Технологическая карта контроля на монтаж металлоконструкций
                                                                   2014г.

	Шифр карты

 
	Наименование предприятия, организации и службы строительной подрядной организации, выполняющий контроль:



	Область применения, общие данные о виде контролируемых работ:

Монтаж металлоконструкций на объекте: 

	Нормативные документы:

	№
	Обозначение
	Наименование документа

	1
	ГОСТ 21.101-97
	СПДС. Основные требования к проектной и рабочей документации

	2
	ГОСТ 7512-82*
	Контроль неразрушающий. Соединения сварные.  Радиографический метод

	3
	ГОСТ 14782-86
	Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы  ультразвуковые  

	4
	ГОСТ 20415-82
	Контроль неразрушающий. Методы акустические. Общие  положения.

	5
	ГОСТ 20426-82
	Контроль неразрушающий. Методы дефектоскопии радиационные.  Область применения.

	6
	ГОСТ 21105-87
	Контроль неразрушающий. Магнитопорошковый метод

	7
	ГОСТ 23055-78*
	Контроль неразрушающий. Сварка металла плавлением.  

	9
	ГОСТ 2601-84
	Сварка металлов. Термины и определения основных понятий

	10
	ГОСТ 28277-89
	Контроль неразрушающий. Соединения сварные.  Электрорадиографический метод. Общие требования.

	11
	ГОСТ 3242-79
	Соединения сварные. Методы контроля качества.

	12
	ГОСТ 5264-80
	Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы,  

	13
	ПБ 03-273-99
	Правила аттестации сварщиков и специалистов сварочного  производства

	14
	ПБ 03-372-00
	Правила аттестации и основные требования к лабораториям  неразрушающего контроля

	15
	ВСН 012-88 ч.1 и ч.2
	Строительство магистральных и промысловых трубопроводов.  

Контроль качества и приёмка работ

	16
	РД 03-493-02
	Технологический регламент проведения аттестации сварщиков и  

специалистов сварочного производства

	17
	РД-25.160.00-КТН-011-10
	Сварка при строительстве и ремонте магистральных нефтепроводов

	Перечень средств контроля и измерений и требования к ним

	№
	Наименование
	Технические характеристики

	1
	Рулетка металлическая 5 м
	Точность измерений + 1 мм или 

1/1000 измеряемой 

величины

	2
	*Рулетка металлическая 20 м
	

	3
	Рулетка 50 м
	

	4
	Штангенциркуль с глубиномером  125 – 150 мм
	Точность измерений +0,1 мм

	5
	*Измеритель геометрических параметров сварных стыков
	Диапазон измерений 0 –40 мм Точность измерений +0,1 мм

	6
	Измеритель магнитных полей
	-

	7
	Микрометр 0 – 25 мм
	Точность измерений 

+0,01 мм

	8
	*Микрометр трубный 3 – 50 мм
	

	9
	* Стенкомер  
	Диапазон измерений 0 – 10 мм 0 – 25 мм.                                                      Точность измерений +0,1 мм +0,01 мм Диапазон измерений 0

	10
	* Катетомер  
	Диапазон измерений 0 – 100 мм. Точность измерений +0,01 мм

	11
	*Глубиномер микрометрический с опорной планкой  
	Точность измерений +0,01 мм

	12
	Шаблон сварщика
	Точность измерений 0,5 – 1 мм

	13
	*Угломер с нониусом  
	Диапазон измерений 0–180 град угл  Точность измерений +2 мин

	14
	* Угломер маятниковый
	Диапазон измерений 0– 60 град угл.Точность измере-ний +1 град угл.

