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И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Х О Л О Д Н О М У  Г Н У Т Ь Ю  Т Р У Б
1, О бщ ие поло же

Ы  Инструкция распространяется на изготовление гн у т ь е  отводов 
холодн ой  гибкой  из прямош овных и  спиральнош овных труб  (в  т.ч. с 
изоляционны й покрытием) диаметрами 720-1020мм из сталей классов 
прочности К52-К60 (Т У  75-98, Т У  14-3-1270-84, Т У  14-3-1573-96, Т У  14- 
ЗР-22-98, Т У  14-158-105-97, Т У  14-3-1698-90, Г О С Т  20295-85, Т У  14-3P-2S- 

99 и д р .) т а  трубогибочны х с а н к а х  Г Т 1021 и Г Т 1022, предназначенных 
для горизонтальны х и вертикальных поворотов линейной часта стальных 

магистральных нефтепроводов и ответвлений от ш щ . Диапазон  углов  
гибки отводов приведен в  табл. 1 (п о  Г О С Т  24950-81 п .1 .5)

Табли ц а  1

Диаметр 

отвода, мм

Расчетный 

унифицированный 
радиус гибки, м

У го д  гибки, градусы

И з одной  трубы И з 2-х труб

720-820 35 3, 6 ,9 12, 15, 18, 21,24
1020 40 3, 6 ,9 12, 15, 18,21

1.2 П ри выполнении трубогнбочны х р абот  необходим о выполнять 
тр ебо в а н и я  следующ их нормативных документов:

СНиП 2.05.06-85* “ М агистральны е трубопроводы . Н орм ы

п р оек ти р ов ан и я ” .

С Н и П  Ш -42-80* “ М агистральны е трубопроводы . П равила 

производства р а б о т ” ;
- Г О С Т  24950-81 “ Отводы гнутые и вставки кривые на поворотах 

линейной части стальны х магистральных трубопроводов ” ;

1.3 О тводы  изготавливаются на трубогибочны х станках в 
стационарных шш полевы х условиях на подготовленны х площ адках.

1.4 И зготовление отводов производится последовательной гибкой 

тела трубы  или двухтрубной  секции в  поперечной плоскости.
О тводы  изготавливаются из одиночны х тр уб  и  двухтрубны х секций.
1.5 Интервал температур , тр и  которой  производится гибка отводов, 

в т.ч. и  с изоляционным петфытаем на основе экструдированного 
п о л и э т и л е н а о т  минус 20° д о  голос 50 °С .

1,6 М инимальны й радиус изгиба лю б о го  участка отвода долж ен 
бы ть не менее 40 диаметров трубы , Расчетный радиус гибки для труб

А О  “ В Н И И С Т ” Центр сварки и испытания труб Схртявц

Всего: 2#



И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Х О Л О Д Н О М У  Ш У Т Ь Ю  Т Р У Б

Рис Л  Гнутый о т в од ;

Д н  - наружный диаметр отвода; lj - длина п р я м о го  к он ц а  отв од а  со  

стороны  гибочн ого  ложемента; 12 - длина изогнутой части  отвода; 12 - 

ш и н а  прямого участка отвода со стороны уп ор н ого  ложемента (величина 
постоянная); R  - радиус гибки; се - у г о л  гибки отвода; Д н - наружный 

диаметр отвода.

А О  “ В Н И И С Т 8 Ц ентр сварки и  испытания труб Схртяжк
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______________И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Х О Л О Д Н О М У  Г Н У Т Ь Ю  Т Р У Б _____________

диам етром  720, 820  и  1020мм соответственно д олж ен  бы ть  р авн ы м  35 и 

40м,

1.7 П р и  и зготов лен и и  о тв од о в  из д в у х т р у б н ы х  секций, смещ ение 

меж ду п р од оль н ы м и  сварны м и  ш вами этих т р у б  д о лж н о  бы ть в  пределах

100 -  200мм.

1.8 С  ц елью  и склю чения  об р а зов а н и я  гоф р  н а  т р у б а х  при их  х о л о д 

н ом  гн утье  н а  т р у б о ги б о ч н ы х  станках следует  применять дорн ы , 

устанавливаем ы е в н утр и  тр убы .

2. Требования к  трубам  для изготовления гнуты х отводов.

2.1 Т р у б ы  о т обр а н н ы е  д ля  ги бк и , д о лж н ы  иметь заводские 

сертификаты и  за в о д ск ую  м ар к и р овк у . И сп оль зов а н и е  т р у б  без 

сертификатов не допускается .

2.2 П ер ед  н а ч а лом  проведения т р у б о ги б о ч н ы х  р а б о т  в  трассовы х 

у слов и я х  следует  произвести  о т б о р  т р у б  п о  механическим  свойствам , 

указанны м  в  сертификате, и п о  фактическим зам ер ам  ова льн ости  торц ов  

труб .

2.3. П р о ч н остн ы е  х а р а к т е р и с т и к и  тр уб , и сп ользуем ы х для  

и зготовления  кривы х х о ло д н о й  ги б к и , до лж н ы  вы бираться  на уровн е 

м иним альны х з н а ч е н и й , предусм отренны х т е х н и ч е с к и м и  услови ям и  (п . 1.1) 

и не превы ш ать бо лее , чем на 10% м и н и м альн о  допустим ы е значения 

предела текучести.

2.4. О в а л ь н о с т ь  п о  к о н ц а м  тр уб , о т обр а н н ы х  д л я  х о л о д н о й  ги бки , н е  

д о л ж н а  п р е в ы ш а т ь  0 ,6 %  о т  Д н (п ,8 .9 ).

2 .5  Т о л щ и н а  ст е н к и , и зм е р е н н а я  п о  торц ам  т р у б ы ,  д о л ж н а  бы ть  н е  

м ен ее  н о м и н а л ь н о й ,  а  м а к с и м а л ь н о  доп усти м ая  то лщ и н а  стен к и  тр убы , из 

у с л о в и я  исклю чения п о л о м о к  т р у б о г и б о ч н о г о  с т а н к а , не д о л ж н а  

Превыш ать д о т  т р у б  д и а м е т р о м  1020мм значений ;

5 <  9000 , мм;

* Дн

сут  - п р е д е л  текучести  м е т а л л а  тр у б ы , М П а ;  

Д н  - наруж ны й диам етр  т р у б ы , м;

А О  «В Н И И С Т » Ц ен т р  с в а р к и  и испы тания т р у б /границ

Всего: 2$ 5 j



_____________ И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  ХОЛОДНОМУ ГНУТЬЮ ТРУБ__________
2.6 Д ля  .изготовления о т в о д о в  н а  предельны е у г л ы  и з г и б а  д олж н ы  

применяться т р уб ы  д л и н о й  не м ен ее  11,4 м  и ли  д в у х т р у б н ы е  сек ц и и .

2.7 Т р у б ы  н е  д о лж н ы  иметь в м я т и н , з а б о и н ,  г л у б о к и х  рисок , а  на 

и золи рован н ы х 'трубах повреждений и золяции  (  рисок , надрезов, 

потертостей, трещ ин , разры вов и х а . ) .

3. Организация трубогибочньгх рлб г

3.1 У ч а сток  вы делен н ы й  д ля  п р ои зводства  т р у б о ги б о ч н ы х  р абот , 

долж ен  обеспечивать разм ещ ение т р у б о г и б о ч н о г о  станка,, 

в сп ом огательн ого  об ор уд ов а н и я , т р уб , гн уты х  о т в о д о в ,  а также п р о х о д  

лю дей , проезд  транспортны х, и  гр у зоп о д ъ ем н ы х  ср ед ств .

Т р у б ы  ск лад и р ую т  на сп лан и р ован н ы х и п од готов лен н ы х  

площ адках. Н а  э т и х  п ло щ а д к а х  долж ен  б ы т ь  предусм отрен  о тв од  

атмосферных осадков  и гр ун тов ы х  вод .

