не передают).



1.5. Допускается выдача монтажной организации паспортов или копий паспортов на отдельные нестандартные изделия при условии, что экземпляр оригинала паспорта хранится у заказчика.



1.6. Комплектные линии, трубы и детали трубопроводов без надлежащих клейм и орнаментовки, некомплектные, в дефектном состоянии (деформации, забитые резьбы или сорванные нитки, следы коррозии на обработанных поверхностях и т.п.), а также комплектные линии, трубы и детали трубопроводов, не обеспеченные или имеющие неправильно оформленную техническую документацию, принимать в монтаж запрещается.


Приемка в монтаж труб, арматуры, деталей трубопроводов, деталей соединений трубопроводов высокого давления должна быть оформлена актами приемки по форме, приведенной в приложении 9.


Проверка и приемка в монтаж комплектных линий и сборочных единиц
1.7. При приемке в монтаж комплектных линий должна быть проверена по документации их комплектность, в том числе наличие:


всех сборочных единиц;


комплектующей арматуры, деталей трубопроводов, линз, прокладок, крепежных изделий и т.п.;


сварочных материалов (электродов, сварочной проволоки) и образцов для сварки;


опор, подвесок, опорных конструкций;


специального монтажного инструмента и приспособлений для проведения монтажа, предусмотренных проектом.



1.8. При приемке в монтаж сборочных единиц должно быть проверено их техническое состояние в следующем объеме и порядке:


правильность маркировки (сборочные единицы и изделия массой более 30 кг должны иметь маркировку с двух противоположных сторон по окружности);


наличие повреждений при транспортировке, погрузке и выгрузке, наличие коррозии и т.п. (наружным осмотром);


состояние уплотнительных поверхностей и разделок кромок под сварку;


размеры наружных диаметров и толщин стенок торцов;


геометрические размеры сборочных единиц, в том числе и присоединительных;


состояние сварных швов;


наличие торцевых заглушек.



1.9. Необходимо проверить, чтобы в одном упаковочном месте не были упакованы сборочные единицы и детали различных комплектных линий.



1.10. Необходимо проверить правильность заполнения свидетельства об изготовлении сборочной единицы и соответствие записей натуре.


Проверка и приемка в монтаж труб, арматуры, деталей трубопроводов, линз, прокладок и крепежных изделий
1.11. При приемке в монтаж необработанных труб должны быть проверены:


индивидуальный номер каждой трубы и его соответствие номеру, записанному в "Ведомости индивидуальной проверки труб высокого давления" (приложение 2);


наличие всех клейм в объеме, установленном техническими условиями на поставку труб;


длина каждой трубы (замером);


кривизна каждой трубы (внешним осмотром);


правильность и полнота оформления ведомости (см. приложение 2).



1.12. При приемке в монтаж обработанных труб должны быть проверены:


номер трубы (или отрезка трубы) с обоих концов и соответствие их номерам, записанным в "Ведомости учета принятых труб после механической обработки" (приложение 3);


соответствие маркировки фланцев концам трубы (на каждом фланце должен быть выбит номер соответствующего конца трубы);


наличие всех клейм на трубе в объеме, установленном техническими условиями на поставку труб;


состояние резьбы (внешним осмотром, а такие прокручиванием фланцев по резьбе трубы);


состояние и чистота обработки подлинзовых гнезд и кромок под сварку (внешним осмотром);


кривизна трубы (внешним осмотром);


состояние консервации;


наличие торцевых заглушек;


правильность и полнота оформления ведомости (см. приложение 3), а также сверка ее с ведомостью (см. приложение 2).



1.13. При приемке в монтаж арматуры должны быть проверены:


индивидуальный номер каждого изделия, номера (номера партий) фланцев и соответствие их номерам, записанным в "Ведомости арматуры высокого давления, выдаваемой в монтаж" (приложение 4);


наличие всех клейм в объеме, установленном техническими условиями на поставку арматуры;


тип арматуры, правильность комплектации с электрическими приводами;


комплектность (наличие штурвалов, ответных фланцев, линз, прокладок, крепежных изделий и т.п.);


состояние сальниковых уплотнений (затяжка);


состояние резьбы (внешним осмотром, а также прокручиванием фланцев по резьбе штуцеров);


состояние и чистота обработки подлинзового гнезда или кромок под сварку (внешним осмотром);


состояние консервации;


наличие торцевых заглушек;


сроки проведения ревизии и гидроиспытания на складе заказчика;


правильность и полнота оформления ведомости (см. приложение 4) и "Акта испытания арматуры высокого давления" (приложение 12).



1.14. При приемке в монтаж деталей трубопроводов должны быть проверены:


индивидуальный номер каждой детали, номера (номера партий) фланцев, упорных (ввертных) шпилек, гаек, термокарманов и их соответствие номерам, записанным в "Ведомости деталей трубопроводов высокого давления, выдаваемых в монтаж" (приложение 5);


наличие всех клейм в объеме, установленном техническими условиями на поставку деталей трубопроводов;


состояние резьбы (внешним осмотром, а также прокручиванием фланцев по резьбе штуцеров);


состояние и чистота обработки подлинзовых гнезд или кромок под сварку (внешним осмотром);


наличие, длина и состояние резьбы упорных (ввертных) шпилек и гаек, а также гнезд под них;


состояние консервации;


наличие торцевых заглушек;


правильность и полнота оформления ведомости (см. приложение 5).



1.15. При приемке в монтаж фланцев должны быть проверены:


номер партии фланца и его соответствие номеру, записанному в "Ведомости фланцев высокого давления, выдаваемых в монтаж" (приложение 6);


наличие всех клейм, а также правильность маркировки (орнаментовки) фланцев в соответствии с техническими условиями на их поставку;


состояние резьбы или кромки под сварку (внешним осмотром);


состояние и чистота уплотнительной поверхности (внешним осмотром);


состояние консервации;


правильность и полнота заполнения ведомости (см. приложение 6).


4.34. Плоскость подготовленного под сварку торца трубной заготовки или детали должна быть перпендикулярна ее оси. Перекос плоскости торца относительно оси не должен превышать 0,5 мм.



4.35. При подготовке к сборке деталей трубопроводов, фактические размеры которых отвечают требованиям стандартов и технических условий, но не соответствуют требованиям рабочих чертежей на сварные соединения в части подготовки кромок, допускается подгонка проточкой или шлифовкой снаружи или изнутри как по всему периметру, так и на отдельных участках при условии сохранения расчетной толщины стенки. Угол проточки не должен превышать 15°.



4.36. Шероховатость поверхности кромок под наплавку и сварку должна быть [image: image8.jpg]Rz <80



 по ГОСТ 2789-73.



4.37. Типы, конструктивные элементы и размеры кромок швов сварных соединений трубопроводов должны соответствовать ГОСТ 16037-70*, отраслевым стандартам и рабочим чертежам, утвержденным в установленном порядке.

