  
     ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА (ТТК)

ТЕХНОЛОГИЯ СБОРКИ И РУЧНОЙ ЭЛЕКТРОДУГОВОЙ СВАРКИ РАЗНОТОЛЩИННЫХ СОЕДИНЕНИЙ ТРУБ, СОЕДИНИТЕЛЬНЫХ ДЕТАЛЕЙ ТРУБОПРОВОДОВ, ЗАПОРНОЙ И РЕГУЛИРУЮЩЕЙ АРМАТУРЫ



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 (ППР), другой организационно-технологической документации, а также с целью ознакомления (обучения) рабочих и инженерно-технических работников с технологией ручной электродуговой сварки разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов (СТД), запорной и регулирующей аппаратуры (ЗРА) при сооружении участков линейной части магистральных газопроводов диаметром до 1420 мм.


К разнотолщинным соединениям относятся:


- соединения труб, отличающихся по нормативной толщине более чем на 2,0 мм;


- соединения деталей трубопроводов и труб с переходными кольцами;


- соединения запорной арматуры с трубами или переходными кольцами.


1.2. В настоящей карте приведены указания по организации производства работ и технология ручной электродуговой сварки разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры, 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 производства работ и технологии ручной электродуговой сварки разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры, 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 ручной электродуговой сварки разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры. 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 ручной электродуговой сварки разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры, 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 ручную электродуговую сварку разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры, а также работников технического надзора Заказчика и рассчитана на конкретные условия производства работ в III-й температурной зоне.


Параметры сварки стальных труб:


	
	

	- диаметр трубопровода
	- 1420 мм;

	- диаметр и толщина стенки труб
	- 21,6 мм; 25,8 мм.


     
     
II. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Технологическая карта разработана на ручную электродуговую сварку разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры.


2.2. Ручная электродуговая сварка разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры, выполняется 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, а также время, связанное с подготовкой к работе и проведение ЕТО, перерывы, связанные с организацией и технологией производственного процесса и отдыха машинистов строительных машин и рабочих -10 мин через каждый час работы.

2.3. В состав работ, последовательно выполняемых при ручной электродуговой сварке разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры, входят:


- очистка переходных колец, соединительных деталей и задвижки;


- подготовка кромок труб и поверхностей под сварку;


- сборка переходного кольца с задвижкой, соединительными деталями;


- подогрев торцов переходного кольца и соединительных деталей;


- подогрев торцов переходного кольца и арматуры;


- сварка внутреннего (корневого), первого наружного слоя ("горячего прохода"), заполняющих и облицовочного слоев сварного шва;


- контроль качества сварки.


2.4. Для ручной электродуговой сварки разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры применяются: сварочные электроды УОНИ 13/55 (Э50А) [image: image1.jpg]


3,0-3,2 мм производитель СИБЭС (Россия); Фокс ЕВ50 [image: image2.jpg]


3,0-3,2 мм производитель Bohler-Thyssen Welding (Австрия); ОК 48.04 [image: image3.jpg]


4,0 и [image: image4.jpg]


3,0-3,2 мм производитель ESAB AB (Швеция); Линкольн 18Р [image: image5.jpg]


4,0 ммпроизводитель Lincoln Electric (США).


[image: image6.png]




Рис.1. Сварочные электроды

2.5. В состав сборочно-сварочной колонны входят следующие агрегаты и механизмы: кран-трубоукладчик Komatsu D355C-з (длина стрелы [image: image7.jpg]


8,56 м, максимальная грузоподъемность [image: image8.jpg]


92 т); бульдозер Б170М1.03ВР(емкость отвала [image: image9.jpg]


4,75 м[image: image10.jpg]


); внутренний центратор типа ЦВ-147 (масса без штанги [image: image11.jpg]


1935 кг; [image: image12.jpg]


3000 мм; [image: image13.jpg]


1420 мм; число жимков в одном центрирующем ряду [image: image14.jpg]


20 шт.; рабочее давление в гидросистеме [image: image15.jpg]


17 МПа);4-х постовый сварочный агрегат АДД-4х2501В на двухосном автомобильном прицепе модели 83412, укомплектованный автономной дизельной электростанцией [image: image16.jpg]


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), предназначенная для предварительного (до +204 °С) и межслойного подогрева стальных труб, мощность 2х35 кВт, сила тока 2х76 А, габаритные размеры 2х(635х552х9х33), масса 2х120 кг.


