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PaccmoTpeB npeacTaBneHHble MaTepuansl, YnpasneHue TexHudeckoro Hagsopa ®efepanbHoi cry0bl MO 3KONOrM4eckoMy, TEXHONOMMYECKOMY
1 aTOMHOMY Haf3opy cornacoBbiBaeT paspabotaHHbie OAO «HAIMXUMMALL» ctaHgapTbl opraHusaumm: CTO 00220256-002-2006 «CBapoyHblie
paboTbl NPV PEMOHTE M PEKOHCTPYKLMN COCYAOB M annapaTtoB. TunoBble TexHnyeckme ycnosus.»; CTO 00220256-003-2006 "TennoobmMeHHUKM
cnuparnbHble cTanbHble. TexHudeckne ycrnosns”, B3ameH TY 26-01-268-80; CTO 00220256-004-2006 "Annapatbl TennoobMeHHble cnuparnbHbIe.
MeTtoaunka pacyeta Ha npoYHocTb", B3ameH PTM 26-01-58-73.

3amecTuTenb HavanbHWKa YnpasneHus H.A. XanoHeH

NPEAUCIIOBUE

1. PASPABOTAH OTKPbITbIM AKLIMOHEPHLIM OBLLECTBOM «HAYYHO-UCCINEAOBATENLCKM U KOHCTPYKTOPCKUA MHCTUTYT
XNMNHECKOTIO MALLMHOCTPOEHNA» (OAO « HUIMXUMMALLL» ).

2. PASPABOTAH BINEPBbIE.

3. SKCIMEPTW3A NPOBEJEHA B TK260 « OBOPYOOBAHVE XUMNYECKOE U HEDTETA3OMNMEPEPABAT bIBAIOLLIEE» MMCBbMO Ne 7064-34-8-
300a o1 25.01.06 .

4. COMMACOBAH B ®E[EPAINBHOM CNYXXBE MO 3KOMOrMYECKOMY, TEXHONOMMYECKOMY W ATOMHOMY HAI3OPY. MUCbMO
YMPABINEHNA TEXHNYECKOIO HABOPA Ne 09-03/436 ot 26.02.2006 roaa

CBAPOYHbIE PABOTbI NP PEMOHTE 1 PEKOHCTPYKLIUA CTO 00220256-002-2006
COCYOOB U AINMNAPATOB

[TUNoBbLIe TeXHUYeCKNe yCrioBUsA

[ata BeeaeHunsn:01.05.2006 r.

CopepxaHue:
1. HABHAYEHVE
2. HOPMATUVBHBIE CCbINKN
3. OPFAHN3ALUNA N YCNOBUA MPOBEOEHNA PEMOHTHO-CBAPOYHBLIX PABOT
4. TPEBOBAH/A BE3OMNACHOCTN
5. TPEBOBAH/A K CBAPLLKAM
6. TPEEOBAH/NA K OBOPYOOBAHMIO




7. TPEBOBAHV/A K OCHOBHbIM 1 CBAPOYHBIM MAT EPUAJTTAM.

8. CMNELMAJIbHbIE TPEBOBAHNA MNMPU MPOBEOEHN PEMOHTHBIX PABOT OBOPYOOBAHNA 13 MATEPUAIOB, MMEIOLLX CBAPOYHO-
TEXHONOI'’MYECKME OCOBEHHOCTU

9. TPEBOBAHMSA K CBOPKE OETANEN MO PEMOHTHYHO CBAPKY

10. MOArOTOBKA MO4 CBAPKY (HAITABKY)

11. OBLUVE TPEBOBAHNA K CBAPKE

12. TUMNOBbLIE TEXHONOMMYECKME MPOLIECCHI PEMOHTHOI CBAPKMW.
12.1 3aBapka TpeLUUH.

12.2 HannaBka

12.3 3ameHa obevaek, BBapka 3annaTt 1 BCTaBOK

12.4 3ameHa WTYyLLEPOB, JTOKOB

12.5 PeMOHT coenHeHunin Tpy6 ¢ TpyOHbIMK peLueTkamm

12.6 VicnpaeneHne nedekToB B 3MeeBMKax.

12.7 BoccTaHoBneHve ynnoTHUTENbHbIX MOBEPXHOCTEN driaHL eB.

13. KOHTPOJ1b PEMOHTHbIX CBAPHBIX COEOMHEHMI (HAMTABKIM) M TPEEOBAHMA K MX KAYECTBY
14. UCMPABJNEHME AE®EKTOB PEMOHTHOW CBAPKW

15. TEPMOOBPABOTKA

16. KOHKPETHbIE NPUMEPLI PEMOHTA

16.1 PeMOHT kopnyca LunnHapuyeckoro annapara (AucTunnsaymoHHas konoHHa) @1400x20 mm BbicoTon 19220 mm 13 ctanm CT3cn BBapkon

BCTaBKW B3aMeH Bblpe3aHHOro AedekTHOro yyactka (annapat paboTaer nog AasneHvem o 20 krelem u TemnepaTtype 135-200°C 1 oTHoCUTCA
k annapatam 3 rpynnbl no OCT 26.291-94).

16.2 TexHonorn4eckass MHCTPYKLIMSI MO PEMOHTY Hannaekon kopryca astoknasa V=5 m3 ua cnnasa XH78T (3N 435).
16.2.1 HasnavyeHnue

16.2.2 XapakTepucTuka aBToknasa.

16.2.3 MaTtepwarnsbl, ncnonb3yemble Ars PEMOHTA.

16.2.4 Ceapo4yHoe obopynoBaHue

16.2.5 Ksanudumkauus ceapLumkos n UTP.

16.2.6 PeMOHTHO-CBapoyHble paboThbl

16.2.7 KoHTponb kavyecTBa Hannaeku

16.2.8 UcnpaeneHue fedeKkToB CBApHbIX COEANHEHWIA

16.2.9 TexHuka 6e3onacHocTu

16.3 TexHoNormyeckas MHCTPYKLIMA Ha BBApKy HOBOMO KOHUYECKOro AHWLLA B cenapaTop 6e3 yaaneHus cepryeckoro AHULLA BbINapHOro
annapara.

16.3.1 BeeneHue

16.3.2 TexHuka 6e3onacHoOCTH

16.3.3 TpeboBaHus K KBanuduKaLMm ceapLumka.

16.3.4 TpeboBaHusa k cBapo4YHOMY 060PYAOBaHUIO.

16.3.5 Matepuansil.

16.3.6 TexHonorusi BBApKN HOBOTO KOHMYECKOTO AHMLLA B cenapaTop 6e3 yaaneHns cepryeckoro AHuLA.
16.3.6.1 CHopka 1 cBapka KOHMYECKOro AH1LIA

16.3.6.2 TexHonorna BBapkM KOHUYECKOro AHMLLIA

16.3.7 TexHonornst BBApku CIMBHOTO NaTpybka B KOHUYECKOE OHMLLE.

16.3.8 KoHTponb kayecTBa CBapKu.

16.4 TexHonornyeckas MHCTPYKLMSI MO PEMOHTY 06e4aek HUXKHEN YacTu KOXyxa, rpetoLLein kaMepbl BbiNapHOro annapara.
16.4.1 OcHOBHbIE M CBapOYHble MaTepuansl

16.4.2 3ameHa AedeKTHON YacTu KOoXyxa Ha HOBYIO obevaliky (OCHOBHOW BapuaHT)

16.4.3 PeMOHT gedeKTHOM YacTmn KoXyxa C MOMOLLbK YKPENMSALWEro KonbLa.



16.4.4 AproHogyrosas cBapka.

16.4.5 KoHTpornb ka4ecTBa peMOHTHbIX paboT

16.5 PemoHT nnakupytoLlero cros AsyxcnonHoro metanna 20K+10X17H13M2T kopniyca BeinapHoro annapara.

16.6 Cnocob pemMoHTa aneKTpo3aknenkaMmm 1 LWNOHOYHBIMU LIBAMMW OTCIIOEHWUIA B KOTax BapoYHbIX U3 AByxcronHown ctanu 20K+10X17H13M3T.

16.7 O6nuLL0BKa BHYTPEHHUX AeEKTHBIX y4acTKoB cTasnbio Mapok 10X17H13M2T unm 10X17H13M3T kopnyca BeinapHoro annapara us
asyxcrnonHon ctamm 20K+10X17H13M2T.

16.8 3ameHa AedeKTHbIX WTYLLepoB, naTpybkos, mokos 13 ctany 10X17H13M2T unn 10X17H13M3T Ha HOBble 1 yCTaHOBKA NX B CTEHKY
BbINapHOro annapaTta 13 asyxcroviHon ctanu 20K+10X17H13M2T

16.9 PeMOHT n3Hoca Koprnyca annapaTta HansaBko C yKpenneHnem CTEHKM Kopryca B MecTe Hamnmnasku C MOMOLLBIO HaKaakv
MPUNTOXXEHME A (cnpaBoyHoe) Mapku cTanm unu cnnasa Ans BO3MOXHOW 3aMeHbl Npy peMOHTe o6opyaoBaHus.
MPUNOXXEHME b (pekomeHayemoe) TexHonormyeckasi kapta
MPUNOXXEHME B (pekomeHayemoe) YOOCTOBEPEHUE O KavecTBe

1. HASHAYEHUE

1.1 Hactosawmn ctaHaapT opraHu3aumm npeaHasHadeH ans pykoBoACTBa NPy PeKOHCTPYKLMM 1 PEMOHTE COCyaoB, annapaTtos, TpybonpoBoaos v
MX aNEMEHTOB (Aanee o6opyaoBaHUst), M3roTOBMSIEMbIX U3 YINEPOAUCTbIX, HU3KONErMpoBaHHbIX, KOPPO3MOHHO-CTOMKMX U ABYXCMOWHbIX CTanewn, a

TaKke TUTaHa, HUKeNs, antoMUHUS, Meay 1 UX CnaBoB, paboTarLumx nog AasneHnemM He 6onee 16 MMa (160 KFC/CM2) unu 6e3 naBneHus B
arpeccuBHbIX 1 HearpeccuBHbIX cpeaax;

1.2 CtaHpapT paspaboTtaH B cooTBeTcTBUM ¢ TpeboBaHusimu M 03-584-03, M6 03-576-03, b 03-585-03, OCT 26.291-94, OCT 26.260.3-2001,
OCT 26.260.482-2003, OCT 26-01-858-94, OCT 26-01-1183-82, OCT 26-01-900-76, OCT 26.260.480-2003 n apyron AencTeytoLlein
HOPMAaTMBHOW JOKYMEHTaL UK.
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2. HOPMATUBHbIE CCbIJTIKH
MOCT 12.3.002-75* Cuctema ctaHaapToB 6e3onacHocTu Tpyaa. Mpouecchl nponssoacTeeHHble. ObLme TpeboBaHus 6e3onacHoCTy.
FOCT 380-94 Cranb yrnepoaucTasi 06bIkHOBEHHOrO kadecTsa. Mapku
FOCT 2246-70* [NpoBonoka cTanbHas ceapoYHas. TexHuyeckune ycrnosums.
FOCT 3242-79 CoennHeHus ceapHble. MeToabl KOHTPOMSA KayecTsa.
FOCT 5264-80 PyyHasi nyroeasi cBapka. CoegnHeHus cBapHble. OCHOBHbIE TUMbl, KOHCTPYKTMBHbIE ANIEMEHTHI U pa3Mepbl.
FOCT 5520-79* Ctanb nucToBas yrrnepoancTas HU3KonermpoBaHHas 1 nermposaHHas Ans KOToB U COCyaoB, paboTaloLmx Nog AaBrneHNEM.
FOCT 6032-2003 Ctanu 1 cnnasbl KOPPO3MOHHO-CTOMKNE. MeTOoAbl UCMIbITAHUIA HA MEXKPUCTANMUTHY KOPPO3UIo.
FOCT 6996-69 CeapHble coeauHeHus. MeToabl onpeaeneHns MexaHn4eckux CBONCTB.
FOCT 7512-82* KoHTponb HepaspyLiatowmin. CoeanHeHuns ceapHble. Paguorpaduyeckuii MeTog,.
FOCT 8050-85* [iByokuck yrnepoga rasoobpasHas u xuakasi. TexHU4eckme yCroBusi.

FOCT 9466-75* AnekTpoakl MOKPbITbIE, METANNMYECKME ANA PYYHOW OyroBOV CBapKu cTanen n Hannaeku. Knaccudukaumns n obume TexHuyeckme
yCroBusi.

FOCT 9467-75* OnekTpoabl MOKPbITbIE, METANNMYECKNE AN PYYHOW OYyroBOV CBAPKWU KOHCTPYKLMOHHBIX U TENIOYCTONYMBLIX CTanen. Tunbl.
FOCT 10052-75* OneKkTpoabl NOKPbITbIe METANNMYECKUe ANt PyYHON OyroBO CBApKW BbICOKONENMPOBaHHbIX CTanen ¢ ocobbiMy CBOMCTBaMM
FOCT 10157-79* AproH ra3oobpa3sHbiil 1 XUAKUIA. TeXHUYECKUE YCroBuS.

FOCT 11534-75* Pyynas gyrosasi ceapka. CoeanHeHusi cBapHble Mo OCTPbIMU U TyMnbIMK yrnamu. OCHOBHbIE TUMbl. KOHCTPYKTUBHbIE 3neMeHTbI
1 pasmepbl.

FOCT 14249-89 Cocyapl v annapaTbl. Hopmbl 1 MeToabl pacyeTa Ha NPOYHOCTb.

FOCT 14637-89* MpokaT TONCTONMCTOBOW U3 YrNEPOANCTON CTanmn OObIKHOBEHHOIO KayecTBa. TeXHUYECKME YCroBUS.

FOCT 14651-78* OnekTpoaepxaTeny Ans py4yHon [yroBoW cBapku. TexHnyeckue ycroBus.

FOCT 14771-76* OQyroBas ceapka B 3amTHOM ra3de. CoeanHeHns cBapHble. OCHOBHbIE TUMbl, KOHCTPYKTVBHbIE 3NEMEHTbI U pasMepbl.
FOCT 14782-86 KoHTponb Hepaspywatowmin. CoeanHeHus cBapHble. MeToabl yribTpasByKoBbIe.

FOCT 16098-80* CoeanMHeHUs CBapHbIE U3 OBYXCIIONHON KOPPO3MOHHO-CTOWKOM CTanu.

FOCT 23055-78* KoHTpornb Hepaspylwatouwmii. CBapka MeTanmnos nnaesneHneM. Knaccudukaums cBapHbIX COEAMHEHWUIA NO pe3ynbTaTtam



paamorpadmyeckoro KOHTpons.
FOCT 23949-80 3AnekTpoab! BonbdpamMoBble CBAapOYHblE HemnnaesaLwmecs. TexHNnYeckme ycrnoBus.

OCT 26-01-858-94 Cocyabl 1 annapaTtbl CBapHble U3 HUKENSI U KOPPO3NOHHO-CTOMKMX CNITaBOB Ha OCHOBE Hukens. ObLme TexHUYeckme
TpeboBaHus.

OCT 26-01-900-76 Cocyabl 1 annapaTtbl MeaHble. O6LME TEXHUYECKME YCIOBUSI.

OCT 26-01-1183-82 Cocyabl v annapathbl anomuHesble. O6LLIMe TexHnYeckne yCroBus.

OCT 26-5-99 KoHTponb HepaspyLatoLwmi. LiBeTHon MeToa KOHTPOnst CBapHbIX COEAVHEHUI HanmnaBleHHOro U OCHOBHOIO MeTarnna.

OCT 26-11-03-84 LLBbI cBapHbLIX COEOAMHEHUI COCYAOB W1 annapaTtoBs, paboTaloLlmx nog AasneHneM. Paguorpadmyeckuii MeTog KOHTPOns.
OCT 26-11-10-93 LUBbI cBapHbIX COEAMHEHUI COCYAOB W1 annapaTtoBs, paboTalLlwmx nog AaBneHneM. PeHTreHOoTeneBU3NOHHbI METOA, KOHTPOS
OCT 26.260.3-2001 Capka B XMMU4YECKOM MaLLUMHOCTPOeHUU. OCHOBHbIE NMOMNOXEHUSI.

OCT 26.260.480-2003 Cocyabl 1 annapaTbl U3 ABYXCMOMHbIX cTane. Ceapka 1 Hannaeka.

OCT 26.260.482-2003 Cocyapl v annapatbl CBapHble U3 TUTaHa M TUTAHOBbIX crraBoB. O6LME TEXHUYECKME YCMOBHS.

OCT 26.291-94 Cocyabl v annapartbl cTanbHble cBapHble. O6LLME TEXHUYECKME YCIOBUSI.

OCT 26-2044-83 LLIBbl CTLIKOBBIX 1 YITI0BbIX CBAPHbIX COEAVHEHMWI COCYAOB ¥ annapaTtos, paboTatowmx noa gasneHneM. Metogvka
yNbTPa3ByKOBOrO KOHTPONS.

OCT 26-2079-80 LLIBbl cBapHbIX COEQMHEHWIT COCYAOB M annapaTtos, paboTatowmx noa AasneHneM. Beilbop MeToaoB HepaspyLuatoLwero KOHTPOors.
MB 03-273-99 lNpaBuna aTTecTayu CBapLUMKOB 1 CMELManncToB CBAPHOro NMpon3BOACTRa.

MB 03-576-03 lNpaBuna ycTporcTea 1 6e3onacHomn akcnyaTauum cocyaoB, paboTaoLwmx Noa aBneHneM.

M6 03-584-03 lNMpaBuna NpoekTUpOBaHUS, U3rOTOBMEHNS U NPUEMKM COCYAOB U annapaToB CTalbHbIX CBapHbIX.

M6 03-585-03 lNpaBuna ycTpoicTea 1 6Ge3onacHom 3KkcrnyaTalum TeXHONormyeckmx Tpybonpoeoaos.

P 03-613-03 lMNopsaok NpUMEHEHUS CBAPOYHbIX MaTEPUarnoB NPy U3roTOBMEHUU, MOHTaXe, PEMOHTE U PEKOHCTPYKL UM TEXHUYECKUX YCTPONCTB
NSt onacHbIX NPOWU3BOACTBEHHbLIX OObEKTOB.

