     
     ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

РЕМОНТ ДЕФЕКТОВ МАГИСТРАЛЬНОГО НЕФТЕПРОВОДА ЗАВАРКОЙ И УСТАНОВКОЙ РЕМОНТНЫХ КОНСТРУКЦИЙ



I. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.1. Типовая технологическая карта (далее ТТК) - комплексный нормативный документ, устанавливающий по определённо заданной технологии организацию рабочих процессов по строительству сооружения с применением наиболее современных средств механизации, прогрессивных конструкций и способов выполнения работ. Они рассчитаны на некоторые средние условия производства работ. ТТК предназначена для использования при разработке Проектов производства работ (ППР), другой организационно-технологической документации, а также с целью ознакомления (обучения) рабочих и инженерно-технических работников с правилами производства работ по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций.


1.2. В настоящей карте приведены указания по организации и технологии производства работ по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций, рациональными средствами механизации, приведены данные по контролю качества и приемке работ, требования промышленной безопасности и охраны труда при производстве работ.


1.3. Нормативной базой для разработки технологических карт являются:


- рабочие чертежи;


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


- заводские инструкции и технические условия (ТУ);


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


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


1.4. Цель создания ТК - описание решений по организации и технологии производства работ по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций с целью обеспечения их высокого качества, а также:


- снижение себестоимости работ;


- сокращение продолжительности строительства;


- обеспечение безопасности выполняемых работ;


- организации ритмичной работы;


- рациональное использование трудовых ресурсов и машин;


- унификации технологических решений.


1.5. На базе ТТК в составе ППР (как обязательные составляющие Проекта производства работ) разрабатываются Рабочие технологические карты (РТК) на выполнение отдельных видов работ по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций. Рабочие технологические карты разрабатываются на основе типовых карт для конкретных условий данной строительной организации с учетом её проектных материалов, природных условий, имеющегося парка машин и строительных материалов, привязанных к местным условиям. Рабочие технологические карты регламентируют средства технологического обеспечения и правила выполнения технологических процессов при производстве работ.


Конструктивные особенности по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций решаются в каждом конкретном случае Рабочим проектом. Состав и степень детализации материалов, разрабатываемых в РТК, устанавливаются соответствующей подрядной строительной организацией, исходя из специфики и объема выполняемых работ. Рабочие технологические карты рассматриваются и утверждаются в составе ППР руководителем Генеральной подрядной строительной организации, по согласованию с организацией Заказчика, Технического надзора Заказчика.


1.6. Технологическая карта предназначена для производителей работ, мастеров и бригадиров, выполняющих работы по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций, а также работников технического надзора Заказчика и рассчитана на конкретные условия производства работ в III-й температурной зоне.


II. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на комплекс работ по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций.


2.2. Работы по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций выполняются в одну смену, продолжительность рабочего времени в течение смены составляет:





где 0,06 - коэффициент снижения работоспособности за счет увеличения продолжительности рабочей смены с 8 часов до 10 часов.

2.3. В состав работ, последовательно выполняемых при ремонте дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций входят:


- механизированная (ручная) подготовка (очистка) поверхности участка трубы, подлежащего переизоляции;


- подготовка приграничных участков механизированного нанесения покрытия на основе мастики "Транскор-Газ";


- подготовка участков существующего ленточного покрытия и труб с заводской изоляцией, граничащих с участком, подлежащим переизоляции;


- подогрев (при необходимости) участка, подлежащего переизоляции, газовыми горелками (техническим феном);


- нанесение битумно-полимерной грунтовки;


- нанесение битумно-полимерной мастики с армированием стеклянной сеткой ССТ-Б и защитной обертки ручным способом;


- пооперационный контроль качества выполнения работ и контроль качества готового покрытия.


2.4. Для ремонта дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций применяются следующие материалы: обжимная приварная муфта; композитная муфта; галтельная муфта.


2.5. Технологической картой предусмотрено выполнение работ комплексным механизированным звеном в составе: компрессора ЗИФ-СВЭ 6/0,7, (обеспечивает давление сжатого воздуха до 12 кг/см[image: image1.jpg]


); передвижной электростанции ДЭС-30 и абразивоструйной установки DSG-200 фирмы Kiss (Германия) с дистанционным управление в качестве ведущего механизма.
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	Рис.1. Компрессор
	Рис.2. Пескоструйная установка
	Рис.3. Электростанция


2.6. Работы по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


- СП 48.13330.2011. Организация строительства;


- СНиП III-42-80*. Магистральные трубопроводы;


- РД 153-39.4-067-04. Методы ремонта дефектных участков действующих магистральных нефтепроводов;


