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l  ОШСТЬ ПРИИШШЙ

I I Типовая технологическая карта разработана на сборку к 
двусторонне автсмаячеекую сварку вед слоем фяова I  т  труб два. 
негром 1Ш0 ни в трехтрубные сенат на нехаштирвваява! трубосва­
рочной базе BKS-I42B

I Z Щш разраоопе явеаей технояеигчеекей карта довеав 
исходные данвне

труба мехтрооваряве врямсаоване в « шрвдясаовные о» горЛча- 
катаннх в мм там» е коятродяруеие* прокатав! вошмииов астат в 
термически ущдопиопвх кжижедегярованвд сталей о нвврнтнаве в »  
чениеи вреиМЯЯаго бещретаяМяйа Ш рварквдо Ш 7 ) Ь Ш )  кгс/мг) 
■ териюунрочшвКмос ДО Ш  в 9 м  Ш  я М * Г )| кекзайгввваваав: 

талям* стеана труб 
яммаяррв
кожхчество труб в «дней емшан 
камвчеетво оттай** едяей «енята 
хеатачеетво трехтрубва оехц» Н щ  
I 3 В соотвв работ раоенатриваамах картой * » * » :  
очистка внутренней воверхяеетя труб от храм омега льда я 

яоотороняах яредрмтов;
обработка дроемв труб станком Ш г-та* пт  «тмииривекув 

сварку»
сборка я днуеторешая автеиатичеехан сварка вок окота флюса 

трехтрубных секций
I 4 Работа намоются в лепнй ходок в уоловиях равяшмой 

н елабояорооочоикой иоотаоста а ведутся в окну лсмвну» смену чю- 
донптельвоемв в ч

3

2 ( Ш Ш Э Ш Я I TfftffMtapltg «ккущиау адвуу

2 1  ВнполвеКкю раост ю> сборка и святее труб ян трубооверолкой 
баве BTC-Z42B нрадвесткует кшалеис оргавоациомксмгохнотататебиа. 
меро!фяята§ я вмрчкммтшдма работ:

одела база во акту в оюответотвяа о "&ева*иамь1 о т а р » »  я т$м» 
емке я еюшхуатевди трубосваремках бе»**

вааватеяа» дщ отнемтяеямта ей хегсвотнетаюе ж и т т Ш птвр». 
веводетао сварочвочаашошых рабст (ярораб тетер рабствах яоаб-

нодготовва джа трубоуххадтава псдмкммнх мутей к кроеному отел. 
кажу и в д я ц  iiiiuiieij] niliMiilinn уда * отеаду яотатавш
гадротрг СЯЙБЙВ;

ни  щ /ъ т т ш т ш ш т
уемшвва л ■>™ шмщ1 |Ш1пт111 шбот л к ш ш  няг щЩшм и

1 пушнин jMnttTfy ш м  промял сродогвдж тайму ж поош м # 
псмсца штатам* водей прогелоямидиян обсрудомавкеиу

ннотруктаж членов брига» я» темям» беостамятаоя н цраиеасд- 
СФВбПвЙ

До тагам» работ во обработке яром»  труб стадом 0ВД-Ш& ддя 
восходу»» оборка я аШематмчосжой сверки необходимо вааолшу* ом»* 
духмре работа

очамать ввутреял» вомераоо» труб от номедонх еедатаиа** 
провести яяяуяхмяй осмотр йммртаитей труб к щ я обведдая» 

дефектов ядаввеея необхеядмв* ремонт в таи таю»

■ = « S - - ^ s r P H if 4 4 aВам вте м  t>R mu *пя.   11 » I ИВ I и.
сецк
сшрочяо* база БТС 142В вр» тро* 
ВТМЦЬСТ&в МвГ*31рв<ВВЫХ 
дрв дя&ммгром 1020 мм

ВНИИДК
ттахоргяефгегаз рой
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устранить шлифованием царапины риски и задиры на трубах 
глубиной свыше О 2 мм но не более б It от тошшш стенки трубы 
которая не дояхда б8ть выведена за пределы даяусового допуска 

исправить о дримедаивеы безударных разжимных устройств шя~ 
тиш на вояцах труб сдубЯвой до 3 5 % от диаметра труби

