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1. ВВЕДЕНИЕ
1.1. Настоящая технологическая инструкция (ТИ) разработана для ремонтного персонала Предприятия "Антикор" и распростра​няется на замену труб экранов и котельного пучка водогрейных котлов типа ПТВМ, КВГМ.
1.2. ТИ определяет технологию и технические требования при вы​полнении демонтажно-монтажных и сварочных работ, методы и объем контроля при выполнении этих работ.
1.3. ТИ разработана на основании:

· Правил устройства и безопасной эксплуатации паровых и водо​
грейных котлов;
·  Сварка термообработка и контроль трубных систем котлов и трубопроводов при монтаже и ремонте обору​дования электростанций РТМ;
· РД 2730.940.102-92. Котлы паровые и водогрейные, трубопрово​ды пара и горячей воды. Сварные соединения. Общие требования;
· РД 2730.940.103-92. Котлы паровые и водогрейные, трубопрово​ды пара и горячей воды. Сварные соединения. Контроль качества;
· Чертежей завода-изготовителя.
      ТИ действует совместно с указанной нормативно-технической доку​ментацией.
2. ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ
2.1. Изготовление и проверка готовности трубных элементов
к установке
2.1.1 .Изготовление трубных элементов производить по ОСТ 108.030.133-84 (изм.1-3)
2.1.2. При изготовлении новых участков труб (вставок) их длину определять по результатам фактических замеров расположе​ния торцов оставшихся на котле труб ( после их механичес​кой обработки) или контрольной примерки.
2.1.3. Изготовление заглушек производить по техническим усло​виям ТТЧ.264.ТУ "Изготовление колпачковых заглушек в бара​банах котлов" (с учетом новых Правил котлонадзора). 

2.1.4. Перед установкой трубные элементы проверить на соответст​вие требованиям чертежей с целью выявления дефектов изготовле​ния.
2.1.5. Проверить качество подготовки концов труб и отверстий под сварку.
2.2. Демонтаж труб
2.2.1. Удаление труб и их участков производить механическим способом или газовой резкой.
2.2.2. Места реза должны отстоять:
· от наружной поверхности барабана (камеры), от начала шва,
от приварной детали на расстоянии не менее 50 мм;
· от поврежденного участка трубы на расстоянии не менее 100 мм;
-
от соседнего стыка не менее 100 мм. Длина вставки должна быть
не менее 200 мм.
2.3. Подготовка оставшихся концов под сварку
2.3.1 .Обработку кромок оставшихся участков труб под сварку производить согласно размерам:
· угол скоса кромки - 35 градусов + 2;

· притупление кромки - 1 мм + 0,5;

2.3.2. Кромки фасок оставшихся концов труб зачистить от заусен​цев снаружи и изнутри, поверхность концов труб зачистить до метал​лического блеска снаружи и изнутри на длину 15 мм.
2.4. Подготовка трубных отверстий коллекторов
под сварку
2.4.1 .Перед установкой труб на место произвести следующие работы:
· очистить от грязи трубное отверстие на всю глубину;
· зачистить до металлического блеска отверстие и поверхность
вокруг отверстия до 20 мм со стороны наложения сварного шва.