[image: image17.png]




Рис.2. трубоукладчик Komatsu D355C-з
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Рис.3. Бульдозер Б170М1.03ВР
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Рис.4. Сварочный агрегат АДД-4х2501В
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Рис.5. Внутренний центратор ЦВ 147
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Рис.6. Гибкий индуктор ProHeat 35

2.6. Ручную электродуговую сварку разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры следует выполнять, руководствуясь требованиями следующих нормативных документов:


- СП 48.13330.2011. Организация строительства;


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


- 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;


- 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 ручной электродуговой сварке разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры, 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;


- разработать схемы и устроить временные подъездные пути для движения транспорта 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;


- промывка и проверка герметичности задвижек;


- отвести земли под амбары, котлованы, трассы временных коммуникаций, полевой городок;


- согласовать схемы расположения технических средств и временных сооружений в техническом коридоре;


- составить акт готовности объекта к производству работ;


- получить разрешения на производство работ у технадзора Заказчика.


3.3. До начала работ по ручной электродуговой сварке разнотолщинных соединений труб, соединительных деталей трубопроводов, запорной и регулирующей аппаратуры, должны быть полностью выполнены все подготовительные работы, в том числе:


- технологическая подготовка сварочных работ;


- устранены дефекты наружной поверхности механического происхождения;


- очищены внутренние полости труб.


3.3.1. Требования к технологии сварки и сварщикам


3.3.1.1. До начала производства сварочных работ, должна быть выполнена следующая технологическая подготовка работ:


- определены виды и сроки аттестаций технологий сварочных работ;


- разработаны технологические инструкции и технологические карты на сварочные работы;


- аттестованы технология специальных сварочных работ и технологии ремонта дефектных стыков, применяемые на данном объекте;


- определены виды и сроки аттестаций сварщиков;


- получены положительные результаты заварки допускных стыков сварщиков;


- оформлены и выданы сварщикам и газорезчикам необходимые квалификационные и разрешительные документы.


3.3.1.2. Сварщики, выполняющие сварочные работы по сварке стыков труб, должны быть аттестованы, в соответствии с действующими Правилами аттестации сварщиков и специалистов сварочного производства системы магистральных газопроводов, и иметь на руках действующие документы:


- аттестационное удостоверение сварщика или заверенную копию;


- удостоверение проверки знаний в области промышленной безопасности, охраны труда, пожарной безопасности;


- удостоверение по проверке знаний ПТЭ и ПТБ электроустановок.


3.3.1.3. В СМУ должна быть организована база данных сварщиков допущенных к ручной электродуговой сварке стыков стальных труб электродами с основным типом покрытия, в которой указывается номер удостоверения, дата аттестации и метод ее проведения, срок следующей аттестации, дата сварки допускных стыков, перерыва в работе по сварке данных стыков, дата, места, причины допущенного брака.


3.3.1.4. Сварщик, допустивший 1 раз брак при сварке данных стыков, приведших к их вырезке или вышлифовке дефекта, не допускается к данным видам работ без положительных результатов сварки допускного стыка и проверки знаний комиссией СМУ.


3.3.1.5. Сварщик, допустивший 3 раза брак сварочного шва независимо от периода, в течение которого это произошло, а так же от положительных результатов предыдущей сварки допускных стыков и проверки знаний, в дальнейшем не допускается к сварке данного вида стыков.


3.3.2. Устранение дефектов наружной поверхности свариваемых концов труб


3.3.2.1. Порядок производства работ по устранению дефектов механического происхождения (риски, продиры, царапины) рассматривается в отдельной Технологической карте.


3.3.2.2. Выполненные работы по устранению дефектов наружной поверхности труб механического происхождения предъявляют технадзору Заказчика для осмотра и подписания Акта освидетельствования скрытых работ, в соответствии с Приложением 3, РД 11-02-2006.


3.3.3. Очистка внутренней полости труб переходных колец, соединительных деталей и задвижки


3.3.3.1. После механической обработки концы труб должны быть защищены от механических повреждений обечайками, а также для предотвращения попадания внутрь труб влаги, снега и др., их концы должны быть закрыты инвентарными заглушками.