3.2 Т р у б о ги б о ч н ы й  станок  устанавливается  на площ ад к е  с 

пр од ольн ы м  и  поперечны м  ук лон а м и  п о  осям  с т а н к а  не б о л е е  2  град ., 

имею щ ей уп лотн ен н ую  песчаную  подсы пку. П р и  н еобход и м ости , для  

об есп е ч е н и я  у с т о й ч и в о й  р а б о т ы  с т а н к а , об ор уд уется  основание из 

ж елезобетонны х плит. О к о л о  нижней то р ц ев ой  части станка, со  стор он ы  

у п о р н о го  лож ем ента , уклады ваю тся  о тр а бота н н ы е  ш ины , исклю чаю щ ие 

соударение тр убы  с ж елезобетон н ой  п ли той  и д и  гр ун том ,

3.3  Н а  п лощ ад к е  устанавливается  в а гон ч и к  д ля  обслуж и в а ю щ его  

персонала , хранения инструмента и инвентаря.

3.4 О свещ ение места р а б о т  в  тем н ое  врем я  суток , освещ ение и 

отопление Батончика производится  о т  внеш ней  электросети .

3.5 П еред  н а ч а лом  р а б о т  п о  и згото в лен и ю  от в од о в  проводятся  

следую щ ие ор ган и зац и он н ы е мероприятия:

- приказом  п о  п од р азделен и ю  назначаю тся  ответственны е ли ц а  за  

качественное и безоп а сн ое  п р ои зводство  р а б о т  (  начальн и к  участка, 

п р ор аб , мастер, бр и гади р , р аботн и к и  служ бы  к он тр о ля  качества );

- ответственность, п о лн ом о ч и я  и в заим одействие в сего  п ер сон ала , 

осущ ествляю щ его р ук о в од ств о  и к о н т р о ль  т р у б  и  о тв од о в , и злагаю тся  в 

долж ностны х инструкциях;

А О  “ В Н И И С Т » Ц ен тр  сварки и испы тания  т р у б С границ
Всего: 26 6



______________ И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Х О Л О Д Н О М У  Ш У Т Ь Ю  Т Р У Б _______________

- п р ои зводи тся  инструктаж  ч лен о в  б р и га д ы  п о  технике безоп асн ости  

и п р ои зводствен н ой  санитарии ;

- р а бо ч и е  м еста  обесп ечи ваю тся  средствам и  п ер в ой  м едицинской  

п ом о щ и , питьевой  в о д о й  и  п р оти в о п ож а р н ы м  о б о р у д о в а н и ем .

3.6 Р а згр у зк а  т р у б  д и а м етром  720 и  820мм с п летев о зов  (р и с .2 ) 

вы п олн яется  т р у б о у к ла д ч и к о м  с  тр а в ер сой  Т Р В -б  1 гр у зо п о д ъ ем н о стью  

бтс. Д л я  тр у б  д и а м етром  1020мм долж н а  прим еняться  тр авер са  Т Р В -1 8 2  

I гр у зо п о д ъ ем н о стью  18тс. П о м и м о  т р у б о у к ла д ч и к а  д ля  п огр узк и - 

I р а згр у зк и  тр уб  м о г у т  прим еняться  к р ан ы  н а  а в т о м о б и ль н о м  и ли  

гусен и чн ом  ш асси.

К р ю к и  тр авер с  д о лж н ы  иметь м ягкие (к а п р о л о н о в ы е ,

п о ли ур ета н о в ы е ) накладки .

П о гр у зк а  о т в о д о в  на  п летев о зы  осущ ествляется  такж е 

т р у б о у к ла д ч и к о м  осн ащ ен н ы м  тр авер сой .

П ер ед  п р ои зв о д ств о м  п о гр узк и -р а згр узк и  т р у б  и  о т в од о в  

ответственны й за  в ы п о лн ен и е  этих р а б о т  д о лж ен  п р овер и ть

гр у зоп о д ъ ем н ы е  средства, захв атн ы е  п р и сп о со б лен и я  и  их  соответствие 

предстоящ ей  р аботе .

3.7 Т р у б ы  и о т в о д ы  п ерегруж аю тся  т р у б о у к ла д ч и к о м  , стрела

к о т о р о го  д олж н а  б ы ть  о б ли ц о в а н а  н ак ла д к ам и  из рези н ы ,

тр ан сп ор тер н ой  ле н т ы  и ли  о т р а б о т а н н ы х  ш ин . Н е  доп уск ается  раскачка  

т р у б  о т н оси тельн о  стр елы  т р у б о у к ла д ч и к а  п р и  и х  п о гр узк е , р а згр у зк е  и ли

перем ещ ении .

Н е  допускается  в о л о ч е н и е  за д н е го  к о н ц а  т р у б ы  (о т в о д а ) п о  г р у ш у  

п р и  перем ещ ении.

3.8 Т р уб н ы е  за го т о в к и  ск лад и рую тся  на  п ло щ а д к е  со  с тор о н ы  

у п о р н о г о  лож ем ента  т р у б о г и б о ч н о г о  станка п р и  п р и м енении  д о р н а  и ли  со  

сто р о н ы  ги б о ч н о го  лож ем ен та , к о гд а  Д орн  не  применяется.

Т р у б ы  уклад ы в аю тся  на  две-три  деревянны е п од к ла д к и  и з м ягких 

п о р о д  дерева  сечением  40x200. Д л я  в о зм о ж н о сти  стр оп о в к и  т р у б ы  

р а сп ола га ю т ся  друг от  д р у га  на  расстоян и и  0 ,4  -0 ,6м  (р и с .2 ;.

3.9 О тводы  ск лад и рую тся  такж е на деревян н ы е п о д к ла д к и  в  зо н е  

вы езда  тр ан сп ор тн ы х  средств с участк а  пр оведен и я  т р у б о г а б о ч н ы х  р а б о т .

ЗЛО П о с ле  ск лад и рован и я  т р у б н ы х  з а г о т о в о к  п р ои зводи тся  в х о д н о й  

к о н т р о л ь  и  очистка  их т о р ц о в  и  вн утр ен н и х  п олостей .
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3 .1 1 П ерем ещ ен и е кзолироваш выж  т р у б  к  т р у б о ги б о ч н о м у  станку, 

поддерж ание их  при гн утье  и доставка  к  м есту  ск лщ щ рован и я  отводов  

вы полняется  тр убоук ла д ч и к ом  оснащ енны м  м ягким  п олотен ц ем  М П  1020- 

16 К  гр у зоп о д ъ ем н о стью  1бтс.

Запрещ ается д л я  п о гр узк и -р а згр узк и  и зо ли р ов а н н ы х  т р у б  

применять к ольц евы е с и л ь н ы е  стр оп ы , к ан аты , в  т.ч . с захватом  т р у б  на 

“ уд а в к у ” .

4. Состав и устройство трубогибочного станка ГТ .

Гн утье  т р у б  на т р у б о ги б о ч н ы х  станках вы полняется  м етодом  

обкаты вания  в  вер ти к альн ой  п лоскости  о т н оси тельн о  ненодвш кного 

ги б о ч н о го  баш м ака  (л е к а ж )  с од н овр ем ен н ы м  обж ати ем  в  тон е и зги ба  п о  

всем у  перим етру  п оп ер еч н ого  сечения т р у б ы  (р и с .З )

Т р у б о ш б о ч н ы й  станок (рис.4 ) состои т ш  с ледую щ и х осн овн ы х  

■узлов:

- р а м ы  с огран и чи телям и  и нап р авляю щ и м и  р о ли к а м и :

- у п о р н о г о  лож ем ен та  с захватом ;

- ги б о ч н о го  лож ем ента  с уп ор ам и  в передней  е г о  части, указателем  

п о д ъ е м а  тр уоы  (х о д а  п ш р о ц и ли н д р о в ) и  р оли к а м и ;

- г и б о ч н о г о  б а ш м а к а  ( л е к а ж ) ;

- л е б е д к и  д л я  протаскивания  т р у б ы  п о  лож ем ентам ;

- гидросистем ы ;

- э лек тр оо бор уд о в а н и я ;

- см ен н ого  о б о р у д о в а н и я  шт ги б к и  т р у б  ди ам етром  720 и 820мм.

