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В настоящих Рекомендациях изложены основные положе
ния по технологии и организации сборки и сварки трубных 
секции в нитку трубопровода с применение» сварочных пере
движных озорно- центровочных устройств (СНОУ) при скорос
тном строительстве магистральных газонефтепроводов. При
ведены оптимальные варианты организационно-технологических 
схем, дано описание принципов конструкции опорно-центро -  
вочных устройств и порядок их использования.

Рекомендации составлены на основе опытно-конструктор
ских и экспериментальных разработок ГлавБостоктрубопровод- 
строя по созданию и применению передвижных монтажных опор 
различного тшта, теоретических и экспериментальных иссле
дований, выполненных ВНИИСТом по высокоэффективным мето
дам производства сварочно-монтажных работ.

Рекомендации предназначены для работников отрасли, 
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строительством трубопроводов.
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I .  ОБЩЕ ПОЛОШШ

1.1. Настоящие Рекомендации распространяются на поточно-рас
члененную технологию скоростного производства работ по сварке 
трубных секций в плеть трубопровода.

Доточно-расчленеяная технология ведения сварочнс-моятажных 
работ обладает большими резервами по наращиванию темпов работ за 
счет дальнейшего расчленения операций на головном стаке, где про
изводится предварительный подогрев кромок труб, сборка стыка,свар
ка корневого слоя шва, очистка корня шва от шлака, перемещение 
внутреннего центратора к следующее стыку.

1.2. По существующей технологии цикл сварки определяется вре
менем выполнения корневого слоя шва по всему периметру, после че
го внутренний центратор перемещается на позицию сборки следующего 
стыка. Если СНОУ гарантирует полную неподвижность свариваемого сты* 
ка, можно осуществить перемещение внутреннего центратора на пози
цию сборки следующего стыка после выполнения корневого слоя шва 
на половине периметра. Это позволит производить сборку и свар^ 
первого слоя ша двумя звеньями и тем самым сократить продолжите
льность цикла на головном стыке. На сварке последующих слоев шва 
следует ставить, соответственно большее число сварщиков, что обус
ловлено необходимостью синхронизации этих операций с циклом голов
ного звена,

1.3. Инвентарные опорно-центровочные устройства должны удов
летворять следующим основным требованиям:

обладать высокой техналогической надежностью (быть устойчивы
ми против опрокидывания, не давать чрезмерных вертикальных и боко
вых осадок, иметь требуемый запас по грузоподъемности и -г.д.);

удовлетворять требованиям техники безопасности, а именно 
обеспечивать страховку сварщиков в процессе сборки и сварки стыков
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иметь возможность регулировки по высоте б пределах I,С-2,4 м, 
что обусловлено как cargos технологией монтажа тру0, так и необхо
димостью компенсировать неровности рельефа местности;

обеспечивать удобный доступ сварщиков ко всем зонам сварки 
(по периметру труб);

обладать хорошей маневренностью;
отвечать условиям транспортировки авто- и железнодорожным 

транспортом;
иметь установочную (минимальную) высоту рабочих ложементов не 

более 0,4 м.
1.4. Всей перечисленным в п.1.3 требованиям отвечают сварные 

передвижные опорно-центровочные устройства конструкции Главно стох- 
трубопроводстроя (ШОУ), Указанное устройство я является основным 
элементом, яа базе которого разработаны технологические решения.

1.5. Рассматриваемые ниже технологические схемы и методы про
изводства работ могут быть применены при сооружении трубопроводов 
диаметром 720-1420 мм (как гз труб с заводским изоляционным покры
тием, так и без него). Следует иметь в виду, что наибольший эф
фект достигается при использовании опор конструкции Главвостоктру- 
бодроводстроя на -строительстве трубопроводов диаметром 1420 мм, 
поэтому приведенные далее расчетно-техзодогичэскне параметры отно
сятся к схемам монтажа трубопроводов из труб именно этого диаметра,

1.6. В Рекомендациях рассмотрена технология сборочно-свароч
ных работ при наращиваний плети трубопровода аз трехгрубных секций; 
однако существует принципиальная возможность осуществлять с помо
щью указанных инвентарных опор также сборку и сварку в плеть тру
бопровода из двухтрубных секций и одиночных труб.