3.3.3.2. Перед сборкой необходимо очистить внутреннюю полость труб переходных колец, соединительных деталей и задвижки от попавшего грунта, снега и других загрязнений. При очистке внутренней полости труб с внутренним гладкостным покрытием его целостность не должна быть нарушена.


3.3.3.3. Выполненные работы по очистке внутренней полости труб переходных колец, соединительных деталей и задвижек от загрязнений и строительного мусора предъявляют технадзору Заказчика для осмотра и подписания Акта освидетельствования скрытых работ, в соответствии с Приложением 3, РД 11-02-2006.


3.4. Подготовка кромок труб и поверхностей под сварку


3.4.1. Осмотреть поверхность и кромки соединяемых элементов. Устранить царапины, риски, задиры на теле трубы глубиной от 0,2 мм до 0,5% от толщины стенки шлифованием. Забоины и задиры фасок глубиной до 5 мм заварить электродами с основным видом покрытия типа Э50А (Е7016) диаметром 2,5 мм с предварительным подогревом до [image: image23.jpg]100+30



 °С.


3.4.2. Зачистить отремонтированные участки поверхности и кромки труб шлифованием с сохранением минимально допустимой толщины стенки. Вмятины на торцах труб глубиной до 3,5% от диаметра трубы выправить безударным разжимным устройством с местным подогревом до 100-150 °С независимо от температуры окружающего воздуха. Монтаж соединительных элементов и задвижек, имеющих на торцах забоины и задиры фасок глубиной более 5 мм или вмятины более 3,5% диаметра труб не допускается.


3.4.3. Зачистить до металлического блеска прилегающие к кромкам внутреннюю и наружную поверхности на ширину не менее 10 мм.


3.4.4. Подготовка, сборка и сварка разнотолщинных элементов производится в соответствии с типовыми схемами, представленными на рис.7:


- схема а - применяется для соединений "труба + труба", "труба + СДТ" и "труба + ЗРА" на линейной части магистральных газопроводов при разнотолщинности [image: image24.jpg]518



 не более 1,5;


- схема б - применяется для кольцевых соединений без специальной обработки торца толстостенного элемента при разнотолщинности [image: image25.jpg]518



 не более 1,5;


- схема в - применяется для кольцевых соединений в случае специальной обработки торца толстостенного элемента с наружной стороны до разнотолщинности элементов в зоне сварки [image: image26.jpg]518



 не более 1,5;


- схема г - применяется для кольцевых соединений в случае специальной обработки торца толстостенного элемента как с наружной, так и с внутренней стороны до разнотолщинности элементов в зоне сварки [image: image27.jpg]518



 не более 1,5. Допускается соединение труб с толстостенными деталями заводского изготовления, имеющими кольцевую цилиндрическую расточку (на схеме указана пунктиром) внутренней поверхности до соответствующего диаметра присоединяемой трубы.
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Рис.7. Параметры разнотолщинных сварных соединений труб, труб с СТД, труб с ЗРА

а - обработка стенки толщиной [image: image30.jpg]


 с внутренней стороны до размера [image: image31.jpg]


; б - соединение [image: image32.jpg]


 без обработки свариваемых торцов ([image: image33.jpg]S=5



); в - обработка стенки толщиной [image: image34.jpg]


 с наружной стороны до размера [image: image35.jpg]


; г - обработка стенки толщиной [image: image36.jpg]


 с наружной и внутренней стороны до размера [image: image37.jpg]


; [image: image38.jpg]


 - толщина стенки более тонкостенного элемента; [image: image39.jpg]


 - толщина свариваемого торца более толкостенного элемента; [image: image40.jpg]


 - толщина стенки более толстостенного элемента

3.4.5. При разнотолщинности [image: image41.jpg]518



 более 1,5 (для схем а и б - при [image: image42.jpg]518



 более 1,5) соединение элементов выполняется путем вварки между ними катушки промежуточной толщины стенки с разнотолщинностью не более 1,5 по отношению к свариваемым элементам, шириной не менее 250 мм изготовленных в трассовых условиях или переходных колец, изготовленных в заводских условиях.


3.4.6. Выбор конструктивных параметров разнотолщинных соединений, указанных на схемах б, в, г должен определяться с учетом выполнения неравенства, где [image: image43.jpg]OB1 B2



 временное сопротивление разрыву (МПа) основного металла свариваемого элемента.