Д о п олн и тельн ы м  т р у б о ги б о ч н ы м  об о р уд о в а н и ем , поставляем ы м

отдельн о  о т  станка, явж датея д о р н ы  Д 721 , Д821 и Д 1023 для  т р у б  

диам етром  7 2 0 ,8 2 0  и  1020мм соответственно.

Рам а  т р у б о г и б о ч н о го  станка им еет две п ар а ллельн ы е  плоские 

фермы, соединенны е м еж ду с о б о й  ли ты м  ба ш м а к о м  в  верхней  части и  

поперечинам и - в  ниж ней части.

У п о р н ы й  и  ги б о ч н ы й  лож ем ен ты  в ы п о лн ен ы  в  виде ж ело б о в  и  

соединены  с р а м ой  ги д р оц и ли н др ам и  (ги д р о д о м к р а та м и ), ч то  п озволяет  

изменять их полож ен и е  отн оси тельн о  ба ш м ак а  в  проц ессе  р а бо ты .

У п о р н ы й  лож ем ен т  непосредственно опирается  на клин , 

перем ещ аем ы й ги д р оц ш ш н др ом . В  верхней  части о н  и м еет захват.
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Г и б оч н ы й  б а ш м а к  ( л е к а л о )  с е д л о в и д н о й  к о н с т р у к ц и и  и м е е т  р а б о ч у ю  

поверхность, к о т о р а я  ф о р м и р у е т  при гнутье  в о г н у т у ю  поверхность отвода .

Л еб ед к о й  с к а н а т о м  и  к р ю к ом  п р о и з в о д и т с я  п р о д о л ь н о е  перемещ ение 

т р у б ы  п о  станку д л я  в ы п о л н е н и я  ги б о в . П р и в о д  лебедки  производится  о т  

электродвигателя  с п о в ы ш е н н ы м  пусковы м  м о м е н т о м ,  двухступенчаты й  

цилиндрический р едуктор  и откры тую  цилиндрическую  п а р у  шестерен.

У п р а в лен и е  тр уб о ги б о ч н ы м  станком  осущ ествляется  о т  н и зк ов оль 

тн ой  сети: н а п р я ж е н и е м  I2 B . О р г а н ы  уп ра влен и я  и к он тр о ля  за  р а б о т о й  

станка у с т а н о в л е н ы  н а  п у л ь т е  уп равлен и я  и в  э л е к т р о а п п а р а т о м  ш к а ф у .

Д о р н ы , п р е д н а зн а ч е н н ы е  д ля  исклю чения об р а зов а н и я  гоф р  при  

гн утье  тр уб , им ею т в е р х н и й  и ниж ний поддерж иваю щ ие баш м аки , 

связанны е разж им ны м  устройством  с ги д р оц и ли н др ам и . П ер ед  н ачалом  

р а б о т ы  он и  п о д к л ю ч а ю т с я  к  гидросистем е т р у б о ги б о ч н о го  станка. В 

крайнем  полож ении  ги д р оц и ли н др ов  разж и м н ы х устройств  дорна  

давление в  его  г и д р о с и с т е м е  не д о лж н о  превы ш ать 150кгс/см2.

5; П одготовка к работе н порядок производства трубогнбочны х работ.

5.1. П о а го т о в к а  т р у б о ги б о ч н о го  станка к  р а бо те .

5 . !. 1 П о лу ч ен н ы й  от  предприятия-изготовителя  станок  н еобход и м о  

подвергнуть обкатке (см . Т ехн и ческое  описание и  И нструкц ию  по 

зксшп/атагии т р у б о ш б о т а о г о  станка ). П ер и оди чески  п ри  поступлении 

новой  партии т р у б  н еоб ход и м о  п роводить оп ы тн ую  ги б к у  3-х т р у б  этой  

п а р ш и  с одноврем енной  п роверкой  р а бо ты  станка т а  эксплуатац ионны х 

реж имах после  ч е го  к орректировать п олож ен и е  указателя  подъем а 

ги б о ч н о го  лож емента.

5.1.2. П ер ед  н а ч а лом  р а б о т  п о  гн утью  т р у б  н ео б х о д и м о  ознаком иться  

с записям и  в  ж ур н але  приемки и  сдачи смен и  провести  еж есменное 

техническое обслуж и ван и е  станка.

5.1.3. Д о  начала  гнутья  тр уб  производится  к о н т р о ль  состояния систем 

станка и проверяется его  р абота  на х о л о с т о м  х о д у .

5.2 С остав  р а б о т  по  гн утью  т р у б  приведен ниже.

П од гото в и тельн ы е  р а бо ты : перемещ ение т р у б ы  тр убоук ла д ч и к ом  к  

т р у б о ги б о ч н о м у  станку: за гр узк а  в  станок  д о р н а  (е с ли  гнутьё

производится  с л р р н о м ), ук ла д к а  т р у б ы  на у п о р н ы й  и ги б оч н ы й  

лож ем енты ;____________  ___________  ________ _________________________
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Рис.4. Трубогибочны й станок м а я  го ло д н о го  гнутья труб Г Т  1021.
I - рала; 2 - лебедка; 3 - гндрощ ш ш др ги бочн ого  ложемента; 4 - гибочны й лож емент; 5 - указатель подъем а 
я в о ч н о г о  ложемента; б  - упор гибочного  ложемента; 7 - ограничитель; 8 - электрооборудование; 9- 
электрооборудование; 9 - электропривод гидронасоса; 10,15 - ролики ; И  - ды ш ло; I t  - упорны й лож емент;
13 - захват; Й  - гндроциииидр клина; 16 - нанес
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5.2.1. Разм ещ ение д о р н а  в  т р у б е  и  п од го тов к а  к  н а ч а л у  ги бк и ; разм ет

ка т р уб ы  д ля  пр ои зводства  ги бк и .

5.2.2. Г и б к а  т р у б ы  с вы п олн е1ш ем  ц иклических передвиж ек.

5.2.3. И зм ерение у г л о в  ги бк и  при  в ы п олн ен и и  гн утья  тр убы .

5.2.4. И звлечен и е  г о т о в о го  отвода  и з тр у б о г и б о ч н о го  станка.

5.2.5. П роведен и е  к он тр о льн ы х  оп ерац и й  п о сл е  заверш ения гибки : 

ви зуальн ы й  осм отр  повер хн ости  отв од а , изм ерение сум м а р н о го  у г л а  

и зги ба , овальн ости  то р ц ов  и  т е ла  щ у г о г о  отвода . П р и  этом  у гло м ер  

устанавливается в н ачале  на од н о м , а  затем  на п р оти в о п олож н ом  торц е 

тр убы  на расстоянии  100- ] 50мм о т  кр ом к и  тор ц а .

С ум м ар н ы й  у г о л  и зги ба  отвода  р авен  сум м е измерений у гл о в  н ак лон а  

поверхностей  д в ух  п р оти в оп олож н ы х  т о р ц о в ы х  частей  тр убы , если  о б а  

то р ц а 'за гн уты  ввер х . Е сли  задний  тер ец  т р у б ы  оп ущ ен  вида отн оси тельн о  

линии  гор и зон та , т о  у г о л  и зги ба  отв од а  р авен  р азн ости  этих измерений.

5.2.6. Запись в  ж ур н але  о сн ов н ы х  п а р а м е т р е » отвода  и р езультатов  

в и зу а ль н о го  к он тр оля .