Труби с царапинами рисками задирами глубиной более б % 
от тишины стена» вмжпвиА Шубиной цревываицей 3 5 % ед диа­
метра труда или о вабоагаам* ж задидами фасок глубиной более 
$ т  ш явш  на подленек, с дефектные участи* руб следует обре-

2 3 Перед сваркой необходимо осуществить обработку краюх
*5Уб

Ы  I  96pa6oTiqr коаю* «руб предавал** на станках СШ-121А, 
Функции операторов станков ввнолняют новтаиники наюпвнх трубо­
проводов 4 раерада

Z 3 с даводсжвй шеделгюж крсмедо ю о д ю я д а  подав
да стеед обработки кромок при «том вспешдашда тй& управляет 
один да операторов стендов (ШЕ, назначаемый руководителем рарот 

Схема разделки кромок предотдаидаа на рас I

'С
;; Ч>|
\т'....... /

/ ч* VI т
 

^

РИС. I  Схема тинимцпге КООШОК т т т* «ЯГ ' '*[ Труо II —18 Ш

2 3 3 Система крепления к перемещения станхов да рабочих 
местах обесвечдаает вовмивюоть еввоенаго перемеяевия труб да ли­
ши обработки кромок У верной труба обрабатываются обе Кромки у 
второй -  девая, крдаха а у третьей т праве*

2 4 Сборка и двусторонняя автоматическая сварка труб в трех- 
трубную секцда производятся да втором стенде ЩС I42B.

На первом етйпе осуществляется сборка и сварка двухтрубной 
секции

г 4*1 Сбработаиная первая труба передается по рольгангу щ »- 
дсяьного щршзш/звт  в конец сдаеда обработки торгов и оттуда через 
промежуточный накопитель даремедается да стенд двусторонней автома­
тической сварки хда продольна дардавщавдям уотмшедиваетоя правым 
торцом мееду зажимными башмаками центратора

2*4 2 Вторая труба подается да стенд автоматической овфда
ШаЖХПГШШ ЦУЗДК ШО ЦбЩЩГ ЗСВЮШНВДШ 6̂ЙВМЮ91В|
центратора д ает  давни торцом

2*5 Сборка^^двусторонне* автдаатическаялварка едаедмщуб 
производите*е учетом сладпдаи технологических требоведаийз

2 ‘ЩЗЬШ Ш ЯИдадав труо выполняется без заеода*
В^йеиййщданмдамш стыка дайной до 100 да вазор давусдаетоя 

да более thS ^  I  © мй
2 5 2  Сбои*веосдажнмо выполют* аш иидаидада щихдапщ 

да рекямкх сдапдалгазода наружного д а »  дай* лдададаядаатив двш - 
да бить не мевда гое М

2 5*3 Надоедалотвенно перед врашмяж* *  «мятеж цроизвеетт- 
оя просушка кольцевыми нагревателя® торцов ТРУб ж даилегахних к 
ним участков едрдаойаютмапаа Ш ж .

Просушка торцов труб с нагревом до температуры 20-50 с обяза­
тельная

щя наличии влаги да трубах независимо от прочности осноявото
МПТШГ̂П

пда температуре Ci^yxawero воздуха ниже +5 иС в олучаа оварки 
труб о нормативным временным сопротивлением разрыву 530403 
(55 xro/W*) ■ идае

ф и двусторонней автсматичеокой сварке да трубосварочных базах 
типа ЕТС предварителышй подогрев Не требуется.

2 5 4 Наложение слоев шва производится в сл едущем порядке
сварка первого наружного слоя
пооледупоая одновременная сварка второго наружного и внутрен­

него слоев шва

& 4 2 S a 3 0 & 7 7
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2 6 На морок етапе осушествяйют соорку в сварку второго 
опока Трахтрубяо!  секции

2 6 1 ГотоваИ двухтрубная секция по роль <*лгу перемещается 
вправо в кояец стенда поорки я сварки я на нюх же стенд пода­
ется третья труйа так чтоб! она наехала на штайру а обработан­
ный права! торец труба разместился между зажимными башмаками 
цевграгора

2 6 2 Отведенная вправо двухтрубная оекпия перепекается 
влево до оощшюсновенжя с зажато! центратором трубов я внсси- 
няютея Сборе* я сварка второго сйпса трехтруоноя секция