- РД 153-394-086-01. Технология сварочно-монтажных работ при установке ремонтных конструкций (муфт и патрубков) на действующие магистральные нефтепроводы;


- РД 153-394-114-01. Правила ликвидации аварий и повреждений на магистральных нефтепроводах;


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


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


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


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


III. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ

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


3.2. До начала производства работ по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций необходимо провести комплекс организационно-технических мероприятий, в том числе:


- назначить лиц, ответственных за качественное и безопасное выполнение работ, а также их контроль и качество выполнения;


- провести инструктаж членов бригады по технике безопасности;


- доставить в зону производства работ необходимые машины, механизмы и инвентарь;


- устроить временные проезды и подъезды к месту производства работ;


- обеспечить связь для оперативно-диспетчерского управления производством работ;


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


- обеспечить рабочих инструментами и средствами индивидуальной защиты;


- подготовить места для складирования материалов, инвентаря и другого необходимого оборудования;


- обеспечить строительную площадку противопожарным инвентарем и средствами сигнализации;


- оградить зону проведения работ, вывесить предупредительные плакаты и знаки;


- составить акт о готовности объекта к производству работ;


- получить разрешения на производство работ у технадзора Заказчика.


3.3. Проведение работ по ремонту дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций в трассовых условиях во время дождя и снегопада допускается только при условии защиты изолируемой поверхности от попадания влаги.


3.4. Ремонты нефтепроводов заваркой и установкой ремонтных конструкций относятся к постоянным видам ремонта, т.е. позволяют восстановить несущую способность дефектного участка до уровня бездефектного на все время его дальнейшей эксплуатации.


Ремонт методом заварки проводится без остановки перекачки нефти. Ремонтные муфты монтируются на действующем нефтепроводе как при остановке, так и без остановки перекачки.


Устранение дефектов при капитальном ремонте выполняется при давлении в нефтепроводе не выше 2,5 МПа.


Методы постоянного ремонта дефектов линейной части нефтепроводов

     
Таблица 1

	
	
	
	

	N
	Тип дефекта и его расположение
	Дефект и его параметры
	Метод ремонта

	1
	Вмятина без дополнительных дефектов и примыкания к сварным швам
	ДПР глубиной до [image: image5.jpg]


 [image: image6.jpg]


1220 мм - 45 мм
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с допустимой овальностью
	Обжимная приварная муфта

	2
	Гофры без дополнительных дефектов и примыкания к сварным швам
	ДПР глубиной до [image: image7.jpg]


 [image: image8.jpg]


1220 мм - 45 мм
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР высотой до 6% от номинального диаметра трубы
	Удлиненная галтельная муфта

	3
	Вмятина, примыкающая к сварному шву или расположенная на сварном шве
	ДПР глубиной до [image: image9.jpg]


 [image: image10.jpg]


1220 мм - 45 мм

ДПР в околошовной зоне поперечного сварного шва
	Композитная муфта Галтельная муфта

	4
	Гофры, примыкающие к сварному шву или расположенная на сварном шве
	ДПР глубиной до [image: image11.jpg]


 [image: image12.jpg]


1220 мм - 45 мм
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР высотой до 6% от номинального диаметра трубы
	Удлиненная галтельная муфта

	5
	Вмятины и гофры в комбинации с дополнительным дефектом (риской, задиром, трещиной, потерей металла)
	ДПР глубиной до [image: image13.jpg]


 [image: image14.jpg]


1220 мм - 45 мм
	Композитная муфта

	6
	Потери металла, риски, царапины, и задиры на внешней поверхности трубы
	ДПР глубиной до 90% от толщины стенки трубы при длине вдоль оси трубы до [image: image15.jpg]



	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР глубиной до 70% от толщины стенки трубы при любой длине
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР глубиной до 70% от толщины стенки трубы при длине вдоль оси трубы до [image: image16.jpg]



	Обжимная приварная муфта

	7
	Потери металла, риски, царапины, и задиры на внешней поверхности тела трубы
	ДПР в околошовной зоне поперечного сварного шва глубиной до 70% от толщины стенки трубы
	Галтельная муфта

	 
	 
	ДПР одиночные глубиной до 70% от толщины стенки с остаточной толщиной стенки не менее 5 мм и максимальными линейными размерами до 3[image: image17.jpg]


 с расстоянием между соседними дефектами не менее наименьшего дефекта или не менее 4[image: image18.jpg]



	Заварка


	 
	 
	ДПР глубиной до 30% от толщины стенки с остаточной толщиной стенки не менее 5 мм, площадью не более [image: image19.jpg]


 и длиной не более [image: image20.jpg]