PO 03-614-03 Mopagok NpUMeHeHNs CBapoYHOro 060pYAOBaHUS NPU U3rOTOBIIEHUN, MOHTaXe, PEMOHTE U PEKOHCTPYKL MU TEXHUYECKUX
YCTPOWCTB A1 ONacHbIX NPOU3BOACTBEHHbLIX OGLEKTOB.

P 06-615-03 MNopsaok MpUMEHEHNS CBAPOYHbIX TEXHOIOMMIA NPY N3rOTOBMEHUN, MOHTaXe, PEMOHTE Y PEKOHCTPYKL MU TEXHUYECKNX YCTPONCTB
Ansa onacHbIX NPOU3BOACTBEHHbIX 0ObEKTOB.

PO 26-11-01-85 VMIHCTPYKLMSA MO KOHTPOIO CBAPHbIX COEAVHEHWUI, HEAOCTYMNHbIX ANA NPOBeAeHNS paguorpadrnyeckoro u yrbTpasBykoBOro
KOHTpOnS.

3. OPFTAHU3ALINA U YCNTOBUA NPOBEOEHNA PEMOHTHO-CBAPOYHbIX PABOT

3.1 PeMOHTHO-CBapOHHbIe pa6OTbI Ha cocyaax, pa60Tarou.u/|x noa AaeneHuem, OOSMKHbI MPOn3BOANTbCA PEMOHTHbLIMU nogpasaeneHnamm
npegnpuaTtna nnu gpyrmmm npuenedeHHbiMu cneunanm3npoBaHHbIMM PEMOHTHbIMU OpraHn3aunamMmn n CJ'Iy)KﬁaMVI KOHTPOIA, pacnonararowmmm
HEOoBXOANMBIMU TEXHUYECKUMU cpeacreamum n paGOTHVIKaMVI COOTBGTCTBy}OLLleVI KBaJ'IVICbVIKaLl,VIVI, CNOCOBHBIMKN 06EeCNEeYNTb KaYeCTBEHHOE
BbIMNOJIHEHNE U KOHTPOJ1Ib PEMOHTHbIX pa60T B COOTBETCTBMU C HACTOALLMM CTaHOAPTOM, a TakKke TpeGOBaHMﬂMM I'Ipanm POCTeXHaLI,IiOpa,
CTaHOapPTOB Ha cocyabl 1 annapaTtbl 1 ,u,pyr017| HOpMaTVIBHOVI AOOKyMeHTauunu, nepevyncrneHHblX B pasaene 2.

3.2 PeMOHTHbIE CBapoO4Hble paﬁOTbI ponyckaeTca npom3BoauUTb Ha NMOCTOAHHBLIX 1 BDEMEHHbIX pa60lw|x MecTax, oTBe4atomx TpeﬁOBaHMﬂM
TexHuku 6e3onacHocTy, I'IO)KapHOVI ©6e3onacHocTv un I'IpOMbILIJJ'IeHHOVI CaHunTapun.

3.3 Ha cBapouHbIX yyacTkax (MOCTOSIHHBIX M BPEMEHHbIX) OMKHa NPOVU3BOAUTLCS PerynsipHast ybopka u AoIDkHbI BbiTb NpeaycMOoTpeHbl Mepb Mo
npeOynpexneHuio 3arpsisHeHnsl U YBRNaXkHEHWSI CBapUBaEMbIX AeTarnel (KpOMOK U HanaensieMblX TOBEPXHOCTEN), a TakkKe CBapOUHbIX
maTepuaros.

Ha pa6oqu MeCTe CBapLUMKa He OOJDKHblI HAaX0OUTbCA NULWHKUE NpeaMeTbl U O0JTKHbI ObITb CO34aHbl MaKCUMarbHO BO3MOXHbIEe y,D,OﬁCTBa ana
pa6OTbI, OT KOTOpPbIX B 3HaunTenNbHOM Mepe 3aBUCUT Ka4eCTBO CBAapPHbIX LLIBOB.

3.4 Mpw paboTe Ha OTKPbITbIX NoLaaKax (BHe NOMeLLeHKs1) paboyee MecTo cBapLUMka AOIPKHO BbiTb HAAEXHO 3aLUMLLEHO OT aTMOCHEPHbIX
0cajKkoB M BeTpa. TeMmnepaTypa OKpyKatoLLero Bo3ayxa AOMKHaA ObiTb He Huke ykasaHHou B b 03-584-03 1 OCT 26.291-94.

3.5 CnepyeT no BO3MOXHOCTU U3beraTb NpoBefAeHWsi CBapoYHbIX paboT Npu TemnepaTtype Hike nnoc 5°C. B cryyasx Gonee HU3kom
TemnepaTypsbl, ocobeHHo Huxe 0°C, Ans rapaHTuW yaaneHusl BNarv co cBapyBaeMbIX KDOMOK, @ Npy CBapke YrinepoanCTbIX U HU3KONEermpoBaHHbIX

cTanemn Takke ons npenoTBpalleHnsa XonoAdHblX, YHaCcTo He BbIXOAOALLMX HA MOBEPXHOCTb NOABAJIMKOBbLIX TPELWMH, NPUMEHATL Noaorpes
CBapumBaeMbIX KOOMOK B BYX BapuaHTax:

- NpeaBapuTenbHbIii (HeNOCPEACTBEHHO Nepe/l CBAapKOiA), eCriv pasMepsbl LWBa U AeTanei No3BonsioT yaepXuBaTb 3aaHHyto TemnepaTypy
noforpeBa KpOMOK 3a CUET Tenna cBapku 6e3 ConyTCTBYOLEro Noaorpesa;

- NpeaBapuTenbHbIi 1 COMYTCTBYIOLLMIA NOAOMPEB.

[nsa Tex cnyyaes, korga TemMmnepaTypa nogorpesa crneunanbHO He OroBopeHa, JOCTaTOuHON 1 yOoBHOWM Ans KOHTPONS SIBASIETCA TeMnepaTypa
noporpesa He Hwke 100°C.

LLnpuHa 30HbI NogorpeBa pekoMeHayetcs He MeHee 3 S, HO He MeHee 100 mMMm.

3.6 [ins nogorpesa NPUMEHSITb ra3oBble FOPENKY (Myylle MHOronnaMeHHbIe) ¥ PasnMYHOro poaa anekTpoHarpesatenuy. [ns obnerdyeHus
nogorpesa pekoMeHOYyeTCsl NPUMEHSITb ero COBMECTHO C u3onsiuuen (acbecToBbIMM MMCTamu, LWakoBaTHLIMU Briokamu 1 ap.).

3.7 Kpome nogorpesa, CBA3aHHOTO C HU3KOW TEMMEPaTypOn OKpYXXatoLLen cpeabl UM NPUMEHSIEMOTO Ar1s 3aKanMBaloLLMXCsl CTanen, HeobxoaMmo



NpVYMeHsITb NOZOrpeB No n. 3.5 Npu pyyHoii cBapke YrmepoancTbIX ¥ HU3KONMETMPOBAHHBIX KOHCTPYKLMOHHBIX CTanein GorbLUO TOSLLUMHI
(pekomeHayeTcs Npu TonwmHe Gonee 36 MM) ANs NpefOTBPAaLLEeHUs NOABATIMKOBbIX XOIOAHBIX TPELWH. B aToM crnyyae focTtaToueH, kak
npasurio, NpeaBapuUTENbHbIA NMOAOTPEB.

I'lonorpeB MOXET OKa3aTbCA NoJie3HbIM A4 NpeaoTBpalleHna Nop B CBAPHbIX LWWUBAaX KOHCTPYKUWUOHHbIX, YINepoauCTbIX U HU3KONErmpoBaHHbIX, a
MHOIAa M cneuuvanbHbIX cTanen, a Takke ons orpaHn4YeHmna cBapO4HbIX Hal'lpﬂ)KeHl/Iﬂ n Kopoﬁneva.

4. TPEBOBAHUA BE3OMNACHOCTHU

4.1 PeMOHTHO-CBapoYHble paboTbl AOMKHbI MPOU3BOAUTLCS € cobrnoaeHMeM TpeboBaHMIA COOTBETCTBYHOLLMX MHCTPYKL M MO TEXHUKE
6e3onacHoCTU, NoXxapHo 6e30NacHOCTY U NPOMBbILLIEHHON caHUTapuK, pa3paboTaHHbIX Ans YCIOBUIA KOHKPETHOIO NpeanpusiTUs 1
OeNCcTBYIOLWMX Ha JaHHOM npeanpusaTun. Mpu paspaboTke TEXHOMOMMYECKMX MPOLLECCOB MO CBapKe U MHCTPYKL WA NO TEXHUKE GE30NMacHOCTH
HagnexuTt pykoeoacTBoBaTbcest FTOCT 12.3.002-75*.

4.2 PEMOHT COCYZI0B 1 UX 3NIEMEHTOB, HAXOASALMXCS NOA AABNEHNEM, He JONYCKaeTCs.
4.3 [lo Havana npou3eoAcTBa paboT BHYTPU cocyda (B T.4. OCMOTpA):

- COCyA, AOMMKeH OblTb OTKMIOYEH 3armyLUkaMmn U OTCOeANHEH OT APYrX paboTatoLLmMx COCyaoB, C KOTOPbIMU OH COeAUHEH 0BLLmMMKn
TpyGonposogamu. [MpumeHsiemble Ans OTKMKYEHMST COcyaa 3arnyLUKKn, yCTaHaBnMBaeMble Mexay donaHLamu, OMmMKHbI ObITb COOTBETCTBYOLLEN
NPOYHOCTU U UMETb BbICTYMAILLYH YacTb (XBOCTOBUK), MO KOTOPOW ONpeaensieTcs HanMune 3arnyLkv (Mpu yCTaHoBKE NPOKIafoK Mexay
drnaHLaMu oHU OOMMKHbI ObiTb 63 XBOCTOBUKOB);

- MIPY HANMWYUK B KOHCTPYKL MU NPUBOAHBLIX MEXaHW3MOB NPOBOAHMKN (kabenb) NUTatoLme 3neKTPonpuBOAbI 3TUX MEXaHW3MOB, OOKHbI ObITb
oTCOeAMHEHb! OT 06LLe 3NeKTPOCEeTH (BbIKMIOYEHE PYOMIbHIKOB, NyckaTenen u T.n. He ABNSETCS AOCTaTOYHbIM);

- cocyabl, paboTatoLume ¢ BpeaHbIMY BellecTBaMu 1 1 2 KaccoB ONacHOCTM, AOMKHbI MoABepraTbes TwaTenbHon 0b6paboTke (HeWTpanmsauuu,
[Jerasaunmn) B COOTBETCTBMM C MHCTPYKLUMEN no 6e3onacHoMy BeeHWo paboT, yTBEPXKAEHHOW rMaBHbIM UHXEHEPOM MpeanpusTUs.

4.4 CBapoyHble paboTbl B 3aMKHYTbIX COCyAaXx AOMMKHbI BbINOMHATLCA MO CreuranbHOMY paspeLLeHnio aaMUHUCTpaL M NPeanpusTus B
COOTBETCTBUN C TpGGOBaHMHMVI VIHCprKLl,I/II/I no opraHusauunn 6esonacHoro npoBegeHnsa rasoonacHbIX pa60T Ha NoXXapoB3pPbIBOONACHbIX
obbekTax.

4.5 PaboTa B 3aKpbITbIX COCyAaX AOMKHA NPOM3BOANTLCS CBapLLMKOM Mo KOHTponem HabnioJarLwero, KOTopbI AOMKEH HAXOAUTBLCS CHapy»Xu
cocyaa. OnekTpocBapLLUmMK, paboTaroLmii BHyTpY cocyaa, OOMMKEH MMETb NpefoXpaHnTENbHbI NOSIC C KAHAaTOM, KOHEeL, KOTOPOro AOIKeH ObITb Y
HabnopatoLero.

4.6 lMpu ceBapke BHYTPW cocyaa creayer npedycMoTpeTb MECTHYIO BbITSXKKY UMM OCYLLECTBNATL OOLLE0OMEeHHY0 BEHTUNALMIO, KaK 3a CHeT
ydaneHus U3 Hero 3arpsa3HeHHOro Bo3ayxa, Tak u NyTeM NoAayn B HEro YMcToro Bo3ayxa. BoamMoXHO npMMeHeHWe BbITSKHbIX BbICOKOBAKYYMHbIX
YCTaHOBOK C MaﬂoraﬁapMTHblMM nepeHOCHbIMU NOPTATUBHLIMU MECTHbLIMU OTCOCaMW, CHabXeHHbIMK anICI'IOCOGﬂGHI/IHMI/I ana nx 6bICTpOF0 n
HaJeXHOro KpenneHus B 30He cBapkn. CKOpOCTb ABMXEHWS Bo3dyxa AormkHa cocTtaendaTe 0,7-2,0 m/c, a TemnepaTypa nogaBsaeMoro Bo3gyxa B
XONoAHbIV Nepuof He gormkHa ObiTb HWke nntoc 20°C.

lMpn HEBO3MOXHOCT M OCYLLECTBMEHNS MECTHOW BbITSXKW 1N 06LLEe0BMEHHOro BEHTUNMPOBaHUS BHYTPK COCyda crieayeT npedycmaTpueath
NPVHYAUTENbHYI0 NoAady YMCTOro BO3ayxa noj Macky cBapLuyka B konnyecTtse 6-8 M3/‘-I, B XONOAHbIV nepvof roaa noporpetoro Ao nntoc 18°C.

4.7 Bce aneKkTpocBapoYHble MCTOYHUKN MUTaHWSA (YCTaHOBKW) MEPEMEHHOro U MOCTOAHHOIO TOKa, UCMONb3yeMble ANsi CBApKW BHYTPY COCYAOB,
[OOIKHBI ObITb CHaBXeHbl YCTPOMCTBAMM OTKIMIOYEHMS! XONOCTOrO X04a Ui orpaHnyeHunst ero Ao HanpsbxkeHus 12 B.

4.8 lNMpun paboTe BHYTPY cocyaa AOMKHbI NPUMEHATLCSA CBETUMbHUKM HanpaBneHHOro CBeTa, PacnosfioXeHHble CHapyXv cocyaa Uimn pyyHble
NnepeHoCHble CBETUINBbHMKM C 3aLLMTHON CETKOWM Ha HanpsixeHue He Boille 12 B. TpaHcdopMaTop Anst NepeHOCHbIX CBETUNbHUKOB AOMKEH ObIThb
YCTaHOBIEH BHe cOCyAa; BTOpMYHas o6MoTKa TpaHcdopmaTopa fomkHa bbiTh 3a3eMneHa. MprmeHeHre aBToTpaHCopMaTopoB He
fonyckaercs.

4.9 CBapO4Hble UCTOYHMKM NUTaHNS (YCTaHOBKW) AOIMKHbBI ObITh 3aLUMLLEHHBIMW NPEAOXPaHUTENSIMM CO CTOPOHbI NMUTAaoLLEN CETU. YCTaHOBKa Ans
pqu0|7| CBapKu OoJhKHa 6bITb oGopy,qosaHa OTKNK4aKwLWwmMMm annapaTtoM B Lenu npucoeanHeHns NCToO4YHMKa CBapO4HOro ToKa K
pacnpe,uenMTeanoPl CeTu, 3allMTHbIM annapaTtom B I'IepBI/NHOI7I uenn n yKasaTeneM BETMYNHBbI CBAPOYHOIo TOKa, eCrih UICTOYHUK HEe nMeeT
LKanbl Ha perynatope Toka.

4.10 Kopnyc no60oro ncToyHuka NUTaHUsi CBApOYHOro Toka - TpaHcopmaTopa, BeiNpsMUTeNs, npeobpasosaTensi U kopnyc oo ceapoyHom
MaLUWHbI UM YCTAHOBKU OOSMKHbI ObITb HaaeXHOo 3a3eMIieHbl. ,Ell'lﬂ npuncoeanHeHnsa 3asemMnarollero nposoja Ha 3neKkTpocBapo4YHOM
obopyaoBaHMKN JoSKeH ObITb NPeaycMOTpeH 6onT AnameTpom 5-8 MM, pacnosioKeHHbIM B JOCTYMHOM MECTe C HaAMMChbo Ui YCIOBHbIM
obo3HaveHnem «3emMns». I'Iocne,qosaTeanoe BKMo4YeHune B 3336MHHI'OU.lVIl7I NPOBOAHUK HECKONbKNX UCTOYHUKOB 3anpeLlliaeTca.

Kpome 3a3emMneHns oCHOBHOro obopynoBaHWs Ans AyroBOW CBapky HAANEXMT HENOCPEACTBEHHO 3a3eMISiTb TOT 3aKMM BTOPUYHON OBMOTKM
CBapOYHOro TpaHcopmaTopa, K KOTOPOMY NPUCOEANHAETCS NPOBOA, UAYLLMIA K 3enuto (06paTHbLIN NPOBOA), @ Takke aHanorvyHble 3aXxuMbl
CBapOYHbIX BbINPSMUTENEN U FeHEpPaTOPOB, Y KOTOPbLIX 0BMOTKM BO3DY)XAEHUSI NOAKMIOYATCS K pacnpeaenuTeribHon anekTpoceTn 6e3
pasgenuTenbHoro TpaHcdopmartopa.

ArekTpoceapoyHoe 0GopyaoBaHMe NepeasuKHOIo T1na, 3aWUTHOe 3a3eMIieHre KOTOPOro NPeACTaBAeT onpeaerieHHbIe TPYAHOCTM, OOIKHO
6bITb CHAaBXEHO YCTPOWCTBOM 3aLLMTHOTO OTKITHOHEHMS.

4.11 N3onaumsa NpoBOAOB AOMKHA ObITh 3alLmLLEeHa OT MEXaHNYEeCKUX MOBPEXaeHUN. MNpuMeHeHne aneKTpoCBapOYHbIX MPOBOAOB C
NOBPEXOEHHOW OMNNETKON 1 n3onsaunen sanpetlaercs. MNpyu noBpexaeHWM ONneTkM NPoBOAa AOMYCKAETCS 3aKMIOYNTb €ro B PE3MHOBBIN LUMNAHT.