2 7  Джг еваркм используются сварочная проволока по 
ГОСТ 2246-7# «Цроволока стальная сварочная я флюс по ГОСТ 9QB7-8I* 
вхвов ы)арвк>»* юишлешй»

Гтштпщн озвар̂ шнх мздродкш фоэса я ф вм яааж ) я аддаор-- 
мебад •» кара отеле! *федо«авхаш я твоя %

1ЯЯЯМ X

1 а в к а

(кгоЛа^)Ш * проводка

АЗ-348АМ,АВ-47
5В-08ГА До 586 7 (605 вЖигатально

АБ-47 ш Сваи 539“ (55) до 588,7(60) 
выкчатавво в ток имя*кнтягеалга «нм «

Ай-ВС
С^ЖжЯИГ

Jf И̂ ичимншц, ку
637 (65)

«W 6 с в -ш т 539-688 7 (55-60) 
включительно

2 8 Режимы свархя наружных я внутренних слоев вша щщ, сварке

малоуглеродистых я янзходалрованша хчимяеваташх я неаалиаовав- 
ных стаже! шквален* в табл теркичесяг упрочненных ж жа труо 
с ш иш пптак! лхж аш ! в tadx 3

нежимы сэаввя ттяппняш  жа основании 2СН Q06-£© "Сгроа- 
теяьетво махнстрашаис ж цкшишоипг трубоцровохов сварка

Тгоирнд
стенки
т

Й Г ^
мер одоя

-___  _______ _

: бяо&ооть
яптшж ■ « М а е

■ у д у  
*81 ’

I I  о -и о Зерна
И М няя =  1 t i l

п н  7 "llc T *

40-56
w -45

25-46

80-70
46<Ю

15-20

Таблица

ствда
Hi

СОвпМОД

шч*

OuMnatraa
ахвипкра 
т? ваши» 
мк

Нардам овщща
8 0-15 I jg g e e i^ II 40-44 

44-46
40-45
40-55

40-80
40-60

8 (М2 0 Tfopiyf внутренняя сварса 
500-800 | 40-44 I 40-50 , 15-20

Йяжвианяе Сведму вшсяняви электродной проволокой диамМсск
i s  J S S S S & S * J № £ W ™ 1S№ m

2 8 1 число наружных слоев должно ооставхять два яяржга обли­
цовочного адрурого слоя * 18 ±  з  ш  Внутренний шов свашвают в

£ 4 2 5 0 3 0 0 0 7

&ИС1
<3
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опта сдой Звачеиие усиления внутреннего * наружного швов должно 
находиться в пределах 1-3 ш

2 8 2 Для предотвращений нелровнровгн шлаковых яишчевет 
автоматическую свайку щжхваток х начального участка шва во сле­
дует выполнять при «мчешшх тока маме» нижнего предела диапазона 
рвжавюв сварки

2 8 3» Начинать в оканчивать сварку стыка необходимо на рас­
стоянии не менее IOQ im от продольных швов свершаемое труб

Я 8 4 Во иабедадое образования шлаковых яжмтвяЛ Ж непровара 
между первым наружным и внутренним слояш в начале щетваткн ван 
первого слои шва рекомендуется делать шлифовальное машинкой пропил 
глубййой 4-5 мм шириной 3*4 ш у данной во Менее 25-30 мм

2 8 5 Чтобы избежать образовании твевиж. запрещается освобо- 
ддать/жнмни центратора до нсоюо<го»авеюиввжя щхиимма оварки пер­
вого наружного слоя one отыаа

# 9  Сваркааададс*дауне свфошваетвжетюш шми—ни в 
комплект трубосвароодей базы БТС-142В, лрш м«см дав наружных слоев 
■фа применяется головка ГДФ-100ЩУЗ Для «утренней сварка сварочная 
головка устанавливается на комод одравлвиеского цантратбюа входя­
щего вместе о головкой в всшжейя ЕЮ-142Ж,

2 XQ Трубосварочная база JBTC-I42B укомплектована блоком пжта- 
яы в состав которого входят всО необходима дая оаарщр ветоодвя 
ШШШШ -  ШфОдеФвШ X вИфЯИ0ЙВ12 ВД-30&

