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	Операционная технологическая карта  ремонта сварных соединений ручной дуговой сваркой резервуара-ремонт угловых сварных соединений патрубков

	ОБЪЕКТ
	ОРГАНИЗАЦИЯ-

ИСПОЛНИТЕЛЬ
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	СТЫКУЕМЫЕ

ЭЛЕМЕНТЫ
	ГРУППЫ

КОНСТРУКТИВНЫХ

ЭЛЕМЕНТОВ
	ШИФР КАРТЫ

	РВСП-20000 №3 ССН Самарского РНУ Строительство
	ООО «Велесстрой»
	
	
	ТК-С-

Р-РД-06

	Характеристика элементов
	Сварочные материалы
	Предварительный подогрев

	Свариваемые

детали
	Марка

стали
	Номер

ТУ,

ГОСТ
	Класс

прочно-

сти
	Толщина

стенки,

мм
	Эквива-

лент

углерода,
%
	Электроды ОК 53.70 диаметром; 3,0/3,2, мм (тип Е7016 по стандарту AWS А5.1) 

	Выполнить подогрев стыка до температуры:
- +100..130 оС независимо от температуры окружающего воздуха

	Ремонт

	Ст3сп5, ст20,

09Г2С-12,
09Г2с-15
	ГОСТ

27772
	С255 (М01)

С345

(М01)
	5-8
	<43
	
	

	Технологические параметры сварки прихваток методом РД

(направление сварки – «на подъем»)
	Дополнительные требования и рекомендации

	Номер слоя

(шва)
	Марка электрода
	Диаметр электрода, мм
	Род и полярность тока
	Сварочный ток
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Тип шва: Ремонт. Тип соединения: угловое (У), стыковое (С).

Вид соединения: одностороннее (ос) Положение при сварке: потолочное, вертикальное ,

	Все слои шва
	ОК 53.70


	3,0/3,2


	Постоянный, обратная


	90-120


	

	Прокалка сварочных материалов перед сваркой: 3000С в течении 1 часа – электроды. Электроды после прокалки хранить в сушильных печах при температуре 120-150 0С.

-При скорости ветра свыше 10м/сек и выпадении атмосферных осадков запрещается производить сварочные работы без инвентарных укрытий (палаток).
Сварочные  работы допускается выполнять при температуре воздуха до минус 400С

	

	ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ СБОРКИ И СВАРКИ 

	№ п/п
	Операция
	Содержание операций
	Оборудование и инструмент

	1.
	Разметка
	Разметить зоны выборки дефектов на основании отметки, выполненной по результатам ВИК или неразрушающего контроля (РГК, УЗК). Зона дефекта должна быть отмечена несмываемой краской (маркером). Для точного выявления глубины залегания дефектов допускается проводить дополнительно УЗК в местах обнаруженных дефектов.


	Шаблон, линейка, УШС, мерный пояс, маркер, УЗ-дефектоскоп монтажная оснастка

	2.
	Выборка дефекта
	Вышлифовать металл сварного соединения в зоне дефекта на глубину, превышающую на 1…2 мм глубину залегания дефекта. Угол раскрытия кромок зоны выборки дефекта должен составлять 50…60 градусов. Выборку производить абразивным кругом толщиной 2,5..3,0 мм. Ширина выборки в разделке кромок  (L) должна быть меньше ширины самого шва на 1,0 мм. Протяженность выборки единичного дефекта должна превышать по длине на 30 мм в каждую сторону размера самого дефекта. При этом обеспечить плавный переход на поверхность металла. При расстоянии между внутренними единичными дефектами менее 50 мм  их выборку производить одной шлифовкой. 

Минимальная длина участка вышлифовки – 100 мм. Максимальная длина выборки за один цикл выполнения ремонта не должна превышать 300 мм независимо от глубины вышлифовки.

Визуально проверить полноту вышлифовки дефекта, измерениями проверить соответствие параметров выборки дефектов требованиям НТД и настоящей карты.
Дефектные участки сварных швов удаляются  механическим способом (шлифмашинкой). Допускается  удалять дефекты воздушно-дуговой строжкой с обязательной последующей обработкой поверхности механическим способом. Запрещается выправлять дефекты сваркой.

	Шлифмашинка, абразивные круги, УШС-3, штангенциркуль, линейка

	3.
	Подогрев
	Перед началом сварки произвести местный подогрев до температуры +100..130 оС. Зона подогрева должна быть шириной 50 мм по всему периметру ремонтируемого участка шва. Температура  подогрева должна измеряться  не менее чем в трех точках по длине шва.

	Пропановая горелка, контактный термометр или набор термокарандашей

	4.
	Сварка
	Выполнить сварку выбранных участков шва:

Выборки (Эскизы  б) - выполнить сварку. Высота каждого слоя не должна превышать 2,5…3,5 мм. Общее количество слоев определяется глубиной выборки дефекта и общей толщиной стенки S. При протяженности выборки более 200 мм выполнять сварку обратно-ступенчатым способом с длиной каждого участка не более 150..200 мм. После выполнения каждого слоя производить зачистку от шлака и брызг.

Сварочные работы на конкретном шве  от  начала  до конца выполняет один сварщик.
Сварку производить без длительных перерывов в работе за один цикл. Межслойная    температура должна быть не менее +50 оС. При остывании стыка ниже этой температуры – выполнить сопутствующий подогрев до +100 оС.
Участок шва после ремонта следует накрыть  теплоизолирующими поясами для медленного и равномерного охлаждения до полного остывания.

После окончания сварки зачистить ремонтный участок и прилегающий к нему металл на ширине не менее 20  мм в каждую сторону от шлака и брызг.

Величина усиления шва g и ширина усиления е не должны превышать значений, согласно требований технологических карт сварки соответствующих стыков.


	Инверторный источник 

Invertec V405-S или аналогичный, шлифовальная машинка, круг абразивный, щетка дисковая



	5.
	Контроль
	Контроль качества сварных соединений должен выполняться в соответствии с РД-25.160.10-КТН-001-12 «Инструкцией по технологии сварки при строительстве и ремонте стальных вертикальных резервуаров» часть 2 «Методы контроля качества сварных соединений» и по специально разработанным технологическим картам неразрушающего контроля 
	Оборудование и материалы для контроля согласно проекту и технологическим картам неразрушающего контроля

	Не оговоренные в данной технологической карте операции  должны выполняться в соответствии с РД-25.160.00-КТН-001-12 «Инструкция по технологии сварки при строительстве и ремонте стальных вертикальных резервуаров» 

Карта разработана:                                       / Борисенко А.В./      инженер по сварке         Дата: « ___»         ___            2013г.
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