5.2.7. П ерем ещ ение отв од а  к  м есту  л и д и р о в а н и я .

5.3. И згото в лен и ю  отводов  каж дой  парти и  и типоразм ера  д олж н а  

предш ествовать п р об н а я  ги бк а  о т в о д о в  п о д  р ук о в о д ств о м  ответственного 

ли п а  з а  п р о и з в о д с т в о  т р у б о ги б о ч н ы х  р а б о т  с  обя за тельн ой  корректи 

р ов к ой  реж има р а б о т ы  станка п о  р езульта та м  п р о б н о й  гибки .

5 .4 . П е р е д  н а ч а л о м  перемещ ения т р у б ы  тр убоук ла д ч и к ом  к  станку 

он а  д о л ж н а  б ы т ь  о ч и щ е н а  о т  грязи , снега  и  л ь д а .

5 .5 . Гн утье  т р у б  с д ор н ом ,

5 .5 .1 . Н а  о п у щ е н н ы й  в *  крайнее ниж нее п олож ение ги б оч н ы й  

лож ем ент станка тр убоук ла д ч и к ом  уклады вается  д ер н  и разм ещ ается  так, 

ч тобы  рабочая  часть д о р н а  н аходи лась  в  зо н е  ги б о ч н о го  баш м ака. К  нем у 

подсоединяется ш танга, гидравлические р ук а в а  в ы с о к о го  давления, а 

вилки  р азъ ем ов  д о р н а  соединяю тся с  разеткам и  р азъ ем ов  станка. Я к о р е м  

ф иксирует^  п олож ение д о р н а  в  стан к е .

5.5.2 Т р уб о у к ла д ч и к о м  с о  с т о р о н ы  у п о р н о г о  л о ж е м е н т а  уклады вается  

тр уба  на с т а н о к  и  подается  к  д о р н у  д о  в х о д а  е г о  передних р о ли к о в  в 

тр убу . Д о р н  сж и м ается ,

5.5.3 Гр уба  подвигается  на д о р н  д о  п олож ен и я  п ер в о го  ги б а . П ер ед  

началом  ги б а  производится  разм етка  тр у б ы  м ело м  (м ар к ером ).
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5 ,5 4  Г и бк а  тр у б ы  производится  в  следую щ ей  послед овательн ости ;

•д ор н  разж имается;

*  поднимается уп о р н ы й  лож ем ен т  и  сж имаются р ы ч а ги  захвата ;

•  поднимается ги б о ч н ы й  лож ем ен т  и  п роизводится  ги б к а  т р убы ;

*  останавливается перемещ ение т е б е ч н о г о  лож ем ента ;

»  посте  в ы п олн ен и я  ги б а  опускаю тся  ги б о ч н ы й  и  у п ор н ы й  

лож ем енты , сжимается д ор н , тр у б а  опирается  на р о ли к и  станка;

•  леб ед к ой  т р уба  и  д о р н  в  т р у б е  передвигаю тся  на ш а г  передвижки;

*  д е р н  разж имается;

•поднимаю тся уп о р н ы й  и  ги б о ч н ы й  лож ем енты ;

•  цикл повторяется.

5.5.5, Ш а г  передвиж ки т р у б ы  в  зависим ости  о т  т о лщ и н ы  стенки и 

м атериала  тр убы  д олж ен  составлять 200-300 мм, а у г о л  ги б а  0,5-0,б  град .

П о с т е  заверш ения ги б к и  о т в о д  тр уб о ук ла д ч и к о м  извлекается из 

станка, перемещ ается к  м есту  к он тр о ля , где производится  проверка  его  

геометрических парам етров , и  затем  перемещ ается к  м есту складирования

5.6. Гнутье т р у б  без  д ор н а .

5 .6 .1 . Г и б оч н ы й  и у п о р н ы й  лож ем ен ты  опускаю тся  в  крайнее нижнее 

полож ение, з а х в а т  у п о р н о го  лож ем ент а р азом кн ут . Т р у б у  укладьш аю т на 

приемные р о л и к и  с т а ж а  и передвигаю т п о  ги б о ч н о м у  и у п о р н о м у  

лож ем енту д о  совпадения её то р ц а  с п е р е д н и м  торцем: у п о р н о г о  лож ем ента 

или  перемещ ение за тор ец  у п о р н о г о  лож ем ента  на 100-200 м м . П ри . 

п о д а ч е  т р у б ы  в  станок её п р о д о ль н ы й  сварной  ш ов  д олж ен  находиться  на: 

уровн е  верхней кр ом к и  ги б о ч н о го  л о ж е м е н т а  (  отклон ен и е  не б о л е е  ±100 

м м ).

5.6.2. Д ля  к о ш р о л я  в о зм о ж н о го  п ов о р ота  т р у б ы  отн оси тельн о  оси  

при вы полнении  передвиж ек п о  т р у  боги  б о ч н о м у  станку на  поверхности  

тр убы , п а р а ллельн о  к р ом к е  г и б о ч н о г о  лож ем ента , м ело м  (м ар к ером ) 

наносится продольная  линия .

Д опускаем ы й  сум м а рн ы й  п о в о р о т  тр у б ы  з а  врем я  ги б к и  измеряется 

по расстоянию  меж ду п р о д о ль н о й  линией  и к р о м к о й  ги б о ч н о го  лож емента 

станка и не долж ен превы ш ать 40 мм.

5 .6 3  Исходя к »  з а д а н н о г о  у г л а  изгиба отвода производиться
разметка ш агов  передвиж ки т р у б ы  п ри  вы п олн ен и и  г и б о в .  

Реком ендуем ы й ш а г  передвиж ки 0,8  м  (д ля  т р у б  ди ам етром  1020 м м ), и 0 ,6  

м  (д ля  т р у б  диам етром  7 2 0 ,8 2 0  м м ).____________________ __________________________ _______
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5.6.4 П ри  ш угае  двухтрубок  запрещается изгибать её в  зоне прилега

ющей к поперечному сварному ш ва на расстоянии одн ого  диаметра 
тру6ы (Д н)  с обеих сторон сварного шва.

5.6.5 П ри малы х у гла х  изгиба трубы  допускается производить раз- 
метку и гибку только в  центральной части трубы  или уменьшать ш аг 
передвижки и у г о л  единичного гиба.

5.6.6 Гибка трубы  производится в следующ ей последовательности:
* поднимается передняя часть трубы  упорны м  ложементом; 

включается захват упорн ого  ложемента;

•включаются гидроцилиндры  ги бочн ого  ложемента н производится 
и зги б  т р у б ы ;

* окончание единичного гиба контролируется по  сигнальной дампе 
“гиб прекратить”  (при  её загорании следует рукоятку гидрораспре-
делителя перевести в  нейтральное полож ение);

• о п у с к а е т с я  гибочны й ложемент, разводятся рычаги захвата и
опускается  у п о р н ы й  ложемент,

включается лебедка и труба  передвигается на следующий ш аг гибки.
5.6.7 Изгиб трубы  оканчивается когда задний торец  трубы  совпадает 

с задней кромкой гибочного  ложемента. Дальнейш ее перемещение Трубы 
м ож ет вызвать деф орм ацию  торца трубы при гибке.

Для уменьшения овализации переднего торца тр убы  рекомендуется 
применять торцовые р а сп ор к и  в виде вертикальных металлических стоек с 
опорным башмаками в  верхней и нижней части.

5.7. П р и  ш угае  тр уб  д и а м ет р о м  720 и 820 мм на трубогибочны й ста
нок устанавливаются сменные вкладыш и (н а  ложементы, башмак и 
захват).

5.3. Трубогибочны е работы  выполняю тся бригадой в  составе:
*  машшшет трубоги бочн ого  станка 5 или  6 разряда;
*  машинист трубоукладчика б  разряда.
•такелажник (монтажник наружных трубоп роводов ) 3 или 4 разряда.

