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                                                                                                     Таблица 1

        Основные  дефекты  термитной приварки выводов  ЭХЗ и   

                                 способы их устранения

Дефекты 
Причины дефектов
Способы устранения

дефектов

1.Низкая прочность   сварного соедине-ния, вывод  отрыва-ется  от  трубы   при сгибании    или при    удалении  шлака.
Некачественная  зачистка  поверхности трубы и конца  прива-риваемого вывода. В  формирующуюся    полость тигель-формы  попала   термитная смесь 
Тщательно  зачистить место  приварки  и конец вывода. Сварку    повторить.Проверить плотность соединения  графитовых     вкладышей   тигель-формы и прилегание    мембраны.

2.Форма термитно-го  контакта непра-вильная,   недоста-точное количество  наплавленного  металла, в тигель-форме образуется  пробка  из металла  и  шлака
Плохо перемешана термитная  смесь, расслоение состава. Термитная смесь отсырела.
Тщательно   переме-шать   термитную  смесь  перед засыпкой       в     тигель-форму. Термитную смесь просушить

3. Наплавленный металл  пористый
В тигель-форму попала влага. Влага на трубе или на привари-ваемом  конце вывода
Просушить тигель-форму. Удалить  влагу со свариваемых элементов.
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   1.ПРИВАРКА  ВЫВОДОВ  ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКОЙ ЗАЩИТЫ (ЭХЗ)

1.1.  Настоящие    требования    распространяются    на    термитную приварку медных или стальных, выводов ЭХЗ диаметром 6-12 мм к магистральным газопроводам. Сварка осуществляется  с применением:

а)    термосмеси медной и многоразовой графитной тигель-формы  (рис.1.1).
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Рис. 1.1. Тигель-форма для приварки выводов ЭХЗ.

прочность        наплавки       многократным      изгибом  приваренного    вывода   ЭХЗ и провести визуальный и измерительный контроль размеров наплавки.

3.7. В случае  применения  дистанционного  поджига  необходимо на расстоянии  не  менее   1-го   метра  от   места   приварки   установить приемник  устройства  дистанционного поджига, состыковать  разъем блока  коммутации  данного  устройства  с  разъемом  РТФ.

3.8. Произвести   поджиг   запала   термосмеси  в   РТФ   посредством передатчика  и   приемника   устройства   дистанционного  поджига  в соответствии   с     руководством    по   эксплуатации, предварительно  отойдя  на  безопасное  расстояние  от  газопровода.

4. ТЕРМИТНАЯ СВАРКА (ПАЙКА) ВЫВОДОВ ЭХЗ С ПРИМЕНЕНИЕМ ТЕРМОКАРАНДАША.

4.1. Вскрытие  индивидуальной  упаковки  и контроль  внешнего вида термокарандаша     (далее  по  тексту  ТК),    должны     производится непосредственно перед установкой и применением.

4.2. ТК    помещается   в    многоразовую   графитную   тигель-форму. 

4.3. Шнур  замедленного  горения,    либо  провода   выводятся   через запальное  отверстие   крышки  тигель-формы    наружу.  В остальном  сварка     (пайка)   выводов   ЭХЗ   с   применением  ТК  производится  также как с термосмесью  медной (п.2).

5. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ.

5.1. Термосмесь,   РТФ,   термокарандаш     должны     храниться      в герметичной  упаковке.

5.2. При  использовании  термосмеси  расфасовкой  по  1 кг., в случае неполного использования содержимого тубуса, он  вновь  герметично закрывается.

5.3. Запрещается  хранение  и  применение  термоматериалов  вблизи источников открытого огня.  

5.4. В  случае  воспламенения   термоматериалов   тушить   их   водой запрещается. Тушение производится   песком   или  сухой  землей. 

2.7. В случае воспламенения термосмеси посредством приемника и передатчика   устройства дистанционного поджига воспламенение термосмеси  в   тигель-форме осуществляется   в  соответствии  с   руководством  по  эксплуатации данного поджигающего  устройства. 