Зачистку производить механическим способом;
-
произвести контроль внешним осмотром - 100
2.4.2. При наличии трещин ремонт дефектных участков произ-
водить по ТТЧ.475.ТИ "Технологическая инструкция на ремонт барабанов и коллекторов паровых и водогрейных котлов методом сварки без последующей термической обработки".
2.4.3. Пооперационный контроль проверки качества подготовки под сварку осуществляет ИТР - руководитель работ.
3. УСТАНОВКА ТРУБНЫХ ЭЛЕМЕНТОВ 3.1. Общие требования.
3.1.1. Установку труб производить по технологической инструкции.
3.1.2. При установке труб в трубные отверстия запрещается напряженная подгонка концов, туго входящих в отверстия.
В таких случаях необходимо найти и устранить причину, мешавшую свободной установке конца трубы в отверстие.
3.1.3 .Для ускорения установки и выверки труб на их концах должны применяться ограничительные хомуты, а по шагу - за​жимы и ограничительные гребенки.
3.1.4. Установленные трубы проверить путем осмотра на от​сутствие перекоса в трубных отверстиях.
3.1.5. Зазоры между трубой и стенками трубного отверстия при установке труб на сварке:
- в коллекторе 0,5 + 0,25 мм.
3.1.6. Выверку труб по длине выступающих концов произво​дить ударами по трубам снаружи деревянными кувалдами (по​дача конца внутрь) и стальными кувалдами через накладки или стальные выколотки (подача конца наружу) .Контрольную про​верку длины выступающих концов производить шаблонами.
3.1.7. Стыковку труб при замене участков труб выполнять с применением специальных центровочных приспособлений, обес-печивающих соосность стыкуемых труб.
Прихватка и приварка сборочных и центровочных приспо​соблений к трубам не допускается.
3.1.8. Все сварочные работы производить при температуре окружающей Среды не ниже 5 градусов С.
3.1.9. Непосредственно перед гидравлическим испытанием проверить все трубы пробрасыванием стального шара диамет​ром 36-38 мм.
3.2. СВАРОЧНЫЕ РАБОТЫ 3.2.1. Требования к сварочным материалам.
3.2.1.1. При выполнении сварочных работ применять электро​ды типа Э42 А, Э50 А; марки УОНИ 13/45, УОНИ 13/55, МР-3, ЦУ-5, ТМУ-21 по ГОСТ 9467-75, диаметром 2,5 мм и 3 мм.
3.2.1.2. Требования к электродам - согласно РТМ   раздел № 3,4.
3.2.1.3. Перед применением электродов, независимо от наличия сертификата, должны быть проверены технологические свойства каждой партии электродов.
Технологические свойства электродов определяются во время процесса односторонней сварки таврового образца в один слой ка​тетом 6-8 мм по длине 150 мм в потолочном положении.
После сварки должен быть осмотрен сварной шов и излом по шву.
3.2.1.4. Технологические свойства электродов должны удовлет​ворять требованиям ГОСТ 9466-75.
3.2.2. Требования к квалификации сварщиков.
3.2.2.1. Требования к квалификации сварщиков согласно РТМ.
3.2.2.2. Перед допуском к сварке производственных соединений каждый сварщик обязан сварить:
· при сварке стыковых соединений труб поверхностей нагрева
- один контрольный образец;
· при выполнении работ по приварке труб к коллекторам - один
контрольный образец;
3.2.2.3. Контрольные образцы свариваются в условиях аналогич​ных производственным.
3.2.2.4. Качество сварных швов контрольных образцов проверять путем внешнего осмотра и измерения , а также механическим испы​танием - для стыкового соединения и металлографическим исследо​ванием - для всех других видов сварных соединений.
3.2.3. Приварка трубных элементов к коллекторам котла.
3.2.3.1. Конструкция сварного соединения труб с коллекторами должна соответствовать РТМ.
3.2.3.2. Прихватку труб к коллекторам производить в дву-трех точ​ках швами длиной 10-15 мм.
3.2.3.3. Приварку (обварку) труб производить от середины коллек​тора к краям вразброс по рядам и окружности коллектора через 3-4 трубы одним сварщиком (рис.6).
3.2.3.4. Сила тока при сварке должна быть минимальной, обеспечи​вающей нормальное ведение сварки и стабильное горение дуги. Ориентировочная величина тока при:
· нижнем положении шва - 70-90 А
· вертикальном и потолоч​
ном положении шва        - 60-80 А

Для каждого положения режим должен быть уточнен на проб​ных образцах.
3.2.3.5. Поря док наложения швов принимается в зависимости от положения в пространстве: при сварке в нижнем и потолочном положении валики накладываются в один прием, при вертикальном положении шва - в два приема, начиная сварку в нижней части трубы и кончая вверху.
3.2.3.6. Замки слоев сварного шва должны быть смещены относи​тельно друг друга на 10-15 мм.
3.2.3.7. Приварку труб производить многослойным швом (не ме​нее двух валиков. 
3.2.3.8. После наплавки каждого валика необходимо удалять шлак и брызги после остывания шлака. При выявлении на поверхнос​ти дефектов (трещин, пор и др.) дефектное место должно быть удалено механическим способом до сплошного металла и заварено вновь.
3.2.3.9. В процессе сварки и охлаждения до полного остывания сварные соединения не подвергать каким-либо механическим воздейс​твиям.
3.2.4. Сварка стыковых соединений.
Сварочные работы по замене участков труб поверхностей нагре​ва производить по РТМ-1 для труб малых диаметров (раздел 5.2).
3.2.5. Контроль качества сварных соединений.
3.2.5.1 .После выполнения сварочных работ провести следующие
виды контроля:
· внешний осмотр и измерение каждого шва;
· УЗК или просвечивание сварных соединений - 5 %, но не менее
5 стыков каждого сварщика;
· внешний осмотр трубных отверстий и мостиков коллекторов
после приварки (или обварки) труб - 100% ;
· гидравлическое испытание совместно с котлом.
3.2.5.2. Требования к качеству сварных соединений должны соот ветствовать РТМ.
4. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ
4.1 .При выполнении работ соблюдать правила техники безо​пасности, действующие на предприятии.
5. ДОКУМЕНТАЦИЯ
На выполнение работы оформляется следующая документа​ция:
5.1. На сварочные работы:
· формуляр на сварочные работы;
· сертификат на трубы;
· сертификат на электроды;
· акт на заварку контрольных образцов;
· протокол металлографических исследований контрольных
                     образцов;
· заключение по УЗК или просвечивание стыковых соедине​
                     ний;
· акт внешнего осмотра трубных отверстий и мостиков кол​
                      лекторов до сварки;
· акт проверки технологических свойств электродов;
· акт проверки внешним осмотром сварных соединений;

5.2. Акт гидравлического испытания.

Исп. 