1.7. Все сварочные процессы должны выполняться в соответствии 
с требованиями "Инструкции по технологии сварки магистральных тру
бопроводов" (ВСП 2-124-6G). При использования комбинированного ме
тода сварка корневого слоя ива и горячего прохода производится 
целлюлозными электродами, остальных слоев -  основными электродами.

2. ТШНОЛ01ИН И ОРГАНИЗАЦИЯ СВАРКИ cm jfc В НИТКУ 
С ПгаЛЕИШЕЕй СДОУ

2.1. Сварочные передвижные ояорнс-центрсвочвые устройства 
(СЯОУ) позволяют:



удержать плети трубопровода л присоединяемую :< иод секцию трус 
на необходимой высоте от поверхности земли; в зависимости эт рель
ефа местности высота ^ове? ивменяться,

провести операции центровки концов присоединяемых секций труб, 
благодаря чему в операция центровки число трубопроводов сокращает
ся с трех до одного;

создать условия, позволяющие выполнять технологические опера
ции сборки и сварки трубопровода, совмещая их по времени, за счет 
чего ускоряется теш работы я повышается производительность труди 
рабочих;

опустить на деревянные подкладки нитку трубопровода без уча
стия кран оа-труб оукладчиков,

2.2. Сварочно-монтажной бригаде придается несколько Qiu/«
i3 ходе работы трактором постепенно выводятся из-под готовой 

(опушенной) мети трубопровода опорно-центровочные устройства ,:;о- 
торыеперемещаясь им вперед,подставляются лсд очередные, пристыко
вываемые секции труб.

Одновременно сваренные звенья рабочих переходят вперед на 
шаг секши и начинают работать на новых стыках. Крвн-трубоу^адч,,:; 
(ь бригаде нужен только один) подносит к укладывает на опорно-.цен
тровочные устройства очередные секции труб.

2.3. Необходимое количество СШГ в бригаде з&ысит от дооди.« 
организации сборочко-сварочных .работ *г определпится кай чество:-. 
звеньев сварщиков,

2 .4 . Пои поточно-скоростном методе (ПС:..) производства р г * ;  
сварочная бригада состоит лз восьми сварочных звеньев* в кот*;>к; 
электросварщйки расставлены по схеме (р и с Л )

4 св + 4 св ^ 4 ев f  6 св t 4 сь__ 4 св 6 св t С св
I  СЛ L CJi II СЛ ili CJ1 jJ  СЛ 2У o i  У сл / сл

П р и м е ч а н и е ,  d числителе указано число маядосод иш- 
ков в звеньях, в знаменателе -  слой ива. бсего в бригаде X  
тросварыилов. Продолжительность ешш 9 ш я  (рис.2).

2.6 . В соответствий с количеством звеньев для обесаечетц  их 
рабочего места при поточно-скоростной методе используются десять 
СНОУ (р и с .З ). Опоры устангоц..1вашся под свариваемые стыками с :.ла- 
rojvi, равным длине секции, *;& опорах с I  до в производится сварка 
слоев шва* б-я опора полиер^.э^ет конс.л плети, IG-т  освобсдл л.ая- 
ся опора с помощью трактора порей, лдаетсн впер-'л под очередную сек

цию.