	15
	Штангенциркули 250 – 1600 мм  
	Точность измерений +0,1 мм

	16
	* Микрометр для нефтепр. 250 – 1250 мм
	Точность измерений 

+0,01 мм

	17
	*Микрометр гладкий 250 – 1250 мм
	

	18
	* Штангентрубомер 750 – 1250 мм
	Точность измерений +0,1 мм (для 750,850) +0,15 мм (для 1050,1250)

	19
	* Струна
	Диапазон измерений - длина контролируемой трубы до 13 м

	20
	Линейка металлическая 150 мм
	Точность измерений 

+1 мм

	21
	*Линейка металлическая 1000 мм
	

	22
	* Калькулятор
	-

	23
	Термометр контактный
	Точность измерений + 1 °C

	24
	* Термокарандаш 110 - 400°С
	Точность измерений +5%

	25
	Лупа измерительная 10х
	Точность измерений + 0,5 мм

	26
	Лупа с подсветкой
	-

	27
	*Термоанемометр
	-


	28
	Набор щупов  
	Диапазон измерений 0 – 10 мм Точность измерений +0,02 мм

	29
	* Измеритель магнитных полей  
	

	30
	*Отвес монтажный
	

	31
	  *Набор инспектора
	

	32
	* Переносная лампа с кабелем (36 в)
	

	33
	* Угольник металлический 150х250
	Диапазон измерений 0 – 1 м 0–90 град угл. Точность измерений +1 мм  +1град угл.

	34
	* Угольник металлический 400х630
	

	35
	*Угольник металлический 630х1000
	

	36
	*Рентгеновский аппарат с комплектом 
аксессуаров для выполнения контроля
	

	37
	*Дефектоскоп ультразвуковой с комплектом аксессуаров для выполнения контроля
	-

	38
	*Нутромер  
	Точность измерений +0,01 мм

	39
	* Линейка металлическая 400 мм
	Точность измерений +1 мм

	Знаком «*» отмечены инструменты, средства контроля и измерений, наличие которых не является обязательным для подразделений строительного контроля



	Требования к оборудованию, применяемому при производстве контролируемых работ
	Соответствие НТД; наличие сопроводительной документации; наличие маркировки и соответствие её паспортным данным

	Перечень операций, подлежащих контролю
	1) обеспечение систематического операционного контроля в процессе сборки и сварки, в т.ч.:

- проверка однотипности свариваемых между собой на одном участке труб (одно-шовные, двухшовные, спиралевидные);

-чистоты полости труб; 

-зачистки кромок труб и прилегающих к ним наружной и внутренней поверхно-стей; 

-отсутствия плевен, рванин, закатов и выходящих на поверхность расслоений любых размеров, качества ремонта кромок (в случае необходимости) и другие требования технологических карт;

-соблюдения допустимой разностенности свариваемых элементов;

-разбежка продольных заводских стыков  стыкуемых труб (д.б. не менее 100 мм, рекомендуемое – 250 мм); 

-величины смещения наружных кромок;

-величины технологических зазоров в стыках; 

-длины и количества прихваток;

- температуры, режима, продолжительности подогрева или сушки; 

- режимов сварки;

- порядка  и количества слоёв сварки; 

- зачистки шва в процессе сварки (послойная зачистка шлаковых карманов);

- применяемых материалов; для сварки корневого и заполняющих слоёв; 

- внутренней подварки; 

- перекрытия основного металла, высоты усиления, чешуйчатости; 

- смещения замков;

2)  геометрические параметры кромок труб; 

3) наличие и величину зазоров и смещений;

4) косина реза; 

5) разностенность стыкуемых труб; 

6) соответствие сварочного оборудования и сварочных материалов требованиям приложения к РД-25.160.00-КТН-011-10, измерение электрических параметров сварочного оборудования, контроль температурных режимов, измерение скорости сварки;

7)  радиографический контроль, ультразвуковой контроль, капиллярную (цветную) дефектоскопию (в зависимости от требований проекта, действующих норм и правил).

Запрещается сварка в плеть труб, имеющих повреждение заводской изоляции.

Методы и объемы контроля. 