А О  “ В Н И И С Т ” Ц  ентр сварки и испытания труб Страниц
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б. О собенности  гн утья  отводов  и з  сп н р альн ош овн ы х  тр уб

6.1 Х о л о д н у ю  г и бк у  сп и р альн ош овн ы х  т р у б  следует  вы полнять на 

т р у б о ги б о ч н м х  станках с о бязательн ы м  п рим енением  д о р н о в .

П р и  р а б о т е  на  т р у б о ги б о ч н о м  станке Г Т  1021 прим еняю тся д о р н ы  Д  721 

(т р у б ы  диам етром  720 м м ), Д  821 (т р у б ы  ди ам етром  820 м м ) и  Д  1023 

(т р у б ы  диам етром  1020 м м ).

6.2 П е р ш  ги б к о й  сп и р а льн о ш о в н ую  т р у б у  и ли  д в ухтр убн ую  секцию 

реком ендуется  р азм етить следую щ и м  о б р а зо м :

- на расстоянии  не менее 1,5 D y  о т  то р ц о в  начертить две к ольц евы е 

отметки, ч тобы  в ы п олн и ть  тр ебован и е  к  д ли н е  прям ы х кон ц евы х участков

кри вой .

- расстояние м еж ду кольц евы м и  отм еткам и р азд ели ть  на участки,

соответствую щ ие ч и с лу  ги б о в , при  э том  расстояние меж ду отметками 

д о лж н о  соответствовать д лине к р и в оли н ей н о го  участка  баш м ака.

63 У г о л  ги б к и  на  л ю б о м  участке т р у б ы  р а в н ом  од н о м у  д иам етру не 

долж ен  превы ш ать 1°.

6.4 Расстояние м еж ду од и н очн ы м и  ги бам и  д о лж н о  вы бираться  при  

р азр аботк е  техн о ло ги ч еск о й  к арты  в  зависим ости  о т  типа маш ины , ди а

метра и марки с т а ж  и зги баем ы х  тр уб , п р и  этом  в ели чи н а  единичного  у г ла  

ги бк и  долж н а  соответствовать требованиям  п.п. 6.2. Р еком ендуем ы й ш аг 

ги б к и  д л я  тр уб  ди ам етром  720 и 820 мм  д олж ен  бы ть  не  менее 200мм, а для  

т р у б  диам етром  1020 м м  -300мм.

6.5 П р о и зв о д и ть  п овтор н ы й  и зги б  т р у б ы  н а  т о м  ж е месте без  ее

перемещ ения в  станке не допускается

7. Гну  тье и золи р ован н ы х  груб.

7.1. П р и  гн утье  и зо ли р ов а н н ы х  т р у б  о с о б о е  вним ание следует 

уделить п од готовк е  лож ем ен тов , захвата  у п о р н о г о  лож ем ента  и  ги б о ч н о го

баш м ака.

7.2. У п о р н ы й  и  ги б оч н ы й  лож ем ен ты  станка при гнутье  

и зо ли р ован н ы х  т р у б  должны иметь в к лад ы ш и  из полиуретана . 

Д опускается  вм есто п о ли ур ет а н о в ы х  вклады ш ей  прим енять вклады ш и из 

резины , тран сп ор тн ой  лен ты , м ягких п олотен ец  (6/у) т о лщ и н о й  10-15мм. 

Задиры , вы ступ ы  н а  п ов ер хн ости  ш ж ем ен го в  не допускаю тся. 

П ов ер хн ости  лож ем ен тов  и  ба ш м ак а  р е гу ля р н о  очищ аю тся  о т  грунта , 

кам ней  и  снега.

А О  “ В Н И И С Т ” Ц ен тр  ев а р та  и испы тания т р у б Странна
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7.3 К р а я  лож ем ен тов  и  ба ш м ак а  вы п олн яю тся  без  остр ы х у гло в . 

П рием ны е р о л и к и  лож ем ен тов  и зготавли ваю тся  и з  п оли ур етан а  и долж ны  

обеспечивать подъем  т р у б ы  н ад  лож ем ентам и  при её п р од ольн ом  

перемещ ении п о  станку.

7.4. П ер ед  н а ч а ло м  р а б о т  д о лж н а  бы ть  обесп ечен а  соосн ость р а б о ч и х  
поверхностей  лож ем ен тов  (у п о р н о г о  и г и б о ч н о го ) и  г и б о ч н о го  баш м ака.

7.5. Захват у п о р н о го  лож ем ента  такж е не долж ен  повреж дать,

и з о л я ц и о н н о е  п о к р ы т и е  т р у б ы .

7.6. П р и  г н у т ь е  и з о л и р о в а н н ы х  т р у б  б е з  д о р н а  е д и н и ч н ы й  ги б  

р е к о м е н д у е т с я  вы п олн ять  н а  0 ,3-0,4 гр а д  п р и  ш а ге  п ер ед в и ж к и  3 0 0 -4 0 0  м м .

7. П о с л е  окончания  гнутья  тр убн ой  за готовк и  следует проверить 

сохран н ость и зо ля ц и он н о го  покры тия  п о л у ч е н н о г о  отвода  искровы м  

д е ф е к т о с к о п о м .

S. Требования к  качеству, контроль, п р и е м к а ,  м аркировка и порядок 
оф ормления докум ентац ии  на отводы  х о ло д н о го  гнутья .

5.1 К о н т р о ль  р а б о т  п о  гн утью  т р у б  вы полняется  в соответствии с 

требованиям и  следую щ и х  нор м ати вн ы х док ум ен тов : С Н и П  Ш -42-80* 

Г О С Т  24950-81 и В С Н  0 1 2 -8 8  «  С тр ои тельств о  м агистральны х и 

п р ом ы слов ы х  т р у б о п р о в о д о в . К о н т р о л ь  качества и  приемка р а б о т » ,  

часть П .

8.2 О р ган и зац и ю  о п ер а ц и он н ого  к о н тр о ля  и н адзор  за  е го  

вы полнением  осущ ествляю т представители  генподрядчика  и рук оводи тели  

субп одрядн ой  ор ган и зац и и ,

8.3 За качественное в ы п о л н е ш е  т р у б о ги б о ч н ы х  р а б о т  отвечаю т 

непосредственны е и сп олн и тели  эти х  р а б о т .

8.4 О к он ч а тельн ую  п р и ем ку  р а б о т  п р ои зв о д и т  служ ба  к он тр оля  

качества потцщ рш ка при  участии  техн а дзора .

8.5 Д о  н ачала  гн утья  каж дая т р у б а , подвергается  в и зуа ль н ом у  

о с м о т р у  и  и н струм ен тальн ом у  к о н т р о лю .

В и зуальн ы м  о см о тр ом  внеш ней  и  в н утренней  повер хн ости  стальны х 

т р у б  вы является:

•наличие м ар к и р овк и  и  соответствие ее  им ею щ им ся  сертификатам 

и ли  Т У ;

*  отсутсш ие вм ятин, за д а р о в  и  д р у ги х  м еханических повреж дений,

м еталлургических деф ектов и  к ор р ози и ;

А О  “ В Н И И С Т ” Ц ен т р  сварки  и  испы тания т р у б Странна
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• отсутствие на торцах за б о и н  и вмятин;
• о т с т а в и в  повреж дений  и зо л я ц и о н н о го  п ок р ы ти я  тр уб ;

И н стр ум ен та льн ы м  к о н тр о лем  с та льн ы х  т р у б  устанавливается ;

•величина наруж ного ди ам етр а  по торцам и т о лщ и н ы  стенки по

то р ц а м  (не менее чем  в пяти т о ч к а х );

• отклонения о т  овальности (зллипсность) т о р ц о в  и р а зм ер ы  

обнаруженных за б о и н , рисок, вм ятин  на tfene и на торцах;
• характер  и  р а зм ер ы  повр еж дений  и з о л я ц и о н н о го  п ок р ы ти я  т р уб .