3.4.5*. Непосредственное соединение на трассе разнотолщинных труб одного и того же диаметра допускается при следующих условиях:

__________________

* Здесь и далее нумерация соответствует оригиналу. - Примечание изготовителя базы данных.


- если разность толщины стенок стыкуемых труб (максимальная из которых 12 мм и менее) не превышает 2,5 мм;


- если разность толщины стенок стыкуемых труб (максимальная из которых более 12 мм) не превышает 3,0 мм.


3.4.6. Сварка соединений труб, разнотолщинность которых превышает пределы, оговоренные выше, осуществляется:


- путем непосредственного соединения специально обработанных свариваемых торцов (см. рис.7) при разнотолщинности не более 1,5 мм;


- путем вварки между ними катушки промежуточной толщины шириной не менее 250 мм или переходных колец, изготовленных в заводских условиях при разнотолщинности более 1,5 мм.


3.4.7. Сборка разнотолщинных труб при монтаже захлестов не допускается.


3.4.8. Сборку элементов, отличающихся по толщине на 2 мм и менее, проводят без дополнительной обработки свариваемых торцов.


3.4.9. Качество подготовки и механической обработки кромок и торцов труб, СТД и ЗРА станками подготовки кромок труб типа СПК в трассовых условиях должно быть подтверждено актами визуально- измерительного и ультразвукового контроля.


3.5. Сборка стыков труб разнотолщинных соединений


3.5.1. Сборку стыков разнотолщинных соединений труб диаметром 1420 мм следует производить на внутреннем центраторе. В случае технической невозможности применения внутреннего центратора допускается производить сборку на наружном центраторе.


3.5.2. При сборке разнотолщинных соединений наружное смещение кромок для труб с толщиной стенки 21,6 и 25,8 мм не должно превышать 20% толщины стенки, но не более 3 мм.


3.5.3. При выполнении разнотолщинных соединений следует использовать трубы с заводской разделкой кромок. "Нутрение" (растачивание изнутри) более толстой трубы (см. рис.7, а) проводится до величины, равной фактической толщине более тонкой трубы [image: image44.jpg]


 (которая перед этим замеряется) или до величины [image: image45.jpg]S +10



 мм. При наличии двухскосой разделки кромок более толстой трубы допускается увеличение угла скоса кромки снаружи путем механической обработки до величины от 25° до 30°. Качество выполнения "нутрения" фиксируется соответствующим протоколом визуально-измерительного контроля.


3.5.4. При помощи крана-трубоукладчика Komatsu D355C-з в полость трубной секции устанавливаютвнутренний гидравлический центратор ЦВ 147 (см. рис.8).


[image: image46.png]




Рис.8. Установка внутренего центратора в полость трубы в рабочее положение

3.5.5. Установленный центратор выдвигают из полости трубопровода и устанавливают так, чтобы жимки первого ряда после полного разжатия были скрыты за ее кромкой.


3.5.6. Подготовленную к центровке и сборке трубную секцию перемещают к плети трубопроводакраном-трубоукладчиком Komatsu D355C-з и натаскивание другой трубной секции на штангу внутреннего центратора до соединения с первой секцией.


Центратор не должен оставлять недопустимых дефектов (рисок, царапин и др.), загрязнений (масляных пятен и др.) на внутренней поверхности свариваемых труб и не должен нарушить целостность внутреннего покрытия труб с внутренним гладкостным покрытием.


3.5.7. В случае сборки соединений "труба + переходное кольцо ЗРА" или "переходное кольцо + корпус ЗРА" внутренний центратор должен быть специально оборудован для защиты внутренней поверхности шарового крана от попадания грязи, брызг металла, окалины, шлака и других предметов. Для этой цели рекомендуется также использовать резиновые коврики и прокладки из несгораемых тканевых материалов. При выполнении сборочно-сварочных работ запорная и регулирующая арматура должна находиться в состоянии "Открыто".


3.5.8. Сборка труб или трубных секций при ручной электродуговой сварке электродами с основным типом покрытия должна выполняться на инвентарных опорах (лежках) деревянных брусьях, при этом расстояние между нижней образующей трубы и грунтом должно быть не менее 600 мм. Стыковку труб или трубных секций производят с зазором от 2,5 до 3,5 мм включительно.