· визуальный и измерительный контроль труб выборочно – в объёме 5%;

· визуальный и измерительный контроль соединительных деталей – в объёме 100%;

· приёмка сварных стыков по внешнему осмотру (контроль геометрических пара-метров) производится методом ВИК в объёме 100%;

· приёмка сварных стыков по результатам неразрушающего контроля производи-теля работ производится в объёме 100%.

	Требования к персоналу, выполняющему работы
	Опыт  работ на инженерно-техничексих должностях в области строительства не менее 1 года; наличие квалифицированных и аттестационных документов (НАКС), подтверждающих необходимую квалификацию по видам контролируемых работ; быть аттестованным в области промышленной безопасности; пройти проверку знаний по охране труда; быть ознакомленным с требованием ППР, технологическими картами и специальными инструкциями под роспись; пройти проверку знаний по ОТ и ПБ Заказчика; руководствоваться  в работе требованиям проектной документации


	Последовательность операций контроля, перечень контролируемых параметров с указанием нормативных значений , допусков, объемов и методы контроля

	№


	Наименование технологического процесса и его операций
	Контролируемый параметр          (по какому        нормативному документу)
	Допускаемые значения параметра , требования        качества
	Способ(метод)            контроля, средства (приборы) контроля
	Объем контроля СКК
	Объем контроля СК         заказчика

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	1.3

	Земляные работы
	Параметры контроля определяются ВСН 006-89, ВСН 012-88, РД-25.160.00-КТН-011-10

	Производство земляных работ разрешается только после выполнения геодезических работ по разбивке земляных сооружений и установки соответствующих разбивочных знаков. Разбивку земляных сооружений производят при помощи геодезических инструментов (нивелира, теодолита). 

Для планировки площадки на местности обозначают вершины квадратов, характерные промежуточные точки и проектные отметки планируемой площадки в вершинах квадратов и промежуточных точках. В вершинах квадратов устанавливают колышки по нивелиру, а в промежуточных точках - по визиркам. 

Оси траншей и котлованов, а также их бровки определяют натягиванием проволоки. 

Отметки дна траншей и котлованов обозначают на обноске, столбах-реперах или вертикально поставленных досках. Небольшую глубину выемки контролируют нивелиром, большую - двумя нивелирами и рулеткой с грузом, которую прикрепляют к колу, поставленному над выемкой.

До  начала  монтажа  производят  планировку  площадки. 

На  месте  установки  запорной  арматуры  отрывают  необходимых  размеров  котлован одноковшовым  экскаватором с обратной лопатой.

Грунт,  вынутый  экскаватором,  при  необходимости  передвигают  бульдозером  в  отвал с одной стороны траншеи.  


Крутизна  откосов  котлованов  принимается  согласно  СНиП 12-04-2002,  см. таблицу:

№ п/п

Вид грунта

Наибольшая крутизна откосов при глубине выемки,  м

1,5

3,0

1

Песок

1 : 0,5

1 : 1

2

Суглинок

1 : 0

1 : 0,5


При  напластовании  различных  видов  грунта  крутизну  откосов  для  всех  пластов  назначают  по  наиболее  слабому  виду  грунта.


Для  сварки  монтажных  захлестов в траншее вручную устраивают приямки  следующих  размеров:

- 2 м во все стороны от шва;

-  глубина  -  0,7 м.


При  наличии  притока  грунтовых  вод  в  котловане  делают  приямок  для  сбора  и  откачки  воды  мотопомпой.


Для спуска и подъема рабочих  из  котлована  устанавливают инвентарные  лестницы.


Смонтированный  в  котловане  монтажный  узел  с  прилегающими  к  нему  участками  трубопровода  засыпают  при  помощи  бульдозера  привозным  мягким  грунтом  (песком  и  т.п.)  с  тщательной  подбивкой пазух  вручную  с  послойным  уплотнением  грунта  ручными  трамбовками. 
Этапы

работ

Контролируемые операции

Контроль (метод, объем)

Документация

Подгото-

вительные работы 

Проверить:

- выполнение вертикальной планировки поверхности строительной площадки (при необходимости);

- разбивку осей сооружения и границ котлована.