К о н т р о л ь  к ачества  (с о сто я н и я ) изоляционного п ок р ы ти я  следует  

'Проводить согласно ВСН-008-88 «Строительство м аги ст р а льн ы е  и 

промысловых трубопроводов. П ротивокоррозионная и теп ловая  

изоляция» и Г О С Т  Р  51164-98 «Т р убоп р о в од ы  стальн ы е  м аги стральн ы е. 

О бщ ие требования к  защ и те  от  к ор р ози и » .П о лу ч е н н ы е  при 
освидетельствовании результаты визуального осмотра и 
инструментального контроля заносятся в ведомость (см. приложение 1).

В.б. К о н т р о л ь  качества р абот  производится приборами и 
и н с т р у м е н т а м и  заводского изготовления, имеющими паспорта 

(формуляры), соответствующие требованиям утвержденным и 
зарегистрированным в установленном порядке Г О С Т  или Т У ,

8.7. Контролируемы е параметры тр уб  и отводов приведены в табл.1. 
Д лина трубной за го т о в к и  измеряется рулеткой  по верхней наружной 

образующ ей, а длина криволинейного отвода - по образую щ ей 
н ей тр альн ой  плоскости.

Схема измерения угла, изгиба гн утого  отвода приведена на рис. 5
8.8. Смещение продольного  сварного шва трубы  от нейтральной 

плоскости изгиба измеряют при её укладке на ложементы трубогибочного 
станка металлической линейкой в  вертикальной плоскости о т  верхней 
продольной кромки гибочн ого  ложемента до  сварного шва.

8.9. Замер ов а ль н о ст и  по концам прямых участков кривой .произво
дится по внутреннему д и а м етр у  с оп р ед елен и ем  м и н и м а л ь н о го  и макси

м а л ь н о го  диаметров на р асстоя н и и  не более м м  О Т  торцов отвода, 

Величину ов а льн о ст и  прямых к о н ц о в  и изогнуты х участков кривых 

холодной  гибки следует определять по формуле:

0 =  -  Вггь) . 100%

Он-

Ц ен т р  сварки  и и спы тания  т р у б Стршац|А О  “ В Н И И С Т ”
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гд е : Е у *  -  м аксим альны й  ш а м е т р ,

Д ш -  м и н им альны й  диам етр ,

D B - н ом и н а льн ы й  диам етр .

О в а льн ость  и зо гн утой  ч а е м  от в о д о в  об я за тельн о  к онтролируется  

ш а б л о н о м  на участк ах  двух  п ер вы х  ги б о в , в  середине и  н а  участке 

п ослед н его  ги б а .

О в а льн ость  то р ц ов  прям ы х участк ов  к р и в ой  долж н а  соответствовать 

требован и ям  Н Т Д  на тр убы .

О в а льн ость  п о  т е л у  к р и вой  не б о л е е  2% .

8.11. Т о л щ и н а  стенки в  л ю б о й  точ к е  кр и вой , к отор ая  проверяется 

у льтр а зв ук ов ы м  то лщ и н о м ер о м » д о лж н а  б ы ть  не менее м иш м альн© - 

доп усти м ой  то лщ и н ы  стенки исходн ой  тр убы .

8.12. Т о р ц ы  кри вы х д о лж н ы  сохранять заводские фаски по сварку. 

Д опускается  м еханическая об р а б о т к а  фаски на торц ах  кривы х

непосредственно перед сваркой  с ц елью  п од готовк и  специальной  разделки  

к р о м о к , н еоб ход и м ой  для  и сп ользован и я  автоматических сварочны х 

к ом плексов .

8.13. О тклон ен и я  о т  зад ан н ой  вели чи н ы  кривизны  отвода  (у г л а  

ги б к и ) не д о л  ины превы ш ать ±  0 ° 20 '.

8 .14 . В ы сота  г о ф р а  и зм ер я ется  м еталлической  ли н ей к ой  и 

ш тангенциркулем . Л и н е й к а  у с т а н а в л и в а е т с я  на  р е б р о , а  ш тангенцирку

лем  измеряется р а с с т о я н и е  о т  в е р х н е й  к р о м к и  линейки д о  поверхности  

отвода . Разн ость  м е ж д у  п о л у ч е н н ы м  зн а ч е н и е м  и  в ы с о т о й  ли нейки  оп р е

деляет в ы со ту  го ф р а , к о т о р а я  не д о л ж н а  п р е в ы ш а т ь  п о ло в и н у  

н о м и н а л ь н о й  т о лщ и н ы  стен к и  т р у б ы .

8 .1 5 . П о с л е  и з г и б а  т р у б  их и з о л я ц и о н н о е  п о к р ы т и е  д о л ж н о  п о л н о 

стью  с о х р а н я т ь  защ итны е ф ун к ц и и .

К о н т р о л ь  с о х р а н н о с т и  и з о л я ц и о н н о г о  покры тия н а  кривы х 

х о л о д н о г о  гн у т ь я  о с у щ е с т в л я е т с я :

*  в и з у а л ь н ы м  о с в и д е т е л ь с т в о в а н и е м  н а  п р е д м е т  обнаруж ения  

р а с т р е с к и в а н и я  и о т с л о е н и й  (н а  то р ц а х  т р у б ы )  п о к р ы т и я ;

•  п р о в е р к о й  д и э л е к т р и ч е с к о й  с п л о ш н о с т и  и с к р о в ы м  д е ф е к т о с к о п о м  

п р и  э л е к т р и ч е с к о м  н а п р я ж е н и и  5 кВ/мм  д л я  п о л и э т и л е н о в о г о  п о к р ы т а я  

(И с к р о в о й  деф ектоскоп  т и п а  И Д М - 1 ) ;

•к о н тр оль н ой  п р о в е р к о й  адгезии  и зо ля ц и о н н о го  покры тия к стали  н а  

в ы п ук ло й  и в о гн ут о й  з о н а х  к р и вой  п о  нор м ам  и  м е т о д а м , 

предусм отренны м  для  т р у б  с и золяц и он н ы м  покры тием  (д о п у с к а е т с я

А О  “ В Н И И С Т ” Ц е н т р  с в а р к и  и испы тания т р у б Страниц 
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Таблица 1
Приборы и  о б о р у д о в а н и е  дня  контроля гнутья т р у б

Н а и м ен о в а н и е

кон тролируем ого
параметра

Прибор, инструмент и 
способ контроля

Величина
параметра

О твет 

ственное

ЛИЦО
1. К онтроль д о  начала гнутья

1.1 Геометрические раз- 

меры груб: наружны! 
диаметр, то лщ и н а  стен
ка, лш в а , овальность

Рулетка; штангенциркуль; линей
ка; шаблон, состоящий вз стойкн- 
ушшнитепя а штангенциркуля, 
У З  толщиномер (типа Сжат 4000)

. Т У  на трубы Мастер

12 О и ш о т е я е  про
дольного сварного шва 
от верхней кромки 

гибочного ложемента

1 Ллнеюса Н е б о ле е  

100мм

М астер

2. К о н т р о л ь  в процессе гн утья

2.1 Угол ' гвба отвода У г л о м е р  (ш аблон 1дэнвщжы 1 П огр еш н ость  

отводов) У Г Т  821 (лева  деления! измерения не 

10 минут) i более 10
1 минут

М аш инист

3, К онтроль после завершения гнутья

3.1 С ум м ар н ы ! у г о л  

гибки отвода

У г л о м е р  (ш аблон кривизны отво
д о в ) У Г Т  821 (цена деления 10 
минут)

Отклонение
±2Рмжнут

Мастер

12  О вальн ость  попе

р ечного  сеченая торцов 

я т е ла  отвода

Овальность торцов отвода 
определяется линейкой, рулеткой 
иди шаблоном-скобой. Оваль

ность тела отвода определяется 
ш аблоном-скобой при измерении 
его наружного диаметра шш 
шаблоном-пробкон при измере
нии внутренних размеров сечения 
трубы.

