     
     ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

РУЧНАЯ ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ СВАРКА ЭЛЕКТРОДАМИ С ОСНОВНЫМ ВИДОМ ПОКРЫТИЯ СТАЛЬНЫХ ИЗОЛИРОВАННЫХ ТРУБ [image: image1.png]


 1420 мм НА ТРАССЕ В НИТКУ



I. ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

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


1.2. В настоящей карте приведены указания по организации производства работ и технология ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб Ш 1420 мм на трассе в нитку.


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


1.3. Нормативной базой для разработки технологических карт являются:


- рабочие чертежи;


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


- заводские инструкции и технические условия (ТУ);


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


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


1.4. Цель создания ТК - описание решений по организации производства работ и технология ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image2.png]


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


- снижение себестоимости работ;


- сокращение продолжительности строительства;


- обеспечение безопасности выполняемых работ;


- организации ритмичной работы;


- рациональное использование трудовых ресурсов и машин;


- унификации технологических решений.


1.5. На базе ТТК разрабатываются ППР или как его обязательные составляющие Рабочие технологические карты (далее РТК) на выполнение отдельных видов работ ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image3.png]


1420 мм на трассе в нитку.


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


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


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


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


Порядок привязки ТТК к местным условиям:


- рассмотрение материалов карты и выбор искомого варианта;


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


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


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


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


1.7. Типовая технологическая карта разработана для инженерно-технических работников (производителей работ, мастеров, бригадиров) и рабочих, выполняющих работы в III-й температурной зоне, с целью ознакомления (обучения) их с технологией и правилами производства ручной электродуговой сварки электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image4.png]


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


Технологическая карта разработана на следующие объёмы работ:


	
	

	- длина трубопровода
	- 1000 м;

	- длина труб
	- 11,3 м;

	- толщина стенки труб
	- 21,6 мм;

	- количество труб в 1 км
	- 88 шт.


     
     
II. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на ручную электродуговую сварку электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image5.png]


1420 мм на трассе в нитку.


2.2. Ручная электродуговая сварка электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image6.png]


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

2.3. В состав работ, последовательно выполняемых при ручной электродуговой сварке электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image8.png]


1420 мм на трассе в нитку, входят:


- подготовка стыков труб к сборке и сварке;


- сборка стыка труб в плеть с помощью внутреннего центратора;


- предварительный подогрев кромок стыка труб, подготовленных к сборке;


- сварка первого (корневого) слоя шва;


- сварка "горячего" прохода внутри трубы;


- сварка заполняющих и облицовочного слоев шва.


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


=8,56 м, максимальная грузоподъемность Q=92 т); бульдозер Б170М1.03ВР (емкость отвала g=4,75 м[image: image10.png]


); самоходный сварочный агрегат АС-81Т на шасси трактора К-703МА, агрегат имеет четыре сварочных поста в качестве источника питания сварочного тока агрегат оснащен выпрямителем ВДМ-1201 или DC-400; колесный трактор Т-150К (мощность двигателя N[image: image11.png]


=150 л.с. прицепное навесное устройство грузоподъемность Р=4500 кгс); передвижная дизельная электростанция ДЭС-30 мощностью N=30 кВт; 4-постовый сварочный агрегат АДД-4х2501В на двухосном автомобильном прицепе модели 83412, (укомплектованный автономной дизельной электростанцией N=40 кВт, 4-мя сварочными выпрямителями с номинальным током поста 250 А, номинальным рабочим напряжением 30 В, мощность двигателя 62 л.с. габаритные размеры 3000х1000х1400 мм, масса 2400 кг); индукционная система нагрева ProHeat 35 компании Miller (США), для предварительного (до +204°C) и межслойного подогрева стальных труб (мощность 2х35 кВт, сила тока 2х76 А, габаритные размеры 2х635х552х9х33 мм, масса 2х120 кг); передвижная мастерская МТО-АМ1 на базе автомобиля Урал-43203-41 для наладки и ремонта оборудования и хранения запасных частей обеспечивает следующие виды работ: диагностические; подъемно-транспортные (до 2,0 т), разборочно-сборочные и слесарно-монтажные; электросварочные; заряд и техническое обслуживание аккумуляторных батарей; проверку, ремонт и регулировку агрегатов, приборов системы питания и электрооборудования; электрическая шлифовальная машинка PWS 750-125 фирмы Bosch (Р=1,9 кг; N=750 Вт).
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Рис.1. Кран-трубоукладчик Komatsu D355C-з и его грузовые характеристики
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Рис.2. Гибкий индуктор ProHeat 35