j



Рис Л .  Схема организации работ поточно-скоростным методом (ПСМ);
1-трубоукладчик; 2-оборудоэание для подготовки коомок секций; 3-трубная секция; 4-внутреннмй ueu- 
тратор; 5-СиОУ; 6-четырс;аюстовые сварочные агрегаты; 7-деухпостовые сварочные агрегаты; 8-яеревянные 
брусья; 9-злектросварщшш; хи-трактор для транспортировки СДОУ; Г,П.Ш,«. ,ХХ.-порядковые номера
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Рис,2, Циклограмма сборки первого слоя шва деповоротнюс стыков труб диаметром 1420 мм и сварки 
поточно-скоростным методом (ПОТ) с применением СНОУ
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2.6. Ь табл.. приведены расчетно-технологические параметры 
схемы производства сб эр очи о-сварочных работ. Минимальная высота 
подъема плети над опорой I равна 1,66 м, и она определена при ус
ловии обеспечения необходимого зазора для вывода из-под плети СНОУ 
в точке С {0,54 м }. Номинальная высота подъема на остальных опорах

h i задается высотой опоры I ,  от значений которой зависят напря
жения изгиба в трубопроводе,

2.7. Номинальные напряжения изгиба Щ в сечениях трубы в 
точках опираяия 3-8 равны нулю, а в точках I  я 2 -  соответственно 
составляют 154 и а35 Ша. Под изгибающим напряжением допускается 
сварка только пятого слоя шва.

2.8. При наличии неровностей макрорельефа соблюдать техноло
гическую схему путем контролирования высот подъема плети трубопро
вода чрезвычайно трудно. В этих условиях следует применять методы, 
основанные на измерении а обеспечении расчетных нагрузок Hi на 
опорах.

С этой целью все опоры должны быть снабжены динамометрами.От
клонение показаний этих приборов по отношению к расчетным нагруз
кам /(; не должны превышать Ю£. Указанные отклонения (максималь
но допустимые нагрузки Xgi ) обеспечивают соблюдение расчетных 
значений напряжений 6̂  с точностью до ±20 Ж а.

2.9. При завершении очередного цикла (этапа) сварки необходи
мо произвести перенастройку схемы для выполнения следующего цикла. 
Эта операция осуществляется по принципу "бегущей волны", т .е . каж
дая опора должна принять ту высоту или нагрузку, которую имела з 
завершившемся цикле предыдущая опора.

2 Л 0 . При наличия в раъо**о 5 или 6 опор последовательность 
перенастройки должна выполняться от головной опоры к задним: при
9 опорах этот процесс следует начинать от опоры, которая 
расположена з точке 5 (рис.4), к вести его в обе стороны, т .е . в 
сторону головных опор и в сторону задних. Перенастройка схемы дол
жка выполняться в два этапа: первый этап -  предварительный,, s ко
тором реализуется 75-81? от величины требуемых изменений ( ^ " Л ^ Д  
а второй зтал -  окончательный, в результате которого полностью 
обеспечивается расчетное изменение нагрузки. 2 отдельных случаях 
может потребоваться и третий этап -  корректировка нагрузки на 
отдельных опорах. Это связано с возможностью просадки над нагруз
кой какой-либо из опор.

П р и м е ч а н и е .  Пользоваться одновременно контролем на
грузок Hi и зысот hi нет необходимости, так как при обеспечении 
сотого из этих параметров автоматически устанавливается и другой.

V



Таблица

Расчетно-технологические параметры схшы производства сборочи̂ сварочных работ

Параметры j_________________________Помер точек отирания
с с т *;■ fc 8 4 . 5 _ 6 7 Ь 9

высота подъема, тру
бопровода на i -Л 
опоре п i , м С С,54 1,56 2,16 1,69 1,3.1 1,13 1,13 1,31 1.69 2,25
}&грузки на опоры и 
реакция грунта в гоч- 
ке О К j (ff0 ) , тс ге,з - 39,1 26,1 9,0 19,7 19,7 19,7 19,7 19,7 9,6
Иэгибаюлий момент 

(ло абсолютной величи
не) в,сечениях трубы 
над 1 -й опорой 
тм с ж ЗЬ5 340 -0 С 0 G и С 0
Напряжения изгиба ,з 
сечения труби над 1 - 
опорой 0i f »;21а