2 П Схем цммгзводства работ на трубосварочной базе BTC-I42B 
щрязмвбйв 1Ш рщс 2

3 ТРЕБШШЯ К ЖЩСЯУ И ПРИЕМКЕ РАБОТ
3 1 Для обеспечения требуемого качества работ необходимо щю- 

водвть
Проверку квайфвхации сварщиков )
контроль исходных сварочных материалов и труб (входной конт­

роль)
сютемаягчеежн» ооадвцааивй (твхведогичвсжий) контроль осу­

ществляем® в цршесса сборки ж сватая
визуальный к о н т р о л ь  (внешний о с м о т р ) обмер готовых сварных 

соединений Сдхя сварных соединений выполненных двусторонней авто­
матической сваркой под сдоем флюса - дополнительно по махровлифам)

проверку сварных пров вадаадуаапдши методе** контроля 
3 2 Аттестацию и проверку квалификации свамош» осуществ­

ляет постоянно действующая комиссия треста под председательством 
его главного инженера в объеме я  с использованием методик опре­
деленных зребодавваяв ДШ 006-89 Строительство магистральных и 
промысловых трубопроводов Сварка СНвП Ш-42-80 "Правила цроив- 
водства в приемки работ Магистральные трубопроводы

3 3 Все тпзгбы могут бить приняты для монтажа только пооЛе 
прохоидення шишки я  освидетельствования на их соответствие тре­
бованиям ВСН Ш2-88 "Строительство магистральных я промысловых 
трубопроводов Впитшп. хачества и Ншеика работ (часть I  рае- 
дал 4) а  тайме ВОН Q0&-89

Для проведения сварочных работ додуодается применение аяектро-
ДОХ, $ШСОВ ПРОВОДОК ТОЛЬКО Ш  марок хогошя тжеламваджнуютая 
требомнияи ВЕЙ 006-89 ж Сад 2 05 06-8Е магистральные трубсяфо- 
воды"

Э 4 контроль проводя? мвотер прораб Сет про-
раб) * едтж ю вю пля Ш  Нод «гам проверяется вдашдьность и 
поодадовятодхвость яылолнания технологических тирадой по сборка в 
сварке 1 МЯ ИМЧ  тоеооподилм  ЯЩ 08&-66

3 5  1псшми>чер1Жа м ам е» двои отвжадяиея да макроашийвх 
наготовленных из гакжаго жияхеотого стыка ш водив* соответствовать 
ямрмм умещаем а SCH 005-89 %2 5 5

3 5 I  В случае отилонанжя размеров швов«.от алиаквдх сварку 
следует прекратить отладить оборудование и ремим омцжв

8SJS Оотальвцй 199 одвков предшествуя**' вырезанному ода- 
дуе» считать годным ев »  а  результате концом щюеветашавнем в 
яви ае обавдмево ведавуетвивх дефектов

3.5 3» Води каруинмв воодвдний слой шва смещен относительно 
падкого трудного слоя, семи считается родным при отсутствии ш нем 
недопустимых дефектов i  осямодяшд заданных рекимов При этом оси 
нарумаго первого я внутреннего слоев должны оовпвдать или быть 
смещена относительно друг друга же более чем на 2 мм

3 в Вое стыки подвергаются надазрувалцеку контролю в объеме 
в методам указанными в СНиП Ш-42-80 "Правила производства и при- 
емкв работ Магистральные трубопроводы а в соответотшв с требова-

е У 2 5 0 Ш 7 а 7

h e r
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Рис 2 Схем» производства работ по ебсрие и сварке труб
в трахтрубные секции на механизированной трубосварочной 
база ЭДС-142В
1 отвод обработки торцов труб на станка (ПК I2IA
2 стеад двусторонней автоматической сварки труб 
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киями ВСЯ 012-88 Строительство магистральных и промысловых трубо­
проводов Контроль качества н приемка работ (часть I)

Контроль качества сварных соединений неразрушенный методами 
производится работниками службы контроля (ПНЕ специализированных 
управлений по контролю и т п )

3 7 При выполнении сварочных работ следует своевременно 
оформлять исполнительную производственную документацию и акты 
промежуточной приемки в соответствии с перечнем представлению! в 
ВСН 012-88 "Строительство магистральных и промысловых трубопрово­
дов Контроль качества и приемка работ (часть П) в том числе 

