 
 

ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

ИЗГОТОВЛЕНИЕ ТРОЙНИКОВЫХ ОТВЕТВЛЕНИЙ, ПРЕДНАЗНАЧЕННЫХ ДЛЯ ПОДВОДА ГАЗА ОТ ОБЩЕЙ СЕТИ К ИНДИВИДУАЛЬНЫМ ПОТРЕБИТЕЛЯМ


     1 Область применения

Технологическая карта разработана на изготовление тройниковых ответвлений, предназначенных для подвода газа от общей сети к индивидуальным потребителям.


     2 Организация и технология выполнения работ

2.1 Ответвления на полиэтиленовых газопроводах следует предусматривать:


- с помощью соединительных деталей с закладными нагревателями;


- с помощью литых соединительных деталей, приспособленных под сварку нагретым инструментом встык;


- через стальную вставку, вмонтированную в газопровод.


2.2 Приготовление тройниковых ответвлений при помощи литых соединительных деталей может производиться как на объекте строительства, так и в производственных мастерских строительной организации.


Изготовление тройниковых ответвлений через стальную вставку должно производиться только в условиях производственных мастерских с обязательным проведением пневматических испытаний по нормам СНиП 3.05.02-88* и выдачей сертификата качества (паспорта узла ответвления).

________________

* Взамен действует СНиП 42-01-02. - Примечание изготовителя базы данных.


2.3 Из сортамента соединительных деталей с закладными нагревателями для изготовления ответвлений могут использоваться тройники и отводы седловые.


Последовательность сварки тройников с закладными нагревателями аналогична последовательности сварки труб при помощи муфт с закладными нагревателями, и приведена в ТТК. Производство сварочных работ при строительствевнутрипоселковых систем газоснабжения.

 

Общий вид ответвления, выполненного при помощи тройника и муфты с закладными нагревателями показан на рисунке 1.




Рисунок 1 - Ответвление, выполненное при помощи тройника и муфты с закладными нагревателями

Сварка труб с седловыми отводами должна производиться в следующей последовательности:


- зачистка трубы скребком;


- протирка обезжиривающей жидкостью;


- установка отвода на трубу и его фиксация;


- подключение пульта управления процессом сварки и проведение сварки (см. ТТК. Производство сварочных работ при строительстве внутрипоселковых систем газоснабжения);


- отключение пульта управления и охлаждение;


- прорезание отверстия в трубе с помощью встроенной фрезы или (при ее отсутствии) при помощи специального приспособления;


- маркирование узла ответвления.


Общий вид ответвления, выполненного при помощи седлового отвода с закладным нагревателем, показан на рисунке 2.


[image: image1.png]




Рисунок 2 - Ответвление, выполненное при помощи седлового отвода

2.4 Из сортамента литых соединительных деталей, приспособленных под сварку нагретым инструментом встык, для изготовления отвветвлений могут использоваться: тройник и переход.


В случае применения нескольких литых соединений из полиэтилена, их стыковка должна осуществляться через переходные патрубки длиной не менее 0,5 м, как показано на рисунке 3.
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1 - тройник; 2 - патрубок; 3 - переход

Рисунок 3 - Ответвление, выполненное при помощи тройника, сваренного нагретым инструментом встык

При использовании литых соединительных деталей паспорт на изготовление   ответвления не требуется.


2.5 Тройниковые узлы, выполненные через стальную вставку, присоединяются к полиэтиленовому газопроводу, как правило, через неразъемные соединения "полиэтилен-сталь".


Пример выполнения тройникового ответвления через стальную вставку показан на рисунке 4.


[image: image3.png]240

s

N





1 - неразъемное соединение; 2 - переход стальной

Рисунок 4 - Ответвление, выполненное при помощи стальной вставки

2.6 Готовые узлы соединений должны доставляться на объект строительства полиэтиленового газопровода непосредственно перед монтажом с полиэтиленовыми или стальным участками.


2.7 При монтаже неразъемных соединений "полиэтилен-сталь" следует выполнять в первую очередь сварку полиэтиленовых труб, затем стыковку и сварку стальных труб.


2.8 Сварка полиэтиленовых труб при монтаже неразъемных соединений "полиэтилен-сталь" должна выполняться на установках УСПТ-09 или аналогичных ей по конструкции установках.


Сварка стальных труб проводится в соответствии с ГОСТ 16037-80.


2.9 С целью защиты полиэтиленовых участков газопровода при сварке стали от брызг металла и шлака их следует укрыть асботканью или металлическими листами с устройством воздушной прослойки между листом и полиэтиленовой трубой. При выполнении электросварочных работ соединение не должно нагреваться выше 50 °С.


2.10 Стальные патрубки узлов неразъемных соединений должны быть покрыты весьма усиленной изоляцией на основе битумных мастик с армирующими слоями. Возможно использование липких полимерных лент.


При изоляции стальных труб и сварных соединений на основе горячих битумных мастик, необходимо следить, чтобы на полиэтиленовые участки соединения "полиэтилен-сталь" не попадал горячий битум. Температура битумной мастики рядом с соединением не должна превышать 80 °С.


2.11 Укладка неразъемного соединения "полиэтилен-сталь" в траншее должна осуществляться на песчаное основание высотой не менее 10 см и присыпаться слоем песка на высоту не менее чем 20 см.


2.12 Все пазухи под полиэтиленовыми трубами в местах расположения ответвлений должны быть тщательно подбиты песком или измельченным грунтом и уплотнены.


     3 Материально-технические ресурсы

3.1 Основные материалы на изготовление одного тройникового ответвления и их количество приведены в таблице 1.



Таблица 1

	
	

	Наименование
	Количество

	Тройник, шт.
	1

	Муфта с закладными нагревателями, шт.
	1

	Труба полиэтиленовая, м
	3

	Ацетон, мл
	200

	Обтирочный материал, кг
	0,3


3.2 Машины, оборудование, приспособления и их количество сведены в таблицу 2. 




Таблица 2

	
	

	Наименование
	Количество

	Сварочная установка типа УСПТ, шт.
	1

	Электросварочный агрегат, шт.
	1

	Передвижная электрическая станция, шт.
	1


     
     
     4 Технико-экономические и трудовые затраты

Технико-экономические  и трудовые затраты в расчете на одно тройниковое ответвление приведены в таблице 3.



Таблица 3

	
	
	
	
	

	Обоснование
	Наименование работ
	Состав исполнителей
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труб, мм
	  Время, ч   
Расценка, руб

	Е9-2-7 
Табл.2
	Установка, закрепление и обработка концов труб. Сварка и охлаждение муфты. Осмотр соединения и освобождение труб
	Монтажник 

5 разр. - 1 ч 

3 разр. - 1 ч
	до 110
	   1    
0-80,5

	
	 
	
	160-225
	1,3 
1-05
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