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ВЕДОМОСТЬ ОСНОВНЫХ КОМПЛЕКТОВ РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖЕЙ

Обозначение Наименование Примечание

TX.TX2.Ttt Технология производства
га Генеральный план
АС Архитектурно - строительные

решения
зс Электроснабжение
сс Связь и сигнализация

ЭМ UM2.ЭМ5 Силовое электрооборудование
км Конструкции металлу -

оесяие

ВЕДОМОСТЬ РАБОЧИХ ЧЕРТЕЖЕЙ ОСНОВНОГО КОМПЛЕКТА

Лист Наименование Примечание

1*6' Общие данные
9 План расположения оборудования
/0 Слан расположения оборудования.

Разрезы А-А ] б-б]&~3] г- г]Д -Д]£-Е.

Чертежи розроботоны $ соот&етст Вии с 
действующими нормами и пробипами с соблюде­
нием мероприятий, обвспечибающих пожаробезо­
пасность при эксплуатации зданий.

Глабнш инженер' проекта З.НПвтроб

ж

ВЕДОМОСТЬ ССЫЛОЧНЫХ И ПРИЛАГАЕМЫХ ДОКУМЕНТОВ

Обозначение Наименование Примечание

Ссылочные докименты
СНиП Ш-42-ЙО Строительные норны и

правила, бродило производств/.
и приемки работ. Магистральньи
трубопроводы.

8СН2-Щ-В2 Инструкция по технологии
и организации строительство
трубопроводов из труб с
заводской изоляцией.

ЗОН 2-135-81 инструкция по технологии
и организации перевозки.
погрузкиt разгрузки и скла-
дарования труб больших
диаметров.

ВСН2  -т -80 Инструкция ло технологии
сворки магистральных тру до
проводов.

ВОН/69-84 Инструкция по безопасной
организации робот на трубо-
овороуной базе.

ВСН 2-М6-82 Инструкция по радиограсоиаес-
кону контролю сворных среди-
нений трубопроводов.

ТУ 102.346-83 база тоибосдорочнаа 5ТС142-8

Прилагаемые документы
ТХ. 00 Спецификация оборцдоЗаиин

/6320 : Несл7андартизира6онное
пбо/эудпбпние'

Привязан 5.:Ьотп
"К.П Ц&2С1Н0д

Летсао
црхтрхи Гончаооо

Лейдмсч 77.CMV'
S S I

409-/6-09*1-67 ТХ
лроизЬоУстьенная оозл шоки й гприЬ дионетоом ШО-ЛкОмч

ш т

дбщие денные (начало)

Сталия Лист Листов

ш  по жепезодегпону
Ииннефтегязстроц
ф°РИ0/п д g
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I. НАЗНАЧЕНИЕ И ПРОГРАММА '

Производственная база сварки и изоляция труб диаметром 
10201420мм (в дальнейшем "Производственная база") предназначена 
для сварки и изоляции двух- трехтрубных секций ^Г020*1420ш 
длиной до 36 метров. . •

Используется при строительстве магистральных трубопроводов 
из труб большого диаметра, изолированных полиэтиленом в завод­
ских условиях,.а также и из неизолированных труб. •

Основная цель создания производственной базы -  упорядоче­
ние транспортных и складских работ, уменьшение количества и 
дальности технологических перевозок, максимальная механизация 
технологических операций при создании секций, что. в свою очередь 
обеспечивает улучшение качества сварки, изоляции сварных стыков, 
повышение темпов строительства и их заводской готовности.

Область применения -  I и Ш строительно-климатические районы 
со следующими физико-географическими характеристиками:

-  средняя температура наружного воздуха 
наиболее холодной пятидневки

-  средняя температура наиболее 
холодных суток

-  абсолютная минимальная температура
-  нормативная снеговая нагрузка не 

более
-  скоростной напор ветра не более

-  45°0

-  50°0
-  55°С

-  200 кг/ы?
-  50 кгс/i^

Оборудование обеспечивает производственную мощность базы 
13 секций в смену, что при двухсменной работе составляет 657$ 
секции в год или 236809 п.м. труб.

• П. ИСХОДШЕ ДАННЫЕ ДЛЯ ПРОЕКТИРОВАНИЯ
2.1. Техническое задание на проектирование производствен- 1 

ной базы сварки и изоляции труб диаметром 1020+1420мм, утвержден­
ное замначальника Главного технического управления т.Алексе- - 
евым А.И. от 22.01.85г

2.2. Механизированная трубосварочная база для сварки 2-х 
и 3-х трубных секций ф 1020*1420мм БТС-Г42В, разработанная 
Киевским филиалом ОКБ Газет роймашина.

2.3. Полевая автосварочная установка ПАУГООГВ -  разработка
Киевского- филиала СКВ Газстроймашина. .

2.4. Механизированная линия для изоляции стыков труб диаметр
ром 1020*1420мм термоусаживалцейся лентой (ЛТИ) и лентой холод- I 
ного нанесения (ЛХН) на 2-х, 3-х трубные секции МНП26.00.00.000 j 
-  разработка ВНИИСТа . . j

2-.5. Лаборатория контроля качества сварных соединений # 
ЛКС2-76 -  разработка Киевского филиала СКВ Газстроймашина.

.* . 2.6. Нормативные документы:
. -  часть Ш. Строительные нормы и правила СНйП Ш-42-80; •

• -  инструкции BCH-2-I35-8I, ВСН2-144-82:ВСН 2-81-77: ,
ВСН 2-120-80; ВСН 2-124-80; ВСН 2-146-82 ;ВСН 2-143-82 j

-государственные и отраслевые стандарты; •' |
-  руководящие и справочные материалы;

2.7. технологические расчёты. '

III. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОИЗВОДСТВА *
Производство по сварке и изоляции сварных стыков секций 

труб диаметром 1020*Г420мм при мощности базы 6578 секции в год 
(236808 п.м.) являеется серийным. ' . ___ _ .

1У. РЕЖИМ РАБОТЫ И ФОНД* ВРЕМЕНИ •
Количество рабочих дней в году -  253
Режим работы г  двухсменный
Количество рабочих часоз в смену -  8,2

Фонды времени оборудования и рабочих приведены в 
таблице lb I  '

Таблица гё I

» » Наименование Действительный годовой фонд времениП П оборудования в часах
Оборудования Рабочих

I. Сварочное 3935 1820
2. Изоляционное 4015 1610

У. ОСНОВНЫЕ ПГИЩИПЫ ОРГАНИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВА

Производственная база сва)ки и изоляции труб комплектуется 
в районе строительства трубопр<водов. Питание базы электроэнергией; 
осуществляется от проходящей в районе развертывания базы ЛЭП -  от j 
трансформаторной подстанции. Пггание электроэнергией может осущест-; 
вляться и от дизельных электрсктанций,которыми дополнительно 
должна комплектоваться база npi конкретной её привязке.

Для разворачивания производственной базы выбирается площадка 
размером 140x290м, что составлнет 4,0 га.

Наиболее рациональный вар;ант размещения -  это расположить 
. базу с ж.д. тупиком таким образом, чтобы склад труб проходил 

вдоль ж.д. линии. В этом случае трубы разгружают с помощью консоли 
: козлового крана, находящегося над ж.д. рельсами.
| Территория Сазы должна быть спланирована. На складе трубы 
. укладываются в 4 ряда на сборно-разборные стеллажи CP-I42I, а 
- секции в 2 ряда также на сборно-разборные стеллажи(черг.ЭКБ по 
ж/б).

Места установки технолоииеского оборудования и конструкций 
должны быть выложены инвентарным железобетонными плитами, а дорога 

' и подьеудшепути для плетевозов должна иметь твердое покрытие. 
Рентгеновские камеры выкладывайся из блоков соответствующих раз- 

. меров.
i • •• У1. ТЕХНОЛОГИЧЕСКИ! УЧАСТКИ
! Производственная база объещняет в себе технологические
‘участки:
L. -  склад труб;

-  трубоВарочная база;
-  участок контроля сварных стыков секций; • |
-  участок ремонта ‘ * ; - ’ • |

: ■ сварных стыков; . 1
-участок изоляции сварных стыков;
-  участок перемещения секий труб на участок складирования;
-участок складирования сеший; -J..