	Заварка

	8
	Потери металла и риски на внутренней поверхности трубы
	ДПР глубиной до 50% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР глубиной до 50% от толщины стенки трубы при длине вдоль оси трубы до [image: image21.jpg]



	Обжимная приварная муфта

	 
	 
	ДПР в околошовной зоне поперечного сварного шва глубиной до 50% от толщины стенки трубы
	Галтельная муфта

	9
	Точечные внешние потери метала на теле трубы, объединенные в единый дефект с размерами 100x100 мм, и дефекты сплошной коррозии длиной и шириной более 100 мм в зоне и вне зон электрифицированных железных дорог
	ДПР глубиной до 70% от толщины стенки трубы при любой длине
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР глубиной до 70% от толщины стенки трубы при длине вдоль оси трубы до [image: image22.jpg]



	Обжимная приварная муфта

	 
	 
	ДПР в околошовной зоне поперечного сварного шва глубиной до 70% от толщины стенки трубы
	Галтельная муфта

	 
	 
	ДПР одиночные глубиной до 70% от толщины стенки с остаточной толщиной стенки не менее 5 мм и максимальными линейными размерами до 3[image: image23.jpg]


 с расстоянием между соседними дефектами не менее наименьшего дефекта или не менее 4[image: image24.jpg]



	Заварка

	 
	 
	ДПР глубиной до 30% от толщины стенки с остаточной толщиной стенки не менее 5 мм, площадью не более [image: image25.jpg]


 и длиной не более [image: image26.jpg]



	Заварка

	10
	Трещины по телу трубы
	ДПР глубиной до 70% от толщины стенки трубы при длине по окружности трубы до 0 6* длины окружности трубы
	Композитная муфта Обжимная приварная муфта

	 
	 
	ДПР глубиной до 70% от толщины стенки трубы при длине по оси трубы до 0,5[image: image27.jpg]



	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР глубиной до 70% от толщины стенки трубы при длине по оси трубы до 0,5[image: image28.jpg]



	Обжимная приварная муфта

	 
	 
	ДПР глубиной до 30% от толщины стенки трубы при любой длине
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР глубиной до 30% от толщины стенки трубы при длине по оси трубы до [image: image29.jpg]



	Обжимная приварная муфта

	11
	Трещины в продольном сварном шве
	ДПР с длиной по оси трубы до 0,5[image: image30.jpg]


 при глубине не более 70% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с глубиной не более 30% от толщины стенки трубы при любой длине по оси трубы
	Композитная муфта

	12
	Трещины в спиральном сварном шве
	ДПР с суммарной длиной по окружности трубы до 0,6 длины окружности трубы при глубине не более 70% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с суммарной длиной по оси трубы до 0,5[image: image31.jpg]


 на длине сварного шва 1,5[image: image32.jpg]


 при глубине не более 70% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с глубиной не более 30% от толщины стенки трубы при суммарной длине по окружности трубы более 0,6 длины окружности трубы или при длине по оси трубы более [image: image33.jpg]



	Композитная муфта

	13
	Трещины в поперечном сварном шве
	ДПР с суммарной длиной по окружности трубы до 0,6 длины окружности трубы при глубине не более 90% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с глубиной не более 70% от толщины стенки трубы при суммарной длине по окружности трубы более 0,6 длины окружности трубы
	Композитная муфта


	 
	 
	ДПР с глубиной не более 70% от толщины стенки трубы при суммарной длине дефекта по окружности трубы до 0,5 длины окружности трубы
	Галтельная муфта

	14
	Расслоения с выходом на поверхность
	ДПР с глубиной до 70% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта


	 
	 
	ДПР с глубиной до 70% от толщины стенки трубы при длине вдоль оси трубы до [image: image34.jpg]



	Обжимная приварная муфта

	15
	Аномалия, несплошность плоскостного типа, смещение поперечного сварного шва
	ДПР с суммарной длиной по окружности трубы до 0,6 длины окружности трубы при глубине не более 90% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с глубиной не более 70% от толщины стенки трубы при суммарной длине по окружности трубы более 0,6 длины окружности трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с глубиной не более 70% от толщины стенки трубы при суммарной длине дефекта по окружности трубы до 0,5 длины окружности трубы
	Галтельная муфта

	 
	 
	ДПР подрезы облицовочного шва максимальной глубиной не более 20% от толщины стенки трубы и видимые дефекты на поверхности облицовочных швов (отдельные поры, сетки и цепочки пор, незаваренные кратеры) при суммарной длине дефектов по окружности трубы до 1/6 длины окружности трубы
	Заварка