CBapouHble NpoBoAa A0MKHbI COeANHATBCS CBAPKOMW, ManKow U € NMOMOLLbIO COeAVHUTENbHBIX MydpT ¢ n3onupytoLlert obonoykon. Mecta
CBapHbIX 1 NasiHbIX COEAVHEHMNI AOJTKHbI ObITb TLLATENbHO U30SIMPOBAaHbI.

4.12 B kayecTBe 06paTHOrO NPOBOAA, COEAMHSIIOLLETO CBapUBaeMoe U3Aenve ¢ MCTOYHUKOM CBApOYHOrO TOKa Ha CTaLMOHapHbIX NOCTax, MoryT
CNyXMTb M’MOK1e NPOBoAA, a TaKkke, [Ae 3TO BO3MOXHO, CTalbHbIE LUMHbI JO60ro NPOCUS AOCTATOYHOTO CEYEHUS, CBAPOYHbIE NIUTLI, CTENNaXN
1 caMa cBapHasi KOHCTpyKLMS. Vicnonb3oBaHne B Ka4ecTBe OGPaTHOTO NPOBOAA CETY 3a3eMIIEHUS METANIMYECKUX KOHCTPYKL A 30aHWi,
KOMMYHUKaLMiA 1 HECBApOYHOTO TEXHOJIOMMYECKOro 060pYa0BaHMS 3anpeLlaeTcs.

B nepegBukHbIX CBAPOYHbIX MOCTax 0bpaTHbI NPOBOA AOSMKEH ObiTh M30NMPOBAH TakK e, Kak MPoBOA, NOACOEANHEHHBIV K SNEKTPOAEPKATENHo.
WckntoueHne cocTaBnsoT cryvau, Korga caMo U3fenue siBnsietcs obpaTHbIM NPoBOAOM (ero YacTbto). CoeanHeHVe OTAENbHbIX SNIEMEHTOB,
MCMornb3yeMbliX B Ka4ecTBe 06paTHOro NpoBoAa AOMMKHO BbIMOMHATLCA TWATENbHO (CBAPKOM UMK C MOMOLLIO 6ONTOB, CTPYOLIMH, 32>KMMOB).

4.13 Bce OTKPbITbl€ YaCTK CBAapO4YHOro nocra (yCTaHOBKM), Haxogdalwmeca nog Hanpsa>XeHnem, OOIKHbI ObITb HAOEXHO orpaxkgeHbl.



4.14 SnekTpoaepxaTenu Anst pyYHOW CBapKWU AOIKHbI GblTb, BO3MOXHO, MEHbLLIEH MAcChl U UMETb KOHCTPYKUMIO, 06ECTIeYMBaIOLLYI0 HAAEXKHOE
3axaTtue v BbICTPY CMeHy anekTpondoB. PykosiTka anekTpodepatens fomkHa 6blTb caenaHa n3 TENNOCTOMKOro MoxXo NPOBOASILIErO
TEnnonsonsiLnoHHoro MaTepuana. lNpumeHeHve anekTpoaepXaTenen camoAenbHOM KOHCTPYKL MK, He oTBevatoLlen TpebosaHusm MOCT 14651,
He Jonyckaercsl.

4.15 lMNoakntoyeHre 1 0TCOeANHEHNE OT CETU CBapOY4HbIX UICTOYHUKOB NUTaHUA (I'IOCTOB, yCTaHOBOK) 1 HabnoaeHve 3a nx ncnpasHbIM
COCTOAHMEM B npoLecce akcnnyataunm AoOJMKHO NPpon3BoaUTbLCA ANEKTPOTEXHUYECKMM NepCoHarioMm npeanpuaTuna.

4.16 Mpu UCnonb30BaHUK B KAYECTBE PacTBOPUTENEN AN MPOTUPKU KPOMOK Nepes CBapKoi aLeToHa, yalT-cnupuTa AoIDkHbI OGbiTb NPUHATI
Mepbl, Npegynpexaatolme BpeaHble BO3AENCTBUS MX Ha OpraH13M YeroBeka: COOTBETCTBYIOLLAs BEHTUNALNS B 3aKPbITbIX NOMELLUEHUSIX,
NprYMeHEeHWe pecnmMpaTopoB, LUMaHroBbIX NPOTUBOra3os U Ap. MpoTupka BHYTPU COCYOOB U B APYIvX Cryvasix, Koraa He MoXeT GbiTb oGecnedeHa
[AoCTaTouHas 3almTa paboyero oT BO3AEWCTBUS pacTBOPUTENEN, JOMMKHA NPOU3BOANTLCS STUIOBbIM CIUPTOM.

4.17 MNpuMeHeHWe pacTBOpUTENel JOMKHO NPOM3BOAUTLCS C Pa3peLLEeHUs TEXHUYECKOro 1 NOXapHOro Haa3opa.

4.18 Bblgaya pacTeopuTener JomkHa NpoM3BoAUTLCS PykoBoAMTENeM paboT B crnieuunanbHbix Hebblowmxcst dhnakoHax eMKoCTbio He 6onbLue 200
I C NPUHYAUTENbHOWM nodaven pacTBopuTenei Ana cMadnBaHus TamMnoHOB. B ynobHbIx Anst paboT MecTax CHapy»Xu CoCcynoB pacTBOPUTENN MOryT
BblAaBaTbCS B APYrow, B T.4. CTEKISIHHOW Tape, NOMeLLEeHHOW B MeTannmyeckne KOHTenHepbI.

4.19 3anpeLyaercs nNpoTMpka KPOMOK AeTanem 1 y4acTKOB LIBOB, HAarpeTbiX 40 TemnepaTypsbl Boile 50°C.
5. TPEBOBAHUA K CBAPLLIMKAM

5.1 K BbINOMHEHWIO CBapoYHbIX paboT npy pemMoHTe obopyaoBaHus, NoABeAOMCTBEHHOro PocTexHaasopy, A0OMYCKalTCA TONbKO cBapykma |
YPOBHS1, aTTecToBaHHble no Mpasunam M6 03-273-99 u npolueaume UcnbITaHUS No NporpaMme, BKIoYatoLLei 0COBEHHOCTM CBapKu KOHKPETHbIX
Mapok CTanen n cnnasoB.

5.2 PykoBOACTBO CBapOYHbIMK paboTamu Npy pemMoHTe 06opyaoBaHMSA OCYLLECTBSETCH cneumanucTtamm ceapoyHoro npounssoactsa i, llhun IV
YPOBHEW, a TaKKe UHXEHEPHO-TEXHNYECKUMI PaboTHUKaMK, U3yUMBLLMMU AEVACTBYHOLLYIO HOPMATUBHYIO JOKYMEHTAaL U0 No CBapke AaHHOro
meTanna.

5.3 AtTectoBaHHble no lMpasunam Mb 03-273-99 ceapuykM 1 cneymanicTbl CBAPOYHOIO MPOM3BOACTBA AOMYCKAOTCA K BbIMOMHEHUIO TEX BUOOB
neATenbHOCTU, KOTOPble yKa3aHbI B X atTectayMOHHbIX y,D,OCTOBepeHI/IﬂX.

6. TPEBOBAHUA K OBOPYJOBAHUIO

6.1 Mopagok NpMMeHeHNs cBapo4HOro 06opPyAOBaHUS NPU PEMOHTE U PEKOHCTPYKLMK COCYOB M annapaToB OOMKEH YOOBINETBOPSATb
Tpeboeanusim P 03-614-03.

CsapoyHoe 06opyaoBaHue AOMKHO BbITb B UCMIPABHOM COCTOSIHUM U CHAGXEHO KOHTPOMbHO-M3MepPUTENbHBIMU Npubopamu (amnepmerpamm u
BOSIbTMETPaMM).

B oTaenbHbIX cryydasx Ans pyyHol cBapky A0NyCKaeTcsl UCMONb30BaTh CBAPOYHbIE TPaHCOPMaTOopbl U ApYrue UCTOUYHUKM NUTaHus 6e3
npuBopoB (amnepmMeTpa, BoNbTMETPa) C MX HACTPOWKOW Ha HEOBXOAVMMBIN PEXVM OMbITHBIM KBANMULMPOBAHHEIM CBAPLLKOM.

B aToM cnyyae HacTpoika JomkHa BblTb OpUEHTUPOBAHA Ha NPeAenbHO HU3KYH0 CUMY Toka, NO3BONSIOLLYI0 06eCneqnTb NOCTOSIHHO YCTOWYMBOE
ropeHvie yrv u xopotluee (opMUPOBaHUE LLIBA.

6.2 [Ins BLINONHEHWS PEMOHTHOWN CBapKy OOIMKHbI MPUMEHSATLCS CBapoYHOe 06opyaoBaHUe U MaMepuTenbHas annapaTypa, no3sonstoLye
obecneunTb 3agaHHble OCT 26.260.3-2001 pexumbl CBapKkv U HAOEXHOCTb paboThbl.

6.3 lMpy BbINOMHEHMM KPYrOBbIX (KOMbLIEBbIX) LUBOB HEOBXOAMMO NPUMEHSITh CBapOYHble MaHWUMYNATOPLI, POMMKOBLIE CTEHAbI U Apyroe
cneymansHoe o6opyaosaHue, oGecnedmBatoLlee HeobxoAMMYy0 CKOPOCTb BpaLLEHMS.

6.4 [Ins ymMeHbLUeHWa AedopMaL i cBapuBaeMbIx AeTanen pekoMeHayeTcs NpuMeHaTb KOHAYKTOpPbI, CTanenu n apyrue cneuunarnbHble
TexHonornyeckue NpPUCNocobneHnst N OCHacTKy.

6.5 Mpn peMOHTHbIX paboTax, MPOBOAVMBIX HEMOCPEACTBEHHO Ha YCTaHOBMNEHHOM 060pyaoBaHMM, NPEanoYTUTENbHEE NPUMEHSTL aLleTUIIEHHO-
KMCMOPOAHYIO Pe3Ky C UCMOSb30BaHWEM CTaHAAPTHOrO 06opYyaOBaHNA ANA XpaHeHWs U nogayy rasos (6annoHoB, pedyKTOpOB, LMAaHIoB,
3aTBOPOB), a TAKKe YHUBEPCAnbHbIX UMK CreLManaMpoBaHHbIX BCTaBHbIX PE3aKoB, NPUCOEANHAEMbIX K CTBOMY FOPErioK.

6.6 CBapOYHbIN NOCT AN CBApPKM B 3aLLMTHOM rase AOMmKkeH ObiTb OCHalLeH BannacTHbIMK peocTaTaMu, OCLUNSITOPOM, KOMMNEKTOM
TOKOBeAyLUMX NPOBOAOB, HANOPHbIX ra30BeAyLLUMX LUMAHIoB, pOTaMeTpamMmn B KOMMNIIEKCE C ras3oBbiM pPeayKTOpOM, UHAVBMAYaNbHON CBAPOYHON
roperkow 1 3aLMTHOW Mackow, a Takke TeXHONOMMYECKMMN NPUCNIOCOBNEHUSIMU U UIHCTPYMEHTOM.

B kavecTBe MHAMBMAOYaNbLHOW CBAPOYHOW rOpenku Ansi aproHoAyroBoW CBapku, obecneynBatoLLei NoABo CBapoYHOro ToKa M 3aluMTHOrO rasa, a
TaKke KpenneHne Hennaealerocsd anekrpoaa, NpuMeHATb NpeanoyYTUTeNIbHO ropenkm co CMeHHbIMU MeTannM4eckuMmmy confnamm n ¢
pacnonoXeHHbIM Ha aepxXaTterne Ans perynmpoBKM pacxoda rasa MaxoBUYKOM.

6.7 CBapOYHbIN NOCT AN PyYHOW OyroBOW CBAPKM LUTYYHLIMU 3NEKTPOAAMU AOIMKEH ObITb OCHALLEH KOMMIIEKTOM TOKOBEAYLUMX NMPOBOAOB,
VHAMBMAYaNbHLIMU 3NEKTPOAEPXATENAMM 1 3aLLUMTHON MACKOW, a Takke TEXHONOMMYECKMMU NPUCTIOCOBNEHNAMU U UHCTPYMEHTOM.

6.8 KonebaHusa HanpsikeHUst NUTatoLLen CETU, K KOTOPOW NOAKMIYEHO CBapOoYHOe obopyaoBaHue, JonyckaeTcs nnoc (MnHyc) 5 % oT HoMuHana.
7. TPEBOBAHUA K OCHOBHbIM U CBAPOYHbLIM MATEPUAITAM.

7.1 Ans pemMoHTa annapaToB JOMKHbI MPUMEHSITECA MaTepuarbl TEX Xe MapoK U KaTeropui, KoTopble NPUMEHEHbI AN U3rOTOBMEHNS
COOTBETCTBYIOLLMX 3IEMEHTOB annapaTtoB: obevaek, AHULL, NaTpy6KoB, TeNNoobMeHHbIX TPy 1 Ap. [lonyckaeTcsi npUMeHeHne apyrnx
MaTepuarnos, ykasaHHbIx B [16 03-576-03 n OCT 26.291-94, koTopble Mo yCNOBUSIM NMPUMEHEHMS, XMMUYECKOMY COCTaBy Y MEXaHUYeCKUM
CBOICTBaM He yCTynaroT maTepuasy peMOHTUPYeMOoro (3aMeHsieMOoro) afieMeHTa annapara; B criyyae npuMeHeHWst ApYrovi Mapku KOPPO3NOHHO-
CTOWVIKOW CTanu, NocrnefHas He AOMKHa YCTynaTb Takke Mo KOPPO3NOHHOWN CTOMKOCTMU.

MopsaoK NPUMEHEHUST CBAapOYHbIX MaTepUasioB, MPUMEHSIEMbIX MPU PEMOHTE U PEKOHCTPYKLUM COCYAOB U annapaToB JAOJHKEH
cooTBeTcTBOBaTb TpeboBaHuam P 03-613-03.

KauectBo meranna, NPUMEHAEeMOro Ana N3roToBlieHNA CBapHbIX KOHCprKLI,I/II7I npu peMoHTe oGopy,qoaava, €ro cooTeeTcrTene Tpe6OBaHMF|M
CTaHOapTOB U TEXHNYECKNX yCJ'IOBVIVI OOIMKHO ObITb nogreepXxaeHo CepTMq)VIKaTaMI/I nnu, Npu nxX oTCyTCcTBUK, pesdynbrTaTtamMu MCNbITaHUA,
npoBeeHHbIX 3aBOAOM-U3roToBUTENEeM XMMnN4eCcKkoro O60py,D,OBaHVI9|.



7.2 KOHerTHbIe MapKu B3anMo3aMeHAEeMbIX MapoK CTarnun n cninaesoB NpueeeHbl B rlpVIJ'IO)KeHIAIA 1 HacTosLwero CTaHgapTa.
I'Ipm 3TOM HeoGxoanmo PYKOBOACTBOBATbLCA CreAyLWwnMMn NONOXEeHNAMMN!

- BO3MOXHOCTb 3aMeHbI bonee I'IpOHHOVI CTann meHee I'IpO‘-IHOI7I B Harpy>eHHbIX arieMeHTax 4OoImKHa ObITb noareepxaeHa nposepoYHbIM
pac4eToM Ha NPOYHOCTb;

- yrmepoauctble (CT3) n HuskonermposaHHble ctanu (16IC, 09I 2C, 17M1C) gomkHbl ObITb TON KaTEropun, KOTOpas NpPeaycMoTpeHa Anst AaHHbIX
TemnepaTypHbIX YCNOBWIA 3KCNyaTaLm CocynoB.

Mpy HeOBXOAMMOCTM NOBEPOYHBIN pacyeT NPoYHOCTH NponssoanTb no MOCT 14249 v apyrum cTaHgapTam AaHHOW rpynmbl B 3aBUCUMOCTM OT
BWJA PacyYETHOro aIeMeHTa 1 yCroBuii ero paboTbl.

7.3 B kayecTBe cBapOYHbIX (MpUCcagoyUHbIX) MaTepranoB HEOBX0ANMMO, MO BO3MOXHOCTHW, MPUMEHATL MaTepuarbl TEX XXe Mapok, KoTopble Obin
MCMOMb30BaHbl MPU U3rOTOBMIEHNM COCyAa, YKa3aHHbIe B MacnopTe unmn YyepTexax cocyda. [lonyckaercs npuMeHeHue Apyrmx CBapO4HbIX
maTtepuanos, pekomeHaoBaHHbIX OCT 26.291-94 unm OCT 26.260.3-2001 ona gaHHOW Mapky CTanu Unu cnnaea v AaHHblX pabounx ycrnosui
cocyga.

7.4 B kayecTBe 3aLUMTHOrO rasa Ans py4YHou rasoanekT puyeckon CBapku (B 3aLLMTHbBIX ra3ax) KOPPO3MOHHO-CTONKNX BbICOKONIENPOBaHHbLIX cTanen
npuMeHsTb aproH no NOCT 10157, renunin BLICOKON YACTOTbI UM UX CMECU, a TakKe aproH Unn renuin ¢ npuMmechto kucnopoda (ao 3 %) unu
yrnekucnoro rasa (8o 5%) ans ynydweHns ctabunbHOCTU Ayrn 1 (POPMMPOBAHUS LLIBA, NOBbLILLEHUSI NPOU3BOAUTENBHOCTY U Ap. Lenen.

[N razoanekTpuyeckon (NonyaBToMaTMYECKON UN aBTOMATUYECKOW) CBAPKW YIMEePOANCTbIX U HU3KONErMpoBaHHbIX CTanen B kayecTee
3aLUMTHOrO rasa NpUMeHATb yrmekucnbiv ras, copt 1 no MOCT 8050.

TNMPUMEYAHUE. B ocobbix cnyyasx, Hanpvumep, Ans obecnedeHns NonHOro NponnaeneHus npu 0OgHOCTOPOHHEN cBapke (MepBbiii NPoxXoa),
aproHoayroeasi cBapka pekoMeHAYyeTCsl Takke Anst YyrnepoamncTbiX (CMOKOMHBIX) M HU3KONErMpoBaHHbIX cTanein 06s13aTenbHO C NPUMEHEHUEM
NPOBOJIOK, coaepxalumx packucnutenu - Ce-08IC, Cs-08I2C, Cs-102, Ce-10fCM u 1.n. no NOCT 2246.