Визуальный

Измерительный

Общий журнал работ

Механи-

зированная разработка грунта 

Контролировать:

- отклонения отметок дна котлована от проектных;

- вид и характеристики вскрытого грунта естественных оснований;

- размеры котлована в плане;

- крутизну откосов.

Измерительный, 

точки измерений устанавливаются случайным образом; 

Технический осмотр всей поверхности основания

Измерительный

То же 

Общий журнал работ

Приемка выполненных

работ 

Проверить:

- геометрические размеры котлована;

- отметки и уклоны дна котлована;

- крутизну откосов котлована;

- качество грунтов основания (при необходимости).

Измерительный

То же

“

Технический осмотр всей поверхности основания 

Акт освидетель-

ствования скрытых работ 

Контрольно-измерительный инструмент: нивелир, рулетка, теодолит, шаблон.

Операционный контроль осуществляют: мастер (прораб), геодезист - в процессе работ

Приемочный контроль осуществляют: работники службы качества, мастер (прораб), представители технадзора заказчика.

Технические требования

       Размеры котлованов по дну в натуре должны быть не менее установленных проектом.

Минимальная ширина котлованов должна быть не менее ширины конструкции + 0,2 м с каждой стороны, при необходимости передвижения людей в пазухе - не менее 0,6 м.

Котлованы следует разрабатывать, как правило, до проектной отметки с сохранением природного сложения грунтов основания.

Отклонения отметок дна котлованов в местах устройства фундаментов и укладки конструкций:

- при окончательной разработке не должны превышать  5 см;     

- при черновой разработке не должны превышать данных, приведенных в таблице:
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Вид механизма для разработки грунта 

Предельные отклонения, см 

Число 

измерений 

1)одноковшовыми экскаваторами, оснащенными ковшами с зубьями 

а) с механическим приводом по видам оборудования:

- драглайн;

+ 25 

20 

- прямая лопата;

+ 10 

15 

- обратная лопата;

+ 15 

10 

б) с гидравлическим приводом;

+ 10 

10 

2) одноковшовыми экскаваторами, оснащенными планировочными ковшами, зачистным оборудованием и др. специальным оборудованием для планировочных работ, экскаваторами-планировщиками;

+ 5 

5 


	Визуальный,

Инструментальный-

Рулетка, нивелир
	100%
100%
	100%
5%

	2.1
	Устройство фундаментов
	Параметры контроля определяются ВСН 006-89, ВСН 012-88, РД-25.160.00-КТН-011-10, ПД и ППР.


	Для установки запорной арматуры при помощи экскаватора отрывается котлован для устройства фундамента. Размеры котлованов по дну в натуре должны быть не менее установленных проектом. Требования по подготовке котлована и допустимые отклонения указаны в разделе 3 данной технологической карты.

В котловане устраивается подготовка толщиной 100 мм из щебня фракции 20…40 мм.

 Ширину и длину щебеночного основания делают на 10 см больше размеров фундамента. На щебеночной подготовке монтируется фундамент под задвижку. Фундаменты под задвижки  приняты монолитные железобетонные.

Для обеспечения доступа к задвижкам при ремонтных работах над ними выполняется легковынимаемая засыпка из песчано-гравийной смеси.

Фундаменты под обслуживающую площадку выполнить из блоков типа ФБС. Укладку плит и установку блоков типа ФБС производить при помощи автокрана. Под  фундаментные блоки выполнить подготовку из щебня фракции 20-40мм, толщиной 100мм. Фундаментные блоки укладывают по схеме их раскладки в соответствии с проектом (см. чертежи марки АС). 