	16
	Аномалия, несплошность плоскостного типа, смещение поперечного сварного шва
	ДПР с недопустимой геометрией и неудовлетворительным формированием шва (недостаточное усиление шва, недостаточная ширина шва, отсутствие плавного перехода на основной металл, чешуйчатость более 1 мм)
	Заварка

	17
	Разнотолщинность в поперечном сварном шве
	ДПР с соотношением толщин стенок стыкуемых труб, превышающим 1,5
	Композитная муфта

Галтельная муфта

	 
	 
	ДПР с соотношением толщин стенок стыкуемых труб, превышающим допустимые значения по СНиП 111-42-80*, но не более 1,5, выполненные без специальной разделки кромок
	Галтельная муфта

	18
	Аномалия продольного шва, несплошность плоскостного типа и смещение продольного шва
	ДПР с длиной по оси трубы до [image: image35.jpg]


при глубине не более 70% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с глубиной не более 30% от толщины стенки трубы при любой длине по оси трубы
	Композитная муфта

	19
	Аномалия спирального шва, несплошность плоскостного типа и смещение спирального шва
	ДПР с суммарной длиной по окружности трубы до 0,6 длины окружности трубы при глубине не более 70% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с суммарной длиной по оси трубы до [image: image36.jpg]


 на длине сварного шва 1,5[image: image37.jpg]


 при глубине не более 70% от толщины стенки трубы
	Композитная муфта

	 
	 
	ДПР с глубиной не более 30% от толщины стенки трубы при суммарной длине по окружности трубы более 0,6 длины окружности трубы или при длине по оси трубы более [image: image38.jpg]



	Композитная муфта

	________________

* Текст соответствует оригиналу. - Примечание изготовителя базы данных.


3.5. Перед ремонтом дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций, должны быть выполнены следующие подготовительные работы:


- установить места ремонта нефтепровода;


- очистка ветошью мест повреждения от снега, грязи, пыли и грязи, а также от рваных частей полимерной ленты;


- размещение на площадке необходимого количества основных и вспомогательных материалов, стандартного и нестандартного оборудования и механизмов;


- подготовка ремонтных материалов.


3.5.1. Поверхность трубопровода должна быть очищена от старой изоляции, грязи, ржавчины, пыли, земли и наледи, а также обезжирена от копоти и масла, срезав острые выступы, задиры, заусенцы, закруглив края повреждённого покрытия по всему периметру и осушена (см. рис.4).
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Рис.4

3.5.2. Завершение подготовительных работ фиксируют в Общем журнале работ (Рекомендуемая формаприведена в РД 11-05-2007).


3.6. Ремонт заваркой (заплавкой) дефекта


3.6.1. Заварка, это ремонт, заключающийся в восстановлении толщины стенки трубы в местах потери металла и сварного шва методом наплавки.


3.6.2. Этот метод разрешается применять при коррозийных дефектах с остаточной толщиной стенки не менее 5,0 мм, а также дефектов типа "аномалии поперечного сварного шва" (поры, выходящие на поверхность, подрезы сварного шва, недостаточное или отсутствующее усиление, недостаточная ширина шва) на сварных швах. Согласно действующим нормативам заварка допускается, если максимальный линейный размер дефекта не превышает трех минимальных толщин стенки трубы. Расстояние между смежными повреждениями должно быть не менее 4[image: image40.jpg]


 ([image: image41.jpg]


 - номинальная толщина стенки трубы). Расстояние от завариваемых дефектов до сварных швов, в т.ч. до спиральных, должно быть не менее 4[image: image42.jpg]


.


3.6.3. Заварку разрешается проводить только на полностью заполненном нефтепроводе. Полость коррозийного повреждения и поверхность трубы в радиусе не менее двух диаметров повреждений зачищается до металлического блеска. Подготовка (очистка) поверхности участка трубы, подлежащего ремонту, выполняется ручной очисткой при помощи шлифовальной машинки, корщетки (или наждачной бумагой). Либо используется пескоструйная обработка поверхности трубы. После очистки на поверхности трубы не должно быть окалины и следов коррозии, поверхность должна быть серого цвета с металлическими проблесками. Подготовленная поверхность должна соответствовать требованиям к степени очистки - 3 по ГОСТ 9.402-80*.

________________

* ГОСТ 9.402-80 не действует с 01.01.2006. Взамен действует ГОСТ 9.402-2004. - Примечание изготовителя базы данных.

           

3.6.4. Выполненные работы предъявляют технадзору Заказчика для осмотра и подписания Актов освидетельствования, скрытых работ по подготовке поверхности к ремонту, в соответствии с Приложением 3, РД 11-02-2006.