список сварщиков составлявший службой главного оввраика 
форма *  2 3

журнал сварки труб который ведет производитель рааот щ т
М 2  € (2  ва)

заключение по проверке качества сварВДх соединений давичеешиг 
методами контроля составляемое службой контроля качества ш ш т
« 2 9

заключение о результатах механических испытаний контредьшх ж 
допусотых сварных соединений составляемой «лужбой шатроот, качест­
ва форма № 2 1

3.8» Технически» критерии и средства контроля операций ш про­
цессов. приведены в табл 4

а

Таблиц 4

Наименование
процессов
подлежащих
контролю

Предмет контроля Инстру­
мент и 
епособ 
контро­
ля

Время
конт­
роля

О твета, 
ствен-
КОНТ
ролер

Техниче
сото

JTpceps® 
оценки 
качес п

Проверка
состояния
поверхности
труб

Наличие поцредде- 
Фй (задиры рис­ки вмятины на 
теле и на торцах 
едбоин^^еддара

Шаблон Др
начала 
ребот 
Bjp за -

Прораб Соотввт*
ОТВЙО
требова 

ВСН 606-89
и г 2

юеаьабммок)

Входной
контроль
сварочных
материалов
(щюволоот
иаяю са)

З& имю оавтийв- ЖЖШВ& поответе
гакшатже унакев-
П  ЙМЯМП.
оджстжКг сварочной 

режимы
прокалки флюса

&ШЯЮВО
Г ер во -^
» е д »

До
eenfOMMSl
гоодз-

р т  «а

Прораб
(служ-

аонт-
« г а д )

Соответ­
ствие
треоова
вевооб-еэ
п 2 3  
Соответ-
Fo^2246~?c£
ГОСТ 9087-81* 
Зачистка цро- 
водоот до { 
металличес­
кого блеска 
без нарушб* 
ния калиб­
ровки

6  « 2 5 0 3 0 0 0 7
Лис
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Продолжение таблицы 4

Наименование Предмет контроля Инстру 
мент и
способ

Время Ответ­ Технические
процессов
подлежащих

КОНТ
родя

ствен­
ный

критерии
оценки

контроль мойтро- конт­ качества
лй ролер

Очистка Степень очистки визуаль­ *  на­ Мастер Не допуска­
погоста
труб

целости труб но чала
СВОД­

ется нали­
чие Посто­

КИ ронних 
предметов , 
внутри труб

Обработка Форйаразделай Шаблон До на- Прораб Соответот-
кромок труб размврв качестве 

обработки, сте~
Ох&ШШ
(ШК

чала -
сбор­

вма требе- 
ваши*

пеяь зачистки линейка ки ВСЯ 006-89
кромок Степень 
просушки торгов 
труб и прилега- 
щ  их к ним повер­
хностей

Терикь
метр

д д

Я Д О *
Ю И » *
ШГмм

Сборка
стажа й з п ч а ^ а »

r q D C W V

Шаблон
СварО%-
юшчю»

Д ев*-
оводе

Т»М*
тай р о яю

pfljfrtgftWfg щЩг ашер- лпфмток —
ватки метр

вой т-
це^Й

дайра щ ях-
р у

S

Продолжение таблицы 4

Водмеиование
процессов
подлежащих
контрол»

Предмет контроля йнстру- 
яевт и 
080000
КЯЙЗРрО--
•L ____

Время
конт­
роля

Ответ­
ствен­
ны»
конт­
ролер

тйивнескве
кштерад
«давки
качества

с к е д ^ й а ^  
отака под 
слобм. флюса ;

Щ а ш  сварки 
лжшро слоя в 
тщгтШй сила 
тона напряжение* 

-скорость сварш 
смещениё элект­
рода с зенита 
шлет и у*йн 
ншцона m m m >~ * 
д а ^ [ с |^ с с й ^
телшооть^св^оте 
нодзпествб й ен