СН нП  Ш 4 2 -  
80*,
прямых ко
нцов согласие 
Н ТД  на 

трубы, 
изогнутой 
части до  1,0%

Мастер

3.3 Размеры гофр Иудейка, штангенциркуль Высота шга 
вных гофр н< 
более 0.55

(8-иоми-
шттш

стенки трубы)

Мастер
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______________И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Х О Л О Д Н О М У  Г Н У Т Ь Ю  Т Р У Б ______________

адгезию  и золяции  п осле  гнутья  т р у б  проверять “ п охлоп ы ван и ем ”  п о  

и золяции  д ля  вы явления  п устот  п о  изм енению  з в у к а ) ;

•в ы бор оч н ы м  к он тр о лем  то лщ и н ы  и зо ля ц и о н н о го  покры тия на 

в ы п ук лой  зон е  к р и вой  п о  н ор м ам  и  м етодам , предусм отренны м  для  тр уб  с 

и золяционны м  п окры тием  (то лщ и н о м ер  типа И Т Д П -1 ).

П о с ле  гнутья  сп и р альн ош ов н ы х  тр у б , заводские сварны е соединения 

на и зо гн уты х  участках в  зо н е  растяж ения подвергаю тся  100% в и зуа ль н о м у  

о см о тр у  снаруж и д ля  н еи золи р ован н ы х  и и з н у р и  для  и золи р ован н ы х  

р у б .  Б н а и б олее  растянутой  зо н е  ш и ри н ой  не менее 300 мм заводские 

сварны е соединения д о лж н ы  бы ть  п р о к о н р о л и р о в а н ы  У З К  (п р и б о р  типа 

А 1 2 1 2 ). Н али чи е  л ю б ы х  р е щ и н  и  п од р езов  г л у б и н о й  бо лее  0,5 не 

допускается.

8.16 М ар к и ровк а  о т в од о в  вы полняется  и з н у р и  каж дого  отвода  на 

расстоянии  не б о л е е  200 мм  о т  торц а  п р ям ого  к он ц а  р у б ы  со  стор он ы  

п роти воп олож н ой  за в о д ск ой  м аркировке р у б ы .

М ар к и ровк а  наносится:

•  светлой  несм ы ваем ой  к р аской  п ри  и зготов лен и и  от а о д о в  в  

стационарны х (за в о д ск и х ) у слов и я х ;

•  м а р к е р о м  и ли  м елом  при  и зготовлен и и  от в од о в  в  услов и я х  

тр убосв ар оч н ы х  ба з  и ли  р а с с ы .

М ар к и ровк а  долж н а  содерж ать следую щ и е данны е:

•сум м арны й у г о л  гибки ,

•порядковы й  ном ер  к ривой  (п р и вязк у  к пикету )

8.17. П р и  производстве р у б о г и б о ч н ы х  р а б о т  следует  своеврем енно 

оф орм лять текущ ую  и сп олн и тельн ую  докум ентац ию  (В С Н  012-88, часть 

П ) :
•  форма 22. Разреш ение на  п р а в о  п р ои зводства  р а б о т  (  п о д го 

тавливается П Т О  п о р я д н о й  орган и зац и и  и утверж дается Заказчиком );

• ф о р м а  1.5. Ж у р н а л  зам ечаний  и  предлож ений  по  ведению  

с р о и т е л ь н о - м о ш а ж Ш | 1 Х  ( р у б о г и б о ч н ы х  р а б о т )  - ведет п р о и з в о д и т е л ь  

р а б о т ;

• форма 3.3. А к т  о  р езультатах  пр овер к и  оп к эдов  (п а сп ор т ) - 

составляется производителем  р а бо т , с луж бой  к о н р о л я  качества 

(техн а дзора ) и представителем  Заказчика (генподрядчика );

• ж ур н ал  производства  р а б о т  п о  гн у т ь ю  р у б .

8.18. Н а  кривы е о т в од ы  х о л о д н о й  ги бк и , и зготовлен н ы х  в  заводских 

усдо-виях, долж ен  б ь п ь  составлен  п аспорт.___________________ _____________________
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И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  ХОЛОДНОМУ Ш УГЬЮ  Т Р У Б

9. М а ш и н ы , м е х а н и з м ы , приспособления и  и н в е н т а р ь  для 
производства работ.

М а ш и н ы , м е х а н и з м ы , об ор уд ов а н и е  и инструм ент, н е о б х о д и м ы й  д ля

п р о в е д е н и я  т р у б о г а б о ч н ь с с  р а б о т  п р и в е д е н ы  в  т в б д .2

Т а б л и ц а  2

MiMl Наименование Марка, 
ГОСТ, ТУ

Коли
чество

Основные
показатели

1 1 Станок трубогибочный ГГ 1021
ГТ 1022

1 Диаметр изгибаемых труб от 
720 до 1020 мм

2 Трубоукладчик 1
1

Грузоподъемность 
12тс и более

3 Дорн Д-1023
Д-721,
Д-821

1 Дорн гидравлический

4 Траверса ТР1-182
ТР1-61

1 Грузоподъемность 
бтс и18тс

5 Полотенце мягкое М П Л Ш -
I6K

1 Грузоподъемность
16тс

8' Линейка мегажянчестая ГОСТ
427-75

1

9 Штангенциркуль ГОСТ
166-80

1

10
i

Шаблон - 1 Измеряемая овальность до 
25м)|

11 Инвентарная приставная 
лестница

ЦНИИ
о м ш

р.ч.
3257.00.000

1 Высота не менее Зм

10. Техника безопасности при производстве трубогибочны х работ.

10.1 П р и  п р ои зводстве  р а б о т  по  гн утью  следует  руководствоваться  

требованиям и  след ую щ и х  докум ентов :

•  С Н и Ш П - 4 2 -S O *:

• Р Д  102-Ш 1-89. О хр а н а  труда. О рган ш ац и он н о-м етоди чески е 

докум енты ;

А О  “ В Н И И С Т 8 Ц ен тр  сварки и испытания т р у б Страниц 
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И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Х О Л О Д Н О М У  Г Н У Т Ь Ю  Т Р У Б

• С б о р н и к  инструкций и  реком ендац ий  п о  технике безопасности  для

п роп хсльства  об ъ ек тов  нефтяной и  га зо в о й  п ром ы ш ленности , М .,  «Н е д р а » ,

1983 г.;
• П р а в и ла  технш еи безоп асн ости  при с т р о и т е л ь с т в е  м агистральны х 

стальн ы х  тр у б о п р о в о д о в , В Н И И С Т ;

• Г О С Т  1 2 .2 .0 0 4 -7 5  С С Б Т . М а ш и н ы  И м ехан и зм ы  специальны е для  | 

тр убо^ п р ою д н ого  с т р о и т е л ь с т в а .  Т р еб о в а н и я  безоп асн ости ;

»  П р а в и ла  п о ж а р н о й  безоп асн ости  при производстве  строи гельн о- 

м онтаж ны х р а б о т  П П Б 0 5 -8 6 ;

•П р а в и ла  п о ж а р н о й  б е з о п а с н о с т и  п р и  эксп луатац и и  м аги стральн ы  

неф тепроводов В П Б  01 -0 5 -9 9 .

•П р а в и ла  устройства электроустановок (П У Э ) ,  П р а в ш а  техническое 

эксплуатации  э л е к т р о у с т а н о в о к  потреби телей  и  П р а в и л а  техник! 