3.6.5. После заварки дефекта наплавленный металл должен быть обработан шлифовальной машинкой до получения ровной поверхности и иметь усиление не более 1,0 мм с плавным переходом к основному металлу. Наплавленный металл подвергается визуальному, магнитопорошковому контролю для выявления внешних дефектов и ультразвуковому контролю для выявления внутренних дефектов. Результаты контроля должны оформляться в виде заключений.


3.6.6. Выполненные работы предъявляют технадзору Заказчика для осмотра и подписания Актов освидетельствования, скрытых работ по заварке дефекта, в соответствии с Приложением 3, РД 11-02-2006.


3.7. Установка ремонтных конструкций


3.7.1. Ремонтные конструкции делятся на два вида:


- для постоянного ремонта;


- временного ремонта.


3.7.2. Конструкции для постоянного ремонта позволяют восстановить трубопровод на все время его дальнейшей эксплуатации. К этому виду конструкций относятся композитная муфта, обжимная приварная муфта, несколько типов галтельных муфт и приварной патрубок с эллиптическим днищем.


3.7.3. К конструкциям для временного ремонта относятся приварная необжимная муфта и приварная муфта с коническими переходами. Муфты этого типа разрешается применять для аварийного ремонта с последующей заменой на постоянные конструкции.


3.7.4. Муфты должны быть изготовлены в заводских условиях, в условиях центральных баз или ремонтных участков в соответствии с утвержденными техническими условиями.


Ремонтные конструкции для постоянного ремонта

     
Таблица 2

	
	
	

	Обозначение
	Ремонтная конструкция
	Описание ремонтной конструкции

	П1
	[image: image43.png]



 
	Композитная муфта, устанавливаемая по технологии КМТ

	П2
	[image: image44.png]



	Обжимная приварная муфта с технологическими кольцами, длина муфты определяется длиной дефекта в соответствии с п.7.5.2, но не более 3000 мм

	П3
	[image: image45.png]



 
	Галтельная муфта для ремонта поперечных сварных швов

	П4
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	Галтельная муфта с короткой полостью для ремонта поперечных сварных швов (высота галтели не более 40 мм с заполнением антикоррозионной жидкостью)

	П5
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	Сварная галтельная муфта с технологическими кольцами для ремонта поперечных сварных швов

	П6
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	Удлиненная галтельная муфта для ремонта гофр с заполнением антикоррозионной жидкостью

	П7
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	Приварной патрубок с эллиптическим днищем и усиливающей накладкой (воротником) для ремонта технологических отверстий и врезок


     
     
Ремонтные конструкции для временного ремонта

     
Таблица 3

	
	
	

	Обозначение
	Ремонтная конструкция
	Описание ремонтной конструкции

	В1
	[image: image50.png]



	Приварная необжимная муфта с технологическим и кольцами и заполнением антикоррозионной жидкостью

	В2
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	Приварная муфта с коническими переходами и заполнением антикоррозионной жидкостью


3.8. Технология установки композитной муфты


3.8.1. Муфта монтируется из двух свариваемых между собой полумуфт. Между муфтой и ремонтируемой трубой остается кольцевой зазор от 6,0 до 40,0 мм, который регулируется установочными болтами (см. рис.5).


[image: image52.png]




Рис.5. Технология установки композитной муфты

а - конструкция композитной муфты; б - отремонтированный участок трубопровода и готовый к изоляции

1, 5 - установочные болты; 2, 3 - патрубки; 4 - контрольные болты; 6 - отремонтированное повреждение; 7 - композитный состав; 8 - герметик; 9 - продольный сварной шов, с помощью которого муфта собирается на месте из двух полумуфт

3.8.2. Края кольцевого зазора герметизируются быстро твердеющим герметиком, например "Транскор-Газ". После затвердевания торцевого герметика установочные болты выворачиваются заподлицо с внутренней поверхностью муфты.


3.8.3. Уровень заполнения муфты композитным составом определяется через контрольные отверстия малого диаметра, в которые наживлены болты.


3.8.4. После затвердевания композитного состава все выступающие из муфты детали обрезаются заподлицо с наружной поверхностью муфты.


3.8.5. Выполненные работы предъявляют технадзору Заказчика для осмотра и подписания Актов освидетельствования, скрытых работ по установке муфты, в соответствии с Приложением 3, РД-11-02-2006.


3.9.1. Технология установки приварных муфт


3.9.1. Кромки муфты и прилегающие к ним внутренние и наружные поверхности должны быть очищены до металлического блеска на ширину не менее 10,0 мм.


3.9.2. Участки поверхности трубы, примыкающие к кромкам муфты, также должны быть очищены до металлического блеска на ширину не менее четырех толщин стенки.