Привязан

( -  участок погрузки секций; ' .
-  участок хранения сварочных материалов и ремонтно-механи- . ческой мастерской;
-  участок отдыха;
-  участок ремонта дефектных сварных стыков и складирования

• изоляционных материалов.

6.1. Склад труб
Склад труб занимает территорию 60x70м, обслуживается ко зло-.

! вым краном грузоподъемностью 12,5 т .с . с пролетом 32 метра и . 
примыкает непосредственно к приёмным покатям трубосварочной базы 
БТС-142В. *

Привезенные на склад трубы разгружают с трубовоза и уклады­
вают в стеллажи CP-I42I в 4 яруса. Разгрузку производят с помощью 
автоматических трубных захватов типа ЗТА. i

6.2. Трубосварочная база •
Основным ведущим звеном в технологическом цикле является 

трубосварочная база БТС-142В, которая входит в состав комплекса 
ддя сварки, контроля, ремонта и изоляции стыков труб и определяет . 
производительность и темп.

База ETC-I42B располагается на территории площадки таким 
1 образом, что козловой кран склада труб подвозит и укладывает трубы 

на приемный стеллаж базы. После сварки секция перегружается на } 
покати -  стеллажи или перемещается на участок контроля сварного 
стыка секций.

! 6.3. Участок контроля сварного стыка секций
Ка производственной базе в основном применяется рентгеногра­

фический контроль сварных стыков. Для этой цели предусмотрена 
полу стационарная лаборатория ЛКС 2-76 и железобетонные камеры . 
рентгеновского контроля. Секция перемещается по конвейерной линии 

I при помощи приводных обрезиненных роликов. Поданную на участок 
контроля секцию тщательно осматривают, затем накладывают снаружи 

, шва плёнку, а внутрь секции закатывают рентгеновский аппарат.
; • Включение аппарата производится с пульта управления лабора-
* тории ЛСК2-76. После просвечивания первого стыка р/аппарат 

перемещают на второй стык, накладывают плёнку и просвечивают.
После проявления и высушивания плёнок их просматривают и дают 
заключение о годности сварных стыков. Для ускорения проявления 
плёнок используется устройство проявочное УП-41, а их сушки —

. шкаф сушильный ШС-41.
• 6.4. Участок ремонта и повторного вёнтгеновского

контроля сварных стыков секций ^

Секция с участка р/коктрсля перегружается на участок ремонта 
сварных стыков. В случае обнаружения дефекта сварного стыка̂  сек­
ция поступает на участок ремонта, где производят‘ремонт сварного ■ 
стыка, а затем секция перемещается на* участок контроля в рентгенов­
ские камеры, встроенные в линию ремонта. Операции по повторному 
контролю сварного стыка те же, что и по пункту 6.3.

Ино. Na

OKJL
ойб.отс НыганоЬ

Петйгб
РанчаооВ

н, почта ЛейЪмон

ШШ,

Ж.

Ш-/5~-ОЩ-87 ТХ
Прсилбодалбенная (Заза сборки  а  и з о л я ц и и  
т ру о диаметром 1020  -  1РР.О мм

и  е  дат ъ/е

Ста,дня Лист Листов

9КБ по жеяс̂ одетону 
Миннесртггдзстрсй j
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Бездефектная секция перегружается на участок изоляции сварных 
стыков.

6.5. Участок изоляции сварных стыков секций
На этом участке используется механизированная линия МНП.26.00.- 

00.000 (разработка ВНИИСТа), предназначенная для изоляции термоуса-[ 
дивящимися лентами ЛГИ и лентами холодного нанесения ЛХН •- стыкав 

I 2-х и 3-х трубных. секций. В механизированной линии для приема и 
I выдачи трубных секций, их вращения и для размещения технологичес­

кого оборудования используются механизмы полевой • автосварочной j 
установки ПАУЮ01В, а для нагрева зоны стыка используется подогре-1 
ватель поворотных стыков Ш1С1420 (разработка ВНПО "Союзпромгаз"). j 
Линия также предусматривает устройство для очистки стыка 

: (М062.00.00.00) и намоточное устройство (MH26.0I.Q0.0Q.00).
На этом участке производят очистку, праймирование и изоляцию ] 

зоны сварных стыков, а также-ремонт повреждений изоляции,которые ;
, образовались в процессе транспортировки труб от завода-изготови- ! 
теля до склада труб базы.

I,' 6.6. Участок перемещения секций труб на участок .
складирования ■

• Для перемещения секций труб на участок складирования исполь- * 
зуется силовое устройство. Его конструкция позволяет секции пере-'- 
катиться через рельсовые пути козлового крана и укладываться на 
опоры между опорами козлового крана. Силовое устройство снабжено 
выдвижными штангами, привод которых осуществляется от механичес- 

: кой передачи. Управление устройством осуществляет оператор с 
I пульта управления, расположенного за пределами зоны перекатывания 
секций. Работа силового устройства сблокирована с работой козлово­
го крана.

6.7. Участок складирования секций
Склад готовой продукции (секций) занимает территорию 50х190м.'|

, После изолирования зоны стыков „• : . секции с помощью силового 
устройства перемещаются на участок складирования. При помощи 
клещевого захвата типа КЗ, подвешенного на крюке козлового крана, 
секция приподнимается, перемещается и укладывается \ 
в 2 яруса на ложементы нижние и промежуточные (разработаны ЭКБ по 

: ж/б).С помощью того же силового устройства секции перемещаются 
на участок складирования консолями козлового крана. При ритмичной 
работе базы готовые секции, прошедпие контроль, грузятся на пле- 
тевозы, минуя стеллажи склада, и только в случае отсутствия тран­
спорта попадают на склад.

6.8. Участок погрузки секций
Участок представляет собой площадку, расположенную рядом 

со складом готовой продукции. Для центренного. захвата секций • 
в середине маркируется белой краской, мелом. Плетевоз с погружен­
ным на его платформе роспуском въезжает на площадку задним ходом. 
Роспуск снимают с платформы, подготавливают к принятию секции,

* затем грузят секцию, укрепляют её на плетевозе и увозят. Погрузка 
секций осуществляется козловым краном грузоподъёмностью 32 т .с .

■ который заезжает на площадку погрузки секций. При погрузке сек-
* ций труб 4 1020 и 4 1220мм на плетевоз пользуются мягкими полотен
цами типа Ш. - ... ...... .

6.9. Участок хранения сварочных материалов и 
ремонтно-механической мастерской

J 'На данном участке расположено сборно-разборное здание,'
; предназначенное для хранения, подготовки и контроля сварочных 
: материалов. Здание собирается из 3-х блоков типа БЗ-12 (раз работ-

ка СибНИПИгазстроя) общим размером 9x12 метров. Проект мс-бильного? 
f здания для хранения сварочных материалов выполнен 3КБ по ж/б . i
* р  I0I3I). В этом здании может находиться одновременно 10 тонн j 
i  сварочных электроЭоа, 6 тонн плавленного флюса и 4 тонны свароч- |
■ ной проволоки. Электроды• поступают в пачках, флюсы -  в мешках, !

* а сварочная проволока -  в мотках и катушках. '■
Электроды перед употреблением предварительно прокали-

* ваются в электропечах СИЮ, а флюс-в СНО.
Ремонтно-механическая мастерская предназначена для осущест-’ 

вления мелких ремонтных работ. Комплектуется небольшими токарно- 
. винторезным, фрезерным,настольно-сверлильным и точильно-шлифо- •; 

вальными станками, имеется стол для сварочных работ и слесарный 
верстак. Весь комплект оборудования расположен в блок-боксе УБ.

* Проект РШ разработан- 3КБ по ж/б О* 10049).
Сборно-разборное здание и ремонтно-механическая мастерская j 

’ устанавливаются рядом с комплексом на железобетонных дорожных 
плитах. •

6.Т6Г Участок~6тдыха" ' ’ —   ......  .........
На нём расположено здание для обогрева рабочих на 12 человек 

(J* 1876).Дом обогрева предназначен для обеспечения работающих усло­
виями тепла и отдыха. Представляет собой блок системы "ЦУБ” , включаеа 
в себя помещение для хранения и подогрева пищи, раздевалку с супгаль- ‘ • 
ными шкафами, помещение для приема пищи и помещение для обогрева.