Фундаментный блок подается краном к месту укладки, наводится и опускается на основание, незначительные отклонения от проектного положения устраняют, перемещая блок монтажным ломиком при натянутых стропах. При этом поверхность основания не должна быть нарушена. Стропы снимают после того, как блок займет правильное положение в плане и по высоте. 

Отметки верха фундамента уточняются после получения оборудования.  

Допускаемые отклонения, мм
Смещение относительно разбивочных осей

±10

Отклонение отметки верхней опорной поверхности фундамента

± 5

Разрывы между блоками и боковыми пазухами в процессе монтажа заполняют песком или песчаным грунтом и уплотняют.

Состав операций и средства контроля при монтаже фундаментных блоков.

Этапы работ

Контролируемые операции

Контроль (метод, объем)

Документация

Подготовительные работы 

Проверить: 

- наличие документа о качестве;

- качество поверхности и внешнего вида блоков, точность их геометрических размеров;

- перенос основных осей  фундаментов на обноску;

- подготовку фундаментных блоков к монтажу, в том числе очистку опорных поверхностей от загрязнений и наледи.

Визуальный

Визуальный, измерительный

Измерительный

Визуальный, каждый элемент 

Паспорта на плиты и блоки, общий журнал работ 

Установка фундаментных блоков 

Контролировать:

- установку фундаментных    блоков, соответствие их положения в плане и по высоте в соответствии с требованиями проекта;

- плотность примыкания подошвы фундаментных блоков к поверхности основания;

- заполнение швов цементным раствором согласно требованиям проекта.

Измерительный, каждый элемент

Визуальный 

То же 

Общий журнал работ 

Приемка выполненных работ 

Проверить:

- отклонение от вертикали   плоскостей блоков стен;

- отклонение осей     фундаментных блоков относительно разбивочных осей;

- заполнение швов между   блоками раствором.

Измерительный, каждый элемент

То же 

Визуальный 

Исполнительная геодезическая схема, акт приемки работ 

Контрольно-измерительный инструмент: нивелир, рулетка, линейка металлическая, отвес, правило 

Операционный контроль осуществляют: мастер (прораб), геодезист - в процессе выполнения работ. Приемочный контроль осуществляют: работник службы качества, мастер (прораб), представитель технадзора заказчика 


	Визуально-100%

Инструментальный-

100%

Штангенциркуль, Контактный термометр, линейка, рулетка
	100%
100%
	100%
5%


	Технические требования 

Допускаемые отклонения:
- плоскостей от вертикали или проектного наклона на всю высоту фундаментов                                    20 мм;

- отметок поверхностей и закладных изделий, служащих опорами для сборных железобетонных колонн и других сборных элементов                      5 мм;

- горизонтальных плоскостей на всю длину выверяемого участка                                                         20 мм;

- уклона  опорных  поверхностей фундаментов при опирании стальных колонн без подливки 0,0007;

- местных неровностей поверхности бетона при проверке двухметровой рейкой, кроме опорных поверхностей                                                                     5 мм;

- длины элементов                                               20 мм;

- поперечного сечения элементов              +6 мм,3 мм;

 - расположения анкерных болтов:

- в плане внутри контура опоры                          5 мм;

- в плане вне контура опоры                               10 мм;

- по высоте контура опоры                                +20 мм;

- разницы отметок по высоте на стыке 
  двух смежных поверхностей                             3 мм.
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Требования к качеству применяемых материалов 

Каждая партия бетонной смеси, отправляемая потребителю, должна иметь документ о качестве, в котором должны быть указаны:

- изготовитель дата и время отправки бетонной смеси;

- вид бетонной смеси и ее условное обозначение;

- номер состава бетонной смеси, класс бетона по прочности на сжатие;

- марка по средней плотности (для легких бетонов);

- вид и объем добавок;

- наибольшая крупность заполнителя, удобоукладываемость бетонной смеси;

- номер сопроводительного документа;

- гарантии изготовителя;

- другие показатели при необходимости.