________________

     * Здесь и далее. Действует ГОСТ 16037-80. - Примечание "КОДЕКС".

4.38. Кромки стыков, а также прилегающие к ним наружная и внутренняя поверхности должны быть зачищены до металлического блеска. Ширина зачистки прилегающих к кромкам поверхностей должна составлять 20-30 мм.



4.39. При зачистке следует применять абразивный инструмент, напильники, щетки раздельно для сталей групп С и ХГ, групп ХМ и ХФ, а для группы ХН щетки из нержавеющей стали.


Сборка
4.40. Монтировать трубопроводы следует из максимально укрупненных блоков или сборочных единиц.



4.41. Сборку стыков трубопроводов под сварку следует производить по рабочим чертежам, утвержденным в установленном порядке, отраслевым стандартам и настоящей инструкции.



4.42. Сборку следует осуществлять в сборочных или центровочных приспособлениях любых конструкций без жесткого закрепления.



4.43. Допускается приварка технологических скоб для сборки с последующим удалением их механическим способом, зачисткой наплавленного металла заподлицо с поверхностью труб и контролем зачищенных поверхностей методом цветной или магнитной дефектоскопии.


Для приварки технологических скоб следует использовать те же сварочные материалы, что и для сварки основного металла.



4.44. Технологические скобы на высоте более 5 мм от наружной поверхности трубы допускается удалять любым способом.



4.45. Участок поверхности трубы из стали, требующей термической обработки, на котором расположены места приварки технологических скоб, после выполнения операций по удалению, зачистке и контролю следует подвергать термической обработке по всему периметру.



4.46. При сборке стыков трубопроводов подкладные кольца или пластины применять не разрешается.



4.47. Смещение внутренних кромок при сборке допускается в пределах 10% толщины стенки трубы, но не более 1 мм.



4.48. Смещение наружных кромок труб [image: image9.jpg]T, =400



 мм допускается в пределах половины допуска на наружный диаметр трубы, но не более 8 мм.


При смещении, превышающем допускаемое значение, на трубе с большим наружным диаметром необходимо выполнить скос под углом 12-15°.


 

4.49. Отклонение от соосности, замеренное в трех равнорасположенных по периметру местах на расстоянии 200 мм в обе стороны от стыка, не должно превышать 1 мм, при этом допуск на криволинейность, предусмотренный стандартами и техническими условиями на изготовление труб, не учитывается.



4.50. Зазоры в стыках должны соответствовать ГОСТ 16037-70, отраслевым стандартам и рабочим чертежам, утвержденным в установленном порядке.



4.51. Уменьшать зазоры между торцами стыкуемых труб до требуемых размеров нагревом или натяжениемне допускается.



4.52. Допускается вварка вставки длиной не менее наружного диаметра трубы, а при наружном диаметре до 100 мм - не менее 100 мм.



4.53. При применении подогрева перед прихваткой и сваркой зазор в монтажных стыках следует устанавливать с учетом температурных удлинений участков трубопроводов (0,9-1 мм на 1 м нагреваемого участка трубопровода при нагреве на 100 °С).



4.54. Поверхность скоса кромок перед прихваткой следует очистить от загрязнений и ржавчины и обезжирить растворителем (ацетоном, бензином, уайт-спиритом).



4.55. Свободные концы труб на весь период проведения сварочных работ следует заглушить.



4.56. Производить оборку и сварку труб при наличии влаги на поверхности кромок и участках, прилегающих к стыку, запрещается.



4.57. Наружную поверхность состыкованных труб на расстоянии 100-150 мм по обе стороны от стыка перед прихваткой и сваркой следует защитить от попадания брызг расплавленного металла раствором мела или каолина, асбестом, а также силиконовыми препаратами, например, типа "Дуга".



4.58. Способ и режимы сварки прихваток должны соответствовать способу и режиму сварки корня шва.



4.59. Длина прихваток должна составлять 15-30 мм, высота не должна превышать половины толщины стенки трубы при толщине стенок до 8 мм включительно и 4 мм - при толщине стенок свыше 8 мм.


4.60. Прихватки следует располагать равномерно по периметру стыка. Количество прихваток должно соответствовать указанному в табл.5. По окончании сварки их следует зашлифовать.


Таблица 5

	
	

	[image: image10.jpg]10



, мм
	Количество прихваток

	6-25
	2

	32-100
	2-3

	125-200
	3-4

	250-400
	4-6


4.61. Каждый собранный стык следует зачистить от шлака и брызг расплавленного металла и проверить на соответствие требованиям пп.4.47-4.50 настоящей инструкции.



4.62. Дефектные прихватки должны быть удалены механическим способом. 


Прихватки, выполненные взамен удаленных, должны быть расположены в новых местах.



4.63. Каждый принятый контролером под сварку стык должен быть зарегистрирован в "Журнале сварочных работ" (приложение 19) и в карте учета стыка.



4.64. На одной из труб принятого под сварку стыка трубопроводов [image: image11.jpg]


 мм на расстоянии 50-60 мм от стыка следует нанести несмываемой краской квадрат со стороной 50-60 и шириной линии 5-10 мм. Внутри квадрата должны проставить личное клеймо: контролер, принявший стык под сварку, сварщик, производивший сварку данного стыка, и оператор-термист. 


Клеймение следует производить ударным способом. Глубина клеймения не должна превышать 0,5 мм.


 

4.65. Если по условиям технологического процесса стыки после сборки маркировать нельзя, то их следует только зарегистрировать по п.4.63 настоящей инструкций.


Сварка
4.66. К сварке стыков разрешается приступать только при наличии клейма по п.4.64 или регистрации в журнале (см. приложение 19) или в карте учета стыка.



4.67. Рекомендуются следующие способы сварки:


в защитных газах - для труб [image: image12.jpg]


 мм;


комбинированный с заваркой корня шва в защитных газах и заполнением разделки другими способами (например, ручной электродуговой, под флюсом и т.п.) - для труб [image: image13.jpg]Ty >50



 мм.


  

4.68. Трубопроводы, предназначенные для транспортировки коррозионных и водородсодержащих сред, следует сваривать аргонодуговым или комбинированным способом сварки с проваром корня шва в среде аргона высотой не менее 5 мм.



4.69. В зависимости от группы стали, толщины стенки и температурных условий сварку следует выполнять без подогрева, с предварительным либо с предварительным и сопутствующим подогревами. Условия проведения сварочных работ должны соответствовать указанным в табл.6.