В одном из помещений блока располагается начальник базы и 
мастер. Водоснабжение 'автономное из баков, расположенных, под потол­
ком блока.Электроснабжение -  от Бнутриплощадочных сетей, горячее 

u водоснабжение -  от электронагревателей типа ‘ЗВБО.
/  6.I I .  Участок ремонта дефектных сварных стыков,а также
j' складирования изоляционных материалов

На участке ремонта сварных стыков непосредственно на коквейер- 
;  ной линии расположены два сварочных поста, в качестве металлоконструз, 

ций используются каркасы поста сварки № I из БТС-142В.
На этом участке предусмотрено вращение.секции на постах ремонта;

;; сварных швов. Посты комплектуются сварочными выпрямителями ВД-306УЗ :
... и электроинструментом для разделки сварного шва. .•'<

Склад изоляционных материалов располагается в блок-боксе типа (
' УБ-9. ■ ■
|  • Внутри склада рулоны лент Ш  и ЛХН располагаются в два яруса.
•* В нём же производится хранение инструментов и приспособлений для 

ремонта заводского полиэтиленового покрытия секций. Внутри склада 
можно хранить закрытую ёмкость У_=40л..для разогрева грунтовки. > . 

./Отопление склада электрическое. Грунтовка в бочке ёмкость» V =200л' Л 
хранится на-улице рядом со складои. Запас ленты на складе -  месячный.

Захват подвешивается на крюке козлового крана. Складирование труб j 
I на сборно-разборные стеллажи производят только одного диаметра. j 
! Загрузку покатей-стеллажей трубосварочной базы БТС-142В,

примыкающих непосредственно к складу труб, осуществляют тем 
. же козловым краном с ■автоматическими захватами. После окончания 

работ автоматические' захваты снимаются с крюка козлового крана 
и складируются на площадке в зоне его действия.

Оператор из кабины трубосварочной базы управляет работой 
отсекателой на-линии обработки торцев труб и укладывает трубу на 

. конвейер линии, которая поступает сначала на торцовку,а затем на 
линию сборки и сварки труб. После окончания,сварки секция при 
помощи гидроподъемников поступает на покати-стеллажи ,где 
охлаждается в естественных условиях около 50 минут,а затем пере-, 
гружается на линию рентгеновского контроля с помощь» отсека?алей.
Эта линия входит в состав комплекса для сварки, контроля,ремонта 

. и изоляции стыков секций. Управление комплексом осуществляется с 
отдельно стоящих пультов управления. Перемещаясь по конвейеру 
линии,секция от конечного выключателя останавливается на участке 
непосредственного рентгеновского контроля. Оба сварных шва нахо- . 
дятся внутри рентгеновских камер.

По поступлении звукового или светового сигнала о наличии 
’ секции в рентгеновских камерах, дефекгоскописты лаборатории 
контроля качества сварки ЛКС2-76 заходят в рентгеновские камеры, ’ 
накладывают вокруг сварного шва секции пояс с рентгеновскими 
пленками и закрепляют его на секции. В 'рентгеновской камере 
деф|ектоскописты пользуются площадкой металлической для удобства 
закрепления пояса с рентгеновскими плёнками. Один из дефектоско- 
пистов с помощью устройства поворотного, на котором подвешен 

I р/апларат, подводит его к торцу секции, заводит его .•внутрь 
секции и перемещает р/аплараг до сварного стыка. Затем дефекто- 
скописты уходят в лабораторию ЛКС-2-76 и с пульта управления в 
течение 3+5 минут просвечивают сварной шов.Снова р/алларат пере­
мещается до второго сварного шва таким же образом, дефектосколис­
ты навешивают пояс'с плёнками,закрепляют его, переходят в лабо-. 
раторию и просвечивают второй шов. После просвечивания р/аппарат 
вывозят из секции и подвешивают на хомутах поворотного устройст­
ва. Секция перемещается по конвейеру до упора и с помощью конеч­
ного выключателя останавливается. С пульта управления, располо­
женного в блок-боксе,оператор при помощи гидроподъемников пока- 
тей-стеллажей укладывает на них секции (5 штук). В это время в 

, лаборатории проявляют плёнки при помощи устройства УП-41, сук/ат 
! их в шкафу ШС-41 .и выдают сведения о качестве проверенных свар- 
! дых стыков. 1

УП. МАРШРУТНО-ТЕХНОЛОЮТЕСКПЙ ПРОЦЕСС
f

Трубы, поступающие на базу, разгружаются с трубовозов козловым » 
; краном KK-H-I2,5-32-10-0,2-1,25-1,25 и укладываются на спланирован- ;.
ной площадке склада четырьмя рядами в четыре яруса на стеллажи 

I сборно-разборные CP-I42I.
Захват труб осуществляется автоматическим- трубным- захватом 

... . : / зта-102л. . ■ - / . . .  ... • - - 409-/5-094-67 ТХ
Производственная ваза сборни и изоляции 
труд диаметром 102.0- /42.0 мм

Привязан

Инв. Ns

Ъа& ото 
пн,п,
г/нрг.те.у 
н, к онгр о

ЦыгонР/Г
Петоаб

Л ей о мо у

ЖJZZ

Стадия Лист Листов

• Р 3

Обилие дамныв дНЬ л о уселеюдетону
Миннесртегагстрой

Формат А2



I

4
\

i
4

- Управление линией ремонта сварных стыков и их повторного 
рентгеновского контроля происходит из пульта управления,располо­
женного в укрытии сварочного поста линии. При помощи отсекателей > 
покатей -  сталдажей секция укладывается на конвейер линии.Если по 
результатам контроля сварные стыки секции бездефектные, то она 
с линии ремонта сразу перегружается при помощи гидроподъемников 
на приёмные покати механизированной линии изоляции стыков МНП26.

В случае дефектного сварного стыка (по поступившей икформа- . \
1 ции из лаборатории ЛКС 2-76) секция по конвейернойУйеремещаетсЯ л! 
вправо на участок решит а сварных стыков. Секция останавливается j 
от конечных выключателей,с помощью гидроцилиндров вращателя и - I 
не приводных ролико-опор секция приподнимается над роликами, вра­
щается, ремонтируется дефектный сварной шов. Затем секция опуска­
ется на приводные ролики линии и перемещается в левую сторону в \ 
зону повторного рентгеновского контроля. 11

Остановка секции в рентгеновских камерах -  от конечных выклю­
чателей. Производятся все операции по установке рентгеновских 
пленок, просвечиваются поочередно сварные швы, проявляются плёнки 
п в случае качественного сварного шва секция перемещается в середи­
ну линии и перегружается на приемные покати механизированной линии 
изоляции стыков 1.ШП26.

Дня приема и выдачи трубных секций, их вращения и для разме- '• 
щения технологического оборудования на механизированной линии 
используется оборудование полевой автосварочной установки 

. ПАУ1001В. - ■ ■ ■ ■ •
На ней производят визуальный- осмотр заводского изоляционного • 

покрытия, его ремонт,а также изоляцию сварных стыков териоусажй- 
вавдимися лентами ЛГИ или лентами холодного нанесения ЛХН. Для 
нагрева зоны стыка используется подогреватель поворотных стыков г,
ЛПС 1420. , I

Ремонт изоляции производят 'вручную с применением специальных ’
инструментов, приспособлений и устройств для нанесения изоляцион­
ных материалов. Для размещения инструмента и материалов использу-, 
ется склад, размещенный в блок-боксе УБ-9. |

■ ‘ Материалы, необходимые для производства раЯот на базе, 
доставляются с центральных складов (флюс, электроды, св. проволока, Г 
лент а,грунтовка и т.д.).После проведения ремонта и изоляции 
сварных стыков секция перегружается на покати линии, а затем с 
помощью силового устройства она перемещается через рельсовый путь 
козлового крана в зону его действия. При помощи клещевого 
захвата, подвешенного на крюке козлового крана, секции складируются 
на стеллажи. Складирование секций производят и в зоне действия * 
консолей козлового крана, перемещение секции в эту зону с помощью 
того же силового устройства.

Со склада секции грузятся козловым краном с клещевым захватом 
или мягким полотенцем на плетевоз и вывозятся на трассу.

УШ. РАБОЧИЕ МЕСТА И ОБОРУДОВАНИЕ -
■ Состав и количество основного технологического оборудования 
, приведены в таблице 2.