7.5 B kayecTBe HeMnnaBsALErocs AnekTpoaa Npy aproHOAyroBow CBapke crnefyer NPUMEHATb NPYTKY BOSNbPaMOBble NaHTaHMPOBaHHbIE MO
FOCT 23949 unun apyrum AencTByOLLMM HOPMaTUBHBIM JOKYMEHTaM.

7.6 CBapoyHble maTepuanbl, 0COBEHHO 3MeKTpoabl, HEOOXOANMO XPaHWUTL B CyXuX OTaniMBaeMblx MOMELLEHUSIX U NPeaoXpaHsATb OT
3arpsi3HEeHWs], PXKaBYMHBI, YBNAXKHEHWUS 1 MEXaHUYECKNX NoBpexaeHuin. OTHOCUTENbHAs BMaXHOCTb BO3Ayxa AJ18 XpaHEHWs SreKTpoaoB B
NoMELLEHNsIX He AormkHa npeBbiwaTb 50 %.

Ha pabounx mecTax pekoMeHOyeTCs XpaHUTb ANeKTPOoAbl B CYLUMMbHBIX LWKadax (c TeMnepaTypor He Huke 50°C) B konmyecTBe He Gonee
CMEHHOro pacxoaa.

I'Ipm HapyLweHumn ch'IOBVIVI XpaHeHusA 3NeKTpoaoB YKa3aHHbIX BbIlle N B COMHUTENbHbIX Cly4aax (Hanpmmep, npu yxyglueHnm cBapo4Ho-
TEXHOJIOMMYECKMX CBOWCTB, nopooGpasosaval) nx Heobxoanmo NOBTOPHO NPOKanNuUTb NO peXxumMaM, ykadaHHbIM Ha 3TUKETKaxX Ui B nacnopTax,
TEXHUYECKUX YCIOBUAX UInn cnpaBquoﬁ nurtepartype.

I'Ipm OTCYTCTBUM BbllLU€YKa3aHHbIX aHHbIX NPpOKanka A0S kKHa ObITb npouseeneHa no pexMmam, ykasaHHbiM B Tabnvue 1.

Tabnuua 1 - PexxuMbl Npokarnky CBapOYHbIX 3NeKTpoaoB

Tun 3NeKTPOAHOro NOKPLITUS Mpumep Mapok anekTpoaos Temnepatypa npokanku, °C  Bpemsi Bbigepxku, Yac.
PyTuno-kucnoe un pytunosoe AHO-3, AHO-4 180-200 1-1,5
dTOpUCTO-KanbLeBoe YOHWN-13/45, YOHN-13/55, 3A-395/9, O3N-6, LiJ1-11 350-400 2-3

TMIPUMEYAHUE. Tpy HecoBnageHUN AaHHbIX MPUHUMATb PEXUMbI, YKasdaHHble B 3TUKETKax-nacrnopTax unmm TY Ha anekTpoabl

7.7 MNpokarnky CBapOYHbIX NIEeKTPOA0B PeKOMeHAYEeTCsi NPOM3BOAUTL B CreumnanbHbIX MPUCNocobneHunsix Ans packnagkv anekTpoaos B
3MeKTpUYecknx nevax. Temnepartypa nedn Npu 3arpyske CBApOYHbIX ANeKTPOA0B Ans NpoKanki JofmkHa obiTb He 6onee 150°C, a ckopocTb
nogvéma Temnepatypbl B npegenax 100-200 °C B yac.

Bo n3bexaHune ocbinaHns NoKpbITUS HE PEKOMEHOYETCS NpoKanMeBaTh anekTpoapl bonee 2-x pas.

7.8 CBapoyHas NpoBosioka AOMKHa ObITb OUMLLEHa MexaHWYeCckMM cnocoboM 1 HENOCPEACTBEHHO Nepes CBapkov NpoTepTa pacTBopUTENeMm.
TpaBneHve cBapoOYHO NPOBOOKM He AonyckaeTcs. MNoBepXHOCTb CBapOYHOW NPOBOMOKM AOMKHA ObITb POBHOW, FMaaKon 1 YncToi, 6e3 nneH,
TPEeLWH 1 cnefoB OKanvHbI.

7.9 MNepepn cBapkov U3nenuin JOMKHO GblTb NMPOBEPEHO KAYECTBO CBAPOYHbIX MaTEPUAroB, Kak MUHMMYM, Hannaekowv OBYX-TPEXCIIONHOro Banmka
Ha NNacTUHY UM NyTeM CBapku CoOeanHeHUst, 1 yoeanuTbCs B yAOBNETBOPUTENbHbLIX CBAPOYHO-TEXHOMNOMMYECKMX CBOUCTBAaX U OTCYTCTBUM B
MeTarnne LBa Unu Hannaeke HegonycTuMbIx AedpekToB. Hanbonee NpocTbiM CNocoboM aKCNPECC-KOHTPONS SABMSIETCA CBapka TOBapHOIo
COoeAMHEHUs C MOCeyoLMM ero pasnaMbiBaHMEM U NPOCMOTPOM u3rnioma MeTanna wea (cm. FOCT 9466).

7.10 [Ina onpepeneHus BHYTPEHHNX AedeKTOB B Hannaske NPOM3BOANTL NPOCBEYMBAHNE UMW NOCMOWHYIO LUNMAOBKY C NPOTpaBreHnem
noeepxHocTun (unu 6e3 Hero), HanpumMep, Yepes kaxaple 0,5-1 MM TONWMHLI.

B cnyyae HegonycTMMO NOPUCTOCTU B KOHTPOMbHbIX Npo6ax, anekTpopl, a Mpy aBToMaTMYeCKo cBapke - ontoCbl, NPOKanuTb U NPOU3BECTM
NOBTOPHOE UCMbITaHWE; NPU ra3o3NeKTPUYECKON CBapKe - MPOBEPUTL 3aLLUMTHBIV ra3 (aproH, renuin, CO2) Ha BNaXHOCTb, OYUCTUTbL Y NPOMbITb

pacTBOpPUTENEM CBAapPOYHYIO NMPOBOSIOKY U CBapUBaeMble KPOMKM.
Mpu HeobxoaMmoCTH MOryT ObITb MPOBEAEHbI ApyrMe UcnbiTaHus, npegycMoTpeHHble FOCT 9466.

7.1 OpFaHVI3aLl,VIF| XpaHeHna U Bbia4va B pa60Ty CBapoO4HbIX MaTepuanoB AOJTKHA UCKIMKYaTb BEPOATHOCTb UX NepenyTbiBaHUA U
MCcnonb30BaHUA HE NO Ha3Ha4YeHUIo.

7.12 Ha Bce cBapouHble (NpUcaaoyHble) MaTepuarnbl AOMkHbl ObiTb cepTudMKaTbl, NOATBePXAAtoLLMe UX MapKy Y COOTBETCTBUE CBOMCTB
Tpe6GoBaHWSAIM CTaHAaPTOB UMK TEXHUYECKWX YCIIOBUIA Ha 3TN MaTepuarsi.

7.13 Ha ocHOBHbIX MaTepuanax fAomkHa 6bITb MapkMpoBka (Kak MUHUMYM, Mapka MaTepuana, HoMep MnaBkv U NapTum), a Ha CBapOYHbIX
mMaTepuanax - aTUKeTka unm Gupka, No KOTOPbIM YCTaHaBMMBAETCS UX Mapka U NPUHAANEXHOCTb CepTUUKATOB 3TUM MaTepuanam.

He gonyckaeTtca ncnonb3osaHue 06e3nmMyeHHbIX MaTtepuanos, He UMeLNX MapKMPOBKU N CepTVI(pVIKaTOB N1 nx saaMeHArLWLNX JOKYMEHTOB.

,D,OI'IyCKaeTCFI noareepXaeHne Mapkn U COOTBETCTBUE 06e3nMYeHHbIX MaTtepuanos TpeGOBaHMﬂM CTaHOapToB (TeXHVI‘-IeCKI/IX yCJ'IOBMIZ)



COOTBETCTBYHLWMMUN UCMbITAHUAMU, NPU HeobXxoAMMOCTM MO 3aKMHYEHUIO CI'IeLIVIaJ'IVI?»VIpOBaHHOIZ opraHusauunu.

7.14 TMpwn pe3ke OCHOBHbLIX MaTePKarnoB Ha BCe YacTy JOMKHA NEePEHOCUTLCS MapkMpOoBKa HE3aBMCUMMO OT KX pa3mepa. [donyckaercs
COKpaLLeHHas yCrnoBHasi MapkMpoBKa, 3apervcTpypoBaHHas B COOTBETCTBYIOLLMX AOKYMEHTaX (XypHare, BeJOMOCTH 1 T.M.)

8. CNELUMAIbHbLIE TPEBOBAHUA NMPU NPOBEOEHUU PEMOHTHbLIX PABOT OBOPYAOBAHUA N3 MATEPUAINOB, MMEIOLLIUX
CBAPOYHO-TEXHONOIMMYECKUE OCOBEHHOCTU

8.1 MNpy npoBeaeHUN PEMOHTHO-CBAPOYHbLIX PaboT HEOBX0AMMO yUnTbLIBaTb crielunarnbHble TpeboBaHus, NpeabsBrsieMble Kk CBapke
obopynoBaHusl U3 MaTepumaros, UMEKLLIMX CBAPOYHO-TEXHOMOrMYeckne ocobeHHocTn cornacHo OCT 26.260.3-2001 B ero pasgenax:

5.1 13 KOPPO3NOHHO-CTOMKMX CTaNEn ayCTEHNTHOTO N ayCTEHUTHO-PEPPUTHONO KIaCcCoB.
7.1 - N3 KOPPO3NOHHO-CTOMKMX CNIABOB Ha >Xene30HVKeNeBo OCHOBE.

10.1 - 3 TUTaHa 1 TUTaAHOBbIX CMITABOB.

11.1 - U3 anNOMUHKSA 1 aniOMVHUEBBIX CMITaBOB

12.1 - U3 Mean 1 MeHbIX CNaBoB

13.1 -u3 Hukens

14.1 - 13 cNNaBOB Ha HWKENEBOW OCHOBE.

8.2 MNopsaok NPUMEHEHWST CBAPOYHBIX TEXHONOMIA NMPY NPOBEAEHUM PEMOHTA M PEKOHCTPYKL MU 060pyaoBaHMS AOSKEH YOOBNETBOPSATH
TpeboBaHuam P 03-615-03.

9. TPEBOBAHUA K CBOPKE AETANEN NOA PEMOHTHYIO CBAPKY
9.1 K cbopke nof peMOHTHYHO CBapKy AOMYCKaTCA AeTanu, NPUHATbIE CrY»XO0M TEXHNYECKOro KOHTPOMS, C MexaHnyeckm obpaboTaHHbIMM
KPOMKaMW 1 3a4MCTKOIN NpUreraoLLmx y4acTKoB, NPOMbITbIX C 06enx CTOpoH. KauecTBO NOAroTOBKM KPOMOK NOZ CBapKy, COopka U npuxsaTku
CBapMBaeMbIX 3NEMEHTOB JOIKHbI YOOBNETBOPATL TpebosaHuam pasgenos 3.3 n 3.4 OCT 26.260.3-2001.

9.2 lNpwn cbopke geranen Nog PEMOHTHYI CBapKy CMELLEHNE KPOMOK B CBapHbIX COeANHEHMSAX, COBMECTHbIN YBOA, KPOMOK (YrnoBaTOCTb) AOIMKHbI
oTBevaTb TpeboaHusim OCT 26.291-94 (pa3gen 3.10) n Mb 03-584-03 (pa3gen 4.9).

9.3 Cbopky geranev BegyT ¢ cobnogeHvem cneayoLwwmx npasun:

- nepepn c6opKoV Bce AeTanm cobrpaemblx y3rnoB AOMKHbI BbiTh TLLATENBHO OYMLLEHBI OT METANNNYECKO CTPYXKN U OKamnuHbl;

- etanu, ngylme Ha c6opKy, AOSDKHbI UMETb AOKYMEHTaL N0, CBUAETENbCTBYIOLLYI0 06 UX MPUrOAHOCTYM (KNeNMOo TEXHUYECKOro KOHTPOns 1 ap.);
- UCMOMb30BaHHbIE MPUCNOCOBNEHNSI U UHCTPYMEHT JOIMKHBI UCKMoYaTh NoBpeXaeHne cobupaemMblx getanei;

- KpeneXHble AeTany OOMkHbI ObITb HAaAEXHO U paBHOMEPHO 3aTsHYThLI 6e3 nepekoca u AedopmMaumu;

- Npy cbopke AOMKHbI ObITh TLLATENBHO BbIBEPEHbI M OTPEryNMpPOBaHbl BCe YCTaHOBOYHbIE pa3Mepbl 1 3a30pbl B COOTBETCTBUN C TpeboBaHUSIMU
COOPOYHbIX YepTEXeNn.

9.4 Cbopky peTaner nog cBapky, B TOM YMCIe YCTAHOBKY 3amnaTt Unv BCTaBOK NPOU3BOAWTL Ha NPMXBATKaX Ui C MOMOLLBI0 COOPOYHbIX
npucnocobneHui. Mpn HeobtxoAMMOCTU NPUMEHSATbL BPEMEHHbIe COOPOYHbIE YCTPOCTBA Ansi NOAFOHKM KPOMOK, B TOM YMCHe BPEMEHHO
npuBapuBaeMble K U3AENNI0.

IMpu cBopke He JOMYyCKAEeTCs MOATOHKa KPOMOK yAapHbLIM CMOCOBOM MMM MECTHLIM HarpeBsoM.

9.5 KayecTBO NoAroToBKkM KPOMOK (NMOBEPXHOCTM) U COOPKM COEANHEHNI Or1S CBAPKW OOMKHO ObITb MPOBEPEHO PYKOBOAMTENEM PEMOHTHbIX paboT
N NPUHSITO CBapLLMKOM, KOTOPbIN ByAET BbINOMHATL AaHHbIE CBApOYHbIe paboThbl.

10. NOArOTOBKA MO CBAPKY (HAMJABKY)

10.1 Mepepn nogroToBkol (06paboTkoM, BbIpe3ko) AedeKTHBIX MECT, NocneaHMe A0IMKHb! ObITb OUMLLEHbI M MPOKOHTPONMPOBaHbI HEOOXOANUMbBIMU
MeTodaMM Anst yTOYHEHWSI PacnoNOXeHUs U rpaHunL, AedeKTOoB, NoANeXaLmX UCNpPaBneHuio.

10.2 [edekTbl (MX pacnonoxeHve 1 rpaHnLibl) peKoMeHayeTcs 3adMKCMpoBaTh Ha AedhekTorpaMme 1 0603HauYMTb Ha U3genun, a B MPOCThbIX
cnyyYasx Tofbko 0603HaunTh Ha nagenuu. Cnocob o6o3HaveHns AedeKToB NPMHUMAaETC PyKOBOAMTENEM PEMOHTHbIX paboT B 3aBUCUMOCTH OT
BUAa AedekTa 1 UX KonNMYecTBa, MECTHbIX YCMOBUIA U JONTOBPEMEHHOCTM paboT, a Takke BO3MOXHOIO BNNSHUS cnocoba 0603HaveHns Ha
KayeCcTBO CBapKM.

B Cry4vae 0603Ha4eHus KepHeHueMm, nocnegHee OOJHKHO ObITb NnepekKkpbITO HannaBfeHHbIM MeTanfiom.

10.3 lNo pe3ynbTatam KOHTPOIsi AOMMKHO ObITh NMPUHATO peLleHne o cnocobe ncnpaeneHus AedekToB: BbIOOPKOM AeheKTHOro MeTarnna Lea
NMOBTOPHOW CBapKOW, HAaNMaBKoW, BbIPE3KOW 1 BBAPKOW 3annaT, 3aMeHOW areMeHTa KOHCTPYKL MK UM ee YacTy.

[Mpy 3TOM MOryT BbITb NPUHATLI CrieayoLLUME OPUEHTUPbI AN NPUHATUSI CAMOCTOSITENBHOMO PeLLIeHUs NPeanpusaTUEM (PYKOBOAUTENEM
PEMOHTHbIX paboT) MPUMEHUTENBHO K KOPMYCHBLIM 3NEMEHTaM COCYA0B: obevalikaM, AHULLAaM, naTpybkam v T.n.;

a - Npu Koppo3um (M3Hoce) bGonbLumx noBepxHocten (~ 2000 cm 2) C YTOHEHUEM CTeHKU He Bornee yem Ha 1/3 UCXOOHOW TOMNWMHBI - Hanmnaeka, a
npu 6onee rny6oKOM M3HOCE - YCTaHOBKa 3anniaT Ui YacTu SIEMEHTa KOHCTPYKUUY;

6 - npu obbemMe Hannaensiemoro metanna go 500 cm 3 MOXHO He orpaHmymBaTb OTHOCUTENbHYH TONLWMHY HannaBkK, BKNO4Yaa MeCTHoe
CKBO3HO€E nponnasfieHne CTEHKU 1-2 CM2;

B - UCNPABNEHWS MO LUBY AOMYCKaOTCA CKBO3HbIE M0G0 NPOTSXXEHHOCTU, eCNv LUMPYHA PEMOHTHOTO LUBa He GydeT npeBbiwaTth B 2-2,5 pasa
LUIMPUHY UCXOOHOTO LUBA (MO TEXOOKYMEHTaLUK);

I - 3aBapka eQVHUYHbIX TPELLWH aonycKaeTcs Nbo NpoTAXKEHHOCTH, eCnv NpY 3TOM He HapyLwatoTcs TpebosaHus M6 03-576-03 nnn OCT
26.291-94 no pacnornoXeHuIo LWBOB, a CTEMEeHb UX U3BUMNMCTOCTM 1 HAKMOHa No TOMLWMHE He NPenaTCTBYET 3aBapke B ()OpMe CBapHOrO LUBA, He
npeBbILLAoLLEro No LWMpUHE ABOMHON TOMNWWHBI MeTanna;



O - rpynna noBepXHOCTHbIX HECKBO3HbLIX TPELLMH MOXeT ObITb ncnpasrneHa yganeHnem crnos noBpexaeHHoro metanna u Hannaekow npu
BbIMNOJIHEHNN yCJ'lOBVIVI «a» n «6», B nocnegHem cnyvae «6» HacTosLero NYyHKTa B rpynny TpewmnH MOryT BXoAuUTb CKBO3HbIE,

€ - TpelnHbl N X rpynnbl, He COOTBETCTBYHOLLME YCIMOBUAM «M» U «O» HACTOSALLEro nyHkKra, HeO6XOL|I/IMO ncnpaendaTb Bblpe3KOl7I I'IOBPE)KD,EHHOVI
HYactnum BBapKOI;I 3annar, HOBbIX ANIEMEHTOB UMN UX YacTen;

X - T4, TPELUMHBI B CBapHbIX LLUBaxX COeaMHEHNI TpyD ¢ TPYOHOW peLLeTKON BbIpe3kor MeTanna Lwea creymanbHbIM UHCTPYMEHTOM M
BbILLNNEOBKON eAnHNYHOro AedbekTa ¢ nocneaytoLLen CBapkow, U KpOMe TOro AOMNOMHUTENbHON pas3BarbL 0BKOW;

3 - paspyLUEHNEe OCHOBHOTO MeTanmna Tpyobl TpyOHOro nyyka, B TOM YMCHE NMOpaXeHWe TpeLMHaMm1 M Koppoauei metarna Tpyobl B paiioHe
CBapHOrO LUBa, yaaneHWeM NoBpeXXaeHHON TPyGbl U ee 3aMEHOM, a NPU HEBO3MOXHOCTU 3aMeHbl, 3arfyLuMBaHueM TpyGbl NpoGkaMu ¢ 0GBapKoOW.