Применяемые способы транспортирования бетонной смеси должны исключать возможность попадания в смесь атмосферных осадков, нарушения однородности, потери цементного раствора, а также обеспечивать предохранение смеси в пути от вредного воздействия ветра и солнечных лучей.

Максимальная продолжительность транспортирования смесей 90 минут. Расслоившаяся смесь должна быть перемешана на месте работ.

При входном контроле бетонной смеси на строительной площадке необходимо:

- проверить наличие паспорта на бетонную смесь и требуемых в нем данных;

- путем внешнего осмотра убедиться в отсутствии признаков расслоения бетонной смеси, в наличии в бетонной смеси требуемых фракций крупного заполнителя;

- при возникающих сомнениях в качестве бетонной смеси потребовать контрольной проверки по ГОСТ 10181-2000.

Транспортирование и подача бетонных смесей должны осуществляться специализированными средствами, обеспечивающими сохранение заданных свойств бетонной смеси. Запрещается добавлять воду на месте укладки бетонной смеси для компенсации ее подвижности 


	Визуально-100%

Инструментальный-

100%

Штангенциркуль, Контактный термометр, линейка, рулетка
	100%

100%
	100%

5%

	3.1
	Сварочно-монтажные работы
	
	Выполнение сварочных работ производить согласно операционно-технологической карты на сварку.

Сборку и сварку выполнять в условиях, максимально приближенных к  стационарным,  с  защитой  (в  случае  непогоды)  места  сварки  от  атмосферных  осадков  и  ветра.  

В процессе сборки и сварки узла задвижки производители работ проводят операционный контроль. В качестве контроля проверяют правильность и последовательность выполнения технологических операций.

Сварные стыки, которые по результатам визуального контроля и обмера отвечают требованиям СТТ, подвергаются контролю неразрушающими методами, в объеме, предусмотренным рабочим проектом.

Подготовленную  запорную арматуру с приваренными катушками стропят к крюку  трубоукладчика (крана) четырехветвевым  стропом за  монтажные  проушины  и,  приподняв  на  10-15 см,  выдерживают  на  весу  в  течение  1-1,5 мин  для  выявления  правильности  строповки.  Убедившись  в  надежности   и  правильности  строповки,  груз  поднимают  до  высоты  транспортировки  и  на малом  ходу  транспортируют  на место  установки.

Схема строповки задвижки приведена на рисунке 1.
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Запорная арматура  может  быть  установлена  в  любом  направлении  по  отношению к  направлению потока в трубопроводе, но шпиндель должен быть установлен всегда  вертикально. Допустимое отклонение от вертикали  не  более  3о. Во время установки запорная  арматура  должна  быть  полностью  открыта.

После установки задвижки ее врезают в нить трубопровода.

Все монтажные  заготовки и  запорная  арматура до укладки в траншею должны  быть  вручную  заизолированы  на  монтажной  площадке.  

Запорная  арматура  изолируется в соответствии с технологической картой на изоляцию задвижек. Сварные  стыки  изолируются  непосредственно  в  траншее  (котловане)  после  контроля  их  качества вручную в соответствии с технологической картой на установку термоусаживающихся манжет.
Подготовка к сварке, сборка и предварительный подогрев

1.
До начала производства работ следует проверить наличие сертификатов (паспортов) на трубы, детали, запорную арматуру и сварочные материалы, которые будут использованы для сооружения объекта, а также соответствие маркировки обозначениям, указанным в сертификатах (паспортах). При отсутствии клейм, маркировки, сертификатов (или других документов, удостоверяющих их качество) трубы, детали трубопроводов и арматура к сборке и сварке не допускаются.

2. Следует проверить соответствие формы, размеров, перпендикулярности свариваемых кромок.

3.
Перед сборкой необходимо 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 и деталей трубопроводов на ширину не менее 15 мм. 

Усиление заводских швов снаружи трубы следует удалить до величины 0,5-1,0 мм на участке шириной 10-15 мм от торца трубы.