3.5.9. Выполненные работы по сборке стыков труб предъявляют технадзору Заказчика для осмотра и подписания Акта освидетельствования скрытых работ, в соответствии с Приложением 3, РД 11-02-2006.


3.6. Просушка и предварительный подогрев свариваемых соединений


3.6.1. Непосредственно перед сваркой производится просушка однопламенной газовой горелкой или подогревиндукционной системой нагрева ProHeat 35 свариваемых соединений по толщине стенки и периметру в зоне шириной не менее 150 мм (т.е. не менее ±75 мм в обе стороны от свариваемых кромок). Подогрев не должен нарушать целостность изоляции и внутреннего гладкостного покрытия. В случае использования газопламенных нагревательных устройств (горелок) следует применять термоизоляционные материалы (термоизолирующие пояса) и/или боковые ограничители пламени.


Максимальная температура нагрева трубы в месте начала заводского изоляционного покрытия труб не должна превышать +100 °С.


3.6.2. Минимальная температура предварительного подогрева стыков труб в случае сварки корневого слоя шва ручной дуговой сваркой электродами с основным видом покрытия должна составлять:


- 100 °C при любой температуре окружающего воздуха для соединений с толщинами стенок до 27,0 мм включительно;


- 150 °C при любой температуре окружающего воздуха для соединений с толщинами стенок от 27,1 до 32,0 мм.


3.6.3. Температуру предварительного подогрева при соединении труб с различными толщинами стенок устанавливают по максимальному значению, требуемому для одного из стыкуемых элементов.


3.6.4. Контроль выполнения требований по температуре предварительного подогрева свариваемых элементов должен осуществляться непосредственно перед выполнением корневого слоя шва в каждой четверти по периметру стыка на расстоянии от 10 до 15 и от 60 до 75 мм от торца стыкуемых элементов.


3.6.5. Процесс подогрева кромок свариваемых труб контролируется в автоматическом режиме, при этом контроль температуры подогрева должен выполняться в местах, равномерно расположенных по периметру, с применением термопар и записью температуры подогрева на диаграмме автоматического регистрирующего потенциометра. Одна из термопар должна быть регулирующей и устанавливаться в зените газопровода. Места крепления термопар должны находиться на расстоянии не более 25 мм от края предполагаемого сварного шва вне зоны сварочной дуги.


3.6.6. В случаях прекращения энергообеспечения или при выходе из строя установки нагрева, допускается выполнять нагрев газопламенными нагревательными устройствами (кольцевыми газовыми подогревателями, однопламенными горелками и др.) до возобновления энергообеспечения или замены вышедшего из строя оборудования, но не более, чем до конца рабочей смены или полного завершения сварного шва.


3.6.7. В случае снижения температуры предварительного подогрева непосредственно перед сваркой корневого слоя шва не более чем на 10 °C ниже регламентированной температуры 50 °C, не более чем на 20 °C ниже регламентированной температуры 100 °C и на 30 °C ниже регламентированной температуры 150 и 200 °C допускается ее доведение до требуемых значений с помощью газопламенных нагревательных устройств (кольцевыми газовыми подогревателями, однопламенными горелками и др.).


3.6.8. При сварке корневого слоя шва электродами с основным видом покрытия при температуре окружающего воздуха +5 °С и ниже температура кромок труб стыка непосредственно перед сваркой должна быть не ниже +50 °С, но не более +200 °С.


В процессе сварки температура предыдущего слоя сварного шва перед наложением последующего слоя (межслойная температура) должна находиться в пределах от +50 °C до +250 °C. Если температура опустилась ниже +50 °C следует произвести сопутствующий (межслойный) подогрев до температуры [image: image47.jpg]50730



 °C. По окончании сварки при температуре воздуха ниже +5 °С и/или при наличии осадков, с целью предотвращения быстрого остывания стыков после сварки, сварные соединения должны быть накрыты влагонепроницаемым теплоизолирующим поясом (кожухом) до полного остывания.


3.6.9. Допускается для достижения необходимой межслойной температуры перед наложением последующего слоя (заполняющего, облицовочного) дополнительно подогревать сварные соединения кольцевыми и однопламенными (одно- и многосопловыми) газопламенными горелками.