Таблица 2

и ш
б) Ложемент нижний 

(поз. 2Ц ) 50

в) Ложеме^ промежуточный qq

Сварочное:
а) База трубосварочная . I  

БГС-142В (весь комплект
(поз. 3 ) V

б) Выпрямитель сварочный 2 
|шПЗД^6-^3

3. Грузоподъёмное

{■
Г ‘

а) захват трубный 
автоматик " 
(поз. 27
автоматический 3TAI02

захват клещевой авто­
матический K3I022 

* (поз. 2 ^  )

в) захват клещевой авто- 
. матический X3I223 

(поз.3 0 )

г) захват клещевой автома­
тический K3I422 
(поз. 3 i )

% № 
п п. 
1 2 -

Наименование групп 
оборудования

Коли­
чество

3 .

д) полотенце мягкое
Г ° % у  ...

с) полотенце мягкое 
№ % )

Ж) кран козловой
КК-й-12,5-32-10-0,2- 
Т1 ,25-1,25 (поз. f  )

' а) кран козловой
КК-Н-32-32-10-0,1,6- 
-0,32.-0,63 Г 2  )

Транспортное:
а)' комплекс для сварки, 

конт роля, ремонт а и 
изоляции стыков труб; 
в состав которого вход
-  линия контроля свари

&  9  у
Примечание (разработчик, 
аздододигель)_________

I . Складское:
. а) стеллаж сборно-разборный 

CPX42I V  “  
(поз. 26 )

16 CP 1421
СКБ" Газ строймашин а” 
изг.Лениногорский з-д 
"Газспецмашремонт" .

Г* 10320-08.00.000 
3КБ по ж/б
Изг.Лениногорский з-д 
"Газспеимашремонт"
Г* 10320-09.00.000 
3КБ по ж/б
изг.Лениногорский з-д 
’Тазспепмашрешнт" •

БГС-142В
КФ СКБ" Газ ст ро Гзлашина 
ИЗГ.ХЭИЗ
ТУ 16-7.39.198-79 
0КП3441841085 
з-д электросварочного 
оборудования г: Вильнюс

ЗТА 102
СКБ'Тазстройг.шнна" 
изг.Лениногорский 
з- д"Газспецлашремонт"
K3I022
СКБ "Газстроймаагина" 
изг. Лениногорский 
з -д" Газ спецмашремоит "

K3I223
СКБ "Газстроймашина” 
изг.Лениногорский 
з-д "Газспецмашремонт"

КЗ 1422
СКБ "Газ ст роймащина" 
изг."Газопециашремонт"

ш  1023
СКБ’Тазстроймашина" 
изг.Львовский'механичес­
кий з-д "Реммехгазпром"*

Ш 1428
СКБ'Тазстроймашина" 
изг.Львовский механичес­
кий з-д "Реммехгазпром"
ГОСТ 7352-81
изг.КТО г.Комсомольск-на- 
Амуре

ГОСТ 7352-81 
изг.ПО"Кранм 
г.Узловая

10320 , *
3КБ по ж/б

10320-01.00.000 
ЭКБ по ж/б

Привязан

'[6

Ш д л
линия ремонта сварных I 
швов и их повторного 
контроля 
(поз, 5 /
устройство силовое для 2 
перекатывания секций 
(поз. iQ )

-  механизм останова 
крана -  
( О/п )

В. Контролирующее.
а) камера рентгеновского 

контроля сварных швов (ПОЗГ i2 )
б) рентгеновский аппарат

• для просвечивания мате­
риалов .
\% п  >

в) лаборатория контроля • 
качества^ сварки ЛКС2-76 
(поз. iQ )

г) Площадка 
(поз. 21)

д) щ ю й с т ^  проявочное

*е) шкаф сушильный MJ-4I (&fn)

5. Управляющее
а) пультовая (ПУ1 управляет 

лилией контроля сварных
: (S2S?V/ >

б) пульт управления (ПУ2 
упразляет линией ремонта 
сварных швов.Установлен в 
укрытии поста свапки # I)* f по* . 28)

в) пульт управлекия(ПУЗ ,ПУ4 
отравляют сил о вьи л устройст*
(ПОЗ. 12 ) :

7. Изоляционное
а) механизированная линия 

для изоляции стыков труб 
(Поз . S  )

10320-02.00.000 
3КБ по ж/б

10320-04.00.000 
3КБ по а/б

10320-07.00.000 
2КБ по ж/б

-АС ,
2КБ по я/б

РАП-160-6П
исп. ПО" Акт юб рентген"

ЛКС-2-76
КФ СКБ" Газ ст роймашина" 
изг. з-д"Актюбре1ггген"
I0320-05.00.C00 
3КБ по ж/б
УП-41

• КФ СКБ" Газ ст рс ймашина" 
•КЗМЗ ' •
ЙХМ1
КФ СКБ "Газетроймашина" 
КЗШ

3КБ по ж/б . 

3КБ по ж/б

10320-04.00,000 
3КБ по ж/б

ш гб .о о  оо ооо
ВНИИСТ

Инв. Ns

W,pmd\
Г.Н.П,
инжл&

ЦыгОнпб
ПтТ&52PĤ apDi

н. конпул JleuriMaH

3 Z
Ш
%

409-15-099-87 ТХ
ироизбодстбённегя Ьс/зф сборки и  изоляции 
mb У о диаметоон /ООО — /А'ЗО л/л/ п

* допио/е
(/7рог]ол*ениё)__
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8. Вспомогательное 

А< Складское:
а /  мобильное зда­

ние для хране­
ния, подготов­
ки и контроля 
сварочных ма- 

. териалов
. . .  ; ■■■■; ( П О З .  7

. б) склад изоляци­
онных материа­
лов (поз. 13 )

• ж) емкость для
пропана PC 1600 
. (поз. 18 )

Распределение площадей приводится в таблице 5.

I0 I3 I
3КБ по ж/б
изг. ПО "Сибкомплект-
монтажм

- !

Г

т) установка. аы »-
к̂2.ТИЧ«<ЗГ'-ОГО no f̂cl- 

РС'Тйшеиий
(пол. 2 3 }

. 3КБ по ж/б

изг. Ленинабадский 
з-д газовой аппа­
ратуры

1690-31
ИЗГ. ПО ."СлБКомплект- 
мрит̂мс1'

L,

Б. Ремонтное:
а) ремонтно-механическая 

мастерская. '
(поз. д  )

В. Санитарно-бытовое:
а) здание для обогрева 

рабочих на 12 человек
. f w . t y

10049 
ЭКБ по я/б

1876Л7 ,
3КБ по ж/б

Обслуживающий персонал трубо­
сварочной базы БГС-142В:
а) оператор ставка обработки

кромок Х у )
б) элек

в) подручный ’(III)
г) машинист-электростанции(У1)

Обслуживающий персонал кошлекса 
для сварки,контроля,ремонта и 
изоляции стыков труб (10320):
а) оператор пультовой линии • 

рентгеновскогоконтроля 
сварных стыков (Ш)

'б) дефектоскопист лаборатории 
ЖС2-76 (у)

в ) ‘ оператор пульта линии ремонта
и повторного рентгеновского 

. контроля сварных стыковОЮ
г) слесарь-ремонтникW)
д) электросварщик ручной сварки 

ре монта сварных стыков

Таблица й 5

й Й Наименование линий,* 
п-п участков и служб

Площадь Примечание

IX. МЕХАНИЗАЦИЯ И ТРАНСПОРТ ' •
Состав и количество принятого подъёмно-транспортного обору­

дования приведены в таблице й 3 * .
Таблица 3

е) электрик,обслуживающий 
комплекс (У1)

ж) оператор-изолировщик линии 
изоляции стыков МНП26 (il)

з) оператор пульта управления 
силовым устройством (Ш)

и) кладовщик мобильного здания 
для хранения сварочных и изоля­
ционных материалов \ .

к') подсобный рабочий (П)
л) слесарь ремонтно-механической 

мастерской (1У)

' I .  А. Производственная

.. Комплекс для сварки,контроля,
. ремонта и изоляции стыков 

110320):
а) трубосварочная база

б) Покати-стеллажи:
-  от трубосварочной базы до 

линии контроля;
-  от линии контроля до 

линии ремонта
-  от линии ремонта до . 