NMPUME4YAHNA:

1. [ina NpUHATUS peLLeHnii N0 PEMOHTY PEKOMEHAYETCs (a B Criyyae TPeLUMH - HeobxoaMMO) YCTaHOBUTb MPUYMHBI 06pa3oBaHus AedeKToB,
YYECTb UX NpU BbIpaboTke peLLUEHUI 1 MPUHATH BO3MOXHbIE MEPbI MO YCTPaAHEHMIO 3TUX NPUYUH B NOCNEAYOLLEN SKCryaTauuu.

2. Mpu BbIpaboTKe peLLEHWii MO PEMOHTY CriedyeT yuuTbIBaTb, UTO AMs CTarnei yrnepoaucTbIX U HUSKONENMPOBaHHLIX TpebyeTcs Gonee
OCTOPOXHbI MOAX0A Mo AonyckaeMbiM 0GbeMaM HanmaBNeEHHOTO MeTanna B COOTBETCTBUM C «a» U «B» HACTOSILLEro MyHKTa, Yem Ans
ayCTEeHUTHbIX KOPPO3VOHHO-CTOMKMX CTaneu, obraaaoLLMX BbICOKOW MNacTUYHOCTbIO.

10.4 MNoaroToBka ,Ele(heKTHle MeCT noj ucnpaeneHue CBapKOVI 1 3aroToBOK 3aMeHAEMbIX 3J1IEMEHTOB MOXET NPOon3BOANTbLCA no6bim
MeXaHN4YecKkum crnocobom Ha MEeTanNopexXyLwmnx CtTaHkax, rhfibOTUHHbIX HOXHUL aX, aGpa3MBHbIM Kpyrom, I'IHeBM03y6VIJ'IOM N T.N. a TaKkke
OrHEBbIMM CNOCOHaMu, OCBOEHHbIMMU npeanpuaTUEM: KUCIOPOAHON (raso-chnoponHoﬂ), nrasMeHHon nnm BOS,EI,yLLIHO-,D,yFOBOVI peskon (B
3aBMCMMOCTHM OT BMOA CTaJ'IVI).

TNPUMEYAHUE. Tepmudeckasi peska 3akanvearoLLMxcs cTanein, npy ceapke KoTopbix Tpebyetca nogorpes (12XM, 12MX, 15X5M u 1.1.), B cryyae,
€Cnu BO3HMKAEeT Takasi HeobX0AMMOCTb, [OMKHA NPOV3BOANTHLCS TaKKe C NOJOrPEBOM.

10.5 OrHeBasi pe3ka, kak NpaBuIo, OIHKHA CONPOBOXAATLCA NoCcneayoLLei MexaHuyeckol 06paboTkon unm 3aumcTkoit. Mpunyck nog
MeXaHW4eckylo 06paGoTKy (3a4nNCTKY) JOMKEH ObITb JOCTATOYHLIM AT MOMHOTO yAaneHUsl HEPOBHOCTEN OTHEBOMW PE3KU U MOMYYEHUSI YNCTBIX,
6€e3 HanmMbIBOB M OKVCIIOB KPOMOK.

Ha kpoMkax yrnepoamcTbix U HU3KONENMPOBAHHbIX CTanem nocne KUCNopoaHoii 1 NasMeHHOM pesku, a Takke Ha KpOMKax KOpPO3VOHHO-CTOMKNX
cTanel nocrne nna3mMeHHoOV pe3ku JoMycKkalTCs crneabl OKUCTIOB (LiBeTa NoGexanocTu, HO He OKarnuHa), eCriv 3To He NPENATCTBYET MOMy4YeHNI0
npeaycMOTPeHHOV (hopMbl M TOYHOCTM NOArOTOBKY KPOMOK. LiBeTa noGexanoctu unm ux criefibl Nocrne Bo3ayLUHO-AYroBOW pesku, BBUZY
HayrmepoXviBaHusl, He JOMycKalTCsl.

10.6 Mocne peskun Ha MNbOTUHHbIX HOXHULLAX Ha KPOMKaX, MOAMexaluyx cBapke, HEOGXOAMMO MeXaHUYeCcKUM CnocoboM CHATb NPUMYCK,
BEMYMHA KOTOPOro 3aBUCUT OT COCTOSIHUS 1 HaNaZKN HOXHWLL, @ Takke 3aTOYKM HOXel, 1 onpedensercs TONWWHON HakKMnenaHHoro (CMSToro)
MeTanna, KoTopasi ycTaHaBn1BaeTcs Bu3yarnbHo. s aToro pekomMmeHayeTcsi npobHas peska. CHATME Npunycka MOXHO COBMELLATL C pasaerkoii
KPOMOK.

Ecnu peranu npegHasHayeHbl Ans paboTbl B cpefe, KOTopasi MOXET Bbi3blBaTb KOPPO3MOHHOE pacTpeckuBaHue, NOMHOE yaaneHne
HakrenaHHoro crnos (npunycka) o6s3aTenbHO Takke Ha cBobOAHbIX (He cBapuBaeMbix) kpoMkax. Obs3aTensHO NPUTYNIeHne cBOGOAHBIX KDOMOK

10.7 Mpy HeoBxoaAMMOCTM HanmnaBku GONbLUMX MOBEPXHOCTEN, UX NMOATOTOBKY Mo Hamnsaeky NPOU3BOAWTL MOFOroM 3a4MCTKOM, MPUMEp KOTOPOW
rokasaH Ha pucyHke 1a.

MecTHble HeCKBO3HbIE AedeKTbl yaansaTb NnaBHoW BuiGoOpkoi MeTanna Ha Heobxoaumyto rny6uHy, cornacHo pucyHky 16.

B Cry4dae CKBO3HbIX ,Cl,ereKTOB pPekoMeHayrTCA BUAbl NOArOTOBKN, NOKa3aHHbIe Ha pPUCYHKe 1B, I, B 3aBUCMMOCTU OT TOMLWMHbLI AeTanemn n
OOCTYNHOCTU ANA BbIMNOJIHEHNA CBAPOYHbIX pa60T.

10.8 MNoaroToBKy KPOMOK MoA CBApKY 3anmnaT v BCTaBOK, @ Takke ApYrix AeTarnei ¢ OCHOBHbIMY anemeHTamu obopyaoBaHusi no popme m
pasmepam nNpoussoaaT B COOTBETCTBUM C AENCTBYIOLMMM CTaHAAapTaMu Uin Apyron TEXHUYECKOW AOKYMEHTaLnen.

10.9 ns BbIBOpKM AedheKToB M NOArOTOBKM NOBEPXHOCTEW U KPOMOK NOA, HaMmaBKy U CBapKy AOMYyCKatTCsl BCE PaCCMOTPEHHbIE B AAHHOM
pasgene cnocobbl 1 ux Nobble codeTaHns (KOMOUHMPOBaHUE). BbIGop 3TUX CNOCOGOB AOMMKEH ONPeAensiTbCA TEXHUYECKON BOSMOXHOCTbIO,
yno6CTBOM U Ka4eCTBOM MCMONHEHUst paboT nNo noaroToBke AedeKTHbIX MECT K cBapke. Mpy 3ToMm Heo6xoAMMO MMeTb B BUAY, YTO AN
npeAnpusaTUA B LileNIOM BbirogHee U 6e3onacHee He 3KOHOMMUTL Ha NOArOTOBKe K CBapke, a o6ecne4nTb MakCMMarbHble Te XHU4Ye cKkue
W OpraHM3aLnoHHble BO3MOXHOCTU MOJy4Ye HUA Kaye CTBE HHbIX Haie)XHbIX CBapHbIX COeAUHE HUMA UMK HannaBKu.

10.10 MocneaHnMu 3aBepLUaOLLYIMK OnepaLusiMy NMOArOTOBKM K CBAPKE AOMKHbI ObITb MeXxaHU4Yeckas 3a4ncTka abpasvBHbLIM KPYrom (ecnv nepeg,
3TUM Gbina

NoBEeRPXHOCTE WM3HOCO

) 5.
\"ﬂ-1 F-M"'*/




TerewrHa (4am
APEr oA AE®EHTS

; r
TeewmHa Crnnm y//// So*-70*
.E:arom AePeKT)

PucyHok 1 - Cxema noarotoBku Ae e KTHbIX MeCT NoA HannaBKy UNu cBapKy
a - NOAroTOBKa U3HOLLEHHON NOBEPXHOCTU
6 - pasgernka HeCKBO3HbIX AeheKTOB
B - OAHOCTOPOHHSIA pasferika CKBO3HbIX AeeKTOB
I - ABYXCTOPOHHSIA pasfernka CKBO3HbIX AeheKTOB

«orHeBasi» 0b6paboTka) M ouMcTKa OT 3arpsi3HEHUI C 06e3xMpPUBaHMEM PacTBOPUTENSIMU: aLLETOHOM, YaluT-CnMpUTOM 1 Ap. (B COOTBETCTBUM C
TpeboBaHMsAMY Be3onacHOCTW, CM. pa3aen 4 HacTosILLero cTaHaapTa).

Mpwv 3aTpyaHEeHWUU yaaneHus X1poBbIX 3arpsi3HEHNIA, HanpyuMep, NPy nonagaHuy Macern, KepocuHa 1 T.M. FOPHYKX, HEB3PLIBOONACHbLIX BELLECTB B
KOHCTPYKTUBHbIE 3a30pbl AOMYCKAETCs UX NPeaBapUTenbHOE BbbkUraHne rasoBbiMy ropenkamu (c cobnogeHnemM mep 6esonacHocTtu).

LLinprHa 3aumLLEHHbIX KPOMOK (C ABYX CTOPOH LUBAa) U1 HannaBnsemMown NoBepxHocTy (Mo Bcemy nepumetpy) npumepHo 10-20 mm.
10.11 lNprxBaTKM JOMKHBI BLINOMHATE CBAPLUMKM TOM e KBanMduKaLum, YTo 1 CBapKy OCHOBHOIO MeTanna.

10.12 MpuxsaTkn HeobxoaAUMO pacnonaraTb B «Pycrie» CBapHOrO LBa W NPU CBapke NepennaBnsiTh, UK CO CTOPOHbI KOPHS LUBA U Nocre
BbINOJIHEHUS OCHOBHOTO LLBA BbIPYGUTH (BbiLLNMpoBaTL). MaTepuan npuxsaTok AOMKeH BbiTb aHarNorMyHbIM MaTepuany CBapHOro LUBa.

10.13 O4eHb BaXXHO NpU BbINOMHEHMUN NPUXBATOK (M CBapKe TOXe) Ha KOPPO3MOHHO-CTOMKUX CTansx 3almaTb NOBEPXHOCTb CcTanem ot 6pbiar
3MeKTPOAHOro MeTanmna, KoTopble 3HaUMTENbHO OKUCASIOTCS KUCOPOAOM BO3ayXa U MOTYT CIYXWUTb OYaramu YCUNEHHOW MECTHOIN KOppo3uu, B
T.4. U MeTanna B TeX MecTax, C KOTOpbIX O6pbI3ry ByayT yaaneHbl Npy 3a4ncTke.

10.14 lMpuBapuBaeMble BpeMeHHbIE COOPOYHbIE YCTPOMUCTBA (CKOObI, yNOpbl ¥ T.MN.) yAansaTb MeXaHU4eckon unm orHeBon peskon. MNocne
yaaneHust cGopoYHbIX YCTPOWUCTB OCTaTKY LUBOB TLIATENbHO 3a4UCTUTh 3anoASLLO C METANOM, a BraauWHbl, BbixBaTbl M Npoyve AedeKTbl,
06pa3oBaBLUMECs HAa NOBEPXHOCTU, TLIATENBLHO NOABAPUTL U 3a4YNCTUTD.

11. OBLUME TPEBOBAHUA K CBAPKE

111 I'Iepe,q Ha4asnom CBapKnM OOIMKHO ObITb npoBepeHOo Ka4ecTBoO C60pKI/1 COeNHAEMbIX 3NNEMEHTOB, a TaKkKe COCTOAHNE CTbIKyeMbIX KOOMOK U
npunerarvwmx K HUM I'IOBerHOCTeIZ.

11.2 lMpu pemoHTe 060pyAOBaHUSI MOTYT NMPUMEHSITLCS NGbIe aTTECTOBaHHbIE TEXHOMOMMW CBapKM, 3@ UCKIMOYEHWEM ra3oBoi.

MopsaoK NpUMEHeHNs CBapOYHbIX TEXHOSOMMI NPU PEMOHTE U PEKOHCTPYKL M 060pYyaoBaHWSs JOMKeH yaoBneTBopsiTe TpebosaHusam P 03-615-

11.3 lasoBasi cBapka, BBUAY NOHWKEHHbBIX MEXaHUYECKMX CBONCTB CBapHbIX COeaAMHEHNI BONbLLION TOMNWWHbBI, KOTOPbLIE OHA CNOCO6Ha
obecneunTb, AONYCKAETCA AN HEHArpyXeHHbIX (6e3 orpaHUYeHns) U HarpyXeHHbIX 3NeMEeHTOB - Tpyb AnameTpom A0 80 MM C TONLMHOW CTEHKU
00 4 Mmm.

11.4 MNpyMmeHeHne ra3oBol CBApKW He JOMYCKaeTCa Ans AeTanen ua cranen aycTeHMTHOro, oeppuMTHOro, MapTEHCUTHOIO N MapTEHCUTO-
eppUTHOrO Knaccos.

11.5 Bce peMOHTHbIe CBapHble LWBbI U HamnnaeKka Noarnexar KrnenmeHnio, No3BoNSIoLLEMY YCTaHOBUTbL CBapLLUVKa, BbINOMHABLLErO LUBbI UA
Hannaeky. PekomeHayeTca Mo BO3MOXHOCTM NPMAEPXKMBaTLCS pacnonoxeHns knenm, npegycmotpeHHbix OCT 26.291-94 (pasgen 3.9) u b 03-
584-03 (paspena 4.8), ¢ y4eTom 0cobeHHOCTEW PEMOHTHBIX YCIOBUIA, @ UMEHHO:

- KIerMo HaHocuTCs Ha paccTosHumn 20-50 MM OT Kpasi CBapHOrO LIBa C Hapy>XHOW CTOPOHbI;

- ecnm woB C Hapy)KHOVI n BHyTpeHHeVI CTOPOH BbINOJTHAETCA pa3HbIMU CBapLUMKamMu, KreviMa CTaBsiTCS TOMbKO C Hapy)KHOVI CTOPOHbI 4Yepe3
,D,p06bl B yncnuTtene - BbINOJIHABLUEIO CBapKy CHapyXxwu, a B 3HaMmeHaTerne - Knenmo CBapLiMKa, BbINOJIHABLLEro CBapKy BHYTPU;

MpumeyaHue. Ecnv Ha cBapHOM COeaVMHEHUN HENb3si ONPEnENnUTb HAPYXHYIO U BHYTPEHHIO CTOPOHY M3Aenusl, KNeMo CTaBuTCs C NLLEBOi
CTOPOHbI LUBA (MPOTUBOMOMOXHOM KOPHIO), HA CUMMETPUYHBIX ABYXCTOPOHHUX COEANHEHMSIX - C TI0BOI CTOPOHLI. Bo BCex criyyasix npeanoyteHne



oTAaeTcs CTOpoHe coeauHeHus Gonee AOCTYNHOW AN 0603peHus.

- Y NpoaosibHbIX COeUHEHWI KNeNMOo OOMMKHO HaxoAMTbCs B Ha4Yarne 1 B KOHUEe CoeauHEHNs Ha paccToAaHun 100 mm oT Kpas; Ha wWBax OnvHon go
400 mm AonycKaeTca CTaBUTb Knemmo nocepeagnHe coeaAnHeHUa,

- Ha KOIbLI€BOM WM KPYroBOM COEAMHEHWU KIIeiMO CTaBUTCSl B MECTE ero NepeceqeHnst ¢ NPOAObHLIMU UMW UHBIMU LUBAMU CO CTOPOHBI
NPOTMBOMOMOXHOW PACMONOXEHMIO NepecekaeMblX (MPUMbIKAIOLLMX) LLIBOB, @ NPU UX OTCYTCTBUM (CBapka Tpy6, NpuBapka LUTYLLEPOB U T.M.) OAHO
KreriMo HaHocuTcs B Hanbonee JOCTYNHOM Arns 0603peHUst MecTe M BTOpoe KreMo ¢ AuameTparnbHO NPOTUBOMNONOXHOW CTOPOHb! (MPUMEPHO);
B NMoGoM cryyae Ha KorbLeBbIX COeAUHEHUAX ANaMETPOM CBbille 60 MM JOIDKHO GbITh HE MeHee 2-X KNerM ceapLuyka, a npuy GonbLUmnx
AVaMeTpax paccTosHUS MexXay KnenMamMu He SOIDKHO NpeBbILLaTh 2 M Mo NepuMeTpy;

- NPpW BBapke sannart KrenmMa HaHOCATCS Ha 3annarte u pacnonararTCcAd, Kak yka3aHO BbliLLe;

- NPU TONWMWHE CTEHKN MeHee 4 Mm aonyckaeTca npom3soanTb KnenmMmeHue snek'rporpaqgom WIN HECMbIBaEMOWN KpaCKOIZ, COXpaHFIIOUJ,eI‘/'ICFl Ha
roToBOM annapare.