[image: image14.png]




Рис.3. Самоходный сварочный агрегат АС-81Т


[image: image15.png]




Рис.4. Электрошлифмашинка
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Рис.5. Сварочный агрегат АДД-4х2501В
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Рис.6. Колесный трактор Т-150К
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Рис.7. Электростанция ДЭС-30
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Рис.8. Бульдозер Б170М1.03ВР


[image: image20.png]




Рис.9. Передвижная мастерская МТО-АМ1

2.5. Для ручной электродуговой сварки стальных изолированных труб [image: image21.png]


1420 мм применяются:электроды с основным видом покрытия для сварки и ремонта корневого слоя шва методом "на подъем" марки ОК 53.70 [image: image22.png]


2,5 и 3,0 мм; электроды с основным видом покрытия для ручной дуговой сварки и ремонта заполняющих и облицовочного слоев шва "на подъем" марки ОК 74.70 [image: image23.png]


3,2 и 4,0 мм;электроды с основным видом покрытия для ручной дуговой сварки заполняющих и облицовочного слоев шва методом "на спуск" марки Fox BVD 90.
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Рис.10. Сварочные электроды

2.6. Ручную электродуговую сварку электродами с основным видом покрытия стальных изолированных труб [image: image25.png]


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


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


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


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


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


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


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


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


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


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


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


- ГОСТ 9466-75. Электроды, покрытые металлические для ручной дуговой сварки сталей и наплавки. Классификация и общие технические условия;


- ГОСТ 9467-75*. Электроды, покрытые металлические для ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы;


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


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


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


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


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


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


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


ЗНАКОВАЯ СИГНАЛИЗАЦИЯ ПРИ РАБОТЕ КРАНА-ТРУБОУКЛАДЧИКА
     
Таблица 10

	
	
	

	Операция
	Графическое изображение
	Описание действия сигнальщика

	Поднять груз или крюк
	[image: image26.png]



 
	Прерывистое движение рукой вверх на уровне пояса, ладонь обращена вверх, рука согнута в локте

	Опустить груз или крюк
	[image: image27.png]



	Прерывистое движение рукой вниз перед грудью, ладонь обращена вниз, рука согнута в локте

	Поднять стрелу
	[image: image28.png]



 
	Движение вверх вытянутой рукой, предварительно опущенной до горизонтального положения, ладонь раскрыта

	Опустить стрелу
	[image: image29.png]



 
	Движение вниз вытянутой рукой, предварительно опущенной до горизонтального положения, ладонь раскрыта

	Передвинуть трубоукладчик
	[image: image30.png]



 
	Движение вытянутой рукой, ладонь обращена в сторону требуемого движения крана-трубоукладчика

	Стоп (прекратить подъем или передвижение)
	[image: image31.png]



	Резкое движение рукой вправо и влево на уровне пояса, ладонь обращена вниз

	Осторожно! (применяется перед подачей какого-либо из перечисленных выше сигналов при необходимости незначительного перемещения)
	[image: image32.png]



 
	Кисти рук обращены ладонями одна к другой на небольшом расстоянии, руки при этом подняты вверх

	Внимание! (приготовиться к приему команды)
	[image: image33.png]



 
	Рука поднята вверх, ладонь направлена к крану-трубоукладчику

	 

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


6.33. При опускании труб на монтажные опоры необходимо:


- удалить людей из зоны опускания трубы и пространства между опорами и трубоукладчиком;


- все работы по раскладке труб на опоры должны производиться по сигналу одного лица - бригадира.