линии изоляции
-  от линии изоляции до 

склада секций
в)

й й Наименование оборудо- 
п п вачия

Коли­
чество
единиц

Примечание Всего 54 - 28

Устройство поворотное
г) Силовое устройство для 

перемещения секций
д) линия рентгеновского 

контроля сварных стыков
е) линия ремонта сварных стыков
ж) линия изоляции сварных стыков
з) камеры рентгеновского 

контроля
Б. Вспомогательная,

а) ’ технологические проезды
проходы и т .д .

б) кладовые, пультовые ,ШМ,
. лаборатория контроля ,зданм£ 

j j i f t  обогрева и т .д .

В. Складское хозяйство
а) склад труб с участком 

разгрузки

3

1316.

150

135

182

182
20

112 '

187
189
121

136

21085

331

4800

I .  Кран козловой
КК-тН-12,5-32-10-0,2-1,25-1,25 . I ГОСТ 7352-81

• . XI. РАЗМЕЩЕНИЕ И ПЛОЩАДИ
1* •• • . *' J

б) склад секций с участком
легрузки: Ш 00

2. Кран козловой
Й-Н-32-32-Ю -0,16-0,32-0,63 I . ГОСТ 7352-31

' 4 Производственная база сварки и изоляции труб /10204-1420мм 
I . развертывается на площади 140x290м. Общая площадь базы составляет- 
j V: 40000 или 4 га.

X. СОСТАВ РАБОТАЩНХ j , • Расположение производственной базы на технологической схеме
Таблица й 4 ( . -тх л. 1. 2) .  V .. ;■ \  ;

Й й' Наименование и кагего- 
.п п 'рии работающих

Общее
к-во
работа­
ющих

В кж о. Примечание 
смену

I 2 - з 4 •' 5 .
I .  Начальник базы I

г
I -

2. Мастер 2 ■ I  . . - ,  * •
3. Машинист козлового • 

крана КК-Н(У1) 4*
. * • . . . ••! 

2 .. .
4. Бригадир (У1) 2 I  '' v л •
5; .Такелажник (У) 4.

2 _ Привязан
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Ш. ШЕГААШ И ГРУЗООБОРОТ 
А. Поступление • Таблица Й 6

й Й Наименование 
п и материалов

• Откуда 
нос тупает Вес,тн. в год

I • ... . 2 . .... _ .... 3 4 .
I .  Трубы разные диаметром * 

от 1020*1420мм 
; ТУ 56-72 РКУ .! •
1

й й 0 1М« л я -
наряд аг.т 
Министерства

! 2. Сварная проволока 
Св-0,8А |&т4мм '

* ГОСТ 2246-70
■ 3. Флюс АН-34 SB 

ГОСТ 9037-81 •

Гл.магазин 155,526 (из расчета 
11,82 кт на стык),
233,386 (Из расчета 
17,74 кт на стык)

4. Электроды Э42А 
ГОСТ 9466-75

Ш^/гз расчета 0,4 кт 
на стык)

5. Тешоусаяивающаяся : 
лента типа ЛТИ 823 

4 ТУ 102-0474-84
. j* . 65,75(Из расчета

5 кг на стык). •
6. Груктозка клеевая типа 

"Поликен“919-6 (США;
1,57 (из расчета 
0,142 кг на стык)

7 / Лепта холодного нанесения 
АХН типа 'Ч1оликен"980-25 
(США.)

2JJO (из расчета 
1,74 кг на стык)

8 * Обертка типа "Пояшсен" 
955-25 (США)

mJ* 2{,$2(из расчета 
1,оЯкг на стык)

.9. Бензин Б-70 ГОСТ ЗГ34-78 •
10. Газ углеводородный ожиженный 

(пропач)ГОСТ 20448-30 .

‘ 0,27 (из расчета 1.л, 
в сутки)
65,76(из расчета 5 кг 
на стык)

* В случае изоляции стыкоа, ле^т-гли холо,янбг*> нлнесен*?
Ш, ОСНОВНЫЕ* ТБРСНШЕСКИЕ ДАННЫЕ;. /  . 'Таблица"й 7

• д. д Наименование ' • • Един.. 
изм. Показатели

-X.... - - 2 3 4
I . Годовой выпуск секций - 

(в две смены)
пгт '657^

2. Общая-площадь,
в том числе: . * .

40000

производственная 1? ■' о 2730 -
вспомогательная ; . V? . * 21085 .
складская мг 15900 * : ■ ".
вспомогательные здания г?. ~33i ■

3. Общее количество основного • 
технологического оборудования ' ед . ■ ’ 148 " * * '

4. Всего работающих 
.. в максимальную смену

чел ; 54 '
28 •:

• в  том числе:
производственных "♦ ■ _ . .21
вспомогательных ‘ • - 3  • . -.д.
ИГР 3 ■ ■ ' ;

. 0TTK ^ ; ■■ I •.
5. Установленная мощность - „КВ Т 893 .
6. Пооизводительность на I чел, 

в*год, в т .ч . . ■ / 3 7
на I  производственного рабочего

• съём с I n? производственной 
; площади в год

съём с 1л? общей площади 
. базы в год

щт.секций 
год.

\\:,т ^о д  

' : иг/тод
г л

ОДР

8

Ш . ЦЛСАОГРАММЛ РАБОТЫ ПГЛЗЗОДЗТШПЮЛ ЮОАЗЫ

>2 1Ь 
п п

Наименование операций Время
млн

2«

37

4.

5.

6.

Автоматический захват 
трубы Козловым краном 
Разгрузка и складирование 
труб_____ ________ ____
Подача трубы на покати • 
БГС142В

10

60

5

7.
Т.

Торцовка и сварка труб 
в секцию __
Подача сскщш на покати 
комплекса
Вылеяка сокщш на пока- 
тях комплекса 50
Подача секции на ронтгоно- 
градпчесхоы контроль 5
Контроль сварных отыков 15
Подача сохши поело 
рентгеновского кштооля 
на покаги-стодпха

9. Подача секции на дашю 
ремонта __

■ 'Т07~Рошлт "свар11ого ша 50
и более

20

Бремя в минута:: 
30 40 50[б0 ю|20|30!40

игПодача сехщи па повтор­
ный рептгепогратпяо скии 
контроль и контроль 20

12. Подача секции на глодали- ; 5 
зпрлзалную лила изоляции 
стыков

13. Визуальный о слот о езгакз, 
очистка и изоляция стыков

14. Подача союди на покати 
аоханизиоованпой линии

15. Подача секция в зону
до нет б и я  козлового крана 
о подацыэ силового 
устройства

16. Клощовой захват сошли
и укладка сё в столлани w 

• или на плотохюэ

-F -
40

20
болЬ

ю  i l l ' l l  т а

т

5 С160
Ж  Ж

м I
~ |  ~ ~  I

'I г

20|ЗС
т гш

L

Т1

'~ 1 -Г

Т 1

60 По 
т Ж

j 20 1зо|40ро]
{2Б >25 >26

t
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ХУ, МЕРОПРИЯТИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ ‘ |

Рабочие и ИГР допускаются к работе только после проведения 
инструктажа и проверки знаний по технике безопасности специаль- ■: 
ной кзалификацаионной комиссией. /

Все работающие на базе обязаны соблюдать правила техники * 
безопасности,изложенные в следующих-документах: f

1 . "Инструкции и рекомендации по технике безопасности и 
производственной санитарии, общие для всех строительно-монтажных 
организаций Министерства газовой промышленности".Москва,1971г.

2. "Правила устройства и безопасной эксплуатации грузоподъем­
ных кранов",утвержденные Госгортехнадзором РСФСР 24 апреля 1964г

3. "Инструкция по технологии и организации перевозки,погруз­
ки,разгрузки и складирования труб больших- диаглет ров при строитель* 
стве нефтегазопрововодов" BCH2-I35-8I.

4 .  "Инструкция по технологии и организации строительства ' j
трубопроводов из труб с  заводской изоляцией" BCH2-I44-82. . !
Москва 1982г .. - . ;

' ' ' Ч
. 5. Указание мер безопасности при работе на базе трубосвароч-}
ной БГС142В. Киев,1983г. • .

