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	Операционная технологическая карта 

выполнения ремонта стыковых соединений трубопроводов, 

выполняемых электродами с основным видом покрытия

	ОБЪЕКТ 

 СТРОИТЕЛЬСТВА
	Группа конструкти. элементов
	ДИАМЕТР
	Тип разделки 
	Положение при сварке
	ШИФР КАРТЫ

	РВСП 20 000 №3 ССН
Самарского РНУ. Строительство
	Ремонт
	530 - 1020
	 ----
	Н45, Г, В1
	ТК-РД-М01-Р/1-09

	Характеристика труб
	    Сварочные

    материалы    
	                     Форма ремонтного шва
	 Предварительный 

           подогрев

	
Номер

стандарта,

ТУ 
	Диа- метр,

мм
	Толщина

стенки, 

мм
	 Марка  

 стали,

класс

прочности   
	Норматив-

ный предел  прочности, МПа
	Эквива-

лент  углерода,

 %
	Электроды

типа Э50А по

ГОСТ 9467-75

(3,2, (3,25)  мм
(корневой, подварочный слои шва)

Электроды

типа Э50А по

ГОСТ 9467-75

(3,2..4,0 мм
(заполняющие и облицовочный

слои шва)
	                             Тип 3                                                           Тип 4                                                           
	Предварительный подогрев до +100+30 0С

при любой температуре окружающего 

воздуха 

	Сталь 20;

09Г2С;

17Г1С-У

ГОСТ 

10704-91
	530.. 1020
	7,0…12,0
	К52 и менее
	510 и менее
	до 0,41
	
	
	

	Режимы  сварки


	                           Дополнительные требования и рекомендации

	Слой шва, выполняемый 

при ремонте
	 Марка 

электрода
	Диаметр,

электрода,

мм
	Поляр-

ность
	 Сварочный ток,

А
	 1. При  наличии  дефектов  суммарной  длиной более 1/6 периметра стыка он должен быть вырезан.

 2. Температура зоны сварки при выполнении первого ремонтного слоя должна быть не менее +100 0С. 

 3. Межслойная температура должна составлять не менее +50 оС. В случае остывания зоны сварки следует выполнить .сопутствующий подогрев до 130 оС.
 4. Не разрешается повторный ремонт одного и того же дефектного участка. Не допускается ремонт трещин. 

     Стык подлежит вырезки, вваривается катушка.

 5. При проведении газопламенного нагрева следует использовать защитные экраны и/или термостойкие пояса.

 6. После окончания сварки стык следует накрыть термоизолирующим поясом до полного остывания.

 7. Ремонт труб диаметром до 1020 выполняется снаружи, более 1020 допускается производить изнутри трубы.

 8. Направление сварки во всех случаях – «на подъем».

 9. Работу на стыке от начала до конца выполняет один сварщик от начала до конца без длительных (более 10 мин.) перерывов.

10.  Максимальная длина единовременно ремонтируемого участка:


   - 300 мм – для стыков (720..1220 мм;    - 270 мм – для стыков (530 мм

11. Электроды перед использованием, при отсутствии специальных указаний производителя сварочных материалов,  должны быть  прокалены при температуре 300 оС в течение 1 часа.

12. Работу на стыке он начала до конца выполняет один сварщик.
13. Запрещается выплавлять дефекты сваркой;

	Корневой

(тип 3)
	ОК 53.70
	3,2

	обратная

	80–110
	

	Подварочный

(тип 1 и 5*)
	ОК 53.70
	3,2
	обратная
	80–120
	

	Заполняющие

(тип 2 и 3)
	ОК 53.70
	3,2                    4,0
	обратная
	80–120
120-160
	

	Облицовочный (тип 2, 3 и 4)
	ОК 53.70
	3,2                    4,0
	обратная
	90-120  120..160
	

	 * - Тип 5 : ремонт подрезов в подварочном слое шва изнутри трубы
	

	ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ ПРИ ВЫПОЛНЕНИИ РЕМОНТНЫХ РАБОТ

	№                 

п/п
	Операция
	Содержание операций
	Оборудование 

и инструмент

	
	
	    14.При атмосферных осадках и скорости ветра более 10 м/с сварку выполнять в палатке из несгораемого материала.

· 
	Кольцевой шаблон,

мерный пояс,

шаблон сварщика УШС-3



	1.
	Разметка

ремонти-руемого стыка 
	· По результатам неразрушающего контроля, руководитель ремонтных работ и специалист ЛНК в присутствии представителя технического надзора производят разметку дефектного участка;

· Суммарная длина исправляемых дефектов не должна превышать 1/6 периметра стыка;

· Максимальная длина единовременно ремонтируемого участка: 300 мм для стыков (720..1220 мм, 270 мм – для стыков (530 мм.

