Технологическая карта контроля на
 монтаж линейных задвижек (УЗА)
                                                                   2014г.

	Шифр карты

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



	Область применения, общие данные о виде контролируемых работ:

Монтаж линейных задвижек (УЗА)  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 28277-89
	Контроль неразрушающий. Соединения сварные.  Электрорадиографический метод. Общие требования.

	5
	ГОСТ 3242-79
	Соединения сварные. Методы контроля качества.

	6
	ГОСТ 5264-80
	Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы,  

	7
	ПБ 03-273-99
	Правила аттестации сварщиков и специалистов сварочного  производства

	8
	ПБ 03-372-00
	Правила аттестации и основные требования к лабораториям  неразрушающего контроля

	9
	ВСН 012-88 ч.1 и ч.2
	Строительство магистральных и промысловых трубопроводов.  

Контроль качества и приёмка работ

	10
	РД 03-493-02
	Технологический регламент проведения аттестации сварщиков и  

специалистов сварочного производства

	Требования к персоналу, осуществляющему контроль
	Опыт работ на инженерно-технических должностях в области строительства не менее 3 лет; наличие квалифицированных и аттестационных документов, 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 и положением о СКК 

	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
	· подготовительные работы, назначение ответственных лиц, проведение инструктажа.

· земляные работы,  разбивка осей котлована, доработка траншеи до проетных отметок.

· установка задвижки, сварочные работы, изоляционные работы,

· засыпка.

	Требования к персоналу, выполняющему работы
	Опыт  работ на инженерно-техничексих должностях в области строительства не менее 3 лет; 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
	Подготовительные работы
	Организация бригады для выполнения данных работ.
Назначение ответственных лиц.

Проведение инструктажа.

Обеспечение необходимым оборудованием.

Проверка грузозахватных приспособлений.

Хранение инструмента.


	организация комплексной бригады из рабочих,  владеющих помимо основной, несколькими смежными специальностями;

- назначение лица, ответственного за качественное и безопасное производство работ (прораб, мастер);
- инструктаж рабочих по технике безопасности и производственной санитарии;
- обеспечение рабочих необходимым оборудованием,  инструментом,  инвентарем,  приспособлениями, спецодеждой и спецобувью по установленным нормам;
- обеспечение рабочих мест средствами первой медицинской помощи, питьевой водой, противопожарным оборудованием;
- проверка и испытание грузозахватных приспособлений;
- установка в зоне производства работ вагончиков для хранения инструмента, инвентаря и отдыха рабочих;
- доставка на строительную площадку конструктивных элементов,  трубных заготовок и железобетонных изделий для монтажа задвижки.

	Визуально-


	100%
	100%

	1.3

	Земляные и бетонные работы
	Параметры контроля определяются РД-93.010.00-КТН-114-07, ГОСТ 30515-97, СНиП 3.09.01-85
Разбивка и разработка котлованов.
Устройство опалубки.

Заливка бетона.

Сборка арматурного каркаса.

Бетонирование ж/б фундамента.

Проверка положения фундамента.


	Перед монтажом задвижки с помощью геодезических средств контроля проверяют правильность переноса фактической оси котлована и ее соответствие проектному положению, соответствие профиля котлована проекту (глубина, ширина, отметка дна), точность установки фундаментной
плиты, положение в плане и вертикальные отметки). Конструктивные элементы   узла задвижки, оборудование и материалы для сварочно-монтажных работ проверяют на комплектность, качество и соответствие нормам, сертификатам и ТУ.
Разбивку и разработку котлованов на местности для монтажа узла задвижки следует производить в строгом соответствии с с требованиями рабочих чертежей.
 Разработка котлована ведется одноковшовым экскаватором послойно методом продольных проходов с выносом грунта на бровку. С помощью геодезических средств контроля проверяется соответствие профиля котлована проекта (глубина, ширина и отметки дна).
Отклонения отметок дна выемок от проектных (кроме выемок в валунных, скальных и вечномерзлых грунтах) при черновой разработке: 

-для экскаваторов с механическим приводом по видам рабочего оборудования:

драглайн + 25 см
прямого копания +10 см

обратная лопата +15 см

-для экскаваторов с гидравлическим приводом +5-+10 см

В котловане устанавливаются приставные лестницы для спуска в траншею, а также для сварки и изоляции сварных стыков. 

Через траншею устраивается переходный мостик.
  Устройство ж/б фундамента производить в следующей технологической последовательности:

- вручную производится доработка грунта в котловане.

- устанавливается опалубка. производится заливка бетонной подготовки под монолитную ж/б опору.

- производится сборка пространственного арматурного каркаса, с помощью ручной электродуговой сварки электродами Э-42 по ГОСТ 9467-75*.

- произвести установку деревянной щитовой опалубки и арматурного каркаса, произвести бетонирование ж/б фундамента.

- обеспечить уход за уложенной бетонной смесью, в зависимости от климатических условий.
С помощью геодезических средств контроля проверяют точность положения фундаментной опоры (положение в плане и вертикальные отметки).

Составляется акт готовности   фундамента под монтаж задвижки.

	Визуально 
Инструментально
Теодолит, линейка, рулетка
	100%
5%
	100%

5%

	2.1
	Установка линейной задвижки. 
	Проверка сохранности и комплектности задвижки.
Установка задвижки на фундамент.

Проверки отметок установленной задвижки на соответствие проектным.

Сварка захлестных стыков.

Контроль качества сварных тсыков.

Изоляция сварных стыков.