-й
С 94 154 135 L 0 0 С с 0 0

^максимальная допусти
мая нагрузка на опоры

** 20Д - 43,0 30,3 10,8 21.7 2Г.7 21,7 21,7 21,7 10,6



Fac^'i* Последовательность перенастройки схем для выполнения оче
редного ц ш а  сборки и сварки трубопровода;
а-для поточно-скоростного метода (ПСЭД при девяти спорах; б-для 
поточно-группового метода (НПО при пяти опорах; в-дяя поточно- 
расчлененного метода (н?Ы) пои шести опорах; A-положение трубо

провода при выполнении предыдущего цикла; В-то ке. при нкпсянешш 
с череды ого цикла; 1,П.. .У1-позядск последовательного изменения вы
сот подъема трубопровода (или нагрузок) для опор слева от точки 5;

X ЛТ.Щ-то же для опор справа от точки Б
П р и м е ч а н и я .  1. Операции I  и I ,  П и II» Ш и Ш‘должна 

выполняться синхронно.
2. В скобках указаны порядковые номера опор» соответствующие 

очередному циклу работ.
I I



2 .11. 11аиболее эффективным методом поддержания расчетных па
раметров схемы является регулирован;!© нагрузки на каждой опоре с 
применевием автоматической гидравлической скстеш. Эта сне теш  дол
жна работать в автономном режиме, без какой-либо дополнительной свя
зи с системами .других опор; согласующим звеном между ними являет
ся card монтируемый трубопровод.

Гидросистема должна иметь золотниковое устройство с шаговым 
переключателем. Каждый "ш г" соответствует определенному уровню 
нагрузки, Настройка системы производится в соответствии с данными, 
приведенные в табл.1.

2.12. Предварительный подогрев стыхов, сборка, сзарка и кон
троль сварного шва производятся согласно "Кнстоуюции по технологии 
сварки магистральных трубопроводов" * ПРИ эток
необходимо соблюдать следующие дополнительные правила: зри сварке 
первого и второго слоя первым звеном сварщиков сваривается 1/2 
периметра стыка в нижием и потолочном положениях (рис.5 ), второе 
звено свариякоз сваривает вторую подовику периметра стыхса в 
вертикальном положении. Третье звено сварщиков "горячего прохода”
Шэ сначала осуществляет сварку электродами диаметром 5 т  в 

айкнем и потолочном положениях, а затем -  в вертикальном положении 
четвертое звено сварщиков П34. Сварка корневого слоя шва и "горя
чего прохода" осуществляется методом "сверху вниз*' с применением 
целтяозных электродов, марка которых регламентированы соответс^ 
зуххшли инструкциями.

2.13. После высвобождения внутреннего центратора необходимо 
осмотреть стык и в случае, еелк смещение кромок на каком-либо из 
незаваренннх корневым слоем участкоз периметра стыка выйдет за до
пустимые нормы, центратор должен быть приведен з  рабочее положение 
для устранения недопустимого смещения кромок, и данный участок 
периметра стыка должен быть заварен корневым швом с внутренним цен
тратором.

2.14. При поточно-расчлеаеяном методе (ШМ) производства ра
бот бригада состоит из пяти звеньев сварщиков, в которых электро
сварщика расставлены по схеме (рис.В);

4 св + 4 св + 4 св + 4 св + в св 
I  сл Q сл Ш сл 1У сл У сл

Всего в бригаде 22 электросварщика, цакл работы звена состав
ляет 12 мин (рис.7 ). Количество СПСУ в бригаде -  7 шт.