Таблица 6

	
	
	
	
	

	Сталь
	Толщина стенок, мм
	Допускаемый нижний предел температуры окружающего воздуха в рабочей зоне,  °С
	Необходимость подогрева и температура подогрева

	группы
	марки
	 
	 
	 

	С
	20; углеродистые стали с содержанием углерода до 0,24%
	До 16         
16 и выше


 
	Минус 20
	Без подогрева               
Предварительный подогрев на 100-150 °С

	С
ХГ
	Углеродистые стали с содержанием углерода до 0,24%; 15ГС; 16ГС; 14ХГС; 18ХГ
	До 10         
10 и выше

 
	Минус 10
	Без подогрева               
Предварительный подогрев на 150-200 °С

	ХМ
  
	15ХМ; 15ХФ; 30XMA
	Все толщины
	0
	Предварительный и сопутствующий подогревы: 
     

	ХФ

 
	20Х2МА; 22ХЗМ; 15Х5М; 18ХЗМВ; 20ХЗМВФ; 12Х1МФ; 15Х1М1Ф; 12Х8ВФ
	 

 
	 
	на 200-250 °С - при сварке труб из сталей марок 15ХМ; 18 ХГ;

на 300-350 °С - из сталей марок 30XMA; 20Х2МА; 22ХЗМ; 15Х5М

на 350-400 °С - из сталей марок 18ХЗМВ; 20ХЗМВФ, 12Х1МФ; 15Х1М1Ф; 15ХФ; 12Х8ВФ

 

	ХН
	12Х18Н10Т; 08Х18Н10Т; 12Х18Н12Т; 08Х18Н12Т; 10Х17Н13М2Т; 10X17H13MЗT; 08Х17Н15МЗТ; 10Х23Н18; 20X25H20C2
	Все толщины
	Минус 20
	Без подогрева


4.70. Подогрев следует осуществлять газовыми горелками, гибкими пальцевыми электронагревателями, нагревателями комбинированного действия, индукторами.



4.71. Ширина зоны нагрева должна быть не менее двойной толщины стенки, но не менее 50 мм в каждую сторону от стыка.


При подогреве следует соблюдать равномерность ширины зоны нагрева по всему периметру трубы.



4.72. Проведение сварочных работ в неблагоприятных погодных условиях допускается при температуре окружающего воздуха выше нижнего предела, указанного для конкретной марки стали в табл.6 настоящей инструкции, при условии защиты рабочей зоны сварки от ветра, дождя или снегопада тентами, навесами, щитами или специальными зонтами.



4.73. Проведение сварочных работ при температуре окружающего воздуха ниже предела, указанного в табл.6 для данной марки стали, разрешается только в укрытиях, тепляках, защитных кожухах с обязательным условием поддержания температуры в рабочей зоне выше указанных пределов.



4.74. В случаях (см. п.4.138), когда необходим контроль радиографированием или цветной дефектоскопией корня шва стыков, свариваемых с сопутствующим подогревом, рекомендуется выполнять следующие указания:


после сварки корня шва стык охладить под слоем теплоизоляции до температуры, допускающей проведение контроля (~60 °С); нагревательные устройства при этом снимать не следует. Допускается просвечивание без охлаждения стыка через слой теплоизоляции толщиной 5-10 мм;


сразу после снятия со стыка кассет с пленкой или осмотра стыка и удаления проявляющей жидкости при контроле цветной дефектоскопией стык следует нагреть вновь до температуры сопутствующего подогрева;


поддерживать температуру сопутствующего подогрева до получения результатов контроля и окончания сварки стыка.


4.75. После выполнения сварки и контроля корня шва (при необходимости) заполнение разделки стыка из сталей всех групп (кроме ХН) следует производить непрерывно до полного выполнения шва.


В случае вынужденного перерыва при сварке стыков труб из сталей марок 30ХМА; 20X2M2; 22ХЗМ; 15Х5М; 18ХЗМВ и 20XЗMВФ должны быть приняты меры, чтобы температура недоваренных стыков не снизилась ниже температуры сопутствующего подогрева - эту температуру необходимо поддерживать в течение всего перерыва.



4.76. При сварке трубопроводов из сталей группы ХН каждый последующий валик следует наплавлять после охлаждения предыдущего до температуры ниже 100 °С.



4.77. При необходимости допускается перерыв в сварке после заполнения разделки на высоту не менее половины толщины стенки. При этом следует обеспечить медленное и равномерное охлаждение стыка.


При возобновлении сварки стык необходимо вновь подогреть до температуры, приведенной в табл.6 настоящей инструкции.



4.78. При вынужденных перерывах в работе (авария, отключение тока и т.п.) должно быть обеспечено медленное и равномерное охлаждение стыка.



4.79. Если при проведении сварки трубопроводов, изготовленных из сталей групп ХМ и ХФ, температура окружающего воздуха снизится ниже 0 °С, следует немедленно принять меры, чтобы температура недоваренных стыков не опускалась ниже температуры сопутствующего подогрева.



4.80. Сварочные материалы должны соответствовать указанным:


в табл.7 - для сварки в защитных газах;


в табл.8 - для ручной электродуговой сварки;


в табл.9 - для автоматической и полуавтоматической сварки под флюсом.


Таблица 7

	
	
	
	

	Сталь
	Марка сварочной проволоки
	Защитный газ

	группы
	марки
	 
	 

	С
	20; 15ГС; 16ГС
	Св-08ГС
Св-08Г2С
Св-08ГСМТ
	Аргон
Смесь аргона (75%) и углекислого газа (25%)

	ХГ
	14ХГС; 18ХГ
	Св-08ГС2
Св-08ХГ2С
	Аргон

	 
	15ХМ
	Св-08ХМ
Св-08ХГСМА
	 

	ХM
	15Х5М; 12Х8ВФ
	Св-10Х5М
	 

	ХФ
	30ХМА; 20Х2МА; 22ХЗМ
	Св-18ХМА
Св-10Х5М
Св-08ХМ
	 

	 
	18ХЗМВ; 20ХЗМВФ
	Св-18ХМА
Св-08ХЗГ2СМ
	 

	 
	15ХФ; 12Х1МФ; 
15Х1М1Ф
	Св-08ХГСМФА
Св-08ХМФА
	 

	ХН
	12Х8Н10Т
08X18H10T
	Св-01Х19Н9
Св-04Х19Н902
	 

	 
	12Х18Н12Т
08Х18Н12Т
	Св-08Х25Н13БТЮ
Св-07Х19Н10Б
Св-05Х20Н9ФСБ
Св-000Х18Н10
	 

	 
	10X17H13M2Т
10X17H13MЗТ
10Х17Н13М2Т
10X17H13MЗТ
08Х17Н15МЗТ
	Cв-04X19H11MЗ
Св-06Х19Н10МЗТ
Св-000Х17Н14М2
Св-000Х19Н18Г10АМ4
	 

	 
	10Х23Н18
	Св-07Х25Н13
Св-01Х20Н18АГ12
	 

	 
	20Х25Н20С2
	Св-04Х19Н9С2
	 


     
     
Таблица 8

	
	
	
	