· Длина участка вышлифовки – не менее 100 мм;

· Длина участка вышлифовки должна  превышать  размеры исправляемого дефекта не менее, чем на  30 мм  в  каждую сторону по длине и 1..2 мм по глубине.
· Тип ремонта 1, 2, 3, 4 для Ø 1020 мм., и более. Для Ø до 1020 мм., тип ремонта  2, 3, 4;
· Ремонт сваркой тела труб предназначенных для строительства и ремонта не допускается.
· Обратный кабель (заземление) следует присоединять с помощью специальных контактных устройств, исключающих образование искрений на теле трубы в процессе сварки. Конструкция устройств должна обеспечивать токоподвод преимущественно в разделку кромок труб. Запрещается приваривать к телу трубы какие-либо крепежные элементы обратного кабеля

	

	2.
	Удаление

дефектов и

подготовка

шва

	· Дефекты корневого и подварочного слоев, а также горячего прохода рекомендуется исправлять, как правило, после вышлифовки изнутри трубы (тип 1). При этом ширина вышлифованного участка должна составлять не более 7 мм;

· В исключительных случаях при расположении дефектов по оси  шва допускается ремонт со сквозным пропилом (тип 3). Зазор
 в случае ремонта со сквозным пропилом должен составлять 2,5…3,5 мм;

· Дефекты заполняющих и облицовочного слоев шва ремонтируют путем частичной вышлифовки снаружи трубы (тип 2);

· Устранить шлифованием дефекты, подлежащие ремонту: поры, шлаковые включения, подрезы изнутри трубы, несплавления, непровары. При этом ширина вышлифованного участка «L» должна составлять на 2..4 мм меньше ширины облицовочного слоя шва;

· Сошлифовать часть шва в месте подреза или недостаточного перекрытия облицовочного слоя шва  (тип 4)  таким образом, чтобы после сварки ширина ремонтного шва не вышла за пределы допустимой величины;
· Ремонт подрезов в подварочном слое шва (Тип 5) производиться аналогично ремонту подрезов облицовочного слоя шва (Тип 4), но выполняется изнутри трубы (для соединений ((1020 мм и более).
	Шаблон сварщика УШС-3,

шлифмашинка,

линейка

	3.       
	Подогрев 

стыка
	· Произвести предварительный подогрев ремонтного участка стыка до 100+30 0С при любой температуре окружающего воздуха. 

· При длине дефектного участка менее 100 мм – однопламенной горелкой 

· Замер  температуры  осуществлять  не  менее чем  в  4-х точках  по  периметру ремонтного участка на расстоянии 60-75 мм от ремонтного участка сварного шва;

· При длине дефектного участка 100 мм и более – кольцевым подогревателем;

· Замер температуры осуществлять  не  менее чем  в  4-х точках  по  периметру стыка на расстоянии 60-75 мм от оси сварного шва;

· При понижении температуры стыка в процессе сварки ниже +50 оС выполнить сопутствующий подогрев до +100+30°  С;
	Однопламенная горелка. Кольцевой подогреватель,

термокарандаш,

контактный термометр 

	4.
	Заварка

дефектных

участков
	· Выполнить сварку первого ремонтного слоя электродами с основным видом покрытия;

· Зачистить первый слой ремонтного шва от шлака и брызг;

· Выполнить сварку заполняющих и облицовочного слоев ремонтного участка шва электродами с основным видом покрытия;

· Производить послойную зачистку швов от шлака и брызг;

· Высота каждого слоя при заварке дефектного участка не должна превышать 2,5…3,5 мм. 

· Количество слоев при ремонте корневого или заполняющего слоев шва – не менее двух.
· Минимальное количество слоев при ремонте шва со сквозным пропилом (Тип 3) 3 – для S от 7до12 мм, 4 – для S от 12 до15,3 мм, 5 – для S от 15,7 до18,7мм;     
· Выполнить наплавку ремонтного валика в местах подрезов или недостаточного перекрытия кромок облицовочного слоя шва. Допускается увеличение ширины шва в месте выполнения ремонта не более, чем на 2,0 мм; Зачистка околошовной зоны абразивным кругом запрещена
· Выровнять грубые участки поверхности ремонтного шва. Для этой операции рекомендуется применять малогабаритные шлифмашинки. Зачистить прилегающую поверхность труб от брызг.
· После проведенного ремонта, маркировка производится около отремонтированного участка сварного соединению. Маркировка сварных соединений  по приложение В.( РД-25.160.00-КТН-011-10)  Если на сварном соединении присутствует несколько мест требующих ремонта, то каждому ремонтному участку присваивается номер. Нумерация начинается с 0 часов и увеличивается по часовой стрелке по ходу нефти
	Инверторный источник Invertec V350-PRO, 

термокарандаш,

контактный термометр, 

шлифмашинка,  

металлическая щетка,

напильник, шаблон сварщика УШС-3

	5.
	Контроль качества 
	· Все исправленные участки сварного стыка должны быть проверены ВИК-100%; РК-100% -  УЗК-100% периметра стыка.



	Набор ВИК, оборудование для физ. методов контроля

	Не  оговоренные  в  данной  технологической  карте  операции  должны  выполняться  в  соответствии   с  РД-25.160.00-КТН-011-10 «Сварка при строительстве и капитальном ремонте магистральных нефтепроводов»; РД-19.100.00-КТН-001-10 «Неразрушающий контроль сварных соединений при строительстве и ремонте магистральных нефтепроводов» и СНиП 3.05.05-84 «Технологическое оборудование и технологические трубопроводы».

	  Карта  разработана:    


  /  
Борисенко А.В.
 /  
инженер по сварке

 /                                                     Дата: 15.11.2013 г.

                                                      ПОДПИСЬ                                         Ф. И. О                                                                          ДОЛЖНОСТЬ






уд. № СВР-ГАЦ-III-08843 от 18.10.2013г.


ТК-РД-М01-Р/1-09