6. "Санитарные правила при проведении рентгеновской дефекто- 
скошш" .утвержденные заместителем Главного государственного сани-* 
тарного врача СССР А.И.Заиченко от I  августа 1980г.Москва, 1980г •

7 . "Основные санитарные правила работы с радиоактивными •.
веществами и другими источниками ионизирующих изделий" (ОСП); . j
"Нормы радиационной безопасносги".(НРБ)Аппараты рентгеновские. ! 
Общие технические условия" ГОСТ 7248-75 и "Аппараты рентгеновские. 
Общие требования безопасносии"(ССБТ).ГОСТ 12.2^018-76. . <

8. Указания мер безопасности при работе на производственной
базе. • • ■ V ч

3  Указание мер безопасности при проведении рентгеновской | 
дефектоскопии.

ХУ1. УКАЗАНИЕ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ ПРИ РАБОТЕ
НА ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ БАЗЕ •

Обслужившие оборудования базы при таких операциях с трубами 
и трубными секциями,как передача с одной линии на другую,погрузка, 
выгрузка, продольное перемещение вдоль'линии, вращение и др. ' ’■ 
требуют строгого выполнения всех правил техники безопасности и * 
охраны труда* ■ .1

К работе на оборудовании базы допускаются лица не моложе I 
18 лет, прошедшие специальную подготовку и получившие документ 
на право работы на нём.

Допуск посторонних лиц при работающем оборудовании в зону 
работ не разрешается. Опасные, зоны оборудования должны быть ограж-j 
декы. Для прохода обслуживающего персонала на рабочие места дол- • 
жны быть предусмотрены переходы. • !

Движущиеся или вращающиеся части производственного оборудо­
вания, если они являются источниками опасности, должны быть закры­
ты защитными кожухами с предупредительной окраской или снабжены * 
другими средствами защиты и сигнализации.

При производстве сварочных работ сварщик должен носить по­
ложенную спецодежду и спецобувь, а лицо и глаза закрывать спе- . 
циальной маской или щитком со светофильтром. Электросварщику сле-[ 
дует работать на резиновом коврике и пользоваться диэлектричес- 
кими калошами и перчатками. • .Л/

' Рабочие места должны быть снабжены индивидуальными аптеч­
ками первой медицинской помощи и индивидуальными средствами - 
пожаротушения. Для тушения электрооборудования должны быть 
применены углекислотные, огнетушители. •

Детйи и узлы гидравлических приводов и устройств,работаю- . 
щих под’ давлением, Должны быть испытаны на прочность и герметич­
ность ■ пробным давлением. При заправке маслом гидравлической сис- ; 
темы в линиях категорически запрещается заливать масло, бывшее 
в употреблении или загрязненными примесями в том числе и водой.

При работе по ремонту повреждений"покрытия и изоляции 
сварных стыков на механизированной линии ШП26 необходимо строго 
руководствоваться инструкцией по её эксплуатации.

I6 .I .  Правила безопасности
В процессе эксплуатации оборудования базы категорически 

запрещается:
1. Находиться в зонах продольного перемещения, накатывания

и скатывания труб и трубных секций. . ,
2. Переходить линии во время работы.
3. Держать руки в световом пространстве между торцами

тр у б .’ ■ ■
'4. Находиться в зоне перемещения труб и секций на складах, 

на постах обработки торцев труб, вблизи проемов постов сварки при 
подаче труб и секций,а также входить в пост сварки и выходить из 
него во время работы БТС142В, а также при работе механизированной 
л и н и и  МНП26.

• 5. Работать при неисправном гидравлическом приводе и неисправ­
ных измерительных приборах..

. 6. Работать при неисправных сигнальных сиренах.
7. Работать при давлениях в гидросистеме, превышающих норма­

тивы, указанные в технических требованиях гидросистемы.
Для предупреждения поломок механизмов базы необходимо соблю­

дать следующие правила:
-  .строго руководствоваться требованиями и правилами работы * 

козловых кранов на площадках складирования, на трубосварочной 
базе БТС142В, комплексе для сварки,контроля, ремонта и изоляции 
стыков секций,а также на механизированной линии МНП26 по изоляции '■ 
стыков секций;

-  включать .приводы вращения только при поднятых роликоопорах;
-  включать ролики продольного перемещения только после опус­

кания. всех роликоопор, рычагов отсекателей и гидроподъемников труб 
в нижнее положение;

-  передачу секции на лийию рентгеновского контроля,линию 
ремонта и повторного рентгеновского контроля, линию изоляции 
сварных стыков, силовое устройство для перемещения секции в зону 
действия козлового крана производить только после того ,как для неё 
освободится место;

-  взаимодействие силового устройства для перемещения секции ' 
и козлового крана для их складирования должны быть сблокированы.

Л 6.2. Требования безопасности при эксплуатации 
электрооборудования

• Обслуживание комплекса оборудования базы требует строгого 
I выполнения правил техники безопасности и охраны труда.

Для обеспечения требований при эксплуатации электрооборудова­
ния надлежит провести обучение обслуживающего персонала со сдачей j 
экзамена квалификационной комиссии.

К обслуживанию электрооборудования базы допускаются лица 
электротехнического персонала, имеющие квалификационную группу по . 
технике безопасности не ниже Ш.

В процессе монтажа и эксплуатации оборудования базы надле- 
’•"жит выполнять приведённые требования:
* -  СНиП Ш-А.П-70 "Техника безопасности в строительстве;'
. -  СНиП Ш-42-80 "Правила производства и приемки работ";.

-  "Правила техники безопасности при строительстве трубопроводов
Миннефтегазстроя СССР’ ; • ■

-"Правила технической эксплуатации электроустановок пот ое бит елей"
* и "Правила техники безопасности при эксплуатации электроустановок 

потребителей" (Издание четвертое Д976г);
i
j -  "Правила устройств электроустановок"(ПУЭ-76 раздел УП.Москва,

-  Правила техники безопасности на комплектуемые изделия, приведея-
• ные в эксплуатационной документации на них. * '

16.3. Правзша безопасности
Перед пуском в эксплуатацию базы обслуживающий персонал 

f должен изучить правила эксплуатации комплектуемого электрооборудо- 
} в алия и выполнять следующее: . .. j

• -  присоединение к сети и отсоединение от сети электроусгано- ■
^вок.а также наблюдение за исправным состоянием их электрообор.удова- I 

ния в процессе эксплуатации должны производиться электротехническим 
>' персоналом соответствующей квалификации;

-  до присоединения установки к сети корпуса электрооборудова-.' 
ния и металлоконструкций, на котором оно установлено, должно быть, 
заземлено в соответствии с требованиями эксплуатационной докумен- 
тации. • . ■

Исправность заземления необходигло ежедневно проверять внеш­
ним осмотром, двери шкафов управления должны быть постоянно закры­
ты на замки, ключи от которых должны находиться у электрика.

Ежедневно, перед началом работы, необходимо внешним осмотром 
проверить исправность изоляции кабелей внешних соединений,зазем­
лений. ..
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При эксплуатации электрооборудования не разрешается произво- J 
дить профилактические осмотры и ремонтные работы под напряжением*.' j

-  работать при снятых крыжах клемных коробок, а также разъе-*
динять штепсельные разъемы; ♦

-  включать напряжение до устранения обнаруженных неисправно­
стей; •

-  переносить и передвигать кабели, находящиеся под напряже- ;
кием. •. ‘

16А ПОРЯДОК УСТАНОВКИ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ БАЗЫ, 
МОНТАН И ДЕПОНТА*.

$
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Для размещения оборудования базы должна быть подготовлена 
специальная площадка размером не менее 140 * 290 м. Площадка 
должна быть спланирована: уклон не более 0,005, а высота неров-, 
востей почвы не превышала -  50 мм*

Под опоры трубосварочной базы, комплекса для сварки и 
контроля, вспомогательных зданий должны быть подложены бетонные; 
плиты.

Состояние прибывшего к месту монтажа оборудования базы и ; 
вспомогательных зданий должно быть проверено комиссией, состоя- > 
щей из представителей завода-поставщика и потребителя. Внешним j 
осмотром производится контроль состояния оборудования и комп- I 
лектность базы. i

Для монтажа оборудования и вспомогательных зданий исполь-1
зуются механизмы и захватные приспособления, указанные в j
"Основных положениях организации строительства”. (См. Общая по—| 
яснительная записка. Альбом Г.)