3.6.10. Просушка торцов труб нагревом до температуры 20-50 °С на расстояние 10-15 мм от свариваемых кромок обязательна:


- при наличии влаги на трубах независимо от способа сварки и прочности основного металла;


- при температуре окружающего воздуха ниже +5 °С в случае сварки труб с нормативным временным сопротивлением разрыву 539 МПа (55 кгс/мм[image: image48.jpg]


) и выше.


В случае применения предварительного подогрева просушка стыка необязательна.


3.7. Сварка стыков разнотолщинных соединений


3.7.1. После окончания сушки (подогрева) стыка выполнить прихватки равномерно по периметру стыка. Зачистить и обработать шлифмашинкой начальный и конечный участок каждой прихватки. Прихватки и сварной шов выполнять не менее чем двумя сварщиками одновременно без перерывов в работе. На стыке труб [image: image49.jpg]


1420 мм должно быть не менее 4-х прихваток по периметру шва, длиной 150-200 мм.


3.7.2. После наложения прихваток производится сварка первого внутреннего (корневого) слоя шва электродами с основным видом покрытия. После сварки 100% периметра корневого слоя внутренний центратор ЦВ 147 переместить к следующему стыку, а корневой слой шва обработать шлифмашинкой, от шлака и брызг металла. При вынужденных перерывах во время сварки первого (корневого) слоя шва необходимо поддерживать температуру торцов труб на уровне требуемой температуры предварительного подогрева. Если это условие было не соблюдено, то стык должен быть вырезан и заварен вновь.


После завершения сварки "корневого" слоя следует освободить жимки центратора и сдвинуть центратор внутрь трубопровода. Необходимо осмотреть внутренний "корневой" шов. В случае необходимости, с помощью шлифовальной машинки произвести выборку участков шва с наружными дефектами. Длина участка, обработанного шлифовальной машинкой, должна превышать длину дефекта не менее чем на 30 мм в каждую сторону по оси сварного шва. Исправление дефектных участков следует выполнять ручной электродуговой сваркой электродами с основным типом покрытия.


Усиление "корневого" слоя шва на участках замков, в случае превышения допустимой величины 3,0 мм следует обработать шлифовальным кругом.


3.7.3. После очистки и осмотра корневого слоя изнутри трубы, выполнить внутренний подварочный слой шва по всему периметру стыка электродами типа УОНИ 13/55 (Э50А), диаметром 3,0-3,2 мм, с последующей зачисткой подварочного слоя от шлака и брызг металла. Ширина подварочного слоя должна быть от 8,0 до 10,0 мм, высота усиления от 1,0 до 3,0 мм.


3.7.4. Заключительным этапом является сварка заполняющих и облицовочного слоев шва.


Сварку выполняют электродами с основным видом покрытия способом "снизу вверх" с поперечными колебаниями.


3.7.5. Заполняющие слои шва должны обеспечить надежное сплавление отдельных слоев шва между собой и проплавление кромок свариваемых труб. Количество заполняющих слоев определяется толщиной стенки трубы. На трубе с толщиной стенки более 8 мм обычно требуется один заполняющий проход на каждые 3,2 мм толщины стенки.


3.7.6. Облицовочный слой должен иметь плавное очертание и сопряжение с поверхностью трубы без подрезов и других видимых дефектов. Сварной шов облицовочного слоя должен перекрывать основной металл в каждую сторону от шва на 2,5-3,5 мм и иметь усиление высотой 1-3 мм. После завершения сварки следует осуществить визуальный контроль облицовочного слоя. Выявленные наружные дефекты сварного шва (поры, подрезы и др.) следует удалить путем обработки шлифовальной машинкой и выполнить сварку до проведения радиографического контроля стыка. При наличии чрезмерного усиления облицовочного слоя шва его следует сошлифовать до регламентируемой величины. Усиление облицовочного слоя шва должно быть в пределах 2±1 мм, а ширина шва 11-18 мм.


3.7.7. Сварку каждого слоя выполняют одновременно 4 сварщика. Как правило, двое сварщиков выполняют сварку снизу от надира и идут вверх по периметру в направлении по (циферблату часов) [image: image50.jpg]00 _ 500 _ 1500



 ч. и [image: image51.jpg]00 _ 00 _ 1500



 ч. При этом в потолочной части стыка замок следует смещать на 50-60 мм от нижней точки окружности трубы. В двух смежных слоях "замки" должны отстоять друг от друга не менее чем на 50-100 мм.