Засыпка.
	После доставки задвижки на строительную площадку корпус задвижки освобождают от тары, проверяют  его сохранность и комплектность, удаляют смазку   с поверхности, проверяют заводскую разделку кромок на патрубках для сварки, толщину стенок и  составляется акт на приемку оборудования под монтаж. Задвижку ставят в положение «открыто».
 Для защиты внутренней поверхности трубопровода при сварочных работах используются внутренние  инвентарные заглушки и специальные коврики.
Трубоукладчиком отводят в сторону, в котловане захлестываемую плеть трубопровода с использованием «мягкого полотенца».

 Задвижку с приваренными переходными кольцами устанавливают на фундаментную плиту  следующим образом: 
 - задвижка с помощью трубоукладчика «стропуется» мягким четырехветвевым стропом под нижнюю часть корпуса ( чтобы проверить надежность строповки, задвижку в вертикальном положении приподнимают на 200-300мм, вывешивают на весу 1-2 мин.), 

- затем поднимают в транспортное положение и расчаливают для предотвращения ударов о стрелу  или корпус трубоукладчика,  переносят расчаленную задвижку трубоукладчиком на малой скорости к месту установки и медленно опускают опорными лапами на фундаментную плиту; 

- ослабляют ветви строп, контролируют точность установки на плите;

 проверяют вертикальное положение корпуса, соосностей с трубопроводом, соответствие проектным геодезическим отметкам. Отклонение от вертикальности должно составлять 3°.
 Совмещение оси стыкуемого трубопровода с задвижкой,  производят перемещением в вертикальной и горизонтальной плоскостях.

 Сварка всех слоев шва должна выполняться без перерыва до полного завершения стыка.

 В летнее время сварку захлеста целесообразно производить в наиболее холодное время суток во избежание опасного уровня температурных напряжении в сварном стыке.

После проведения контроля качества сварных стыков и получения разрешения на их изоляцию, выполняют изоляцию термоусадочными манжетами в соответствии с технологической картой на изоляцию стыков.

 После получения акта о приеме задвижки под наладку и засыпку производят засыпку крана и дальнейшее обустройство.
	Визуальный.
Инструментальный.

УШС-3, 

Штангенциркуль, Контактный термометр,

Шаблон шероховатости, 

Лупа измерительная,

Линейка.


	100%
100%
	100%
100%


	Схема трубной обвязки узла задвижки
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Параметры, подлежащие контролю в процессе сборки соединения и их допустимые значения

Параметр

Допустимые значение

Снег, ржавчина, грязь на соединяемых элементах.

Не допускается

Зона зачистки прилегающих кромок и прилегающих поверхностей до металлического блеска.

15мм с наружи и внутри

Расстояние от элементов вантуза до швов трубопровода.

Не менее 100мм

Задиры, риски, вмятины, забоины кромок на приварном патрубке и усиливающем воротнике.

Не допускаются. (в случае если дефекты имеют допустимые значения, то их необходимо устранить перед сборкой)

Количество и длина прихваток:

При сборке патрубка

При сборке воротника

Не менее 4 длиной 30-50 мм

Не менее 4 длиной 30-50 мм с внутренней и наружной стороны.

Зазор между торцом патрубка и трубой

Зазор между усиливающей накладкой и трубой

2-3 мм

Не более 1 мм

Отклонение оси вантуза от перпендикуляра к трубе

Не более 3 градусов.

Таблица 2 Условия предварительного подогрева

Эквивалент углерода  металла труб, %

Температура предварительного подогрева (град. С) при толщине стенки трубы, мм

до 8,0

8,1-10,0

10,1-12,0

12,1-14,0

14,1-16,0

16,1-18,0

18,1-20,0

Свыше 20

< 0,41

-35

-20

-5

0,42-0,46

-15

+5

Примечание

Подогрев до 50 град. С при температуре окружающего воздуха ниже +5 град. С и/или наличии влаги на торцах труб

-20 град. С

Подогрев до +100 град. С при температуре окружающего воздуха ниже указанной  и до 50 град. С при температуре окружающего воздуха ниже +5 град. С и/или наличии влаги на торцах труб

Подогрев до +100 град. С независимо от температуры окружающего воздуха

Таблица 3

 Параметры, подлежащие контролю в процессе сварки соединения и их допустимые значения.

Параметр

Значение

Режим сварки (ток, количество слоев шва, диаметр и марка электродов для каждого слоя.)

В соответствии с утвержденной операционно-технологической картой на сборку и сварку (сила сварочного тока определяется по показаниям амперметра на источнике питания или с помощью токовых клещей)

Межслойная температура

100-250 градусов

Зона проведения УЗК и цветной дефектоскопии

Не менее 50 мм по обе стороны шва

Смещение замков в слоях шва

70-100мм

Смещение начала последующего слоя относительно начала предыдущего

Не  менее 30мм

Выполнение зачистки слоев шва

100% периметра  каждого слоя

Зажигание дуги на теле трубы, патрубка или воротника.

Не допускается.

Присоединение обратного кабеля «массы» к телу трубы

С помощью контактных устройств, не допускающих искрение.

Прекращение сварки до полного выполнения соединения

Не допускается

Брызги металла в околошовной зоне

Не допускается

Наличие маркировки выполненного соединения

На расстоянии 100-120мм от сварного шва.



	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     











                                                                                                                                                       (должность, ФИО)                                                                             (подпись)
Лист ознакомления с технологической картой контроля 
	№
	Ф.И.О. лица для ознакомления
	Структурное подразделение, должность
	Подпись за ознакомление с документом, дата

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	