12. TINOBbIE TEXHONOMMMYECKUE NPOLECCHI PEMOHTHOW CBAPKW.
12.1 3aBapka TpeLMH.

12.1.1 TpewwwHbl, NOArOTOBIEHHbIE B COOTBETCTBUM C YKkasaHuaMu pasgena 10 HacTosLero ctaHgapTa criedyeT 3aBapmBaTth Mo CTaHAapTHON
TEXHOMNOIM PyYHON [yroBON UMW aproHOAYroBOWM CBApKOW B 3aBUCHMOCTM OT BUAA MaTepuana v ycrosuii BeinonHeHns paboTtel cornacHo OCT
26.260.3-2001.

12.1.2 3aBapka TpeLUH MHOrOCIIONHbLIM LLBOM [OIMKHA MPOU3BOAUTLCS C MPUMEHEHNEM MEpP, CHUXAIOLLMX CBAPOYHbIE HaMPSXKeHNs 1
OrpaHN4MBaIOLLIMX NCKaXXeHWe OPMbI U3aenusa (YTsHkka, yBoA KPOMOK), 8 UMEHHO:

- CBapKa y3KUMU OTXXUrarommmn Banmkamm OFpaHVI"IeHHOVI TOJNUMHBI, HA NOHMXEHHOM peXxnme;
- nonepeMeHHaa CBapKa ABYXCTOPOHHUX LLUBOB TO C OfiHOW, TO C ,qpyron CTOPOHbI U1 OAHOBPEMEHHO C ABYX CTOPOH ABYMA CBapLUMKaMu;

- NPUMEHEeHMNe NopsifKa HaNoXeHWsl BannKoB METOAaMM: Ha NPOXoA, OT CepPeaMHbI K KOHLLaM LwBa, «0BpaTHOCTYNeHYaTblii», «KackagHbliA» unm
«TOPKOW» (PUCYHOK 2).

12.1.3 KopoTkue TpeluuHbl 0GbIMHO 3aBapyBatoT «Ha MPoXoay, TPELUMHBI CPeAHEN ANNHBI «OT CepeamHbl K KOHLaM», «06paTHOCTyNeHYaTbIM»
€noco6oMm Unu «kackagHbiMy. TpelyHbI Marnon AnvHbl B LWBaX 60MbLUOV TONWWHBI yooGHee 3aBapyBaTb «TOPKOW», T.€. Cpasy Ha BCIO TOMNLUMHY
wea. B aTom cnocobe Banvku pacnonaratoTcs, NpMMepHO, Mo HOPMaru K MOBEPXHOCTM METanna; nocre 3anosiHeHUst UMW pasaernkyl BoINoNHAT
NMOBEPXHOCTHbIV [EKOPATUBHbIN LLOB.

12.1.4 MNpw 3aBapke TpeLmH JOMMKHO ObiTb 0c000 0OpaLleHO BHUMaHME Ha KayeCTBO BbIMOMHEHUS] KOPHEBBIX MPOXOJOB LLUBA, e Havbonee
BEPOSITHOE 3apOoXaeHMe HOBbIX TPeLLWH, BbIGOPKY KOPHS LWBa M ero nogsapky (B crydae AocTyna ¢ AByX CTOPOH). KopHeBble Banuky LiBa
HeobXxoAnMO TWATeNbHO NPOKOHTPONNPOBaTh (BM3yaribHO) HA OTCYTCTBUE AeEKTOB, Npexae Yem NPUCTYNUTL K NMOCneaytoLLeli cBapke.

Ecnu o6pa3zoBaBLuniicst Npy pasaernke TPELWH 3a30p NPEBbLILAET AOMYCTUMbIE HOPMbI, KOPHEBbIE LLBbI HEOGXOAMMO BbINOSHATL Ha
hopMUpYIOLLE MeHOW U Kepamuyeckoii Noaknaake. B crnyyae HEBO3MOXHOCTU NpUMeHeHNs1 hopMupytoLLieid NoaKaaky (Mpu oTCyTCTBAM
[OCTYma) 3aBblLLEHHbI 3a30p AOMYCKAETCS YCTPAHATL HarmaBKoi KPOMOK Mo NpeABapuTerNbHO OTpaBGoTaHHOW TeXHOMOMM Ha obpasuax,
VUMUTUPYHOLLIMX KOHKPETHbIE YCIOBYUSI.
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PucyHok 2 - MeToabl 3aBapKu Tpe WUH

a - Ha npoxof
© - OT cepeauHbl
B - 06paTHOCTyneHYaTbIn
I - KackagHbIn
4 - ropkou
Mpy HEBO3MOXHOCTM Ka4YECTBEHHOI 3aBapku YBENMYEHHOMO 3a30pa 3aBapka TpeLLWHbI JoMmkHa ObiTb 3aMeHeHa BBapKkow 3annaTbl (BCTaBku).

12.1.5 PacnonoxeHve LWBOB 3aBapeHHbIX TPELLMH C y4eToM TpebosaHuin OCT 26.291-94 u MB 03-584-03 1 cneuncuyecknx ycrnoBuii peMoHTa
[OOIMKHO YOOBETBOPSATL Creayrowmm TpeboBaHuaM:

- He [0/KHO CO30aBaTbCsl KPECTOOBPasHOe NepecedeHe OCHOBHOMO LWBA LUBOM TPeLmHb! (onyckaeTcs T-o06pasHoe pacrnonoXeHue);

- LWBbI MPOTSXeHHbIX (6oriee 100 MMm) TpeLlwmH, NnapannenbHble OCHOBHOMY LLUBY, AOJDKHbI pacrnonaraTbCs OT MOCNeAHero Ha pacCToSHUN He
meHee 100 mm;

- paccTosiHUE MeXay KpasiMy napansensHO PacronoXeHHbIX LWBOB TPeLMHbI AfiHon 4o 100 MM M OCHOBHOTO LUBa JOJDKHO OblTb HE MeHee
TOSLMHBI CTEHKW KOpMyca, HO He MeHee 20 MM; Ha TaKoe e paccTosiHMe [OMyCKaeTCst MECTHOE MPUBNIKEHNE NPOTSXKEHHBIX LUBOB HA ANMHE [0
100 mm;

- LUBbI TPELLWH UMM UX Y4aCTKW, MPUMbIKAIOLME K OCHOBHOMY LUBY, [OMMKHbLI pacronaratbCs No OTHOLLIEHUIO K HEMY o[ YITioM He MeHee 45
rpajiycos.

Mpy HEBO3MOXHOCTM COONIOAEHNS BhiLLEYKa3aHHbIX TpeboBaHWUA, PEMOHT CrieyeT NPou3BoaAMTL METOAOM 3ansaT Uy BCTaBOK.
12.2 HannaBka

12.2.1 Hannagka 60nbLumMx 06beMOB MeTanna Ha U3HOLLEHHbIX NOBEPXHOCTAX C LeNnbio BOCCTaHOBMEHUA MNCXOAHOM (pacquHoPl) TOJNLWNHbI CTEHKN,
conps>eHa € OnNacHOCTb0 3HAYUTENbHbIX CBAPOYHbIX Hal'lpﬂ)KeHI/IIZ Ha BonbLUnx y4acTKax kopnyca, prl'lHOSepHVICTOIZ CTPYKTYpbI, NMOHWXEHHOMN
NNacTUYHOCTU, HANN4mA ,Eleq)eKTOB TUMNa HecnnasneHun mMexay Crnoamu, CMocobHbIX pa3BnMBaTbCA B TPELUNHY. I'IoaTomy Hannaeka OOJMKHa
npon3BoauUTbLCA C cobnogeHviem HmxecneayrLwnx yKasaHvuh 1 noa KOHTponem 3a ux cobnogeHvem:

- HannaBeka JoMkHa NPOU3BOANTLCS NapanienbHO UMK CUPanbHO PaCMONOXKEHHBIMU «OTXUTaOLLWMMUY Bannkamy OrpaHUYEHHON WMPUHBI (He
bonee 3-x AMaMeTpoB CTEPXKHSA anekTpoda 6e3 nonepeyHbIx konebaHuit), cnossmmn (pUcyHok 3 u 4);

- B KaXIOM crioe Banuku Ha 1/4-1/3 yx WMpWHbI AOIKHbI NEpPeKpbIBaTL APYr ApYra;

- NPV HEOOHOPOAHOM M3HOCE MepBble CoW BanUKOB HanmnaBnslnTCA MecTamu, B yrnybneHusix 4o BblpaBHUBAHWNSA MOBEPXHOCTW U3HOCA, 3aTeM Mo
BCEl NMOBEPXHOCTH (PUCYHOK 3);

- NPY BbINOMIHEHMW HAaNaBKU METOAOM NapannenbHbIX BaMKOB UX HanpasneHue B COCeaHUX CMOSIX AOMMKHO ObiTb B3aUMHO NepreHanKynsapHbIM
(pucyHok 3);

- Hannaeky BbIMNOJIHATb TONbKO NPOKaNeHHbIMU ANeKTpogamMu;
- Hanmaeky BbIMOJIHATb CBAPOYHbIMW MaTepuanamMmu, npegHasHa4yeHHbIMU O CBapKu, Hannaensemon cranu.

12.2.2 MNpw Hannaeke 6onbLIMx 06bEMOB MeTanna Ha yrnepoavcTyr U HU3KONErMPOBaHHYHO CTarb, PeKOMEHIYETCA NpeaBapuTenbHbI
nogorpes HannaensemMoro y4actka go 100°C, a npu NOHWKEHHON TeMnepaType Bo3dyxa U CONyTCTBYIOLWMIA MOAOTPEB ANs NOAAEPXaHUS 3TON
TemnepaTypbl C Lefbio NpeaoTBpaLLeHnst 3aKanovHbIX CTPYKTYP, OrpaHUYeHUs coaepXaHns BoAopoaa B HanmaBneHHOM MeTarnse u
YMEHbLLUEHUS CBAaPOYHbIX HANPSIKEHWIA.

12.2.3 Mpu 6onbwom obbeme (Hanpumep, 6onee 500 cm 3) unu 6onbLUoK Nrowaan Hannaeku (Hanpumep, 6onee 1000 cm 2) Ha yrnepoavcTyro
NN HU3KONErMpoBaHHYO CTallb NO BO3MOXHOCTU NPOU3BECTU MECTHYHO TEPMUYECKYHO 06pa60TKy HannaBkn, KOTOpad NMoBbILIAET rapaHTUo
paboTocnocobHoCTH.

12.2.4 MNoBepxHOCTb BbIMONHEHHOWN HamnnaBKW, BKIOYasA rpaHMLy HammaBku, NOANEXUT WwindoBke Ans obecnevyeHns BO3MOXHOCTH
yNbTPa3sByKOBOIrO KOHTPOMS W YCTPaAHEHWS KOHLLEHTPAaTOPOB HanNps>KeHW (peskux BnaguH, nogpesos U T.1.).
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PucyHok 3 - BbipaBHMBaHue BnagvH

PucyHok 4 - O6Lwan Hannaeka nocrne BbIpaBHMBaHWUs BNaavH (npuMep AnsA o6nactv co WTyLepoM)

12.2.5 [Ins1 KOHTPOSS MEXaHWUYECKNX CBOMCTB HamnaBneHHOro MeTarnna HeobxoAMMO NPOU3BECTU KOHTPOSIbHYIO HaMaBKy Ha NNacTUHY U3 TON xe
Mapku cTanu (pPUCyHok 5a); M3roToBUTb M3 HEE M UCMbITaTb Ha pacTsikeHne 2 obpasua No pucyHky 56, a Takke Ha yaapHY BA3KOCTb, €Cnn 3TO
Tpebyercsa no ycrnosusim paboTbl annapaTa (cM. pasgen 13 HacTosLero craHgapTa).

Paslvlep KOHTpOJ’IbHOI;I HannaBkn JOIMKeH ObITb AOCTAaTOYHbIM AN BbIPEe3KN YKa3aHHbIX o6pasu,oa.

12.2.6 KayecTBO HannaBk1 MO MEXaHWYECKUM CBOMCTBAM CYATAETCH YAOBMNETBOPUTENbHBIM, €CMN Npeaenbl MPOYHOCTU, TEKYHECTU U
OTHOCUTENbHOE YANMHEHNE HE HIKE MUHUMATbHOTO 3Ha4YeHNs 3TUX CBOMCTB ANa ocHoBHoro metanna no NOCT unm TY. [Jonyckaetcs
OoTHocuTenbHoe yanuHeHne (85) He Huxe 18 % Ansa yrnepoancTbIX HU3KONErMpoBaHHbIX MapraHL 0BUCTbIX M KpEMHEMapraHL 0BUCTLIX, a Takke
BbICOKOIENMPOBaHHbIX CTarnein Ha HUKeNeBOW OCHOBE. YaapHas BA3KOCTb HanmaBkv U CNIaBoB (ecnu TpebyeTcs ee ncnblTaHne) AormkHa
COOTBETCTBOBaTb TPebOBaHNAM K CBapHbIM COEAMHEHUSIM, YKadaHHbIM B CTaHAapTax Ha cocyabl U3 COOTBETCTBYIOLLMX MaTepuranos (CM. pasgen
13 HacTosiero cTaHgapTa).

YaapHyto BSI3KOCTb HanmaeieHHOro MeTanna BbICOKOIErMpoOBaHHbIX 8YCTEHUTHbLIX KOPPO3MOHHO-CTOMKMX CTarnen, a Taikoke CriaBoB Ha HUKENEBOW
OCHOBE U1 anMUHUsI onpeaensaTb He TpebyeTcs.

12.2.7 KayecTBO HannaBku MO BHYTPEHHUM AedeKTam KOHTPONMpOBaTh yIbTpasBykoBOW AedeKTockonven unn paguorpadmen B obeme n no
HopMaM AedeKTHOCTU, ykasaHHbIM B pasaene 13. O6beM KOHTPOMs M3MepsIETCA OTHOCUTENBHON MOLLaAb0 MPOKOHTPONIMPOBAHHON HaMMaBKu.

TonwwHa HannaBKku KOHTPONMPYETCS YNbTPa3ByKOM CMIIOLIHBIM CKAaHMPOBaHUEM UM No ceTke He Bonee 50x50 MM.

OTkroHeHwne ot d’.)OprI KOpnycCa B MeCTe HanJ1aBku (yTﬂ)KKa) KOHTpPONMpyeTca LwabrnoHoM B coveTaHum ¢ namepeHnem guameTpoB n
oueHnBaeTca no ,El,OI'IyCKaeMOVI OBaJibHOCTU B COOTBETCTBUU C YKadaHUAMU pasaena 12.3 HacTosiWwero CTaHOapTa.
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PucyHok 5 - CxeMa Bbipe3ku obpasua u3 HannaBku (a) m ob6paseu Ans ucnbitaHus Ha pactsxkeHue no OCT 1497 (6)
12.3 3ameHa o6e4aek, BBapka 3annart u BCTaBOK

12.3.1 3ameHa obevaek, BBapKa 3annaTt u BCTaBOK NMPONU3BOANTCA B Clly4ae HEBO3MOXHOCTMH, 6onbLuoW TPpyooOeMKOCTUN Unn HeJocTaTo4yHON
HageXHOoCTU ncnpasneHuna ,qe(bek'ra METOAO0M 3aBapKu U Hanmnaekn.

12.3.2 3ameHa obevalikm NnponsBoaMTCs NyTeM Bblpe3ku AedeKTHOM 06evaliku HeNnocpeaCTBEHHO NO ABYM KOJbLIEBbLIM LUBAM UK
HenoCcpeACTBEHHO 32 HUMM, U3FOTOBMEHWS C NOATOHKOM MO MECTY HOBOM o6evaliku, pasaernku KpoMok, cbopku 1 ceapku. [Mpy aTom BaxkHO
cobrtogaTb TpeboBaHus M 03-584-03 n OCT 26.291-94 no pacnonoXeHno HOBbIX KOMbLLEBbIX U MPOAONbHbIX LUBOB BBAPEHHOWN 06evaiikm
OTHOCUTENBHO APYrvX LWBOB KOPMyca U NPUBapPEHHbIX K HEMY 3NEMEHTOB.

12.3.3 Korga HeT HeoGXoQMMOCTH 3aMeHsITb Lienyto obevaiiky, JonyckaeTcsl NpUMeHsITb BCTaBKW 1 3annaTthl, (hopMbl U pekoMeHAYyeMbIV MopaaoK
YCTaHOBKV KOTOPbIX NOKa3aHbl Ha pyUCyHKe 6. 3annaTbl U BCTaBKM (hopMUPYIOTCS MO KpuBKU3He paauycom Ha 10 % MeHblue paauyca Kkopryca B
pacueTe Ha ycagky (YTshKy) nocre BBapKu.

12.3.4 BoamoxkHble cxeMbl pa3melleHnst 3annaT (BCTaBoK) OTHOCUTENBHO CBapHbIX LBOB KOPMyca U A0MycKaeMble PacCTOSHUSI Mexzy LUBaMu
rokasaHbl Ha pucyHke 7.

12.3.5 BBapKa 3annaTt Ha Kopnycax annapaTos, pa60Ta+ou.u/|x noa AaerneHuem uUnu cogepixkallnx KOppo3nmoHHbIe, A00BUTbIE, NoXapoonacHble N
B3pbIBOONAacCHbIe cpeabl, OO0JKHA NMPOU3BOANTLCA TOJIbKO BCThIK 3anoamuo C KopnycoMm.

HomMuHanbHas TonwwmHa 3annaTthbl Un BCTaBkW OOMKHA BbITb paBHOVI HOMMWHanNbHON TONWMHE Kopnyca.