Сварка всех слоев шва должна выполняться без перерыва до полного завершения сварки стыкового соединения. Направление сварки всех слоев шва - "на подъем".


Каждый промежуточный слой шва должен быть зачищен электрошлифовальной машинкой с абразивным кругом, а облицовочный слой - дисковыми щетками.


ЗНАКОВАЯ СИГНАЛИЗАЦИЯ ПРИ РАБОТЕ КРАНА-ТРУБОУКЛАДЧИКА

     
Таблица 5

	
	
	

	Операция
	Графическое изображение
	Описание действия сигнальщика

	Поднять груз или крюк
	[image: image52.png]



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

	Опустить груз или крюк
	[image: image53.png]



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

	Поднять стрелу
	[image: image54.png]



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

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

	Передвинуть трубоукладчик
	[image: image56.png]



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

	Стоп (прекратить подъем или передвижение)
	[image: image57.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: image58.png]



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

	Внимание! (приготовиться к приему команды)
	[image: image59.png]



	Рука поднята вверх, ладонь направлена к крану-трубоукладчику

	 

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


6.20. При работе крана-трубоукладчика не допускаются:


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


- подтаскивать грузы по земле крюком крана-трубоукладчика;


- освобождать при помощи крана-трубоукладчика защемленные грузом стропы, канаты или цепи;


- 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. 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;


- осмотр, ремонт, регулировки механизмов, осмотр и ремонт металлоконструкций крана-трубоукладчика при включенном двигателе;


- нахождение людей и проведение каких-либо работ в пределах перемещения грузов кранами-трубоукладчиками. Стропальщик может находиться возле груза во время его подъема или опускания, если груз поднят на высоту не более 1000 мм от уровня площадки;


- оставлять груз в подвешенном состоянии по окончанию работы или в перерыве;


- применять грузозахватные приспособления несоответствующие весу груза и утвержденной технологии;


- 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;


- перемещение трубоукладчика с грузом осуществляется на первой передаче.


6.21. При производстве работ по подъему, перемещению и укладке грузов, рабочим нельзя находиться в границах опасной зоны (см. таблицу 6). На границах опасных зон должны быть установлены хорошо видимые в любое время суток предохранительные защитные и сигнальные ограждения, предупредительные надписи.


ОПРЕДЕЛЕНИЕ ГРАНИЦ ОПАСНЫХ ЗОН

     
Таблица 6

	
	
	

	Высота возможного падения груза
	Мin расстояние отлета перемещаемого (падающего) предмета, м

	 
	перемещаемого
	падающего

	6
	2,8
	2,5


	8
	3,4
	3,0

	10
	4,0
	3,5

	12
	4,6
	4,0

	14
	5,2
	4,5

	16
	5,8
	5,0

	18
	6,4
	5,5

	20
	7,0
	6,0

	 

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


6.22. В опасной зоне запрещается производство работ, не имеющих отношения к данному технологическому процессу. Опасной зоной при производстве монтажных работ считается зона вблизи размещения крана-трубоукладчика с границей, проходящей по окружности, центром которой является фундамент линейного крана, и с радиусом, равным полной длине стрелы крана-трубоукладчика плюс 5,0 м. Все опасные зоны на площадке должны быть обозначены хорошо видимыми предупредительными знаками и надписями.


[image: image60.png]




Рис.9. 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 [image: image62.jpg]


 - опасная зона действия крана,
[image: image63.jpg]


- максимальный вылет стрелы,


[image: image64.jpg]


- расстояние от крюка до наиболее удаленной точки груза,


[image: image65.jpg]


- минимальное расстояние возможного отлета груза:


при [image: image66.jpg]


 до 10 м [image: image67.jpg]


4 м. (Приложение Г, СНиП 12-03-2001)


6.23. При работе шлифовальной машинкой необходимо следить за надежным креплением абразивного круга или проволочной щетки на машине.


При работе со шлифмашинкой запрещается:


- работать без спецодежды и обуви, средств защиты головы и глаз;


- снимать защитный кожух рабочего круга;


- применять круги, допустимая скорость вращения которых меньше скорости вращения шлифмашинки;


- производить торможение рабочего круга рукой;


- класть шлифмашинку до полной остановки рабочего круга;


- производить замену или закрепление рабочего круга без отключения шлифмашинки от сети.