2.15. При поточно-групповом методе (Е Й ) производства работ
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I

Рис.5. Последовательность наложения корневого слоя 
шва Cj, С2 и "горячего прохода1* (ГП^, ш 4):

------ р- направление сварки

бригада состоит из четырех звеньев сварщиков» в которых электро
сварщики расставлены до схеме (рис.6):

4 св . 2 си 2 св 4 св .1 + + ■■■ — -+- * —■
1н-Д сл L сл 1У сл У с л

Всего в бригаде 12 электросварщиков, цикл работы звена составляет 
2С ты (рис.9 ). Количество 01ШУ в бригаде -  8 шт.

2. IS. Сваренная нить по мере вывода последнего СПОУ укладыва
ется на деревянные лежки для обеспечения производства контроля фи
зическими методами. По мере укладки трубопровода в траншею освобо
ждающиеся лежки собирают и перемещают вперед к последнему звену 
сварщиков для повторного использования. Эти операции выполняются 
группой такелажников.
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Рис,6. Схема организации работ поточно-расчлененным методом (ПГЫ);
I-трубоукладчик; 2-оборудо^ание для подготовки кромок секций; 3-трубная секция; 4-внутренний 
центратор; о-СТ1ОДб-четырв>шостовыв сварочные агрегаты;7-двухп;остовне сварочные агрегаты; а-гонктст 
для транспортировки СЛш; у-элекгроспарщаки^10-опорные брусья; Г,Л,Ш., ,У-порядковые номера н у



Наименование Продол- График выполнения операции, мин
операции житель-

кость
операции

I звено П звено
1 2  3 4 5 6 ? 8 S EG I I  Гг 13 14 15 IG I?  . . .

Установка секции 
на центраторе I

Центровка и сборка 
стыка 2

Сварка корневого
слоя шва 7 « ---

Перемещение центра
тора I
Переход звена 2

Зачистка и шшфов- 
ita корневого ело;*
иша •;

ЦИКЛ 12 мин

Ряс.7, Циклограмма ctfopjoi неповоротных стыков труб диаметром I42G ьк и сварка первого слоя 
шва поточно-расчлененным методом (mV!) с применением СПОУ



Зона контроля качества Зона сварки Зона сварки запол Зона иредв. подо
грева. сборки и 
сварки корн.слоя 
шва и "горнего 
прохода”

Зона подготовки
сварки облиц.слоя 

шва
няющих слоев шва секции под 

сборку

Рис.Гч Схема организации работ логочно-гх^упновым методом (ПШ):
X- грубоукладчи*;: ^обоиулоиаиие ю<я подгохое ... .^оьок секций; 3~тоубная секция; 4-ьнутренний 
центратор; 5- 4о/;6-четьгрехпостовие сварочные агрегаты; 7 -двухпостовые сварочные агрегаты ;8-трак- 
тор до? транспортировки иИОУ; ^-элоктросварщи, : 10-опорные брусья; Г.ПИЪ,.,. ,У-горядкоше но

мера СиСУ



I Наименование Продол График выполнения операций, мин
операции житель

ность I  звено П звено
операции I 2 о 4 5 6 7  6 9 10 11 12 13 М  15 16 17 16 19 20 21 22

Установка сект*.; 
на центраторе
цьнгро&ка и сбор
ка стыка
Сварка корневого 
слоя шва
Зачистка и иь.л^и^- 
ка корневого слоя
Подьарка ивнутри
сварка "горячего 
прохода*1

Перемещение цен
тратора

Переход звена
1ич#;стка и шлифов
ка и слон шва

I

о

н

4

х

4

II

t
Ь-

^цикл ~ ^  fAi,H*

* *е.ъ. i*ir*;..orpaui;a сооркв |шиоъоротных стыков труб диаметром I42C м* и сварки первого и второю 
i*V'£u4i{0-VpyxinVuu#t мвТоДиМ UUbl} С НрИМСНеНИ£М ШОУ