2.8. По   окончании    процесса  приварки   вывода   ЭХЗ,  необходимо  дать остыть месту приварки в течении 5-ти мин., снять тигель-форму, при помощи отвертки и легкого пошатывания. 

2.9. Зачистить наплавку и место приварки металлической щеткой, наждачной бумагой до металлического блеска. Провести визуальный и измерительный контроль размеров наплавки: высота наплавки должна быть 5,0±2,0 мм, диаметр – 30±5,0 мм, допускаются отдельные поры на поверхности наплавки диаметром до 1,0 мм.

2.10. Проверить прочность наплавки многократным изгибом приваренного вывода ЭХЗ.

2.11. Очистить от шлака и брызг многоразовую тигель-форму не повреждая поверхностей, зачистить шлифшкуркой («нулевкой») на тканевой основе литниковую камеру для последующего применения.

2.12. Возможные  дефекты  и  их  причины  приведены  в  таблице 1.

3. ТЕРМИТНАЯ СВАРКА (ПАЙКА) ВЫВОДОВ ЭХЗ С ПРИМЕНЕНИЕМ РАЗОВЫХ ТИГЕЛЬ-ФОРМ (РТФ).

3.1. Вскрытие  индивидуальной упаковки  и  контроль внешнего  вида разовых  тигель-форм  (далее по тексту  РТФ), должны  производится непосредственно  перед  установкой  и применением.

3.2. Вскрыть   пластиковый   пакет,  вынув   из   него  тигель-форму  и несколько раз ее встряхнуть. Подготовить опорный торец тигель-формы для плотного прилегания рабочей поверхности к трубе посредством притирания на наждачной бумаге, уложенной на трубу (элемент трубы) того же диаметра.

3.3. Установить  РТФ  на   место  приварки подготовленное согласно пункту 1.3. В нижнее боковое  отверстие  тигель-формы  вставляется вывод ЭХЗ до середины литниковой камеры (в случае если вывод ЭХЗ изготовлен из меди сечением менее 6 мм на него одевается теплоотводная трубка из меди или латуни длинной не менее 4 см.). С целью исключения попадания брызг расплавленной меди, сверху тигель-формы одевается кожух из пожароустойчивой ткани закрывающий место вокруг приварки, (размер кожуха Ø 80 см).

3.4. Поджечь  шнур  замедленного  горения  РТФ  обычной   спичкой, отойти на безопасное расстояние.

3.5. По окончании процесса  приварки  вывода  ЭХЗ  необходимо дать остыть   месту   приварки   в    течение   5 мин.,  снять   РТФ    легким пошатыванием  и   утилизировать.

3.6. Зачистить   металлической   щеткой    и  легким     постукиванием молотка   наплавку    и    место    приварки     вывода  ЭХЗ  от   шлака; проверить        

б)   термосмеси   медной   и  одноразовой  тигель-формы   РТФ-НГК 

(рис. 1.2).


[image: image2.emf]Ø 40 мм

12

3

4

5

6

7

9

Ø 30 мм

Ø 55 мм

R 15

0,6 мм

8

5

 

м

м

7 мм

3 мм

8


Рис. 1.2. Одноразовая тигель-форма РТФ-НГК.

1- шнур замедленного горения; 2 - крышка РТФ-НГК; 3- термоподжиг;

        4- корпус РТФ-НГК; 5- термосмесь; 6- графитовая  обмазка; 7- литник;

        8- литниковая камера; 9- канал установки вывода ЭХЗ (Ø 6,0 мм).

в)   термитного  карандаша  и  многоразовой  тигель-формы (рис. 1.3).
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Рис. 1.3 Термокарандаш.

1.2.   Применяемые материалы:

а) термосмесь медная, расфасовка  в герметичные пластиковые банки с плотно прилегающей крышкой по 1 кг.

б) термосмесь медная, расфасовка в герметичные пластиковые банки с плотно прилегающей крышкой по 54 г. (номинальная порция приварки). 

в) одноразовая    тигель-форма   (рис.1.2) - это   керамический  стакан

с порцией  термосмеси  медной  внутри, а  также воспламенителем  и огнепроводным шнуром (или проводами) выведенным наружу.