	Сталь
	Электроды

	группы
	марки
	тип
	марка

	1
	2
	3
	4

	С
	20

	Э42А
Э 46
	УОН-13/45
МР-3

	 
	15ГС
16ГС
	Э 50A
	УОНИ-13/55
К-5А
ТМУ-21

	ХГ
	14XГС
18ХГ
	 
	 

	ХМ
	15ХМ
	Э-09ХМ
	ОЗС-11
ЦУ-2ХМ
ТМЛ-1
ЦЛ-38

	 
	15Х5М
	 
	ЦЛ-17

	 
	30ХМА
20Х2МА
	Э-10Х5МФ
	ХЭМ-1
ЦЛ-17

	 
	22ХЗМ
	Э-09Х1МФ
	ЦЛ-20А
ЦЛ-20Б

	ХФ
	18ХЗМВ
	Э-10Х5МФ
	ЦЛ-17

	 
	20ХЗМВФ
	Э-10ХХМ1ВФ
	ЦЛ-26М

	 
	15ХФ
     
	Э-09Х1МФ
	ЦЛ-20А
ЦЛ-20Б

	 
	12Х1МФ
15Х1М1Ф 
     
	 
	ЦЛ-39
ТМЛ-3

	 
	 
	Э-09ХМ
	ТМЛ-1

	 
	12Х8ВФ
12Х18Н10Т
08Х18Н10Т
	Э-10Х8ВФ
Э-08Х19Н10Г26
	ЭГЛ-4
ЦТ-15
ЗИО-3

	ХН
	12Х18Н12Т
08Х18Н12Т
	Э-08Х20Н9Г2Б
	ЦЛ-11
Л-38М
Л-40М
ОЗЛ-7
АНВ-23

	 
	 
	Э-07Х20Н9
	ОЗЛ-8
ОЗЛ-13

	 
	 
	Э-02Х19Н9Б
	АНВ-13

	 
	 
	Э-02Х21Н10Г2
	ОЗЛ-22

	 
	 
	Э-03Х20Н9
	ОЗЛ-14

	 
	 
	Э-07Х19Н11М3Г2Ф
	ЭА-400/10У

	 
	08Х17Н15М3Т

	Э-06Х19Н11Г2М2
	ЭА-400/10У
ЭНТУ-3М

	 
	10Х17Н13МЗТ
	Э-02Х20Н14Г2С2
	ОЗЛ-20

	 
	10X17H13M2T
	Э-09Х19Н10Г2М2Б
	НЖ-13
СЛ-28

	 
	 
	Э-02Х19Н18Г5АМЗ
	АНВ-17

	 
	10Х23Н18
	Э-10Х25Н13Г2
	ОЗЛ-4
ОЗЛ-6

	 
	 
	Э-12Х24Н14С2
	ОЗЛ-5

	 
	20Х25Н20С2
	Э-28Х24Н16Г6
	ГС-1


     
     
Таблица 9

	
	
	
	

	Сталь
	Марка

	группы
	марки
	сварочной проволоки
	флюса

	1
	2
	3
	4

	 С
	20
	Св-08ГА, Св-08А
Св-08Г2С, Св-08ГС
	АН-348АМ, ОСЦ-45М
AН-60

	 
	15ГС, 16ГС
	Св-08ГА, Св-08Г2С
	ОСЦ-45М, AН-348AМ, АН-60, АН-17М

	XГ
	14ХГС, 18ХГ
	Св-08ГА, Св-08Г2С
Св-08ГС
	 

	 
	15ХМ
	Св-08ХМ, Св-08МХ
	AH-22, АН-15

	
ХМ

 
	15Х5М
	Св-10Х5М
     
Св-08ХЗГ2СМ
	АН-42
     
АН-17М

	 
	30ХМА, 20Х2МА
	Св-10Х5М, 
Св-18ХМА      
	АН-42

	 
	20ХЗМ
	Св-08ХЗГ2СМ
	АН-17М

	 
	18ХЗМВ
	Св-18ХМА
	АН-15

	ХФ

 
	20ХЗМВФ
	Св-08ХЗГ2СМ
	АН-17М

	 
	15ХФ
     
12Х1МФ
     
15Х1МФ
	
Cв-08XМФA

Св-10ХМФТ
	
     
АН-22

	 
	12Х18Н10Т
	Св-04Х19Н9
	АН-26

	 
	08Х18Н10Т
12Х18Н12Т
	
Cв-06X19H9T
	
48-ОФ-10

	 
	08Х18Н12Т
	
Св-07Х19Н10Б
     
Св-08Х19Н10Г2Б
Св-07Х19Н9Т10
Св-05Х20Н9ФБС
	
48-ОФ-10
     
АНФ-16

	 
	
10Х17Н13М2Т
10Х17Н13МЗТ
	Св-08Х25Н13БТЮ
Св-04Х19Н11МЗ
Св-06Х19Н10МЗТ
	48-ОФ-10, АН-26
АНФ-16, АН-26
48-ОФ-10

	
ХН
	10Х17Н13М2Т
10Х17Н13МЗТ
08X17H15MЗT
	Св-000Х19Н18Г10АМ4
Св-06Х20Н11МЗТБ
	АП-18, АН-26
48-ОФ-10

	 
	
10Х23Н18
	Св-07Х23Н18
     
Св-01Х20Н18АГ12
	АН-18, АН-26
     
48-ОФ-10


4.81. При сварке в защитных газах необходимо следить за надежностью защиты сварочной ванны и не допускать смещения газовой струи ветром или случайными потоками воздуха. При скорости ветра более 2 м/с в направлении, перпендикулярном стыку, сварку в среде защитных газов производить не рекомендуется.



4.82. Аргонодуговую сварку или сварку в смеси защитных газов следует производить постоянным током прямой полярности, выдерживая при этом дугу длиной 1-2 мм.



4.83. Сварку первого слоя корня шва следует выполнять при минимальном значении силы тока, рекомендуемом для конкретного диаметра вольфрамового электрода.



4.84. Автоматическую аргонодуговую сварку неплавящимся электродом без присадочной проволоки рекомендуется применять для сварки корня шва стыков трубопроводов из сталей групп ХМ, ХФ и ХН [image: image14.jpg]5125



 мм в случаях, когда величина зазора при сборке не превышает 1 мм.


 

4.85. Автоматическую аргонодуговую сварку с присадочной проволокой рекомендуется применять для сварки корня шва стыков трубопроводов и сталей всех групп [image: image15.jpg]5125



 мм в случаях, когда величина зазора при сборке составляет 1-2 мм. Рекомендуемый диаметр сварочной проволоки - 1,6 мм.


 

4.86. Направление сварки для неповоротных вертикальных стыков следует выбирать таким, чтобы участок стыка с максимальным зазором заваривался при движении автомата "на спуск".



4.87 Автоматическую аргонодуговую сварку плавящимся электродом рекомендуется применять при комбинированном способе сварки корня шва поворотных стыков трубопроводов и сталей всех групп и для сварки поворотных стыков трубопроводов и сталей группы ХН.