3. ТЕХНОЛОГИЯ 3£10ЛШШ СЗСРСЧНЫа СПЕРАД/Й
:  прижЕКЕКива саоу

3.1. Подача и установка секции происходит в определенной по
рядке,

Краь-трубоу кладчик, поднеся очередную секцию к концу секции, 
ухе лежащей на СНОУ, одним концом укладывает ев на опорное ложе, 
которое уже стоит на рабочем месте, йа другом ложе этого СПОУ уже 
лежит передний конец плети. Затем кран-трубоукладчик проталкивает 
секцию назад до тех пор, пока она дойдет до переднего торца плети; 
передний конец секции кран-трубоукладчик удерживает на весу. В 
этот момент трактор начинает задним ходом подавать СНОУ под перед
ний конец секции с таким расчетом, чтобы торец конца сек
ции приблизительно пришелся на середину ширины СПОУ. Трактор дви
жется назад до тех пор, пока на ШОУ горит лампа красного цвета 
(ее зажигает слесарь, находящийся на ШОУ, он участвует в операции 
при центровке). Как только опорное ложе окажется точно под концом 
секции, слесарь выключает красную лампу, и тракторист немедленно 
прекращает движение СПОУ назад. Затем слесарь включает лебедку на 
польем опорного ложа и поднимает его до момента касания с концом 
секции. Теперь секция оказывается лежащей на двух соседних СПОУ.
Уа  этом операция пс установке секции и ШОУ на рабочее место за
канчивается.

3.2, Технологической операцией при центровке руководит бри
гадир, он находится на СПОУ около прицентровываемых торцов секций. 
Слесарь продолжает оставаться на СПОУ, которое только что было по
ставлено на рабочее место. Прдцентровка должна состоять в поиске 
такого взаимного расположения торцов, плети и секций, при котором 
ях кромкл совпадали бы по всей окружности и при этом везде был бы 
одинаковый, требуемый зазор (для трубопровода диаметром 1420 т  он, 
например, должен быть в пределах 1.5-2 ,5 мм). Величину зазора 
устанавливают при помощи щупа, когда крав-трубоукладчик проталки
вает секцию назад.

Совмещение кромок торцов осуществляется перемещениями с по
мощью СПОУ одного торца относительно другого как в вертикальном, гак



и в горизонтальном направлениях* Бо всех случаях неподвижным ос
тается тОрец переднего хонца секции, лежащего на опорном ложе, а 
к нему дрицентровывается другой терец.

3.3. Технологическая операция проводится в определенной по
следовательности. Сначала, вклрчая на одуск или подъем лебедку 
опорного ложа, бригадир уравнивает положение торцов по вертикали.
Б зависимости от величины зазора вверху и внизу торцов (он при их 
уравнивании мог измениться) бригадир должен дать сигнал слесарю, 
требуя от него либо поднять, либо опустить передний конец секции, 
лежащей на опорной ложе соседнего ШОУ. Сигнал дается желтей (на 
спуск) или белой (на подъем) лампами. Как только бригадир их га
сит, слесарь немедленно выключает лебедку.

Лебедка имеет червячный редуктор, при каждой остановке ле
бедки автоматически происходит торможение ее барабана. Следовате
льно, кронштейн, а с ним леже я конец секции остаются на достигну
той высоте и висят на ветвях полиспаста.

3.4. Когда прицентровка торцов по вертикали завершена, бри
гадир приступает к регулировке положения секции в горизонтальном 
направлении. Она осуществляется перемещениями ШОУ, прицепленного 
к трактору либо вперед, либо назад. Эти перемещения тракторист вы
полняет по сигналам бригадира (включается зеленая или красная лам
па).

3.5. С завершением установки торца секции по горизонтали 
операция арицентровки завершена. Трактор отцепляют от СНОУ, и он 
отправляется назад (против хода работы) за освободившимся там 
СП07, выводит его из-под нитки трубопровода я перемещает вперед 
для установки под очередную секцию.