дмпер-
p T-

авДарЕН-
тура

п

Роде
свар­
ки

Прораб Соответствие

д е р р

f* g g g |*
цэд Ш Р  и вщутрен- 

i$£o) наружные
Д#вКТН СВефНОГО 
шва (надрезы 
тОвЮНЫ. мяяпад

Поймал- - 
ийкий-$25®^
Готын
И 5

ДоТЗГ..—Ш К
Ф̂вНИНОВОД-
КИ

Прораб JjjSSSSSiHS®
д а р

днйайка
гдусш-
ншюр

Ш № §Тмм

6V Z 5& 3& X 77
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4 КАЛЬКУЛЯЦИЯ ЗАТРАТ ТРУДА МАШИННОГО ВРЕМЕНИ ЗАРАБОТНОЙ ПЛАТЫ НА I км ТРУБОПРОВОДА

Таблица 5

.Наименование процесса
для
перео­
дета
вода»
зате-
лей

Объем
работ

Обоснование Норма времени 
■чал -ч

Расценка
Р -к

затрата труда 
чел -ч

ЗарабЬтная плата 
р -кизмерег-

ВИЯ рабочих цддя
нистов

рабочих 1двпя-
язйтов

рабочих умни—
аистов

рабочих машинистов

Двусторонняя автоматдае- 
ская сварка труб от 10 сив­

ков
б 8 ?B l6-I-27

1 * 0  82 ч 
ХртчошхЮ

33 87 - 26-£3 - 196 45 150*97

-

5 т Ш  ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ 1 1 ®  ТРУБОПРОВОДА

Таблица 6

Наименование процесса

Двусторонняя автоматиче­
ская сварка труб

Объем
работ

Затраты труда 
чел -ч

Принятый COCTfB 
звена

Продол- 
»$вхь~ 
ность 
ярйцес- 
04» ч

ШвЗрв*
f f lf f рабочих

1яютов

10 сты­
ков

5 8 196 45 Зл№тросва|ш»иси . 
на автоматичОсквх 
и поиуавтсматичё-, 
одах ма—ия*

2ра§г -  2 
Монтажники аару*- 
вых трубопровода. 
4 разр -  2 
3 разр -  I

28 06

Г _ _ J 3 л 4
1 « е ц

Раосяпе

I 2 3 4 5 6 7 8 I « 3 A S 6 T e i A 3 < t 5 6 7 8 I 2 3 A 5 6 7
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6 МАТЕРИШНО-ТЕЗШИЧЕСЖИЕ РЕСУРСЫ
Потребность в машинах механизмах инвентаре и щигспособ- 

лениях представлена в табл 7
Таблица 7

Наименование Тип. н ш в
T0vT IV

Кожи*

карте)

Краткая характеристика
разработчик
(наготови­
те» )

ваяедубЬ ^-^
ЩС-142В.
(Киевский ■' 1' ",

речюябана C3ffi
Ш о щ л -
машина)

* ^ E ^ o S  -^zo-ie м
^щ ^ш ввво вегреаимка»
два» обработки «ш ов твтб-

*  овавкж-

Ста»» подго­
товки кромок 
T$rff

с т * к и 2 ^ 1 ш ^ аи м 1 ^ ,'ам«1вд^Й
«*«■»-• дозх-ме паве»-щ

g g y g - Ц&-104 Z Диаметр стыкуемых того -

Стами машиной ощивш и яь - , 
мотки проволоки

иов^г Z IfBfrtWMjMflff !вншв«л»и>а«^
р Ь п Г -ю х М П й га

Т О Г К в П 1 Г »
Пвнв для прока- СИО-5 5/5-Щ I Мажжвкьвая теюермура
лш м«тродов печи до goo ,9q я>»1Т*»*дГГ

В П П ’ 8 * г ^
Сварочная
головка ЕЮ-КШУЭ I

^ ^ ^ г а и 6 « Г й < а о -

ИИМОО
(1>Н П )

2

S * 5* - '
Взготявлвмн 
етоя m  w ore

I

Н

Щхявлнение табашды 7

Наименование яик т ,

Ж Г “ *"

с г *
т & ао

*I$N)

$*ткая характериожка

Комплект 
гаечных «ш ик
Клин для уста- новин реавем 
Шаблон
К|ДЩ̂ у̂ {|ИИ*
Шита для 
убора» отщкин
^ д л и  замера

ГОСТ 28ЭМ0Б 

Ш К  70 010 
пцндау 70CXI
с п о а /ш к и

92-ШС^£Ш

I

I

1
Е
*

I

Шребаом» в мптерниш для выполнении работ по оборке ш
t  щ т * * т*б*а*|<1|*е мт* щттт * таб* в