12.3.6 Ha 3annaTax, yganeHHbIX OT LUBOB KOpryca, peKoMeHAY0TCst 3akpyrneHus pagnycom 50 MM u 6onee (B 3aBACUMOCTY OT TOMLWUMHBI U Ap.
YCIOBUIA); 3aKpYyrneHns Ha BCTaBKax U 3annaTtax, LUBbl KOTOPbIX COBMELLAITCS C UMELMMUCS LIBAMK KOpryca, He AoNYCKaloTCs (PUCYHOK 7).
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PucyHok 6 - YcTaHOBKa 3annaT NpsiMoyrosibHbIX C 3aKpyriieHueMm (a) KpyroBbIX UIM oBasbHbIX (6), NPAMOYrofnbHbIX 6€3 3aKkpyrne Hus
(B) 1 NOpAAOK BbINOMHE HUA LUBOB
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PucyHok 7 - Bo3aMoxHble cny4yau pacnonoxeHus 3annat Ha kopnyce annapara. [lonycTumble paccTosiHusa mexay wseamu: a 2 100 mm, b
2250 mm, d 2200 mm; R 2 50 mm

12.3.7 BbinonHeHHbIe 3annaThl U BCTaBKW MO BapMaHTaM pPacnosioXXeHUs U pacCTOAHMSA Mexay LuBaMu AOIMKHbI OTBe4YaTb TpeboBaHMAM pUCYHKa
7.

12.3.8 CmelLleHne KpOMOK B CBapHbIX COeQUHEHMSAX 3annaT U BCTABOK He AOMMKHO npesbiwaTb 10 % WX TONWMHbI U JOIMKHO ObITh He Bonee 3 MM
B KOHCTPYKUUSIX TOnLmHon 6onee 30 mm.



B konbLeBbIX y4acTkax LWBOB (HanpaBneHHbIX N0 OKPYXXHOCTH KOpryca) MOXeT ObiTb JOMYLEHO CMELLEHE KPOMOK Npy TONWMHe BCTaskn Ao 20
MM - (10 % S + 1) mm, cabiwe 20 mm Ao 50 mm - 15 % S, Ho He Gonee 5 MM, (rae S -TonwwmHa BCTaBKK, 3annathbl).

12.3.9 OTKIOHEHME OT LNNMHAPUYECKOo hopMbl KOpryca B MECTax BBapKy 3annaT U BCTABOK He [OJHKHO BbIBOAMTL OBanbHOCTb Kopryca 3a
ponyck, onpegeneHHbin MNb 03-584-03 n OCT 26.291-94, a nMeHHo:

OTHocuTENbHas 0BanNbHOCTbL «a» Kopryca CocydoB (3a UcknoveHneM paboTaroLLyx Noa BakyyMOM UM HAPYKHbIM JaBneHneM U ans
TennoobMeHHbIX KOXyXOTpybuaTbiX annapaToB) He AormkHa npesbiwaTb 1 %.

BenununHa oTHOCUTENbHOM OBanbHOCTH
onpegensieTcs B MecTax, [ie He yCTaHOBIMEeHbI LWTyLiepa 1 MoKy, no dopmyne:

_ 20y ~ D)
D, +D

mEr T min

10084

B MeCTax YCTaHOBKY LUTYLLEPOB U MIOKOB Mo hopMyne:

2(D,, — D, —0,02d)
g =
D +D,

mas

100%%

rae Dmax ¥ Dmin - HanGornbLWmnin U HavMeHbLUWIA BHYTPEeHHUE AXaMeTpbl KOpnyca COOTBETCTBEHHO, U3MEPEHHbIE B OAHOM MOMNEePEYHOM CEYEHNM;

d - BHYTPEHHWIA AnaMeTp LUTyLepa Unm noka.

Dmax Wnn Dpmjn - BMameTpbl cocyna B 06racTu LeHTpa BCTaBKv U BHE BCTaBKU, ONpeaensioTcs crneayolwmm o6pasoM: 3amMmepsieTcst auamerp
Koprnyca, NPOXoAsALLI Yepes LLeHTP BCTaBKM, @ TaKKe HAaXOAMUTCs 3aMepamm HauGosbLUMA U HAMMEHbLLUWIA AMaMeTp Kopryca B JaHHOM CeYeHum
BHE BCTaBku. KauecTBO BbINOMHEHWSI BCTABKY (3annaTbl) CYATAETCS YOOBNETBOPUTENbHLIM, €CM AMaMETP MO LLeHTPY BCTABKM HaXoOMTCS Mexay
MaKcMMarbHbIM Y MUHUMASbHBIM AUAMETPOM BHE BCTABKU.

Ecnu onametp no BCTaBke MeHbLUE MUHMMaNbHOrO AMaMeTpa BHE BCTaBKM UMK GonbLue MakcuMarnbHOro, Toraa bonbLuas n3 aTux Tpex
CpaBHMBaEMbIX BENWYNH AMAMETPOB NPUHUMAETCs 32 Dmax, @ MeHblLuas - 3a Dmjn 1 pacyeT 0BanbHOCTU NPOU3BOAUTCA No dopmyne.

3HayeHve «a» gonyckaerca yBennumeaTb A0 1,5 % Ans cocynos Npy OTHOLLEHWM TOMLWMHBI KOPMyca K BHYyTPeHHeMyY anametpy He 6onee 0,01.
3HayeHune «a» ans cocynos, paboTaloLmMx Mo BaKyyMOM UMMM HAPYXHbIM JaBlieHNEM, AOIMKHO bbiTb He 6onee 0,5 %.
3HaueHue «a» ans cocynos 6e3 AaBneHus (Mo HanmBe) OOMMKHO BbITb He 6onee 2 %.

12.3.10 MecTHbI yBOA, (YrNOBaTOCTb) KPOMOK CBApPHbIX COEAMHEHUI BCTABOK (3annar) A0OIKeH U3MEPSATLCS KPYroBbiM LWabnoHoM anvHow 1/6[]
AnNsi NIPOAOSIbHbIX LWBOB UMW NMUHENKON ArmHo 200 MM Anst KonbLeBbIX LWBOB. MeCTHbIN YBOA KPOMOK (MakcumarnbHas BennYMHa npocBeTa Mexay
LwabrnoHoM 1 coeauHEHNEM) He OOIMKHa MpeBbIaTh 5 MM B obevalikax noboro gnamerpa U KOHYCHbIX AHULax anamerpom Ao 2000 mm, 6 MM B
BbINYKMbIX AHWLLAX, U 7 MM B KOHUYECKUX AHULLAX AnameTpom 6onee 2000 MM (y OCHOBaHWS KOHyca).

12.3.11 [Ans KOHTPOMNS MEXaHUYECKVX CBOMCTB COEAMHEHWI BCTABOK C KOPMYCOM, NPeayCcMOTpeHHbIX pa3aenom 13 HacTosLero cTaHaapTa,
BbINOJHAETCS KOHTPONMbHOE coeuHeHne. MaTepuanom Ans KOHTPONbHbIX COEAMHEHWIA OMKHBI CIYXWUTb 2 NNACTWUHbI: OAHA U3rOTOBMSETCS U3
BbIpe3aHHOW YacTu koprnyca, BTopasi - U3 MaTepuana BcTaBkv. Ecnv us BblpeaaHHoO YacTu He YAaeTcst U3roToBUTL NacTuHy 6e3 AedekToB, oHa
MOXET ObITb 3aMeHeHa BTOPOW NacTMHOW U3 MaTepuarna BCTaBkU.

12.3.12 BBapKa 3annaTt U ceapka KOHTPOJIbHOro coeaAnHeHNA OOMKHbI NMPOU3BOANTLCA OOHUM U TEM XKe CBapLUMKOM.

KoHTpornbHoe coeanHeHe peKOMeHOYETCs BbINOMHATL U UCTIbITLIBATL [0 BbINONHEHWS PEMOHTHOM CBapky B NOPsiAKe aTTecTalny TexHonormm
CBapKu.

B atom cnydae npu nony4yeHnn HeygoBneTBOPUTENbHBLIX AAHHbIX, HEOOXOAUMO BbISICHUTb npegnonaraemMble NPUYMNHbI, CKOPPEKTUPOBATb
TexHonoruw (MJ'IM 3aMEeHUTb CBapLLlVIKa) 1 NOBTOPUTb aTTecTauuto.

B 3aBMCUMMOCTM OT 06CTOATENLCTB aonyckaetca OObIYHbI nopAnoK BbIMNOJIHEHNA KOHTPOJIbHOIoO coeanHeHud, T.e. OAHOBPEMEHHO C peMOHTHOI7I
CBapKow.

12.4 3ameHa WTyLEpoOB, JIIOKOB

12.4.1 Ecnv TpeLUmHbl B COEAMHEHNAX LUTYLLEPOB C KOPMYCOB UK draHLeB ¢ NaTPyOKOM M M3HOC NMOBEPXHOCTU HEBO3MOXHO WM
HeLenecoobpasHo yCTpaHUTb MECTHOM NOABAaPKON, PEMOHT NPOM3BOAMTL 3aMEHON LUTYLLEPOB.

YcTaHoBKa HOBbIX LITYLepOoB C YKpennanwmmMn KoJibLiaMyn MOXET NPON3BOANTLCA C 3aMeHoun YKpennawLlero Konbua u 6e3 ero sameHbl.

12.4.2 HoBbIth WwTyLiep JomkeH ObITb M3rOTOBIEH M YCTAHOBMEH Ha KOpMyce annaparta B COOTBETCTBUM € TpeboBaHuaMu pasgenos 3.5 n 3.6 OCT
26.291-94 unn pasgenos 4.4 n 4.5 N6 03-584-03.

12.4.3 Ecnv nocne Bbipeskn AedeKTHOro LWTyL,epa 0TBEPCTME B KOPMyCe NOMyYMIioCcb OBanbHbIM, HEMPaBUIbHON (M3BUINIUCTON) POPMbI U
GonbLuero Anametpa, Yem Tpebyercs, AonyckaeTcs NPOM3BOANTE MECTHYIO HanmaBKy KPOMKU OTBEPCTUS UMK HaMmaBKy HapyXXHON NOBEPXHOCTU
wTyyepa (B Mecte npvapku).

Hannaeky npov3BoaMTE KOJbLEBLIMW BanukamMn He MeHee YeM B 2 crnosi. TonwyHa Hanmaeky nocrne MexaHu4eckon obpaboTku He JorkHa
npesbiwaTtb 10 mMm. LLMprHa HannaeneHHoro cnosi no obpasytoLllein naTpyoka WryLepa AormkHa ObiTb 6orblue CyMMapHOW TOMLWMHBLI CTEHKM
Kopryca BMecTe C YKpennsoLwyM KornbLom Ha 15-20 mm.

I'Ipm Hannaeke cocegHue BariMkn HannaeneHHOro Metania OOJKHbl NepekpbiBaTh npeabigylne Ha 1/3 LUMPUHbI Bannka. nOBerHOCTb Kaxgoro
HanmaBreHHOro Crosi AOMMKHA ObIThb TLATENbHO OYULLEHA OT LUMaka u NPOKOHTPOJSIMPpOBaHa BU3yalribHO. Mocne mexaHwnyeckomn 06pa6OTKVI
NPOW3BECTU TLLATENbHBIN KOHTPOSb NOBEPXHOCTW HanaBkn Bu13yasribHO C NpUMeHeHneMm nynbl nnu LBETHOWM ,D,ereKTOCKOI'IVIeVI.

PekomeHZyeTcst IONONHUTENBHO paauorpadmryeckuii KOHTPOMNb Ha BHYTPeHHUe AedeKTbl, YToGbl B NOCNEAYOLLEM He UCMPaBNATb 3TW AeeKTbl
rocre KOHTPOIsi CBApHOTO LLBA.

12.4.4 BMecTO Hannaek1 AOMYyCKAETCst MPUMEHSITh LUTYLLEPb! C YTOSLLEHHBIMW NAaTPyGKkaMu U NepexoaHbIMU BTYIIKamu, B T.4. U3rOTOBIISIEMble
13 NMOKOBOK C COMpsiXeHMEM B COOTBETCTBUM € TpeboBaHusamu pasgena 3.10 OCT 26.291-94 u pasgena 4.9 M6 03-584-03.



12.4.5 Pa3aernky KpOMOK OTBEPCTUSI BMECTE C YKPENSISoWMM KOMbLIOM, B Clyyasix, Koraa OHO NpeaBapuTensHO He yaansieTcs, BoiNoSHATb nog
yrnom 45° V-06pa3sHyto Npu JOCTYNHOCTY TONbKO C OAHOW CTOPOHbI U K-06pasHyto npv AOCTYMHOCTU C ABYX CTOPOH. Moy 0AHOCTOPOHHEl cBapke
C Lenbio ynyyleHnst obecnedeHnsi NONHOro NPonnaeneHust Ans nepsbix (OQHOT0-ABYX) NPOXOAOB PEKOMEHAYETCSl NPUMEHSITb aproHO4YroByto
CBapKy, B T.4. NS YrNepoaMCThIX U HA3KOTNEerMpoBaHHbIX CTanei.

12.5 Pe MOHT coeAnHe HUI TPYG C TPYOHBLIMM peLle TKaMu

12.5.1 Mpu HaNUYMN eAMHUYHBIX TPELLMH UK NOP B CBAPHBIX LLBAX COEANHEHW TPYO C TPyOHBIMY peLueTkaMu HeobXxoAMMO NOMHOCTbLIO BbibpaTh
AedekTbl WMdoBanbHbIM MUHN-MHCTPYMEHTOM UIW BbICBEPNBaHNEM U MOBTOPHO 3aBapuTh LLOB. B cnyyae pemMoHTa B yCrOBUSIX PEMOHTHOMO
Lexa u Hanuums CTaHKoB, yaaneHue CBapHOro LBa MOSIHOCTLIO NPOU3BOANTL HA PACTOYHbIX CTaHKax. MonHoTy yaaneHnsa aedekTos
KOHTPOMMPOBaTh BU3yarnbHO C MPUMEHEHWEM Mynbl U/Unu LBETHOW AedeKTOCKoNneNn.

12.5.2 B cnyyae Bbixoda TPELLMH LLUBa Ha CTEHKY TPYObl U1 CKBO3HOTO paspyLueHusi TpyObl B ApYrvx MecTax, MPOM3BOAUTCS 3aMeHa NopaXeHHOoN
TpyObl HOBOWM MK Tpyba BbIBOANTCSA 13 paboTbl YCTAHOBKOW 1M NPUBAPKOW 3armnyLUuek ¢ ABYX CTOPOH (3arnyLwumBaeTcs).

Mo ycMOoTpeHuto NpeanpusAThs, ecnu No3sBonsieT adeKTMBHOCTb TEN00OMeEHHMKa, Tpyba MOoXeT ObITb 3arnylueHa npobkamu ¢ ux o6Bapkor no
pUCyHKy 8.

Mpobkun-3arnyLuku pekomeHayeTcs Aenatb yanMHeHHsIMu - 30...50 MM (B 3aBUCMMOCTU OT AMamMeTpa) C Yriom KOHYCHOCTU 3...5° Ha CTOpOHY
(pucyHok 8), koTopble yaobHee NCNoNb3oBaTh NPU 3HAYNTESBHBIX OTKIIOHEHUAX BHYTPEHHEro AnameTpa pasfnyHbix TPy6ok nocne nsHoca.
BoamoxHa nHaMBuayanbHas noaroHka ¢ pa3MepoM OCHOBaHWS KOHYCa, yKka3aHHbIM Ha pucyHke 8. B apyrvx cnyyasix aToT pasmep MOXeT ObiTb
YHVUPMLMPOBAHHBIM - MakCUMarnbHbIM; 3HAYUTENbHO BLICTYNAOLLME KOHL bl NPO6OK Npy HEOBXOANMOCTH MOTYT BbITb CpesaHb!.

12.5.3 YpaneHve fedekTHow Tpy6bl NPOM3BOANTCS BbICBEPIMBAHWEM COOTBETCTBYHOLLMMU CBEpraMy 6e3 NoBpeXaeHNst OTBEPCTUS B PELLETKE.

[nsa atoro Tpyba nocne yaaneHus WBa BbICBEPIIMBAETCH HE Ha MOJSTHYHO TOSLWMHY CTEHKM, @ OCTaBLIasACcs YacTb CTeHku TonwwmHon 0,1-0,5 Mm
Nerko OT>KMMaeTcs OT TPyOHOW peLueTku onpaBkamu (Tuna oTBEPTOK).

12.5.4 B 3aBMCYMOCTU OT MECTHbIX yCJ'IOBVIl7I pekoMeHayeTca NpUMeHATb ABa Thna CBapHbIX coeavHEHUIN HOBbIX pr6 C pr6HbIMVI peLweTkamu: c
paa,qenKoPl KPOMOK 1 C «yTOn/ieHnem» prﬁbl, KOTOpbIE obecneumBaroT OOCTaTOYHYH HaAEXXHOCTb.

Bornee BbICOky0 HAEXHOCTb 0GECTEUMBAET COeVHEHNE C Pa3aerkoi KPOMOK, 3aBapeHHOE ABYXCIOWHbIM LLUBOM, (PUCYHOK 9).
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PucyHok 9 - Tunbl NOAroTOBKM KPOMOK U TUMNbI COe AUHEe HUI TPYD € TPYOHOW pelLueTKOW.
a) - C pasgenkow Kpomok; 6.) - ¢ "yTonneHnem" Tpyo

12.5.5 PekomeHayeMble cnocobbl BhIMOMHEHWUST CBAPHbIX LUBOB TPYO C peLUeTkamu B BEPTUKamNbHbIX Y TOPU3OHTamNbHbIX TENI00OMEHHbIX
annapartax nokasaHbl Ha pucyHke 10.

12.5.6 Pa3BanbLoBka TpyObl, kKak NpaBuIo, MpoM3BOAMTCS MOCIEe CBapku C OTCTYMNIEHNEeM OT CBapHOro Wwea Ha 5-10 MM (LLOB He pekoMeHayeTcst
necopmmpoBaThb).

12.6 UcnpaBneHue aedeKToB B 3Me e BMKax.

12.6.1 EauHnyHble gedbekTbl B 3MeeBUKax (CBULLM, OTAENbHbIE HeOOMbLUME TPELUMHBI B OCHOBHOM MeTarnse 1 LWBax), pacnorioXeHHbIe B
[OOCTYNHBIX MECTax, MOTyT GbITb YCTpaHEeHbI NyTeM BbILNMOBKM AedeKTOB U 3aBapKu.