4.88. Сварку следует выполнять на постоянном токе обратной полярности.



4.89. Величина зазора при сборке под автоматическую аргонодуговую сварку плавящимся электродом во всех случаях не должна превышать 0,5 мм.



4.90. К заполнению разделки шва следует приступать непосредственно после окончания сварки и контроля корня шва.



4.91. При ручной электродуговой сварке неповоротных стыков следует применять электроды диаметром 2,5-3 мм для заполнения 1/3 разделки стыка, а при толщине стенки до 8 мм - для заполнения разделки полностью. Для окончательного заполнения разделки - электроды диаметрами 4 и 5 мм. Для сварки в нижнем положении электроды диаметром 5 мм следует применять, начиная с третьего слоя шва.



4.92. Ручную электродуговую сварку стыков трубопроводов и сталей группы ХН следует выполнять электродами диаметрами 3 и 4 мм.



4.93. Автоматическую или полуавтоматическую сварку под флюсом рекомендуется применять для поворотных стыков трубопроводов [image: image16.jpg]Ty 2200



 мм, при этом высота корня шва должна быть 5-6 мм.


Сварку корня шва следует выполнять вручную: аргонодуговую - до высоты корня шва 4-5 мм; электродуговую - до 5-6 мм.


 

4.94. При сварке разнородных сталей одного структурного класса температуру подогрева следует назначать по более легированной стали в соответствии с табл.6.



4.95. Способы сварки и сварочные материалы для сварки разнородных сталей одного структурного класса должны соответствовать указанным в табл.10.


Таблица 10

	
	
	
	
	
	

	Сочетание марок сталей
	Сварка в защитных газах (ручная, полуавтоматическая, автоматическая)
	Ручная электродуговая сварка электродами марки
	Сварка под флюсом (полуавтоматическая, автоматическая)

	 
	марки проволоки
	защитный газ или смесь газов
	 
	Марка

	 
	 
	 
	 
	проволоки
	флюса

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	20+15ГС
20+16ГС
20+14ХГС
	Св-08Г2С
Св-08ГСМТ
Св-08ГС
	
     
Аргон
	УОНИ 13/45
	Св-08Г2С
Св-08А
Св-08ГА
	АН-348АМ
ОСЦ-45М
АН-60

	

15ГС(16ГС)+14ХГС
	     
    
	Смесь аргона (75%) с углекислым газом (25%)
	УОНИ-13/55
К-5А 
ТМУ-21
	
     Св-08Г2С
Св-08ГА
	
     АН-17М
ОСЦ-45М

	15ГС(16ГС)+12Х1МФ      
	Св-08Г2С      
	 
	          
	          
	АН-348АМ

	15ГС(16ГС)+15Х1М1Ф    
	        
	 
	 
	     
	АН-60

	15XМ+12X1МФ 
15ХМ+15Х1М1Ф 
     
	Св-08ХМ
     
    
	 
	ОЗС-11
ЦЛ-36     
ТМЛ-1
	Св-08ХМ     
Св-08МХ
	АН-22
АН-15

	15Х5М+15ХМ
15Х5М+12X1МФ
15Х5М+15Х1М1Ф
	
Св-08ХГСМА
	 
	 
	 
	 

	30XМA+20Х2МА
	Св-18ХМА
Св-08ХМ
	Аргон
	ХЗМ-1
	Св-18ХМА
Св-10Х5М
	АН-42

	30ХМА+22ХЗМ
	 
	 
	ЦЛ-20А
ЦЛ-20Б
	 
	 

	
20+30ХМА
	
Св-089С
	 
	ЦЛ-17
	Св-08ХЗГ2СМ
	АН-17М

	20+15ХМ
	Св-08Г2С
	 
	УОНИ-13/45  
	Св-08ГА
	АН-60

	 
	 
	 
	УОНИ-13/55 
ТМУ-21     
К-5А
	Св-08А
Св-08Г2С
	АН-348АМ
ОСЦ-45М


Сварочные материалы следует назначать по менее легированной стали.



4.96. Сварку разнородных сталей разных структурных классов можно производить либо без предварительной подготовки, либо с предварительной направкой переходного слоя.



4.97. Сварку стыков трубопроводов, изготовленных из сталей марок 20; 15ГС; 16ГС; и 14ХГС со сталью группы ХН при толщине стенок до 10 мм разрешается производить без наплавки переходного слоя.



4.98. Сварку стыков трубопроводов, изготовленных из сталей марок 15ХН и 12Х1МФ со сталью группы ХН при толщине стенок до 5 мм допускается производить без наплавки переходного слоя.



4.99. Наплавку переходного слоя следует выполнять в соответствии с рекомендациями табл.11 настоящей инструкции.


Таблица 11

	
	
	
	
	
	
	

	Марка стали
	Толщина стенок, мм
	Темпера-
тура подогрева при наплавке, °С
	Рекомен-
дуемое коли-
чество слоев
	Электроды
	Примечание

	 
	 
	 
	 
	тип
	марка
	 

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	15ГС
16ГС
14ХГС
	
До 10
	
-
	
1 
	
Э-11Х15Н25М6АГ2              
          
	
ЭА-395/9К
	 

	 
	
	 
	 
	Э-08Н60Г7М7Т
	ЦТ-36
	Без термообработки

	 
	 
	 
	 
	-
	АНЖР-1
	 

	
15ХМ
	
До 5
	
100-150
	
2
	1-го слоя 
Э-11Х15Н25М6АГ2 
     
2-го слоя
Э-07А9Н11МГ2
     
	
ЭА-395/9К 
     

ЭА-400/10У
	Отпуск осуществлять по режимам, указанным в табл.13

	 
	 
	 
	 
	Э-08Н60Г7М7Т
	ЦТ-36
	
То же

	12Х1МФ
	До 5
	250-350
	1
	-
	АНЖР-1
	 

	
15Х5М
	
Все толщины
	
200-250
	
2
	1-го слоя
Э-11Х15Н25М6АГ2 

2-го слоя
Э-07А9Н11МГ2  
     
	
ЭА-395/9К 
     
     
 ЭА-400/10У   
    
	Отпуск осуществлять 
по режимам, указанным 
в табл.13

	20X2MA
22ХЗМ
	
     
То же
	200-300
	

1
	08Н60Г7М7Т
	ЦТ-36
	
     
То же

	18ХЗМВ 
20XЗMВФ
15Х1М1Ф 
     
	 
	250-350
	 
	-
	АНЖР-1
	 


4.100. Толщина наплавленного слоя после механической обработки торцов под сварку для сталей групп С и ХГ должна быть не менее 3 мм.



4.101. Толщина наплавленного слоя после механической обработки торцов под сварку для сталей групп ХМ и ХФ при наплавке одного слоя должна быть 2-4 мм, толщина двух слоев - первого после механической обработки 2-4 мм, а суммарная 8-11 мм.