Монтаж вести по узлам: |
монтаж козловых кранов; |

-  монтаж трубосварочной базы ETC I42B ; I
-  установка стеллажей для труб и секций ; !
-  монтаж конвейерных линий, входящих в комплекс для

сварки, контроля, ремонта и изоляции стыков труб 
(линии рентгеновского контроля и ремонта с покатят.®, ' • 
гидроподъемники и отсекатели, механизированная линия 
изоляции стыков с покатями, силовое устройство для v 
перемещения секций); |

-  монтаж гидросистемы и электрооборудования ; |
-  монтаж вспомогательных сооружений и необходимого техно- :

логического оборудования. |
Монтаж конструкций! и оборудования трубосварочной базы | 

ЕТС 1423 и линии изоляции стыков 1ШП-26 производится согласно j 
технической документации и коиплектности поставки по паспорту | 
на эти изделия. J

-  Установка железобетонных рентгеновских камер из блоков, j
Подготовку к работе, наладку и порядок работы оборудова­

ния базы осуществлять согласно их технических описаний и экс- • 
плуатационной документации на них, а также маршрутно-техноло- ' 
гического процесса. ;

Перед началом выполнения любых манипуляций (подача труб,1 
перемещение, вращение, рентгеновский контроль, изоляция 

j стыков и т.п .) операторы обязаны предупреждать окружающих 
. подачей световых или звуковых сигналов. _______

Демонтаж базы производится в обратной последователь­
ности. Демонтируемые металлоконструкции трубосварочной 
базы, линии изоляции стыков, конвейерные линии рентгенов- 

:* 'ского контроля и ремонта сварного шва, силового устройства, : 
в зависимости от габаритов (максимальная длина до 12,5 м., ;
размещаются и укрепляются на платформах, маркируются и j 
перевозятся железнодорожным, водным или автомобиль ныл тран- | 
спортом.

Малогабаритные узлы и механизмы (грузоподъемные при­
способления) также маркируются и упаковываются в ящики, при 
этом необходимо соблюдать требования консервации и упаковки

* согласно требования!.! технических условий на изделия.
Металлоконструкции сборно-разборных стеллажей, нижних j 

и промежуточных ложементов, используемые на складах труб и 
готовой продукции̂  маркируются и перевозятся автотранспортом.

Гидравлическое оборудование базы (гидрозиметры, управ- . 
i лящая аппаратура и т.п.) поступает з сборе с рамами кон­

вейерных линий. Подсоедшение гкдротрубопроводов легкоразъ- 
емное с помощью муфт и накидных гаек. Электрооборудование 
поступает в сборе с рала® конвейерных линий, а всезозмож- 
ные кабели, провода и другая мелкая электроаппаратура 

I ' упаковываются в ящики типа Д-1 или типа Ш—2‘ по ГОСТ
10198-78 иди ГОСТ 2991-75. Ящики перевозятся автотранс- ! 
портом. ;

• Ролики приводные и холостые в сборе с прокладками и 
крепежом демонтируются с рам конвейерных лиши! и упаковы- ' 
ваются в ящики типа П-1 ж Ш-1 ГОСТ 10198-78, ГОСТ 2991-76,

j Железобетонные рентгеновские камеры демонтируются по
| блокам, маркируются и вызозятся любым транспортом.
! Комплектующие базу здания из блок-боксов, в которых

располагаются пультовая, ремонтно-механическая мастерская, 
склад изоляционных материалов -  заводской готовности. ■

L Блок-боксы пультовой, ремонтно-механической мастерской,
- склада изоляционных материалов в собранном виде (вместе с 
i технологическим оборудованием) перевозятся на другую 
[ ' строительную площадку.

Мобильное здание для хранения и подготовки сварочных ма- 
; • териалов, состоящее из apex блоков прямоугольной формы _ _

( 3 х 3 х 12 м.) демонтируется по блокам. Технологическое 
г оборудование здания, а также металлоконструкции (стеллажи,
I эстакада и т.п .) демонтируется, маркируется, а отдельные 
; узлы упаковываются в ящики. Строительные конструкции блока 

вывозятся на другую стройплощадку. Здание для обогрева ра­
бочих, заводской готовности, может перемещаться на пневмо- 

! колесах. На пневмоколесах на другую стройплощадку, также мо- 1 
; жет передислоцироваться и лаборатория контроля качества 
’ сварных соединений ДКС2 -  76. - V

: Установка автоматического пожаротушения демонтируется
и по отдельности на любом транспорте перевозятся резервуар 
запаса воды и блок-бокс газового и пенного пожаротушения. 
Железобетонные плиты под оборудование базы демонтируются и 

1 перевозятся автомобильным транспортом. Комплект запасных 
•j частей,, инструмента и принадлежностей, запасных частей на 

комплектующие изделия упаковываются в ящики типа П-1 
j ГОСТ 2931-76, а паспорта, техническое описание, инструкция 
I по эксплуатации, эксплуатационные документы на покупные ком­

плектующие изделия и т.п . техдокументация заворачивается в 
I водонепроницаемый материал и укладывается в ящик.

•' 17.4. Система блокировки и сигнализации
Рентгеновские аппараты РАП-160-6П должны плеть надёжные сис­

темы блокировки и сигнализации. Включение высокого напряжения 
должно выполняться то;д>ко с пульта управления аппарата .(БлКС2-76) • 
после закрытия двери р/камеры. Входная дверь в рабочую камеру 
должна открываться наружу. В рабочей камере должно бить установ­
лено легко доступное устройство для аварийного отключения высоко­
го напряжения и запрета на его включение. На пульте-управления , 
р/аппаратом и над входом в рабочую камеру должны быть установлены 

‘ световые табло с предупреждающими надписями типа " Рентгеновское 
просвечивание" и др. , которые загораются при включении высокого 
напряжения и отключаются после окончания -просвечивания.

В рабочей камере должна быть установлена звуковая или (и)
' световая сигнализация, предупреждающая о необходимости немедлен­
но покинуть рабочую камеру перед включением аппарата.

В рабочую камеру должна быть исключена возможность попадания 
людей через её торцы. _

I При неисправности блокировок включение аппарата должно быть •
• исключено. -Информация о неисправности систем блокировки к сигна- 

!• лизании должна поступить на пульт управления.

Ш -f5-094-67 ТХ
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. - . j^7 стыкоб

ЧцПСхрр&.'М
Г~1Ш ,глу</ -41 - 4Г^4Г -Н-----11,

зооо\ я

I
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Участок контроля сборных стыкоб

У 500 , _ боао ■

23300

■ и

I _ ШЛЮ ■. I

~  . „  -

Участок ремонта

стыкоб - '

Т Г -----ПТТШ ~г~птт

&
12500

• = 7 - -

3000 9000

/7

9000

ч т о

4 55000 112000

I nlfili |Щ| I 
сппп \

/2500 /8250

\ . ,  feQ7t

LZ.

,  / 11 20000 /  ,J7
/  щ .

~ ' ~ 4 } l“  ТШдо "771 - ~ J / ;
Т »

/  i  /  ^ ■  — . .  i — 7000— ,
62000

6000

125000*

Радиаиионно -о п а сн о й
/23000

зона
15000

287000*

2 5 10 13 20 \16

16700

9а

Участок погрузки секций

± 1 _ _ _ _ J

IS

21520 22000 20000

Диамет р т руб , мм. J 
ПроизЬодительность базы х секций/снену 

Площадь произбодстбенной площ адки, за. . 

Уст ановленная мощность оборудования , кВт. 

М асса оборудования , г  .

на т рассу

. |j Примечание
1. При прибязке трубосбарочной бизы поз.З
и  линии изоляции стыкоб поз, 6  см. т ехническую  
документацию Б ТС-№2В. 00.00. 000, МНП-26.00.00.000 -

2. Границы радиационно-опасной зоны маркировать 
но ГОСТ 17925-72

3.
if : болькодержотелеп нестандартизиробанного оборудо-' боноя " ----- ------ л 7 - ■-

Стрелками обозначены направления грузопотоков 
болькодержотелеп нестандартизиробанного оборудо

[ бяния ц роимрА/еннб/х проектов (кроме г?оъ,3\п0з.6 
__ является жз по. железобетону 1

Привязан

Э кспликация зданий и  сооруж ений

№no Text 
плану Н аименование Кол Пример.

i
Открытый склад т руд  с 
козлобым краном 1 КК-Н-12,532.

