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Операционная технологическая карта

сборки и сварки кольцевых стыков технологических трубопроводов группы М01, 

выполняемых электродами с основным видом покрытия
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Свидетельство № _____________________________
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2013
	Операционная технологическая карта 

сборки и сварки кольцевых стыков технологических трубопроводов выполняемых электродами с основным видом покрытия

	ОБЪЕКТ 

 СТРОИТЕЛЬСТВА
	ТИП 

ТРУБОПРОВОДА
	(,мм
	СТЫКУЕМЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ
	ШИФР КАРТЫ

	РВСП 20 000 №3 ССН Самарского РНУ. Строительство
	технологический
	530 -1220
	труба  +  труба, труба + деталь   
	ТК-В1-РД-ТТ-05

	Характеристика труб
	Сварочные

материалы
	 Форма разделки кромок 

и сварного шва
	Предварительный

подогрев

	Номер

ТУ, ГОСТа,

марка

стали
	Диа-  метр,

мм
	Толщина

стенки, 

мм
	Класс

прочности
	Норматив-

ный  предел 

 прочности, МПа
	Эквива-лент     углерода,

%
	Электроды

типа Э50А по

ГОСТ 9467-75

(2,5/3,2 мм
(корневой, подварочный слои шва)

Электроды

типа Э50А по

ГОСТ 9467-75

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

слои шва)
	[image: image1.jpg]



Количество слоев (мин.):
N=3  для толщин стенок 7,0...11,8  мм  

N=4 для толщин стенок 12,0 мм

(без подварочного слоя шва)
Ширина облицовки:

10,0 – 15,0 мм для толщины стенки 7 мм;

11,0 – 16,0мм для толщины стенки 8 мм;

13,0 – 19,0мм для толщины стенки 10 мм;

15,0 – 21,0мм для толщины стенки 12 мм;
	Подогрев концов труб по ширине 150 мм (75 мм в каждую сторону от стыка) до температуры +50 оС при температуре окружающего воздуха ниже 0 оС и/или наличии влаги на кромках труб.

	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

	Сварочные

слои


	Марка

электрода


	(,

мм
	Сварочный ток,  А


	1. Для выполнения сварных соединений следует использовать трубы с одинаковой нормативной толщиной стенки. Допускается непосредственное соединение (без специальной обработки изнутри) труб  с разностью нормативных толщин стенок = 2,0 мм.

2. При необходимости сборку выполнять на  прихватках, их количество должно быть не менее 3-х длиной 60..100 мм для труб (530..720 мм, не менее 4-х длиной 100..150 мм для труб (820..1067 мм, не менее 4-х длиной 150…200 мм для труб Ø1067мм и более. Режим сварки прихваток – как для корневого слоя шва. 

3. Направление сварки всех слоев шва  ( «на подъем».

4. Сварные соединения выполнять без длительных перерывов.

5. Межслойная температура должна составлять не менее +50 оС и не более +250 0С. 

6. Допускается использование труб с V-образной разделкой кромок после механизированной газовой резки и последующей обработки шлифмашинкой. При этом угол скоса кромки должен составлять 30-5 град.

7. Электроды  перед использованием должны быть прокалены при температуре 300 оС  в течение 1 часа, при отсутствии указаний завода изготовителя.

8. Сборку выполнять с применением наружного звеньевого центратора. Наружный центратор разрешается удалять после выполнения 60% периметра корневого слоя шва, при этом участки корневого слоя должны равномерно располагаться по периметру стыка. Допускается снятие центратора сразу после установки прихваток.

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

	
	
	
	Нижнее 


	Вертикальное
	Потолочное 
	

	Корневой
	ОК 53.70

	2,5
3,2
	80-90

90-120
	70-90

90-110
	70-80

80-110
	

	Подварочный*
	ОК 53.70
	3,2
2,5
	90-120

70-90
	90-110

70-80
	80-110

70-80
	

	Заполняющие

первый  последующие

пооооо


	ОК 53.70
	3,2

3,2

4,0
	90-120

100-120

130-160
	90-110

90-110

120-160
	80-110

80-110

120-150
	

	Облицовочный 
	ОК 53.70
	3,2

4,0
	100-120

130-160
	90-110

120-160
	80-110

120-150
	

	* - для трубы (1020 мм.
	