3 .6 . Опуск готовой ’'нитки" трубопровода на кронштейнах СГОУ 
в крайнее нижнее положение выполняют сварщики, производившие на
плавку обдицозочкого слоя шва, Влзод ШОУ из-под "нитки" осущест
вляется трактором. Па одуск одновременно включают обе лебедки. 
Кронштейны под тяжестью "нитки" трубопровода скользят вниз гх 
стойкам, однако когда они дойдут до крайнего нижнего положения, 
лебедки останавливают. Нижние части кронштейнов и ложи оказывают
ся размещенными в полостях полозьев. Если выполняется сборка и 
сварка линейной части трубопровода диаметром I22Q мм и менее, то 
к этоуу моменту нитке, трубопровода уже ляжет на ролики, а если 
их нет, то на покати. Это объясняется тем, что ролики ели покат 
установлены на 5С т  выше самых верхних точек лох при нахождении 
последних вместе со ьоет кронштейнаыш в крайнем нижнем положен;;;*.

Г5



производится сборка к сделка линейно* части 
трубопровода диаметр оы 14гЗ& ш , то он, будуч* жесткий, не дойди до 
роли^оа, заглсиег. Обладая большой жосткСстьо и опираясь слева 
на соседнее СЕОУ, & справа на грунт, ок прогибается мало к в >е- 
сте нахождения бкОУ, выводимого из-под "вит-кь", находится от по
верхности грунта на высоте, которая гораздо зьше высоты опушенных 
лож. L .‘(энном случае лии выводе СНОУ "аятка" трубопровода касает
ся его деталей (при сборке и сварке линейной части трубопровода 
на равном участке трассы). Если раоота будет вестись на неровной 
иостности, то "нитка" трубопровода диаметром 1420 мм ирг спуске 
кронштейна в крайнее нижнее положение тоже может сказаться лежа
щей на роликах.

3 .8 , К. освобсдззюезйуся С31СУ, яа котором уже опушена нитка 
трубопровода, прицепляется трактор. который к выводит опору из-под 
трубопровода.

4. ?Ш2?С'хЪА CCCi-x. OBCPQ4iiO-OiJA?04iiai 
i^ iE T P S  TFySOii.X-iMifiA I42C ii*i

4.1. Оонащеииост> бригады машинами я оборудованием для трех 
метода* производства работ приведена в табл.^.

TaCUsiia ^

Количество ы&шк и оборудования в бригаде

0:,сушд и Тгхва.ех и- 11а.м;зиойайле маш;*.н и лолмчестьо ]& S£-
яесхого процесса оборудования ВИСЗДОСТВ от кото-

да ра2Ŝ _____ _— ,, -

ПО;* XLPU

1 . с 3 $ .

ЦвитроБяа стыъ 7рубоул..,^1Лк i • T.1
захват I I

Ш и / I I Л.

анутрен m&. центратор I VX 1
Но.цогрса кромок Келы*е..,;с газовые горенки 2 2 *„■

aaccevb пропана X <L ■t,
ьачпетиа iliac ок алектрг * .о;£ма?л;шка •it <
Сзб;-=ка корневого слоя Out/ 2 й
сва Зварочна;] >4-постомЛ 

дорога: /1 r1 i
- : 0  von wlCw X £

v* i с ..*4 г»-**. ауы.Од. ) сварочным ^-посто^^ж 
arpeiuii I -

а.



Окончание табл. 2

I 3 4 5

Сварка залоднякшх слоев ШОУ 3 2 2
шва Сварочные агрегаты: 

4-постовые 3 2
2-поетовые I - 2

Сварка облицовочного ШОУ 2 I *г
JL

слоя шва Сварочные агрегаты: 
2-аостовые I
4-постовые 3 I I

Удаление сдарочнсго шлака Электр ошшфмашинка б 6 $
Переведение СНОУ Гусеничный трактор т

X I I
Всего . . . 36 30 22

П р и м е ч а н и е *  Зое сварочные агрегаты должны быть уком
плектованы сушльно- ггрокалочннми печами типа СШО.