4.
Перед сборкой следует осмотреть поверхности кромок свариваемых элементов. Устранить шлифованием на наружной поверхности неизолированных торцов труб царапины, риски, задиры глубиной до 5% от нормативной толщины стенки, но не более минусовых допусков на толщину стенки.

Требования к выполнению сборочно-сварочных работ

1. Удаление (сдвиг) внутреннего центратора разрешается после выполнения всего периметра корневого слоя шва независимо от способа сварки. 

2. При выполнении сборки стыков на наружном центраторе он может быть удален после выполнения не менее 60% периметра корневого слоя шва. При этом участки корневого слоя шва должны равномерно располагаться по периметру стыка. После снятия центратора все сваренные участки должны быть зачищены, а их концы  прорезаны шлифмашинкой.

3. Сварка каждого слоя выполняется не менее чем 2 сварщиками.

4. Зажигание дуги следует производить в разделке кромок или с поверхности уже выполненных участков  шва. Запрещается зажигать дугу на поверхности трубы или детали.

5. Корневой слой шва стыков труб независимо от метода сварки и марки, при наличии возможности должен быть зачищен изнутри трубы, после чего осуществляется его визуальный контроль.

6. При любых методах сварки количество слоев шва должно быть максимальным. Минимальным следует считать количество слоев, выполненных в процессе аттестации технологии сварки и внесенных в соответствующие технологические карты. 

  7.  Не допускается оставлять не полностью сваренные стыки при выполнения специальных сварочных работ – сварке захлестов, разнололщинных соединений труб и соединений «труба+деталь», «труба+арматура», а также выполнения ремонта сварных соединений.   

8. Сварку выполнять по операционной технологической карте на сварку.
Установка вантузов

Для вентиляции, а также аварийного освобождения участков трубопровода от нефти предусмотрена установка вантузов в колодезном исполнении.

Вантуз диаметром DN720х150, PN8, в сейсмостойком исполнении С и  УХЛ1, с заводским антикоррозионным покрытием по ОТТ-25.220.01-КТН-215-10.Состав вантуза: тройник вантузный, пробка герметизирующая, заглушка фланцевая, кран шаровый контрольный.

Перед установкой на нефтепровод вантуз в сборе с задвижкой должен быть испытан. Гидравлическое испытание сборного вантуза производиться водой, при полностью открытой задвижке, на прочность давлением Рисп.= 1,5 Рраб. На плотность – давлением Рисп.= Рраб. Время испытания на прочность должно составлять 24 ч, на плотность -12ч.

Вантузы устанавливаются вертикально под прямым углом к оси трубопровода посредством его приварки к трубопроводу. Перед установкой вантуза необходимо удалить изоляционное покрытие на расстояние до 100 мм от внешних сварных швов усиливающей накладки и поверхность трубы нефтепровода должна быть очищена от грязи, ржавчины и окалины.

Установку вантузов производить в соответствии с проектом.
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Состав операций и средства контроля при производстве сварочно-монтажных работ.

Этапы работ

Контролируемые операции

Контроль (метод, объем)

Документация

Подготовительные работы 

1. Входной контроль документов на сварочные материалы:

- наличие сертификатов на каждую партию электродов; соответствие номера партии на упаковке (бирке), номеру указанному в сертификате; соответствие марки материалов, указанным в операционной карте на сварку; 

2. Проверка состояния сварочных материалов:

- отсутствие наплывов, надрывов, вздутия, трещин, искривлений, ржавчины;

- адгезия обмазки к электроду.

3. Подготовка сварочных материалов к сварке:

- наличие печей для прокалки; термопеналов для электродов, их исправность.