4.102. Сварочные материалы для сварки разнородных сталей разных структурных классов должны соответствовать указанным в табл.12.


Таблица 12
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4.103. После сварки разнородных сталей разных структурных классов, выполненной в соответствии с требованиями табл.11 и 12 настоящей инструкции, термическая обработка не требуется.



4.104. Применение других сварочных материалов допускается после получения положительных результатов исследования свойств сварных соединений в объеме требований разд.8 ОСТ 26-1434-76, подтверждения сварочно-технологических свойств и положительного заключения головной организации.



4.105. Содержание ферритной фазы в наплавленном металле шва не должно превышать, %:


7 - для трубопроводов, предназначенных для работы при температуре свыше 350 °С;


3 - для трубопроводов из хромоникельмолибденовых сталей, предназначенных для транспортирования коррозионных сред (при толщине стенки до 5 мм во всем шве, при большей толщине стенки в корне шва на высоте не менее 5 мм);


5 - для трубопроводов из тех же сталей при толщине стенки более 5 мм на наружной поверхности шва.



4.106. Если содержание ферритной фазы в наплавленном металле шва трубопроводов превышает допускаемое в п.4.105, должны быть отобраны партии электродов и сварочной проволоки, удовлетворяющие требованиям проекта и настоящей инструкции.



4.107. Сварщик, выполнявший сварку корня шва, по окончании сварки должен каждый стык замаркировать личным клеймом или зарегистрировать в соответствия с требованиями пп.4.63-4.66 настоящей инструкции.


Термическая обработка
4.108. Перед термической обработкой каждый сварной стык необходимо проконтролировать: при толщине стенки свыше 16 мм просвечиванием корня шва трубы перед заполнением разделки и во всех случаях по окончании сварки - внешним осмотром.



4.109. Термической обработке следует подвергать сварные соединения трубопроводов: изготовленные из сталей группы С - при толщине стенки 36 мм и более; групп ХГ, ХМ, ХФ - независимо от толщины стенки; группы ХН - при толщине стенки 36 мм и более; сварные соединения трубопроводов, предназначенных для эксплуатации при температуре 450 °С и выше - независимо от толщины стенки.



4.110. Указания о необходимости термической обработки сварных соединений трубопроводов, изготовленных из сталей группы С, при толщине стенки трубы менее 36 мм, обусловленной свойствами транспортируемой среды и условиями эксплуатации, должны быть приведены в техническом проекте.



4.111. Необходимость термической обработки сварных соединений трубопроводов, изготовленных из стали группы С, при толщине стенки трубы менее 36 мм может быть определена при измерении твердости и выявлении отклонений значений твердости зон термического влияния, и наплавленного металла против норм по п.4.151 настоящей инструкции.



4.112. Указания о необходимости термической обработки сварных соединений трубопроводов, изготовленных из сталей группы ХН, обусловленной требованиями стойкости против коррозии, должны быть приведены в техническом проекте.



4.113. Термическую обработку сварных стыков, замыкающих систему (линию, часть линии), рекомендуется назначать независимо от диаметра трубопровода, толщины стенки и марки стали.



4.414. Нагрев при термической обработке сварных стыков трубопроводов из сталей всех групп (кроме ХН) разрешается производить любыми промышленными способами.



4.115. Применять газовые горелки для термической обработки сварных стыков трубопроводов из сталей группы ХН не разрешается.



4.116. Нагрев гибкими пальцевыми электронагревателями следует производить в соответствии с требованиями "Инструкции по термической обработке сварных соединений гибкими пальцевыми электронагревателями в монтажных условиях" ВСН 267-73, утвержденной Минмонтажспецстроем СССР 14 ноября 1973 г.



4.117. Нагрев при помощи индукционных нагревателей и газовых горелок рекомендуется производить в соответствии с указаниями, приведенными в "Руководящих технических материалах по сварке при монтаже тепловых электростанций" PTМ-1C-73, утвержденных Минэнерго СССР 18 июля 1972 г.



4.118. Минимально допустимые температуры в рабочей зоне при термической обработке не должны отличаться от температурных условий проведения сварочных работ, приведенных в табл.6 настоящей инструкции.



4.119. При неблагоприятных погодных условиях термическую обработку следует производить с защитой рабочей зоны по п.4.72 настоящей инструкции.



4.120. Термическую обработку необходимо выполнять с возможно меньшим перерывом после окончания сварки.



4.121. Сварные соединения трубопроводов с толщиной стенки 36 мм и более из сталей групп ХМ и ХФ марок 15ХМ и 12Х1МФ следует подвергать термической обработке непосредственно после окончания сварки; при вынужденных перерывах температуру стыка необходимо поддерживать на уровне температуры соответствующего подогрева при сварке.



4.122. Если произвести термообработку непосредственно после окончания сварки невозможно, то при охлаждении стыка следует:


поддерживать температуру предварительного или сопутствующего подогрева в течение 1 ч;


обеспечить скорость охлаждения стыков трубопроводов из сталей групп ХМ и ХФ не более 70 °С в 1 ч;


стыки трубопроводов из сталей групп С и ХГ охлаждать под слоем теплоизоляции (стыки трубопроводов из сталей группы ХН можно охлаждать на воздухе);


стык проверить непосредственно перед термической обработкой внешним осмотром с применением лупы десятикратного увеличения.


_________________

* При проведении 100%-ного контроля методом неразрушающей дефектоскопии гидроиспытание не производят.


	
	
	
	
	
	

	Начальник цеха  (участка)
	 
	Контролер

	 
	 
	 
	 
	 

	Начальник ОТК
	 
	"____"____________________19__г.

	 
	 
	 


     
     
Приложение 11

     
АКТ N ___
на проверку гнутых труб высокого давления методом 
магнитной (цветной) дефектоскопии

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Город
	"   " ___________________ 19 __г.

	 
	 
	 

	Предприятие

	 
	 

	Мы, нижеподписавшиеся, представители организации, проводившей проверку


	 
	в лице

	(цех, лаборатория)
	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	 
	и представитель технадзора заказчика

	 
	 
	 

	в лице

	 
	(должность, фамилия, имя, отчество)

	составили настоящий акт о том, что произведена проверка методом

	 
	 

	 
	дефектоскопии следующих гнутых труб

	 
	 


	
	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Наружный диаметр и толщина стенки, мм
	Номера труб
	Количество
	Обнаруженные дефекты и меры их устранения
	Отметка 
о годности

	 
	 
	1 конец
	2 конец
	труб в участке
	гибов
	 
	 

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


Трубы, признанные годными, выданы в монтаж.


Представители:


цеха (лаборатории) ______________________


технадзора заказчика ____________________


Приложение 12

     
АКТ N_____
на испытание арматуры высокого давления

	
	
	
	
	
	
	

	Город
	 
	"     " __________________ 19__г.