	ПЕРЕЧЕНЬ И ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ОПЕРАЦИЙ СБОРКИ И СВАРКИ  

	№                 

п/п
	Операция
	Содержание операций
	Оборудование 

 и инструмент

	1.
	Очистка деталей
	· Внутреннюю полость труб и деталей трубопроводов  очистить от попавшего грунта, снега и других загрязнений. очистить внутреннюю полость труб и деталей трубопроводов от попавшего грунта, снега и т.п. загрязнений, а также механически очистить до металлического блеска кромки и прилегающие к ним внутреннюю и наружную поверхности труб, деталей трубопроводов, патрубков запорной арматуры на ширину не менее 15 мм
	Щетка, скребок

	2.


	Подготовка

кромок
	· Осмотреть поверхность и кромки свариваемых деталей;

· Устранить шлифованием на наружной поверхности неизолированных торцов труб царапины, риски, задиры  глубиной до 5% от нормативной толщины стенки, но не более минусового допуска на толщину стенки S;

· Удалить усиление наружных заводских продольных швов до величины от 0 до 0,5 мм на участке шириной от 10 до 15 мм от торца трубы
· .Допускается ремонт забоин, задиров фасок глубиной до 5 мм на трубах 1-й группы прочности  с толщиной стенки более 6 мм. Ремонт осуществляется электродами с основным видом покрытия типа Э50А диаметром от 2,5 до 3,2 мм. Перед началом сварки осуществляется обязательный предварительный подогрев до 100+30 (С.
· Концы труб с забоинами и задирами фасок глубиной более 5 мм или вмятинами глубиной более 3,5 % от номинального диаметра труб 1-й группы прочности, забоинами, задирами фасок и вмятинами любой глубины для труб с толщиной стенки менее 6 мм или труб 2-ой, 3-й группы прочности с любой толщиной стенки, а также любыми вмятинами с надрывами или резкими перегибами, имеющими дефекты поверхности, исправлению не подлежат и должны быть обрезаны
	Шаблон сварщика УШС-3, 

линейка, штангенциркуль,

шлифмашинка, 

пропановая горелка,          СПК

	3.
	Сборка

труб
	· Осуществить сборку труб с использованием наружного звеньевого центратора;
· Допускается сборку выполнять на прихватках. Требования к прихваткам – см. п.2 «Дополнительные требования и рекомендации»; Произвести зачистку прихваток от шлака и обработать абразивным кругом начальный и конечный участки каждой из них;
· При сборке электросварных труб обеспечить смещение заводских швов смежных труб не менее чем на 100 мм;
·  Смещение кромок не должно превышать: 20% нормативной толщины стенки, но не более 3,0 мм для труб с S(10,0 мм; 20% нормативной толщины стенки ,для труб S<10,0 мм. 20% нормативной толщины стенки
	Шаблон сварщика УШС-3,

линейка, центратор, шлифмашинка, 

инверторный источник

Invertec V350-PRO или аналогичный

	4.       
	Подогрев 

стыка
	· При температуре окружающего воздуха ниже 0 оС и/или наличие влаги на кромках труб произвести предварительный подогрев свариваемых кромок на длине 75 мм в каждую сторону до температуры  +50 оС;
· Замер температуры производить в четырех точках по периметру стыка на расстоянии от 60 до 75 мм от торца. 
	Кольцевая пропановая горелка, термометр

	5.
	Сварка стыка (начало) 
	· Сварку всех слоев шва выполнять «на подъем». Сварку вести одновременно двумя сварщиками;

в местах видимых дефектов – несплавлений, непроваров и других поверхностных дефектов, а также на участках периметра со смещениями кромок более 2 мм (при условии, что эти смещения являются допустимыми). В этом случае общая протяженность участков подварки не должна превышать 1/2 периметра трубы. 

· Подварочный шов выполняется ручной дуговой сваркой электродами с основным видам покрытия и должен иметь ширину 9-12 мм, усиление 1-3,5 мм с плавным переходом к основному металлу. Замер усиления подварочного шва следует производить с установкой шаблона на внутреннюю поверхность трубы .