3.9.3. Выполненные работы предъявляют технадзору Заказчика для осмотра и подписания Актов освидетельствования, скрытых работ по подготовке поверхности к ремонту, в соответствии с Приложением 3, РД-11-02-2006.


3.9.4. Продольные швы муфты, технологического кольца и трубопровода должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм.


3.9.5. На месте сборки продольных швов на поверхности трубопровода следует наклеить с помощью жидкого стекла полоску стеклоткани или асбеста либо металлическую пластину по величине сделанной выборки.


3.9.6. При сборке муфты для получения требуемого зазора допускается стягивать полумуфты при помощи сборочных скоб или наружного центратора, а затем продольные кромки фиксировать прихватками.


3.9.7. Выполненные работы предъявляют технадзору Заказчика для осмотра и подписания Актов освидетельствования, скрытых работ по установке муфты, в соответствии с Приложением 3, РД-11-02-2006.



IV. ТРЕБОВАНИЯ К КАЧЕСТВУ И ПРИЕМКЕ РАБОТ

4.1. Контроль и оценку качества работ при ремонте дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций, выполняют в соответствии с требованиями следующих нормативных документов:


- СП 48.13330.2001. Организация строительства;


- СНиП 3.04.03-85. Защита строительных конструкций и сооружений от коррозии;


- СНиП 2.03.11-85. Защита строительных конструкций от коррозии;


- СНиП III-42-80*. Магистральные трубопроводы;


- ГОСТ Р 51164-98. Трубопроводы стальные магистральные. Общие требования к защите от коррозии.


4.2. Контроль качества строительно-монтажных работ осуществляется прорабом или мастером с привлечением аккредитованной Производственно-испытательной лаборатории оснащенной техническими средствами, обеспечивающими необходимую достоверность и полноту контроля.


4.3. Производственный контроль качества работ должен включать входной контроль рабочей документации и поступающих материалов, а также качество выполненных предшествующих работ, операционный контроль отдельных строительных процессов или технологических операций и приемочный контроль выполненных работ с оценкой соответствия.


4.4. Входной контроль


4.4.1. При входном контроле рабочей документации проводится проверка ее комплектности и достаточности в ней технической информации для производства работ.


4.4.2. Поступившие на объект ремонтные материалы (муфты) должны иметь маркировку, сопроводительный документ (паспорт), в котором указываются наименование материала, номер партии и количество материала, дата изготовления, а также сертификаты соответствия. Паспорт является документом подтверждающим соответствие материалов и конструкций рабочим чертежам, действующим ГОСТам или ТУ.


4.4.3. При приемке ремонтных материалов от поставщика и при складировании их на базе следует провести:


- 100% визуальный осмотр изделий;


- контроль размеров изделий;


- периодический контроль качества складирования и хранения изделий.


4.4.4. При входном контроле рабочей документации проводится проверка ее комплектности и достаточности в ней технической информации для производства работ.


4.4.5. Толщина стенки муфты при одинаковой прочности металла трубы и муфты должна быть не менее толщины стенки ремонтируемой трубы. При меньшей нормативной прочности металла муфты номинальную толщину её стенки необходимо увеличить в соответствии с расчетом по СНиП. При этом толщина стенки муфты не должна превышать толщину стенки трубы более чем на 20%. Все элементы муфты должны быть одинаковой толщины.


4.4.6. Муфты должны быть изготовлены из листового материала или из новых (не бывших в эксплуатации) прямошовных или бесшовных труб, предназначенных для сооружения магистральных нефтепроводов. Для изготовления муфт применяются низколегированные стали марок 09Г2С, 10ХСНД, 13Г1С-У, 17Г1С-У или аналогичные им.


Дефекты в виде трещин, закатов, вмятин, задиров и рисок на поверхности муфт не допускаются. Все сварные швы муфты при изготовлении должны пройти 100% визуальный и радиографический контроль.


4.4.7. Результаты входного контроля фиксируются в Журнале учета результатов входного контроля по форме ГОСТ 24297-87*, Приложение 1.

________________

* ГОСТ 24297-87 отменен на территории РФ с 01.01.2014 с введением в действие ГОСТ 24297-2013 (Приказ Росстандарта от 26.08.2013 N 544-ст). - Примечание изготовителя базы данных.

           

4.5. Операционный контроль


4.5.1. Операционный контроль осуществляется в ходе выполнения строительных процессов или производственных операций с целью обеспечения своевременного выявления дефектов и принятия мер по их устранению и предупреждению. При операционном контроле проверяется соблюдение технологий выполнения работ, соответствие выполнения работ рабочим проектом и нормативными документами.