6.24. При производстве сварочно-монтажных работ электросварщики должны иметь II квалификационную группу по технике безопасности. Размещение сварочного агрегата должно обеспечивать безопасный и свободный доступ к нему. Перед началом и во время работы необходимо следить за исправностью изоляции сварочных проводов и электрододержателей, а также за плотностью соединения контактов. Корпус электросварочного агрегата до его включения, а также свариваемые трубы должны быть заземлены.


6.25. Присоединение обратного кабеля к свариваемым трубам должно выполняться с помощью специальных устройств, обеспечивающих надежный контакт с телом трубы и исключающих образование искрений на теле трубы при сварке. Конструкция устройств должна обеспечивать токоподвод преимущественно в разделку кромок труб. Не допускается приваривать к телу трубы какие-либо крепежные элементы обратного кабеля.


6.26. Не допускается возбуждать дугу на поверхности трубы. Дуга должна возбуждаться только на поверхности разделки кромок или на поверхности металла уже выполненного шва.


6.27. Меры безопасности при производстве сварочно-монтажных работ


6.27.1. Запрещается при резке торцов труб находится напротив открытых концов трубопровода, а также присутствовать лицам, не участвующим при выполнении данных операций.


Производство сварочно-монтажных работ должно осуществляться с оформлением наряда-допуска на огневые работы. При производстве работ должен быть организован контроль воздушной среды на загазованность.


6.27.2. Применяемые при проведении работ сварочное оборудование, переносной электроинструмент, освещение, средства индивидуальной защиты должны соответствовать требованиям Правил устройства электроустановок, Правил эксплуатации электроустановок потребителей.


6.27.3. К проведению сварочных работ и работ с переносным электроинструментом допускаются лица, прошедшие предварительное обучение, проверку знаний инструкций по охране труда, имеющие запись в квалификационном удостоверении о допуске к выполнению работ с переносным электроинструментом и группу по электробезопасности не ниже II.


Ответственный за проведение работ должен иметь группу по электробезопасности не ниже, чем у подчиненного персонала, и в своей работе руководствоваться требованиями Межотраслевых правил по охране труда (правил безопасности) при эксплуатации электроустановок.


6.27.4. Перед началом электросварочных работ необходимо проверить исправность изоляции сварочных кабелей и электрододержателей, а также плотность соединений всех контактов.


Расстояние от сварочных кабелей до баллонов с кислородом должно быть не менее 0,5 м, до баллонов с горючими газами - не менее 1 м.


Использование самодельных электрододержателей и электрододержателей с нарушенной изоляцией рукоятки запрещается.


Кабели, подключенные к сварочным аппаратам, распределительным щитам и другому оборудованию, а также в местах сварочных работ, должны быть надежно изолированы от действия высокой температуры, химических воздействий и механических повреждений.


6.27.5. На корпусе электросварочного аппарата должен быть указан инвентарный номер, дата следующего измерения сопротивления изоляции и принадлежность подразделению.


6.27.6. Запрещается проведение сварочных работ во время снега или дождя без применения навеса над местом производства работ и ветра со скоростью свыше 10 м/сек.


Запрещается проведение сварочно-монтажных и погрузочно-разгрузочных работ в грозу.


При оставлении места работы сварщик должен отключить сварочный аппарат.


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


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


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


VII. ЧИСЛЕННЫЙ И КВАЛИФИКАЦИОННЫЙ СОСТАВ ИСПОЛНИТЕЛЕЙ

7.1. Сварочно-монтажные работы выполняет бригада численностью - 10 чел. в т.ч.:


	
	

	Машинист крана-трубоукладчика 6 разряда
	- 1 чел.

	Машинист бульдозера 6 разряда
	- 1 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 6 разряда
	- 1 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 5 разряда
	- 1 чел.

	Монтажник наружных трубопроводов 3 разряда
	- 1 чел.

	Машинист сварочной установки 4 разряда
	- 1 чел.

	Электросварщик РДС 6 разряда
	- 4 чел.


     
     
VIII. ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ЛИТЕРАТУРА

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

                

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.


   