Ищиютл|янне материалов
S T SF 'm mPpMO*

щ м ,.
Ш и

^биолека евфМйй QB-I 10 <яяг не» s a ir e ■ JT
Айве 03-1 Те и» M see Ш 7
Пшяяю тодосялавине *г - - S3 0,06 0,8*

#4(%0г4/7ф7 *



7 т т ь т & щ т ш
7 I ООП» ВОЛОМВт*
7 1 1 Д&р оборе ж оварйв сот»* и» огдейШХ т р б  да трубо­

сварочной базе следует руководствоваться
СНнП 18-42-80 Магистральные щбощюаср йрвила производст­

ва в првамкж работ
СВИС В-4-80* Техника бе80пасйости в строительстве 
Г5 102-011-89 Охрена труда Оргадазадаонно-метсдаческив # щ - 

менты
Правилами техники безопасности щ и  строительстве мапютреаь» 

оси стальша трубопроводов
Правилами технической 8ксдауа*аиии злектроуотановок жетреяз- 

телей ж Правилами техники безйпасвовти врв эксплуатации аяектроуо- 
тановок потребителей (ПГЭ и ПТВ> утвбрцэдыии Глаз«(сс8йе1йчжвд* 
аорем Шшанерго СССР 24 12.1984 т }

ГОСТ 12 2 004-75 ОСЕГ ШвяШ ЖМбханизин CBWgmitWWe для 
Трубопроводного строительства im a m  бШ Ш й&яц

ГОСТ 12 3.003-86 ОСЕГ Работа зяистросвжрочнвй Гребсвания 
безопаожоотж*

Правилами поварю* безопасности щи производстве ояхштально- 
ионтажнЫЖ работ ПШ5 05-86 утвержденными ITOO МВД СССР 26 СВ 1986 
года ж друггаиг нормативо-техническими документами ж справочной 
литературой щявеяеяюй ж прюгоиении к ГК 102-011-89

т ъ .  Ответственность и» соблюдение требований охрены труда 
на тцбеоварсчных оааах возлагается приказом по строительной орга- 
ннавйЖ №  руководителей (начальника участка прораба мастера) 

7#&3 8а несоблюдение требований охраны труда рабочие инже- 
мммжидаесжие ж ждаядатдадада работники трубрсварочных баз не­
сут материальную дисцжшошарную адмивистратжвную в уголовную ет- 
вбтотвешюоть в уетеновлеянсм законом порядке

7 2 Основные воложеиия во безопасной организации работ на 
трубооварочной базе БТС-142В

7 2 I К работе на оборудовании базы БТС допускаются яда не 
моложе 18 лет прсвадвае специальную подготовку в получившие доку­
рит да право работы да оборудовании

7.2 2 Электросварщики должны иметь вторую квалификационную

группу по технике безопасности
7 3  3 Допуск посторонних лиц при работающем оборудовании в 

зону работ то разрешается
7 2 4 Опасные зовы оборудования должны быть ограадёны Для 

прохода оболужжваадего персонала на рабочие места должны быть пре­
дусмотрены переходы

7 2 5 Движущиеся или вращавшиеся части производственного обо­
рудования если они являются источниками ошкжюти должны быть зак­
рыты защитным кожухами с предущ>ед|гталЕноЙ окраска или снабжены 
другими сревотвами задам и сигдагазвда

7 $ 5* явввяю трубосварочных баа ж тш  быть ооесдеченн спец­
одежда# т т т т  и средствами индюдцуальве^ащиты в соответст­
вии о ивищ циида дай работой ж сагласао яыиютяидщм нормам

В сншшюшне обяжтс* горючие или т ш ж ш ю  материалами то 
разраиюдеж ваоотать курить подходить к огне

7.2*7$ «аде. хшшт&яШ для одари. должен быть сухжы ж то 
Ж рт ш щ т т т , Очищать ош щи овагже дав «яшм следует автома- 
тждая|»яп ш ш <»ба«шмй « я  штваличеояииг щетками ж скребкамж

Рабочие места делены б*й* онаЛены индивидуальнши-иади- 
ЦИИСЯ1МИ аидачками первой даданздада* даман ж шдапщцуальными оред- 
отвемшячФОтувения

7 2 9 Детали и уэаш гждрааяич&екнх, щ т т ов и устройств j*oo- 
тшядаэ под давлением» дождан бить испытаны да щючность и. герметич­
ность Категорически завдаиаетвя завивать в гидравлическую сжстему 
маоло. бнввее в угюхдеошдада

7*2 10 В щмпеове вдапдуатаций о б щ яот ш  трубооваречвой 
базе жвтвгоржчески зашянмтся

находиться ж збШЖ ПВодсльного перемещения накатывания и ска­
тывания трубных секций.