4.5.2. Контроль осуществляется измерительным методом (с помощью измерительных инструментов и приборов) или техническим осмотром под руководством прораба (мастера). Контроль ремонта покрытия должен осуществляться систематически от начала до полного завершения.


4.5.3. Качество очистки поверхностей проверяют внешним осмотром. На поверхности не должно быть острых выступов, заусениц, задиров, капель металла, шлака, флюса, копоти, грязи, влаги, масла, ржавчины, окалины. Очищенная поверхность должна иметь серо-стальной цвет. Подготовленная поверхность должна соответствовать требованиям к степени очистки - 3 по ГОСТ 9.402-80*.

________________

* ГОСТ 9.402-80 не действует с 01.01.2006. Взамен действует ГОСТ 9.402-2004. - Примечание изготовителя базы данных.

           

4.5.4. При осмотре и обмере готовых сварных соединений проверяют наличие на каждом стыке клейма сварщика, выполняющего сварку; убеждаются в отсутствии наружных трещин, незаполненных кратеров и выходящих на поверхность пор; проверяют соответствие геометрических размеров стыка согласно операционной технологической карте.


4.5.5. Сварные стыки, которые по результатам визуального контроля и обмера отвечают требованиям главы 8, СТО Газпром 2-2.4-083-2006, подвергаются неразрушающему контролю в объеме и методами, указанными в проекте или в соответствии с требованиями глава 9 и 10, СТО Газпром 2-2.4-083-2006. Контроль стыков катушки осуществляется неразрушающими методами радиографическим - 100% и ультразвуковым - 100%.


4.5.6. Результаты операционного контроля фиксируются в Общем журнале работ (Рекомендуемая формаприведена в РД 11-05-2007).


4.6. При приемочном контроле надлежит проверять качество работ выборочно по усмотрению Заказчика или Генерального подрядчика с целью проверки эффективности ранее проведенного операционного контроля и соответствия выполненных работ проектной и нормативной документации с составлением актов освидетельствования скрытых работ. Этот вид контроля может быть проведен на любой стадии работ.


Приемочный контроль - контроль, выполняемый по завершении работ или этапов с участием Заказчика заключается в проверке полном объеме, правильности ремонта покрытия на соответствие проектным данным с определением оценки качества выполненных работ.


4.7. Результаты контроля качества, осуществляемого Техническим надзором Заказчика, Авторским надзором, Инспекционным контролем и замечания лиц, контролирующих производство и качество работ, должны быть занесены в Общий журнал работ (Рекомендуемая форма приведена в РД 11-05-2007).


4.8. Качество производства работ обеспечивается выполнением требований к соблюдению необходимой технологической последовательности при выполнении взаимосвязанных работ и техническим контролем за ходом работ, изложенным настоящей ТК и Схеме операционного контроля качества (таблица 4).


Схема операционного контроля качества

     
Таблица 4

	
	
	
	
	

	Наименование операций подлежащих контролю
	Допустимые отклонения
	Способы контроля
	Время проведения
	Кто контролирует

	Очистка изолируемой поверхности
	Степень очистки 3 по ГОСТ 9.402-80
	Визуально-инструментально
	В процессе очистки
	Мастер, лаборант ПИЛ

	Контроль шероховатости
	40-90 мкм
	Профилометр, эталоны
	"
	"

	Контроль температуры и влажности воздуха
	+20 +30 °С

не выше 85%
	Психрометр, термометр
	"
	"

	Качество очистки стальной поверхности от окислов
	Поверхность металла должна иметь матовый светло-серый цвет, без видимых следов ржавчины - не более 5%
	Визуально, при помощи прозрачной пластины
	"
	"

	Ручная сварка
	- порядок наложения слоев и их количество;

- скорость сварки;

- напряжение на дуге и сила тока
	Визуально приборы ПИЛ
	"
	Прораб, ПИЛ

	Готовый сварочный шов
	- наличие клейма сварщика;

- отсутствие наружных трещин, незаплавленных кратеров и выходных пор;

- геометрические параметры шва
	Визуально УШС
	"
	"

	Размеры и внешний вид шва
	Усиление внутреннего и наружного швов на 1-3 мм
	УШС
	"
	"


4.9. Приемка выполненных ремонтных работ по устранению дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций производится путем их осмотра и освидетельствования Заказчиком. По результатам освидетельствования принимается документированное решение, путем оформления и подписания Акта освидетельствования ответственных конструкций, в соответствии с Приложением 4, РД 11 02-2006. К данному акту необходимо приложить:


- паспорта заводов-изготовителей ремонтные материалы;


- акты освидетельствования скрытых работ (Приложение 3, РД 11-02-2006) на подготовку поверхности изделий к ремонту покрытия;


- заключения по результатам визуального радиографического и ультразвукового контроля сварных стыков труб;


- список сварщиков с указанием удостоверений, даты аттестации и N личного клейма.