4.2. Состав рабочих в сборочко-сзарочной бригаде для трех 
методов приведен в табл.З.

Таблица 3
Количество рабочих в бригаде

Операции технологи
ческого процесса

Профессия Численность в зави
симости от метода 

работ
iidvi ПП2

I 2 3 4 б

Центровка стыка UaiUHHECT трубоукладчика I г I
Такелажник X i
Слесарь-трубоукладчик
(бригадир; X *X X

Подогрев кромок Слесарь-трубоукладчик X X 1
Зачистка кроток Слесарь-трубоукладчик 1 X X
Сварка корневого слоя электросварщик б 4 4
шва машинист сварочного

агрегата т1 X Г
Сварка второго слоя Ь'лектросв£р1цмх 4 4 -
иша Г 1 горячий проход” 1) маши кист сварочного

Iагрегата г —
Сварка заполняющих Электросварщик и С 4
слоев шва ;&шкниет сварочного 

агрегата
л
«*•

А I
Сварка облицовочного оШектросварщкк 

.Маийнист сварочного
12 4

слоя шва
агрегата > •

— X



Окончание тао л.3

I 2 3 4 V.

Удаление сварочного 
шлака

(Мааинисты сварочных агрегатов выполняют 
по совместительству)

Перемещение СНОУ Тракторист I 1 3
Отладка электроприборов 
и оборудования

Электрик I I I

Всего . . . 51 34 21

4.3. Ресурсный состав звена по подготовке трубных секций к 
сборке (селективная подборка труб, очистка полости секций от снега, 
льда и земли, правка вмятин, расчистка рабочей полосы от снега!, 
высолняшего работы впереди сварочного потока, остается такдм.как 
и при традиционной технологии.

4.4. В табл. 4 дакы сравнительные технико-экономические пока
затели существующей и предлагаемой технологии.

Таблица 4
Технико-экономические показатели сборочно-сварочной

бригады
-L

Наименование Технология ведения 
сварочно -монтажных

оаоот

► Коэффициент 
роста пока
зателей

сушеотвта- новая.
щая

Численный состав "потолочной" 
бригада, чел. 34 51 Т.5
Сменная выработка бригады за 
7 ч, км/стых 0,720/30N 1,500/42 2,1
Цикл работы, мин 20 Э 0,55
Сменная выработка на одного 
работающего, стык 0,59 0,32 1,4
Суммарная мощность механизмов, 
кот 1563 1556 С ,£55
Расход дизельного топлива на 
I  юл смонтированного трубопро
вода , тн 2,701 I.2G I 0,445
Экономическая эффективность в 
расчете ка I  км смонтированного 
трубопровода, тыс.рублем 3,0

4-5. При выполнении сварочно-монтажных работ необходимо ру
ководствоваться :
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"Правилами техники os?опасности ири строительстве магистраль
ных стальных трубопроводов" (М ., Недра, 1972);*

Правилами, изложенными в "Инструкции по эксплуатации свароч
ных передвижных опорно-центровочных устройств" ( ШОУ),  а также дру
гими действующими инструктивными материалами по охране труда.

4.6. Применение СПОУ позволяет:
улучшить качество и надежность свариваемых стыков трубопрово

да за счет исключения появления при сварке микротрещин из-за про
седания ныне применяемых земляных призм;

обеспечить сварщикам удобные условия труда и полную безопас
ность. При сварке нижней части стуков сварщикам не приходится ло
житься на грунт (или на сн ег ), они разменяются на специальных ле
жаках, Абсолютно исключено травмирование сварщиков опустившимся 
трубопроводом, что иногда происходит из-за проседания (разрушения) 
земляных валиков или скатывания с них трубопровода в сторону; кро
ме того, сварщикам не требуется перекосить и устанавливать лестни
цы при переходе со стыка на стык;

обеспечить размещение на одном стыке одновременно шести сзар-
щиков,
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