б е зо п а сн о сш  при эксп луатац и и  элек тр оуста н ов о к  потребителей (П Т З )  i 

П Т Б ) .

10.2. О тветственность з а  с о б л ю д е н и е м  тр ебов а н и й  охран ы  труда  

возлагается  п ри казом  на р ук оводи теля  р а б о т .

10.3. К  р а б о те  на т р у б о ги б о ч н о м  станке допускаю тся  лиц а , 

достигш ие 18 лет , прош едш ие кур с  обуч ен и я  п о  е го  устройству, п р а в и ш м  

о б с л у ж и в а н и я  и  эксплуатации , и м ею щ и е свидетельство устан овлен н ого  

о б р а з ц а  о  присвоение соответствую щ ей  квалиф икации, прош едш ие 

инструктаж  п о  технике безоп асн ости .

10.4. П ер е д  н а ч а л о м  р а б о т ы  н еоб ход и м о :

• тщ ательн о  осм отреть т р у б о ги б о ч н ы й  станок, проверить 

ги д р оси стем у  и  элек тр од ви гатели ;

•  убедиться  »  надеж ности  лебедки , п овери ть степень и зноса  каната и

крю ка ;

•  проверить надеж ность крепления  осн о в н ы х  м еханизм ов  и р оли к о в  

станка, а т а к ж е  в ы с о т у  и х  устан овки ;

•  н а  хо ло ст о м  х о д у  п роверить р а б о т у  станка.

10.5. В о  в р ем я  р а б о т ы  м аш ины  следует:

• своеврем енно вы к лю чи ть  м еханизм ы  уп р а в лен и я  ги б оч н ы м  и 

уп ор н ы м  лож ем ентам и ;

•  п о с т о я н н о  к о н т р о л и р о в а т ь  р а б о т у  о сн о в н ы х  у з л о в  и  показания

м а н о м е т р о в  ги д р о с и с т е м ы .
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И Н С Т Р У К Ц И Я  П О  Х О Л О Д Н О М У  Г Н У Т Ь Ю  Т Р У Б

10.6, З А П Р Е Щ А Е Т С Я :
•  допускать п осто р он н и х  яи ц  к  р а б о т е  на станке;

•  м аш инисту  отвлекаться  о т  уп р а в лен и я  станком  в о  время 

тр убоги боч н ьп : р а ботгр егули р ов а ть  и  устран ять повреж дения в  процессе 

гибки  отводов ;

• гн уть  т р у б ы  у п о р н ы м  лож ем ентом ;

•повы ш ать давление в  гидросистем е станка в ы ш е  ук а за н н о го  в

И нструкции  п о  эксплуатации  (100-200  кге/см2);

•  бр осать  п р и  ук ла д к е  т р у б у  на станок;

• находиться  п о д  лож ем ен том  и  на станке при  вклю чен н ом  

электродвигателе п р и вод а  ги д р он а соса  станка;

•сливать м а с ло  н а  м и л ю .

10 Л , М а ш и н и ст  тр убоук лад ч и к а  долж ен  п ер ед  н а ч а лом  р а б о т  

вним ательно осм отр еть  и  п ровери ть при  н ер аботаю щ ем  д вигателе :

• исправность стрелы  и рам ы  к о ш р гр у з а ;

• состояние гр у з о в о го  и с тр елов о го  к ан атов , надеж ность их 

к р еп л е н и я  н а  стреле, п одвесн ом  б ло к е  и  ба р а б а н а х  лебед к и ;

•наличие и крепление ограж дений на движ ущ ихся  у зла х ;

•вместе с такелаж ником  проверить исправность траверсы , её канатов 

и у з л о в  м ягкого  п о д о ш щ а .

П р и  обн ар уж ен и и  к а к и х -ли бо  неисправностей  м аш инист долж ен  

долож ить рук о в од и т елю  р а б о т ,

10.8. П о сле  проведения осм отр а  м аш инист долж ен  о п р о б о в а т ь  т а  

хо ло ст ом  х о д у  все  м еханизм ы  тр убоук ла д ч и к а .

10.9. С тр оп ов к у  т р у б ы  следует  п р ои зводи ть  п о  ц ен тр у  тяжести. Е сли  

центр тяжести не известен, е г о  следует  оп р еделять  п р об н ы м и  подъем ам и 

груда  т а  в ы со ту  2 0 -М  см  с п ослед ую щ и м  оп уск ан и ем  на п одкладки  и 

перемещ ением стр оп а  и л и  п олотен ц а ,

Ш ЛО. П р и  перем ещ ении т р у б а  долж н а  б ы ть  поднята  не менее чем на 

0,5 м  вы ш е препятствий, встречаю щ ихся  т а  м арш руте.

10.11, В  зо н е  перемещ ения т р убоук ла д ч и к а  с гр у з о м  запрещ ается  

нахож дение лю д ей .
О свещ ение м и г а  р а б о т ы  в  тем н ое  врем я  суток  производится  о т  

п овор отн ы х фар т р у б о г и б о ч н о го  станка (напряж ение 12В) и 

светильниками напряж ением  127/22QB, п одвеш енны м и  н а  вы соте  не менте

2,5 м . О свещ енность п ло щ а д к и  долж н а  б ы т е  не менее 10 л к ._________________
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ПРИЛОЖЕНИЕ i

В Е Д О М О С Т Ь  О С В И Д Е Т Е Л Ь С Т В О В А Н И Я  Т Р У Б

Место освидетельствования Д а т а

Н ом и н а льн ы е  р азм еры  тр у б  ______________________________________ _

(диам егр  и т о лщ и н а  стенки, им

№ Завод

ской

н о м е р

т р у б ы

Д ли н а

тр убы

П овреж дения  п о к р ы т и я [ В и д  по- К о о р д и 

наты  п о 

вреж де

ния (p a r

стоя н и е ,

« ч а с ы » )

Р а з м е р ы

повреж 

дения

LxBxS

задир прокол ц а р а 

п и н а

j п о р е з вреж ле-

I ния м е 

т а л ла

I 2 |3 4 5 6 7 8 9 П

I :
_________i___________________

t

П одп и си :

П редставители  генподрядчика; 

П редставители  технадзора ; 

П редставители  п рои зводи теля  р а бо т .



Рекомендуемая форма

Н а и м е н о в а н и е  о р га н и за ц и и -за к а зч и к а  

З А Я В К А

Н А  И З Г О Т О В Л Е Н И Е  О Т В О Д О В  М А Г И С Т Р А Л Ь Н О Г О  

Т Р У Б О П Р О В О Д А

1 .Н а и м ен ов а н и е  о р га н и за ц и и -и зго тов и теля :_________________________

2. Н аименование м агистрального  тр уб о п р о в о д а _________________

3. Диаметр трубопровода ,м м _________________________________________

4. Т о лщ ина стенки трубопровода , м м ______________________________

5. Состав заявки

яде Т и п  отвода У г о л  изгиба 

отвода,град.

Н ом ер  пике

та

1 С рок  

и зготов 

лен и я

П рим еча

ние

6, О бщ ее  чи сло  о т в о д о в _______________________________________
7, Ф .И .О . и  подпись ответственного  ли ц а  организации- 

заказчика

8. П ечать (ш там п ) организации-заказчика



Рекомецаучатя ферма

Наименование о р г анизации-изг отовителя

П А С П О Р Т

НА ОТВОД МАГИСТРАЛЬНОГО ТРУБОПРОВОДА

1. Диаметр и заводской номер труИноЙ заготовки

2. Тиш отвода (ГОСТ 24950-81)

3. Угол изгиба отводе, град, _______________ _____________

4  Порядковый номер отвода _________ _ _ _

5, Дета изготовления (число,меснц и год) __________________

6, Ф.ПО. и подпись ответственного лзща организации -
изготовителя__________________________________________

7» Штамп органнзации-изгтовителя
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