Вся приемо-сдаточная документация должна соответствовать требованиям РД 11-02-2006.


4.10. На объекте строительства должен вестись Общий журнал работ, Журнал авторского надзора проектной организации, Журнал инженерного сопровождения объекта строительства, Журнал учета входного контроля качества материалов и конструкций и Журнал сварочных работ.



V. ПОТРЕБНОСТЬ В МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИХ РЕСУРСАХ

5.1. Потребность в машинах, инструментах и оборудовании


5.1.1. Механизация строительных и специальных строительных работ должна быть комплексной и осуществляться комплектами строительных машин, оборудования, средств малой механизации, необходимой монтажной оснастки, инвентаря и приспособлений.


5.1.2. Средства малой механизации, оборудование, инструмент и технологическая оснастка, необходимые для выполнения работ, должны быть скомплектованы в нормокомплекты в соответствии с технологией выполняемых работ.


5.1.3. Перечень основного необходимого оборудования, машин, механизмов, для производства работ приведен в таблице 5.


Перечень строительных машин, механизмов, автотранспорта и инструментов

     
Таблица 5

	
	
	
	
	

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

	1.
	Шлифовальная машинка
	ES 42S
	шт.
	1

	2.
	Передвижная электростанция
	ДЭС-30
	"
	1

	3.
	Компрессор передвижной
	ЗИФ-СВЭ6/0,7
	"
	1

	4.
	Горелки газопламенные
	 
	"
	1

	5.
	Абразивоструйной установки
	DSG-200
	"
	1

	6.
	Котел автоматизированный, плавильный
	ПТ-НН К
	"
	1

	7.
	Вискозимер
	ВЗ-4
	"
	1

	8.
	Универсальный шаблон сварщика
	УШС-3
	"
	1


     
    

 
VI. ПРОМЫШЛЕННАЯ БЕЗОПАСНОСТЬ И ОХРАНА ТРУДА

6.1. При производстве ремонтных работ по устранению дефектов магистрального трубопровода заваркой и установкой ремонтных конструкций, следует руководствоваться действующими нормативными документами:


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


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


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


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


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


6.4. Санитарно-бытовые помещения, автомобильные и пешеходные дороги должны размещаться вне опасных зон. В вагончике для отдыха рабочих должны находиться и постоянно пополняться аптечка с медикаментами, носилки, фиксирующие шины и другие средства для оказания первой медицинской помощи. Все работающие на строительной площадке должны быть обеспечены питьевой водой.


6.5. К выполнению работ допускаются лица:


- достигшие 18 лет, обученные безопасным методам и приемам производства работ, сдавшие экзамены квалификационной комиссии и получившие документы (удостоверения) на право производства работ;


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


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


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


6.6. Лицо, ответственное за безопасное производство работ, обязано:


- ознакомить рабочих с Технологической картой под роспись;


- следить за исправным состоянием машин и механизмов;


- разъяснить работникам их обязанности и последовательность выполнения операций;


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


- прекращать работы при силе ветра более 11,0 м/сек во время сильного снегопада, ливневого дождя, тумана или грозы при видимости менее 50 м.


6.7. К выполнению сварочных работ при установке муфт и заварке дефектов на действующем нефтепроводе допускаются электросварщики, аттестованные на сварку ремонтных конструкций (муфт) и заварку коррозионных повреждений труб в соответствии с действующими правилами аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства системы магистральных нефтепроводов ОАО "АК "Транснефть".


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


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


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


6.11. В процессе работы необходимо следить за исправным состоянием токоведущих проводов, пусковых устройств и рукояти электрододержателя.


VII. ЧИСЛЕННЫЙ И КВАЛИФИКАЦИОННЫЙ СОСТАВ ИСПОЛНИТЕЛЕЙ

7.1. Ремонтные работы выполняет бригада численностью - 7 чел.


	
	

	Монтажник наружных трубопроводов 6 разряда
	- 1 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 4 разряда
	- 2 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 3 разряда
	- 1 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 3 разряда
	- 1 чел.

	Электросварщик ручной дуговой сварки 6 разряда
	- 2 чел.

	Пескоструйщик 4 разряда
	- 1 чел.


     

     
VIII. ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

8.1. ТТК составлена с применением нормативных документов действующих по состоянию на 01.01.2013 г.


8.2. При разработке Типовой технологической карты использованы:


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


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


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

________________

* СНиП 3.01.01-85 не действуют. Действуют  "Организация строительства" (СНиП 12-01-2004). - Примечание изготовителя базы данных.


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


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