г) термокарандаш - это изделие одноразового  применения, представляющее из  себя  порцию  термосмеси медной (54 г.) цилиндрической формы на клеевой основе, со вставленным термоподжигом (запалом), со шнуром замедленного горения, либо проводами  для  подключения к устройству дистанционного поджига.

       Перед проведением работ по приварке выводов ЭХЗ необходимо провести осмотр многоразовых, разовых тигель-форм. Не допускается применять тигель-формы с недопустимыми трещинами, сколами опорного торца, неплотностями поверхностей замыкания полутиглей многоразовых тигель-форм.

1.3. Порядок  проведения  работ:

       Место приварки выводов ЭХЗ следует располагать в верхней четверти периметра газопровода с максимальным отклонением от зенита ±10º на поверхности газопровода на расстоянии не менее 100 мм от продольного, кольцевого сварных швов и их пересечения.

       Поверхность газопровода в месте приварки выводов ЭХЗ и на расстоянии не менее 50 мм в каждую сторону должна быть очищена механическим способом до металлического блеска. Допускается очистка поверхности шлифмашинкой с применением дисковых проволочных щеток, ручной проволочной щеткой, напильником, наждачной бумагой. Зачищенную поверхность трубы необходимо обезжирить спиртом или ацетоном.

     Вывод ЭХЗ должен быть зачищен механическим способом до металлического блеска на длину не менее 50 мм. и располагаться по оси газопровода.

     На поверхности газопровода в месте приварки выводов ЭХЗ не допускается наличие следов влаги или конденсата.

2. ТЕРМИТНАЯ СВАРКА (ПАЙКА) ВЫВОДОВ ЭХЗ С ПРИМЕНЕНИЕМ ТЕРМОСМЕСИ МЕДНОЙ И МНОГОРАЗОВЫХ ТИГЕЛЬ-ФОРМ.

2.1. Вскрытие индивидуальной упаковки с термосмесью и контроль внешнего вида должны производится непосредственно  перед  применением.

2.2. Из пластиковой  банки  достается мерный стаканчик, комплект мембран и металлический штырек.

2.3. Затем  банка  закрывается  и путем  многократного  встряхивания осуществляется   перемешивание   термосмеси.  При   необходимости термосмесь  перемешивается   внутри  банки  металлическим прутом диаметром  2-4 мм. Не   допускается   применение    термосмеси    без тщательного предварительного перемешивания.

2.4. На   подготовленную    площадку    на     трубе    устанавливается тигель-форма. В нижнее боковое  отверстие  тигель-формы  вставляется вывод ЭХЗ до середины литниковой камеры (в случае если вывод ЭХЗ изготовлен из меди сечением менее 6 мм на него одевается теплоотводная трубка из меди или латуни длинной не менее 4 см.). С целью исключения попадания брызг расплавленной меди, сверху тигель-формы одевается кожух из пожароустойчивой ткани закрывающий место вокруг приварки (размер кожуха не менее Ø 80 см). На дно камеры сгорания вкладывается  металлическая мембрана толщиной 0,3±0,02 мм. Мембрана устанавливается без перекоса, чтобы исключить просыпание смеси в формирующую контакт полости тигель-формы.

2.5. Дозировка термосмеси хранящейся в герметичной таре по одному кг. осуществляется мерным стаканчиком, входящим в комплект с каждой упаковкой с термосмесью и соответствующей одной весовой порции (54-56 г.)

2.6. Термосмесь засыпается в тигель-форму в два этапа с послойным уплотнением путем прокалывания металлическим прутом. После уплотнения   смеси тигель-форма закрывается крышкой и поджигается термитной спичкой  вставляемой через запальное отверстие  крышки тигель-формы, либо термоподжигом (т.е. запалом с огнепроводным шнуром). В этом  случае  термоподжиг углубляется  в  термосмесь  насыпанную в  тигель-форму  минимум  до  половины  запала, а шнур выводится через отверстие в крышке тигель-формы и поджигается обычной спичкой. Стандартное время горения шнура 30 сек.
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