	 
	 
	 

	Предприятие

	 
	 

	Мы, нижеподписавшиеся, представители организации, проводившей испытание 


	(цех, лаборатория)

	в лице

	 
	(должность, фамилия, имя, отчество)

	 

	и представитель технадзора заказчика в лице

	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	составили настоящий акт о том, что было произведено испытание арматуры, изготовленной

	 
	 

	(предприятие, изготовившее арматуру)


     
     
Характеристика и условия испытания арматуры

	
	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Арматура
	[image: image18.jpg]10



, мм
	Фигура
	Заводской номер
	Давление кгс/см[image: image19.jpg]




	 
	 
	 
	 
	 
	прочность 
на корпус
	плотность
под клапан

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7


При осмотре и испытании арматуры дефекты не обнаружены. 


Арматура считается выдержавшей испытание на прочность и плотность и пригодной для монтажа. 


Представители:


	
	
	

	цеха (лаборатории)

	 
	 

	технадзора заказчика

	 
	 


     
Приложение 13

     
АКТ N____
на проверку внутренней очистки трубопроводов высокого давления

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Город
	 
	"     " __________________ 19__г.

	 
	 
	 

	Предприятие (заказчик)

	 
	 

	Цех (объект)

	 
	 

	Мы, нижеподписавшиеся, представитель

	 
	(в лице)

	(наименование монтирующей организации)

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	и представитель технадзора заказчика в лице

	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	составили настоящий акт о том, что нами произведены осмотр и проверка внутренней очистки узлов и секций трубопроводов перед монтажом.

	Проверены:

	 
	(номера и наименования линий, марки узлов и

	секций, номера отдельных труб и пр.)

	 

	 

	 

	 

	 

	Результаты проверки:

	 
	 

	 

	 
	 

	Производить монтаж указанных в настоящем акте узлов и секций трубопроводов разрешается.


Представители:


	монтирующей организации
	 

	 
	 
	 

	технадзора заказчика
	 

	 
	 
	 


     
Приложение 14

     
АКТ N ____
о готовности опорных конструкций к укладке трубопроводов высокого давления

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Город
	 
	"     " __________________ 19__г.

	 
	 
	 

	Предприятие (заказчик)

	 
	 

	Цех (объект)

	 
	 

	Мы, нижеподписавшиеся, представитель строительной организации
	 

	 
	
     в лице

	(наименование)
	 
	 
	
представитель монтажной организации
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)
	
     

	 
	в лице

	(наименование)
	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	и представитель технадзора заказчика в лице

	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	составили настоящий акт о том, что произведен осмотр законченных сооружений опорных конструкций для укладки трубопроводов высокого давления на следующих участках:

	 
	 

	 

	 

	 

	Указанные опорные конструкции выполнены по чертежам:

	(проектная организация и номера чертежей)

	 

	и в соответствии со строительными нормами и правилами.

Укладка трубопроводов на опорные конструкции, перечисленные в настоящем акте, разрешается.

Приложены:


	исполнительные схемы опорных конструкций на
	 
	листах

	 
	 
	 

	ведомость постоянных реперов на
	 
	листах.

	 
	 
	 

	     Представители:

	строительной организации

	 
	 

	монтажной организации

	 
	 

	технадзора заказчика

	 
	 


     
Приложение 15

     
АКТ N ____
на предварительную растяжку (сжатие) компенсатора

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Город
	 
	"     " __________________ 19__г.

	 
	 
	 

	Предприятие (заказчик)

	 
	 

	Цех (объект)

	 
	 

	Мы, нижеподписавшиеся, представитель монтирующей организации 

	 
	в лице

	(наименование)
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	представитель технадзора заказчика в лице

	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	составили настоящий акт о том, что произведена предварительная 

	 
	П-образного компенсатора за N
	,

	 
	 
	 
	 

	собранного из труб NN
	и

	 
	 
	 

	установленного на линии N
	 
	условного прохода
	мм,

	 
	 
	 
	 
	 

	в соответствии с указанием в чертеже N

	 
	 

	на
	мм.

	 
	 
	 
	 

	Строительная длина компенсатора в свободном состоянии
	мм.

	 
	 
	 

	Строительная длина компенсатора после растяжки (сжатия)
	 
	 
	мм.

	 
	(ненужное зачеркнуть)
	 

	 
	 

	Предварительная
	растяжка (сжатие)
	компенсатора произведена при температуре

	 
	(ненужное зачеркнуть)
	 

	окружающего воздуха
	°С.

	 
	 
	 

	     Представители:

	монтирующей организации
	 

	 
	 
	 

	технадзора заказчика
	 

	 
	 
	 


     
Приложение 16

     
"     " _____________19 ___г.

	
	
	
	

	Трест
	,

	 
	 
	 

	 
	монтажное управление

	 
	 

	
СПИСОК N___ 
сварщиков и термистов, производивших сварочные работы при монтаже:  

	(наименование объекта)


	
	
	
	
	
	

	N
п/п
	Фамилия, имя, отчество сварщика или термиста
	Клеймо
	Разряд
	Номер удостоверения и срок действия
	Примечание

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	 
	 
	 
	 
	 

	
	 
	 
	 
	 
	 

	
	 
	 
	 
	 
	 


	
	
	
	
	
	
	

	
	Начальник ПТО
	

	
	 
	 
	

	
	Начальник участка
	

	
	 
	 
	

	
	Руководитель работ по сварке
	 
	

	
	 
	 
	


     
Приложение 17

     
ЖУРНАЛ ПРОВЕРКИ КАЧЕСТВА СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ 
ДЛЯ ТРУБОПРОВОДОВ ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ N ________

	
	
	
	
	
	

	Объект
	Трест
	 

	 
	 
	 
	 

	Блок N (корпус N)
	 
	 
	монтажное управление

	 
	 
	 
	 
	 

	 
	Лаборатории, производившие проверку
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	Начальник участка
	 
	Руководитель работ по сварке

	 
	 
	 
	 
	

	"       "____________________19___г.
	 
	"       "____________________19__г.


     
     
Приложение 18

     
ЖУРНАЛ УЧЕТА И ПРОВЕРКИ КАЧЕСТВА КОНТРОЛЬНЫХ СТЫКОВ N ____

	
	
	
	
	
	
	
	

	Объект
	 
	Монтажное управление

	 
	 
	 
	 

	Блок N (корпус N)
	 
	треста

	 
	 
	 
	 

	 
	Лаборатории, производившие проверку
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	Начальник участка
	 
	Руководитель работ по сварке

	 
	 
	 
	 

	"       "____________________19___г.
	 
	"       "____________________19__г.


     
     
Приложение 19

     
ЖУРНАЛ СВАРОЧНЫХ РАБОТ N _______

                

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Объект
	 
	Трест

	 
	 
	 
	 
	 

	Блок N (корпус N)
	 
	монтажное управление

	 
	 
	 
	 
	 

	Линия N
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	кгс/см[image: image23.jpg]



	Температура
	°С  Продукт
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	Начальник участка
	 
	Руководитель работ по сварке

	 
	 
	 
	 
	 

	"    " __________________ 19___г.
	 