переюзяитЬ дав» да время работы 
дарить рука в световом пространстве между торцами труб 
находиться в зоне перемещения труб да посту обработки торцов 
входить в кабину поста сверки Ж 2 ившеоджть из tee в© ждан 

работы линии
Работать при неисправных гвдравличаском приводе жзмзртааь- 

внх приборах сигнальных сиренах пре давлениях в гидросистем»

6 4 £ & ? зт ? ?



линии болиде 8 МПа в гидросистеме центратора больше 12 5 МПа 
находиться в трубе во время сварки
7 з Основные положения но безопасной эксплуатации энергоуста­

новок и электрооборудования трубосварочной базы
7 W  Присоединение к сети и отсоединение от сети энергоуста­

новок и аиектрооборудовашя их техническое обслуживание и ремонт 
в период эксплуатации долины лредзводиться электромонтером или эле- 
ктрослевшш обученным основам электротехники, техники безопаснос­
ти всемДОратодцым пдоклидоиод по схеме имеющим квалификацион­
ное удееш&Мреиие я I7 грущу по адектробеаспасностй ДО обслужива -̂ 
нии ш н ш и т  ШдЩ||1 hi 11

1*#Иг На сварочной баэа все электрооборудование Сварочные 
отелаЕЦ» мюшш управления н другие уелн % металлошютрунцин дол­
жны быть еоеданены Между собой и с зязамжюэдо усрюйотади Д О вдо. 
ха питаОДя стальной швов сечением не р в ев  Ш т гт Ш т Ш Л  не 
менее 4 т

За&вмлвние элвктросварочша уиганские вэишняиг до виваваня 
их в электросеть после чего проводят щ а гр $ ш щ т ж ь т » « т а  од* 
эемхення с измерением сопротивления эаеемхявжх зкяводоти х емтод- 
ляют акт проверки В дальнейшем такую проверку заземления Проводят 
не реже одного раза в год Сопротивление заземления должно быть не 
более 4 СМ Работать без заэемяенжя строго запрещается

7.3.3 После монтажа электрооборудования на сварочной базе 
следует домести продерну сопротивления изоляции электрических це­
пей Ш яйт  аппаратуры пониженного напряжения 60 В ж ниже) нсшта- 
топинм м ф —ишем 1000 В в течение I  мин а в дальнейшей -  один 
ива * гч й  мэииодютрси на 500 В при этом соаротнжхенже в цепях 
едеддояер* овяэанинх с сетью должно быть не менее I  МСМ а в це­
пях алежтрически не связанных с оетью не менее 0 5 мСМ

7 3.4 Дрм эксолуатацин элежтрооборудованля трубосварочной 
базн Д О р я д о м  распределительных устройств электрощитов и ру- 
бильнюов следует одаривать на одмок а жлвм должен домнтьсд у 
адектрсмомтера

7 3 5 Перед началом каждой смены электромонтер (электросде- 
сарь) обяяан внешним осмотром проверить исправность изоляции кабе­

0

лей проводов всего электрооборудования и заземления
7 3 6 При эксплуатации оборудования запрещается 
работать при снятых крышках хлеыыиых коробок а также разъе­

динять штекерные разъемы бее снятия напряжения
проводить профилактический осмотри и ремонтные работы под 

напряжением
включать напряжение до устранения обнаружение  аеиедоодеотей 
переносить и передаигать кабели нвкодяодеся под найродвОДем

8 ташшю-гарсмирсшпсвштшипшшщзтщт
Нормативные затраты труда раоочод. д о  -ч  К б 45
Заработная плата рабочие* р -К .  * 150-87
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Фасет Ш
Сварочная цроводока кг на 10 стыков

«асе» Щ
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