2 Открытый склад секций с  
козлобым краном 1 КХ-Н-32-32

3 б а за  т рубосбарочная 1 6ТС-192В

Li Пиния контроля сборных и/боб /
М/0322-0/. 
00-022

5 Пиния ремонта сборных шбаЗ / М т зм -ол
0G ОР2

6
Механизированная линия 

изоляции стыкоб / М ы -26 ,

7 Мобильное здание для хранения и  
оодготобки сборочных мотериалоб / фсе.тЭКб

012131

s Ремонтно-механическая мастерская / Прсн/ктЭКБ
0 /2 0 9 9

9 Трансформаторная подстанция 1 К7ПП-900

9a Трансформаторная подстанция 1 КТПП-250

10 Пабораторир контроля качестба 
сборных соединений 1 ПКС2-76

/ / ПультоВоя 1 /

12 Хомера рентгеноВская П

13 Склад изоляционных материалов 1

1'1 Рост сборочный 0?1 1

15 . Пост сборочный 0 2 /

16 Устройство поборотное 1 012/90-00.
со.ссо

17 Здание для обогреВа 
рабочих h q  / 2  иелобек 1 ПроехтЖ

04676
18 Емкост ь для пропана 1 PC -1600

19 СилоВое . уст ройст во для  
перекат ывания секций / //9/0320-09

00.000
2 0 Укрытие для рентгеновского аппарат 2 0МО39//-ОО.

00.000
21 Площ адка 9

0MO32O-OS
00.000

22 Пульт управления силоВого 
уетройстоа г 0-00320-09.

00-000

23 Уст ановка обт.окотицепкого 
пожарот уш ения / Проект Ше 

09/690-31

■ф

909-/5-099-87 ТХ
ПраизЬодсл70енноя база сборки и азоляшЛ тру о диаметром /ого- /пзнмм.
ЯрсшзбодстЬеннояплощадка

Пл а н расположения оборудования диуржтагазсгрнл ЖБпо железодяс*
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Наименование и техническая характеристика оборудования и материалов. 

Завод-изготовитель (для импортного оборудования- страна, фирма)

Тип, марке 

оборудования. 

Обозначение до­
кумента и номер 

опросного листа

Единица
измереиия

Код завода -  

изготови­

теля

Код

материала

Цена 

единицы 

оборудо­

вания, 

тыс. руб.

Коли­

чест­

во

Масса

единицы
оборудо­

вания'

кг

Не-
име-
иове-
ние

Код

■ 1 2 3 4 5 6 7 в 9 10

Оборудование и материалы, поставляемые заказчиком
I Кран козловой, грузоподъемностью Q =  32тс; пролет L  =32м КК-Н-32-32-К 1 Ш Т. 796 31 5532 I 66000

-0,16-0,32-0 63
ГОСТ 7352-81

2 Кван козловой .  грузоподъемностьQ - 12.5 тс: пролет L =  32 м KK-H-I2.5-32- ГО шт. 796 31 5521 I 58000
-0,2-1,25-1,2 5
ГОСТ 7352-81 *

3 База трубосварочная, диаметр свариваемых труб -1020 + 1420 мм БТС -  I42B шт. 796 I 120000
ТУ 102348-83

4 Линия контроля сварных ш в о в =  125000 мм..установленная НО ТЭ320-01.000. D0 гат. 796 I 51700
мощность-28 кВт

5 Линия ремонта сварных id b o b / j =  123000 мм., установленная НО 10320-02.00. Г30 шт, 796 I 57000
мощность-7 8  кВт

6 Механизированная линия изоляции стыков, диаметр изолируемых Н) ЛОТ-26.00. 300шт, 796 I 35000
стыков труб 1020+' 1420 ш . . установленная мощность-25 кВт,
габаритные размеры: 82000 х 11000 х 5000 мм.

7 Мобильное здание для хранения, подготовки и контроля сварочных Пр. Г0131 шт. 796 I 20000
материалов, габаритные размеры : 12000x9000x3000 мм.

8 Ремонтно-механическая мастерская, габаритные размеры: 9000х Пр. 10049 ' шт. 796 I 6000
хЗОООхЗОООмм.

10 Лаборатория контроля качества сварных соединений, габаритные ЖС2-76 шт. 796 43001I I 15000
размеры : 12000x3000x3000 мм.

13 Склад изоляционных материалов, габаритные размеры: Елок-боксУБ-^ шт. 796 I “6ГО0-----
9000x3000x3000 мм.

1/09-/5-099-87 тх.со
Производсвенпая база 
свайки и изоляции труб 
диаметром 1020+1420 мм.

Стадия Лист Листов

Р I 3

№ ТНН 2,Т|ТТТЛЗСТР0''' 
ОКБ л о железобетон*
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Наименование и техническая характеристика оборудования и материалов 

Завод-изготовитель (для импортного оборудования* страна, фирма)

Устройство поворотное, габаритные размеры: 3200x500x3900 мм.

Тип, марка 

оборудования. 

Обозначение до­

кумента и номер 

опросного листа

НО .10190-00.
000.00

Единица
измерения

На-
име-
нова-

ШТ.

Код

796

Код завода* 

изготови­

теля

Код

оборудования,

материала

единицы 

оборудо­

вания 

тыс. руб.

Коли­

чест­

во

Масса

единицы

оборудо-

10

650

17 Здание для обогрева рабочих на 12 человек, габаритные Пр. 1876 шт. 796

размеры: 9000x3000x3000 мм.
13000

18

19

20

21

23

24

Резервуар для сжиженных газов /  емкость для пропана / PC-I600 шт. 796

Устройство силовое для перекатывания секций НО.10320-04, шт. 796
00.000

Укрытие для рентгеновского аппарата, габаритные НО.10344-00, шт. 796
размеры: 1700x1700x2300 мм. 000.000

Площадка, габаритные размеры: 3200x620x1900 мм. НО.10320-05, шт. 796
00.000

Установка автоматического пожаротушения,габаритпые
размеры:21520x2880x3710 мм., установленная мощность: 58,5 кВт Пр.1690-31 шт. 796

Ложемент нижний , габаритные размеры: 6000 х 880 х 1015 мм. НО.10320-08. шт, 796
00.000

25 Ложемент промежуточный,габаритные размеры: 3800 х860 х 1590 мм. НО.10320-09.
00.000

26 Стеллаж сборно-разборный. CP- 142I шт. 796

I I Пультовая, габаритные размеры: 6000 х 3000 х 3000 мм. Блок-боксУБ-6 шт.
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27 Захват трубный автоматический ,  грузоподъемностью Q =  10 тс. ЗТА 102 Ш Т. 786 I I960
габаритные размеры: 12400осП30 х 1750 мм.

28 Захват клещевой автоматический ,  грузоподъемностью Q =  12тс. КЗ 1022 шт. 796 I 560
габаритные размеры: 2050 х 1700 х 300 мм.

29 Захват клещевой автоматический .грузоподъемность Q =  16тс. КЗ 1223 Ш Т. 796 I 623
габаритные размеры: 2630 х 2000 х 350 мм.

30 Захват клещевой автоматический,грузоподъемность Q =  28тс. КЗ 1422 шт. 796 I ИЗО
*

Выпрямитель сварочный ,  габаритные размеры: 785 х 780 х 795 мм. ВД-306УЗ шт. 796 34 4184 2 175

Аппарат рентгеновский, номинальное напряжение -  160 кВт. , РАП160-6П шт 796 43 0010 I 190 '
номинальный ток -  6 мА.

Машинка шлифовальная универсальная УШЭМ-180 шт. 796 4833312100 . 2 6

Шкаф сушильный, габаритные размеры: 800 х 700 х 920 мм. HO. UJC-4I шт. 796 . I —

Устройство проявочное » габаритные размеры:.720 х 845 х 900мг I.  НО. УН-41 шт. 796 I 54

'

4

Привязан

Инв. Ns
Ш-/5-09(г-в7 тх.со
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Типовые проектные решения 409-15-094.87

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293820/4293820868.htm