· Подварку выполняют до начала сварки заполняющих слоев шва. Режимы сварки должны соответствовать таблице 

· Перед выполнением подварочного слоя следует проконтролировать температуру изнутри трубы, которая должна составлять от 50 до 250°С. В случае снижения температуры ниже 50°С следует произвести подогрев стыка до температуры 50+30°С.

· Подварка изнутри трубы должна осуществляться ручной дуговой сваркой электродами с основным видом покрытия диаметром 3,2 (3,0) мм.

· Перед выполнением подварочного слоя следует проконтролировать температуру изнутри трубы, которая должна составлять от 50 до 250°С. В случае снижения температуры ниже 50°С следует произвести подогрев стыка до температуры 50+30°С.
· Выполнить сварку заполняющих и облицовочного слоев шва электродами с основным видом покрытия; 

· Не допускается оставлять незаконченными сварные соединения с толщинами стенок до 10,0 мм включительно
· Не следует оставлять не полностью сваренные стыки с толщинами стенок более 10,0 мм. В случае, когда производственные условия не позволяют завершить сварку, стыков труб с толщиной стенки более 10 мм, необходимо соблюдать следующие требования:

стык должен быть сварен не менее чем на 2/3 толщины стенки трубы; незавершенный стык следует накрыть водонепроницаемым теплоизолирующим поясом, обеспечивающим замедленное и равномерное остывание;
	Инверторный источник

Invertec V350-PRO или аналогичный, напильник,

шлифмашинка,  

металлическая щетка,

термометр, 

шаблон сварщика УШС-3

	5.
	Сварка стыка (окончание) 
	· перед возобновлением сварки стык должен быть вновь нагрет до требуемой минимальной температуры предварительного подогрева;

стык должен быть полностью завершен в течение 24 часов.

· Сварку каждого прохода следует начинать и заканчивать с обеспечением следующих минимальных расстояний от заводских швов труб, соединительных деталей:- 50 мм для диаметров менее 820 мм;- 100 мм для диаметров 820 мм и более.
·  Места начала сварки каждого последующего слоя должны быть смещены относительно начала предыдущего не менее чем на 30 мм, а места окончания ("замки" шва) должны быть смещены относительно друг друга на расстояние от 70 до 100 мм;

· Производить послойную зачистку слоев от шлака и брызг;

· Выровнять шлифмашинкой или напильником видимые грубые участки поверхности облицовочного слоя шва и зачистить прилегающую поверхность трубы;

· Зачистка околошовной зоны абразивным кругом запрещена.

· Маркировка сварных соединений осуществляется «от руки» маркерами (несмываемой краской) цветами контрастными к наносимой поверхности с высотой шрифта от 30 до 50 мм. Допускается маркировка стыка до начала его сварки. Ответственность за маркировку стыка возлагается на специалиста сварочного производства (II-IV уровня), производящего сварочно-монтажные работы.

· Стыки маркируются в верхнем полупериметре сварного соединения в удобном для чтения положении (как параллельно, так и перпендикулярно поперечному шву). Маркировочная запись должна располагаться на расстоянии не более 800 мм от монтажного шва. Сварные соединения, сваренные на ТСБ, маркируются около каждого поперечного шва, для двух шовных труб на двух взаимно противоположных продольных швах. 


	Инверторный источник

Invertec V350-PRO или аналогичный, напильник,

шлифмашинка,  

металлическая щетка,

термометр, 

шаблон сварщика УШС-3

	6.
	Контроль качества 
	· Выполнить контроль качества сварных швов ВИК в объеме 100%;

· Контроль качества физическими методами контроля проводить в объеме УЗК 100% ,РК в объеме 100%
	Набор ВИК, оборудование ЛНК

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

	  Карта  разработана:    


  /  
Борисенко А.В.
 /  
инж.по сварке

 /                                                     Дата: 15.11.2013 г.

                                                      ПОДПИСЬ                                         Ф. И. О                                                                          ДОЛЖНОСТЬ
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