6.34. При работе крана-трубоукладчика:


- вход в кабину крана-трубоукладчика во время его движения;


- перемещение груза, находящегося в неустойчивом положении;


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


- подтаскивание груза по земле крюком крана-трубоукладчика;


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


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


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


- перемещение трубоукладчика с грузом осуществляется только на первой передаче;


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


- применять грузозахватные приспособления несоответствующие весу груза и утвержденной технологии.


6.35. Рабочим при погрузочно-разгрузочных работах запрещается:


- находиться в опасной зоне работы крана-трубоукладчика (см. рис.22);


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


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


- стоять, проходить или работать под поднятым грузом;


- оставлять грузы, лежащими в неустойчивом положении;


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


- расстроповку труб проводить по сигналу мастера только после их надежной укладки;


- участвовать в погрузочно-разгрузочных работах лицам, не входящим в состав бригады.
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Рис.22. Опасные зоны при работе крана-трубоукладчика

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

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


х - минимальное расстояние возможного отлета груза:


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


6.36. Границы опасных зон в местах, над которыми происходит перемещение грузов подъемными кранами, принимаются от крайней точки горизонтальной проекции наружного наименьшего габарита перемещаемого груза с прибавлением наибольшего габаритного размера перемещаемого (падающего) груза и минимального расстояния отлета груза при его падении согласно табл.11.


При перемещении труб границей опасной зоной считается расстояние равное [image: image38.png]


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


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


Границы опасных зон в местах, над которыми происходит перемещение грузов подъемными кранами (СНиП 12-03-2001, Приложение Г, Таблица Г.1)
     
Таблица 11

	
	
	

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

	 
	перемещаемого краном
	падающего с здания

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

	 

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


     
     
VII. ЧИСЛЕННЫЙ И КВАЛИФИКАЦИОННЫЙ СОСТАВ ИСПОЛНИТЕЛЕЙ

7.1. Численный и профессиональный состав бригады составляет - 20 чел., в т.ч.:


	
	

	Машинист крана-трубоукладчика 6 разряда
	- 1 чел.

	Машинист сварочного агрегата 6 разряда
	- 2 чел.

	Машинист бульдозера 6 разряда
	- 1 чел.

	Машинист колесного трактора 6 разряда
	- 3 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 4 разряда
	- 1 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 3 разряда
	- 2 чел.

	Электросварщик ручной дуговой сварки 6 разряда
	- 8 чел.

	Электросварщик ручной дуговой сварки 5 разряда
	- 2 чел.


     
     
VIII. ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ

8.1. Затраты труда на выполнение сварочных работ составляют:


	
	

	Затраты труда
	- 1781,70 чел.-час.

	Затраты машинного времени
	- 1316,58 маш.-час.


8.2. Выработка на одного рабочего - 26,6 м/смену.
8.3. Продолжительность выполнения работ - 18,8 смена.


КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА И МАШИННОГО ВРЕМЕНИ
     
Таблица 12

	
	
	
	
	
	
	
	

	Обоснование
ГЭСН, ЕНиР
	Наименование работ
	Ед. изм.
	Объем работ
	Н[image: image45.png]


 на ед. изм.
	Н[image: image46.png]


 на весь объем

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

	25-02-014-09
	Ручная электродуговая сварка
	1 км
	1,0
	1781,70
	1316,58
	1781,70
	1316,58

	 
	ВСЕГО:
	 
	 
	 
	 
	1781,70
	1316,58


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


ГРАФИК ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ
     
Таблица 13

	
	
	
	
	
	
	

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

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	1.
	Ручная электродуговая сварка труб в рабочую плеть
	км
	1,0
	3098,28
	Механизмы - 7 ед.

Рабочие - 13 чел.
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IX. ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА
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