	"     " __________________ 19___г.


     
     
Приложение 20

ЖУРНАЛ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ N____

 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Объект
	 
	Трест

	 
	 
	 
	 
	 

	Блок N (корпус N)
	 
	монтажное управление

	 
	 
	 
	 
	 

	Линия N
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	Температура
	°С Продукт
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	Начальник участка
	 
	Руководитель работ по сварке

	 
	 
	 
	 
	 

	"    " __________________ 19___г.
	 
	"     " __________________ 19___г.


     
     
Приложение 21

     
ЗАКЛЮЧЕНИЕ N____
о проверке качества сварных стыков радиографированием

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Объект
	 
	Трест

	 
	 
	 
	 
	 

	Блок N (корпус N)
	 
	монтажное управление

	 
	 
	 
	 
	 

	Линия N
	 
	Лаборатория

	 
	 
	 
	 
	 

	Контроль качества проводился согласно ГОСТ
	 

	 
	 
	 
	 
	 


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	N п/п
	Номер стыка по испол-
нитель-
ной схеме
	[image: image28.jpg]Ty xS



, мм
	Фамилия, и.о. сварщика, номер клейма
	Дата просве-
чивания
	Снимок
	Обнару-
женные дефекты и оценка согласно ГОСТ_____
	Заклю-
чение по стыку

	 
	 
	 
	 
	 
	номер
	размер, мм
	чувствитель-
ность, %
	 
	 

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10


	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Начальник лаборатории
	 
	Радиограф

	 
	 
	 
	 
	 

	"   " __________________ 19__г.
	Удостоверение N
	Выдано

	 
	 
	 
	 
	 
	 



Приложение 22

     
ЗАКЛЮЧЕНИЕ N___
о проверке качества сварных стыков ультразвуковой дефектоскопией

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Объект
	 
	Трест

	 
	 
	 
	 
	 

	Блок N (корпус N)
	 
	монтажное управление

	 
	 
	 
	 
	 

	Линия N
	 
	Лаборатория

	 
	 
	 
	 
	 

	Контроль качества проводился согласно ГОСТ
	 

	 
	 
	 
	 
	 


 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	N п/п
	Номер стыка по испол-
нитель-
ной схеме
	[image: image29.jpg]Ty xS



, мм
	Фамилия, и.о. сварщика, номер клейма
	Дата про-
верки
	Тип дефек-
тоскопа
	Час-
тота, МГц
	Угол ввода луча, град
	Условная чувстви-
тельность, мм
	Обнару-
женные дефекты и оценка по ГОСТ
	Заключение по стыку

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11


	
	
	
	
	
	
	
	

	Начальник лаборатории
	 
	Оператор

	 
	 
	 
	 
	 

	"   " __________________ 19__г.
	Удостоверение N
	Выдано

	 
	 
	 
	 
	 
	 


     
Приложение 23

     
АКТ N____
на гидравлическое испытание трубопроводов высокого давления

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Город
	 
	"     " __________________ 19__г.

	 
	 
	 

	Предприятие (заказчик)

	 
	 

	Цех (объект)

	 
	 

	Мы, нижеподписавшиеся, представитель

	 
	 

	 
	в лице

	(наименование монтирующей организации)
	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	и представитель технадзора заказчика в лице

	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	составили настоящий акт о том, что произведено испытание на прочность и плотность следующих трубопроводов

	 
	 

	(номер линии, наименование, диаметр)

	 

	 

	 

	 

	Рабочее давление трубопроводов
	кгс/см[image: image30.jpg]




	 
	 
	 

	Во время испытания трубопроводы находились в течение

	 
	 

	 
	мин под пробным давлением
	кгс/см[image: image31.jpg]


,

	 
	 
	 
	 

	после чего давление было снижено до рабочего
	кгс/см[image: image32.jpg]




	 
	 
	 

	и выдерживалось до конца осмотра трубопроводов.

	Во время испытания никаких дефектов, течи, а также падения давления по манометру не обнаружено.


Трубопроводы, перечисленные в настоящем акте, считать выдержавшими испытание.


Представители:


	монтирующей организации
	 

	 
	 
	 

	технадзора заказчика
	 

	 
	 
	 


     
Приложение 24

     
АКТ N ___ 
на промывку (продувку) трубопроводов высокого давления

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Город
	 
	"     " __________________ 19__г.

	 
	 
	 

	Предприятие (заказчик)

	 
	 

	Цех (объект)

	 
	 

	Мы, нижеподписавшиеся, представитель

	 
	 

	 
	в лице

	(наименование пусконаладочной организации)
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	и представитель технадзора заказчика в лице

	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	составили настоящий акт о том, что произведена 

	промывка, продувка
	следующих трубопроводов:

	(ненужное зачеркнуть)
	 
	 

	(номер линии, наименование, диаметр)

	 

	 

	 

	 

	 

	Промывка производилась со скоростью
	м/с в течение

	 
	 
	 

	 
	ч.

	 
	 

	Продувка производилась
	от компрессора

	 
	(каким газом)
	 

	 
	в течение
	ч.

	(тип компрессора)
	 
	 
	 

	Представители:


	пусконаладочной организации
	 

	 
	 
	 

	технадзора заказчика
	 

	 
	 
	 


     
Приложение 25

     
АКТ N____
на пневматическое испытание трубопроводов высокого давления
 на герметичность системы

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Город
	 
	"     " __________________ 19__г.

	 
	 
	 

	Предприятие (заказчик)

	 
	 

	Цех (объект)

	 
	 

	Мы, нижеподписавшиеся, представитель

	 
	 

	 
	в лице

	(наименование пусконаладочной организации)
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	и представитель технадзора заказчика в лице

	 
	 

	(должность, фамилия, имя, отчество)

	составили настоящий акт о том, что произведено испытание на плотность (герметичность) с определением процента падения давления следующих трубопроводов:      

	 
	 

	(номер линии, наименование, диаметр)

 

	 

	 

	 

	Рабочее давление трубопроводов
	кгс/см[image: image33.jpg]




	 
	 
	 

	Испытание произведено на давление
	кгс/см[image: image34.jpg]




	 
	 
	 

	Трубопроводы выдержаны при испытательном давлении в течение
	ч.

	 
	 
	 

	Падение давления составило
	% в ч

	 
	 
	 

	Допустимая величина падения давления
	% в ч.

	 
	 
	 

	Трубопроводы, перечисленные в настоящем акте, считать выдержавшими испытание на плотность (герметичность) с определением процента падения давления.


Представители:


	пусконаладочной организации
	 

	 
	 
	 

	технадзора заказчика
	 

	 
	 
	 