100%

Выборочно,

10-15 шт. из партии, количеством не более 200упаковок

100%

Журнал входного контроля

Подготовка 

к сварке деталей

Инструментальный контроль: забоин, царапин, рисок, задиров, гофр, вмятин, отклонения наружного диаметра от номинального, отклонение толщины стенки от номинальной, угол фаски, косина реза, овальность, кривизна, очистка кромок и прилегающих к ним поверхностей, соответствие формы, размеров и качества свариваемых кромок, в том числе расточки, операционной технологической карте, снятия усиления заводских сварных швов.

Визуальный контроль: сертификатов (паспортов), соответствие (наличие) маркировки (клейм) обозначениям, указанным в паспорте (сертификате); отсутствие трещин, рванин, плен, закатов любых размеров; отсутствие расслоений, выходящих на поверхность, очистки полости от посторонних предметов, грязи. 

100%

100%

Акт 

о результатах проверки изделий;

Журнал входного контроля

Акт 

о результатах проверки изделий;

Журнал входного контроля

Монтаж 

соединения

Толщина соединяемых деталей; длина промежуточной катушки (не менее 250мм); специальная разделка кромок

Визуально- инструмен-тальный  

100%

Журнал сварки труб

Сборка и предварительный подогрев

Наружное смещение кромок;

Центратор: обоснованность выбора и техническое состояние;

Смещение заводских сварных швов относительно друг друга;

Установка зазора в стыках;

Установка прихваток; количество, длина, место расположения, зачистка после сборки;

Сушка или предварительный подогрев; режим, продолжительность.

Инструменталь

ный, 

100%

Журнал

сварки труб

Сварка стыка

Сварка корневого слоя шва: тип сварочного тока, полярность; зачистка шва в процессе сварки; режим сварки; температура торцов труб при вынужденных перерывах; зачистка шва после сварки; выполнение горячего прохода; зачистка после окончания сварки горячего прохода; освобождение жимок центратора.

Сварка заполняющих и облицовочных слоев: 

тип сварочного тока, полярность; зачистка от шлака и брызг; перекрытие основного металла, высота усиления, чешуйчатость; смещение слоев относительно друг друга, относительно заводских швов, смещение замков

Визуально-инструментальный

Журнал

сварки труб

Контроль качества сварных соединений

Контроль в соответствии с требованиями операционных технологических карт на ВИК, НК, УЗК;

Внешний осмотр, геометрия сварных швов;

Контроль качества рентгенснимков

Постоянный 

100%

100%

Журнал сварочных работ,

Журнал регистрации заключений,

Заключения по контролю каче
ства.


	Визуальный.

Инструментальный.

Измеритель геометрических параметров сварных стыков, Микрометр, Штангенциркуль, Стенкомер,  Катетомер, Шаблон сварщика, Угломер с нониусом,  Струна, Линейка металлическая, Термометр контактный, Набор щупов,  Угольник металлический, Рентгеновский аппарат с комплектом 
аксессуаров для выполнения контроля, Дефектоскоп ультразвуковой с комплектом аксессуаров для выполнения контроля,
	100%

100%
	100%

5%


	Исполнительная документация, оформляемая при производстве работ и по результатам контроля

	№
	Наименование документа
	Этап работ, когда оформляется документ
	Лица,подписывающие документ
	Примечание

	1
	Общий журнал 
	Весь период СМР
	Ответственный за производство
	

	2
	Журнал строительного контроля заказчика
	При наличии замечаний
	Инженер СК(ТН), ответственный за производство
	

	3
	Журнал строительного контроля подрядчика
	При наличии замечаний
	Инженер СК, ответственный за производство
	

	4
	Акт освидетельствования скрытых работ
	После приемки выполненных работ
	Инженер СК, инженер СК(ТН), ответственный за производство, представитель заказчика
	

	5
	Исполнительная геодезическая схема
	После приемки выполненных работ
	Инженер СК(ТН), ответственный за производство, геодезист, представитель заказчика
	


Технологическую карту контроля разработал     
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	Ф.И.О. лица для ознакомления
	Структурное подразделение, должность
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