12.6.2 B3gyTtus, HegonycTuMble ANst AanbHenwen paboTbl, TpeLLHbl, KOTOpbIe HelernecoobpasHo NcnpasnsaTb 3aBapKo, Nporap Unv cKBo3Hasi
KOppOo3us TpyO (CBULLM 3HAYUTENbHbBIX Pa3mMepoB) 1 Nobble apyrie AedeKTbl, pacnonoXeHHbIe B HEAOCTYMHbIX MecTax, UCNPaBnATb NyTem
BbIPE3KM y4aCTKOB TPYD Mnu NOmnHOCTbIO oTAENbHbBIX TPYD 1 3aMeHOoM nx BCTaBkamu Unn HoBbIMK Tpybamu. Pa3spesbl Tpyb cnegyet pacnonarathb B
MecTax, AOCTYMHbIX AN NOCneayoLLen Bapkv BCTaBOK.

12.6.3 MNogroToBKy NoA, cBapKy 1 BapKy BCTABOK Npou3BoanTb B cooTBeTcTBUM ¢ OCT 26.260.3-2001 1 yKasaHUsiMM HacTosLLero ctaHgapTa.
12.7 BocctaHOBNEeHWe YNIOTHUTENbHBIX NOBE PXHOCTe N coraHueB.
12.7.1 BoccTaHOBNEHWE U3HOLLIEHHLIX B pe3ynbTaTe Koppo3un YrnoTHUTENbHBLIX MOBEPXHOCTEN (hriaHLEB BO3MOXHO CrieayoLwmmMm cnocobamu:

a - 0TPEe3KO M3HOLIEHHOTO chriaHL,a U 3aMeHOl ero HoBbIM; croco6 HaMbonee NPOCTON, HO LienecoobpaseH yalle Ans 3aMeHb! (naHLes
CpaBHUTENBLHO HEGONMbLUMX Pa3MepoB;
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PucyHok 10 - Mopsagok cBapku Te NNoo6MeHHbIX TPY6 C TPYOHbLIMU pelueTKaMu



a - B HXXKHEM U NOTOJIOHYHOM NONOXEHUN;
6-B BEPTUKaNbHOM MOJIOXEeHUU
6 - HanaBKOW M3HOLLEHHbIX I'IOBerHOCTeVI; cnocob uenecooﬁpa3eH Ons BOCCTaAHOBNEHUA HEMPOTAXEHHbIX I'IOBpe)K,EleHVIVI Ha KPYMNHbIX (bJ'IaHLJ,aX;

B - NPUBapKOW Haknagku Ha cpnaHel; cnocob LenecoobpaseH Ans KpynHbIX donaHLeBbiX COeQMHEHNIA, BOCCTaHOBINEHNE KOTOPbIX Cnocobamm «a»
nnm «6» B cuny Kakux-nmbo obCToSTENLCTB HEBO3MOXHO MM HeL ernecoobpasHo.

12.7.2 Mpw ncnonb3oBaHuu cnocoba «a» n. 12.7.1 oTpe3ka hnaHLa NprBapHOro BCTbIK PEKOMEHAYETCS MO LLUBY €ro COEANHEHUS C NaTpyoOKoM.

JInHns oTpeskn gomkHa 6bITb CABMHYTA OT OCY LLIBA B CTOPOHY dhraHLa Ha BeNU4YMHY npunycka, HeoBxoaMMOro A BbIpaBHUBAHWUSA W Pa3fenku
KPOMKM naTpybka C cCoXpaHeHUEM UCXOAHOTO (HeoBxoanMoro) Bhineta naTpyoka.

OTpeska nrockunx donaHueB pekoMeHAYyeTCA NPUMEPHO Mo cpedHen YyacTu naTpybka B mecTe Havbonee yqo6HOM ANsi Ka4eCTBEHHOIO
BbINONHEHMWS WBa. HoBbIN naHeL, NprcoeanHAETCs C NPUMBapPEHHBIM K HEMY YKOPOYEHHbIM NaTpybKoM, AriMHa KOTOPOro OnpeaensieTcs BolIeToM
wTyyepa (noka u T.1.), NPeAyCMOTPEHHbIM YepTexoMm. [Npyn 3ToM JOMmMKHO BbiTb 06ecrnevyeHo paccTositHne Mexay KpasiMym COCeAHWX LUBOB He
MeHee TOMLWWMHbI CTeHKM naTpybka (S), Ho He MeHee 20 MM. [laHHOEe MUHUMarnbHoe TpeboBaHVe OTHOCUTCS TakkKe K Cryvasm 3aMeHbl
KOPMYCHbIX hnaHLeB, B KOTOPbIX HEBO3MOXHO YBENMYATL 3TO PacCTOsiHNE A0 BennynHbl 6onee 50 mm un 3S.

12.7.3 Hanbornee cnoxHbiM criy4aem BOCCTaHOBMEHUS doraHLeB HaMmaBkow ABNSETCA raHLeBoe CoeAnHeHne C yNNoTHEHNEM TUNa «Lwmn-nas»
BoccraHaenuBaTtb npuxoguTcs nas, 0bblMHO pacnonoXeHHbIA Ha driaHL e Co CTOPOHbI Kopnyca (KPbILLKY MV OTBETHbIN doraHew, npoLue
3aMeHUTb).

MeToavka BOCCTaHOBMNEHHUS:

- BbILLNMdOBKa AeeKTOB;

- Hannaeka AHa BNaauHbl;

- BblpaBHUBAHWE [HA BnauWHbl;

- BblpaBHUBaHWE AHA BNaAWHbI LUMMGOBKON;

- Hannaeka 6ypToB ¢ hopMUpPOBaHNEM BOKOBbIX MOBEPXHOCTEW BNaAWHbl C MOMOLLBIO MEAHOrO BKMaapllLa;

- WnmdoBka NoBepxHoCTelN BypTOB 0 pasmepa 1 obecneyeHrs NNoCKOCTHOCTY;

- WnMdboBKa-AOBOAKa A0 pa3Mepa OOKOBbIX MOBEPXHOCTEN BragvHbI.

B YNNOTHEHNAX TUMa «BbICTYM-BNagnuHa», Nnockaa npmeanovyHada noBepxHOCTb onepal m BOCCTaHOBNEHUA Hannaekown ynpoularoTca.

[nsi BbINONHEHWs1 aTol paBoThbl TpeByeTcs NpUBMeYeHne criecapen U CBapLUMKOB BbICOKOW KBanMMKaLmum U npumMmeHeHne pasHooGpasHoro
MerKoro LUNMMoBanbHOro UHCTPYMeHTa, Wwabepos 1 T.n. B kayecTBe cnocoboB HaNnaBky MyylUMM SIBMSIETCA aproHO4yroBasi cBapka.

12.7.4 BoccTaHoBneHue riaHLeBOro COeAUHEHNsI NPUBAPHOW HaKNaakon npeacTaBneHo Ha pucyHke 11. Mpu aTom TpebyeTtca 3ameHa Lwnunek

Ha YANMHEHHbIe, a TakKe HEKOTOPbIe MOBEPOYHbIE PacyeThbl TOSMWMHbLI AHA BNaAWHbl B HAKNaake U obLLein ee TONWMUHBI C YY4ETOM HEN3DEeXHbIX

MECTHbIX 3a30POB MeXAY HaKnaaKkon 1 N3HOLLEHHbIM dhnaHLem. Bo3MOXHO yMeHbLUeHWE 3a30pOB YaCTUYHON NpeaBapuTerbHON HannasKow.
13. KOHTPOJlb PEMOHTHbIX CBAPHbIX COEQUHEHWUW (HAMINABKW) U TPEBOBAHUA K UX KAYECTBY

13.1 KoHTponb CBapK1 1 PEMOHTHbIX CBapHbIX COEAMHEHWI (HannaBKkW) OCYLLEeCTBMSETCS CrneayowMMy MeToaamu:

- I'IpOBepKOI;I COOTBETCTBNA OCHOBHbIX U CBAPOYHbIX MaTepunanos TpeGOBaHI/IﬂM HacTosALllero ctraHgapTa, TEXHNYECKON OOKyMEeHTaLn Ha peMOHT
1 CTaHOapTaM Unn TexHU4eCKUM yCcrioBnuaMm, no KOTOpPbIM OHU NOCTaBNAKTCA;

- KOHTPONIEM KayecTBa NoAroTOBKMN AehEKTHBIX YHAaCTKOB M PEMOHTHbIX COeAMHEHNI (pa3aernka KpoMokK, cbopka, 3a4McTka) nog CBapky;
- MPOBEPKOW COCTOSIHUSI CBAPOYHOTO y4acTka M CBapOYHOro obopynoBaHus;

KoMToomsbHoE

COTSeOCTHE ane
/WM TOMHMA
/S mAaTAoeTH weos

PucyHok 11 - Pe MOHT ynnoTHMTe IbHOM NOBE PXHOCTU (hriaHLeB MeTO4OM HaKagKu
- MPOBEpPKOW KBanuduKaLum ceapLumka (no JoKyMeHTam 1 npy HeobxoanMoCTuK aTTecTaumnen);

- BHELWHUM (BM3yarbHbIM) OCMOTPOM U U3MEPEHUEM,;



- pagvorpadwen 1 ynbTpasBykoBOW AedeKTOCKonnen (Mnn coveTaHneM aTUX METOA0B);

- MEeXaHW4eCKUMM NCTbITAHUSIMU KOHTPOSIbHBIX CBAPHbLIX COEANHEHWI (N HannaBkn);

- LBETHOW MW MarHUTHO-MOPOLLKOBOM AeeKTOCKoNuen;

- UCMbITAHWEM Ha MEXKPUCTaNNMUTHY KOPPO3uio;

- U3MepeHneM TBEPAOCTY;

- CTMIIOCKOMMPOBaHMEM (Npu HeoBXoAMMOCTU NPOBEPKN MapKu NMPUMEHEHHBIX MaTepuasnos);

- MeTannorpagmuyeckMmn NccrnefoBaHNAMU;

- TMAPaBMNYECKM U MHEBMATUYECKUM UCTbITAHNEM.

13.2 MNepeuncneHHble B N. 13.1 BuAbl, 06beM 1 yCNoBUsSi NPYMEHEHUS KOHTPONSA 3aBUCAT OT rPyNMbl annapaTta, B 3aBUCMMOCTU OT PacYETHOTO
[OaBreHus, TemnepaTypbl CTEHKU U XapakTepa cpefbl, koTopble npueaeHsbl B 16 03-576-03, OCT 26.291-94, b 03-584-03, OCT 26-01-858-94,
OCT 26.260.482-2003, OCT 26-01-1183-82.

13.3 CBapHble COEAMHEHUSI CUMTAIOTCS BblAEPXKaBLLUMMM UCTbITAHUSA, €CN OHW oTBevatoT TpebosaHusam OCT 26.291-94 u b 03-584-03 (ans
cranen), OCT 26.260.3-2001 (cBapka), OCT 26-01-858-94 (ons Hukens un cnnaeoB Ha ocHoBe Hukens), OCT 26.262.482-2003 (anst TutaHa) OCT
26-01-1183-82 (ansa amomuHusa n ero cnnasos) OCT 26-01-900-76 (ans meam u ee cnnasos), OCT 26.260.480-2003 (ans OBYXCINOWHbIX CTanewm -
cBapkKa, Hannaska).

13.4 BHeLHW OCMOTP 1 U3MEPEeHMs NPOU3BOASATCH Ha KaXaoM CBapHOM coeanHeHun. MpoBepke NOANEXUT: OTCYTCTBME HEAONYCTUMbIX
BHeLUHUX AedekToB cornacHo pasgena 3.11 OCT 26.291-94 1 4.10 Nb 03-584-03, cooTBeTCcTBME pa3MepoB LUBOB TpeboBaHNAM CTaHAApPTOB Ha
TUMbI LUBOB 1 TEXHUYECKOW AOKYMEHTAaLIUM Ha PEMOHT, T.K. He BCcerda Npy PeMOHTE MOXHO BblAepXVBaTb CTaHAapPTHbIE pa3Mepb! LLUBOB,
COOTBETCTBME PACMONOXEHNS LWBOB TPebOoBaHMAM HACTOSLLEro CTaHAapTa, COOTBETCTBME CMELLEHMS KPOMOK U yBOAA KPOMOK TpeboBaHnsaM
OCT 26.291-94 (pa3sgen 3.10) n N6 03-584-03 (pasgen 4.9), Hanuune knenm ceapwmka (OCT 26.291-94, pasgen 3.9).

Mo pesynbTaTam BHELUHEro 0OCMOTpa He JOMYCKalTCA Crieaylolme HapyxHble AedeKTbl:

- TPEeLUMHbI BCEX BUAOB M HanpaBneHu, KpoMe eANHNYHBIX MUKPOHaAPbIBOB (BSA3KMX FOPSAYNX MUKPOTPELLMH MPOTAXEHHOCTBIO A0 2 MM) B
CTabunbHOayCTEHNTHbIX LLBaX HEKOTOPbIX CTanen 1 CrnaBoB, He BNMSAIOLLME HA HAAEeXHOCTb MO 3aKMYEHUIo CneLnanuapoBaHHoON
opraHusauuu;

- CBULLM 1 NOPUCTOCTb

- nogpesbl B annaparax 1, 2-# rpynn v nogpessl B annapatax 3, 4, 5-i1 rpynn rny6uHoi 6onee 5 % TonwmHbl cTeHkn 1 6onee 0,5 Mm nnn
npoTsixeHHocTbo 6onee 100 % ANWHBbI WBa;

- HanmMbIBbl, NPOXOrK, He3anpaBneHHble KpaTepbl;
- HecooTBeTCTBME (POPMbI U pa3MepoB LBa TPebOBaHNAM CTaHAAPTOB, TEXHUYECKUX YCIOBUIA, YEPTEXEN NN PEMOHTHOWN [OKYMEHTaLuu.

B otaenbHbIxX Cry4yaax WwBbl C HECOOTBETCTBNEM (bOprI 1 pasMepoB PEMOHTHbIX LLIBOB MOryT ObITb aonyuleHbl No peLlleHuto cneyunanucTos B
obnactu CBapK1u B XMMN4YeCKOM MaLLUMHOCTPOEHUN:

- CMEeLLEeHNe U COBMECTHBIN YBOA, KPOMOK CBbILLE HOPM, yka3aHHbIX B pasgene 3.10 OCT 26.291-94 v pasgene 4.9 b 03-584-03;

- BNagvHbl Mexay BanvkaMu cBapHoro Liea (obpasytoLas BnaavHel 6onee 1 Mm), npeBbiuaioLme no riybuHe JoMyck Ha ycuneHue wea u
Yelyn4aTocTb.

13.5 BHyTpeHHWEe AedeKkTbl CBApHbIX COEAMHEHMWI U HAMMaBOK AOIKHbI BhISIBNSATLCA paguorpaduyeckum (pagualMoHHbIM) KOHTPONeM Unm
yNbTPa3sByKoOBOM AedeKTockonven. PagmaLnoHHbI KOHTPOMb A0mkeH npom3sBoanTbes B cootBeTcTBum ¢ FTOCT 7512, OCT 26-11-03-84, OCT 26-
11-10-93. YnbTpasBykoBasi 4edeKToCKonMs AormkHa npom3soanTbes B cooTBeTcTBum ¢ FTOCT 14782, OCT 26-2044-83 1 OCT 26-2079-80.

13.6 PagraunoHHOMY Unn ynbTpa3ByKOBOMY KOHTPOSIHO NPV PEMOHTE UIM PEKOHCTPYKL MM annapaTta noafexar:

- BCE HOBblEe (PEMOHTHbIE) CTHIKOBbIE, YITIOBbIE, TABPOBLIE U APYre CBapHble COeAMHEHUS, BKIOYas COEANHEHMS MIOKOB U LUTYLLEPOB C
KOPNYCOM, KOTOpble HaxoAsATCA NOA AABNEHWEM UMW BO3OEVWCTBUEM Cpedbl, AOCTYMNHbIE U AedeKTOCKONUYHbIE AflS 3TUX BUAOB KOHTPOIS, B
obbeMe (Mo MPOTSHKEHHOCTU KaXKdoro LWBa) cornacHo Tabnuue 2.

Tabnuua 2 - OGbem KOHTPONSA LWBOB paanaLMOHHLIM UK YbTPa3ByKOBbIM METOAOM

pynna annapata 1,2 3 4,5a 56
[nvHa KOHTPOMMPYEeMbIX y4acTKOB OT 06Len AnvHbI Wwea, % 100 50 25 10

lNpumeyvaHue. KOHTpOmb CBapHbIX COEAVHEHWI annapaToB rpynnbl 56, paboTatowmx noa gaeneHvem He 6onee 0,3 krc/cm2, no YCMOTPEHUIO
NpeanpusATUsS JOMYCKaeTCs He NPOM3BOaUTb

- BCeé MecCTa VICI'IpaBJ'IeHVIVI CBapHbIX LLIBOB B obbeMe no Tabnumue 2, ncumcnsiemom ot obuen NPOTAXEHHOCTU IACI'IpaBJ'IeHIAIZ Ha KaXXOoM LuBe.

I'Ipm 9TOM B Clly4ae KOPOTKUX NoABapOK AONYyCKaeTcA o6bem KOHTPOMNA NCHUCIATb OTHOCUTENbHbLIM KONTMYECTBOM NPOKOHTPOJIMPOBAHHbIX
NnoABapoK Ha KaXOOoM LUBe;

- HannaBKN U3HOLLEHHOW NOBEPXHOCTU B o6beme no Tabnmue 2, cUMCNsaemMom B OTHOCUTENBHOW nowaam HpOKOHTpOJ‘IMpOBaHHOVI NOBEPXHOCTU
Hannasku,

- MeCTa nepece4eHnii HOBbIX CBapHbIX LLBOB MeXxay COBOM U HOBbLIX LUBOB C NPEXHUMMU, - KaXO0E nepeceveHue;
- HOBble (PEMOHTHbIE) CBapHbIE COEAMHEHUSI MOKOBOK, NIUTbSA 1 COPTOBOTrO NpokaTa Mexay cobon unu ¢ nuctamm u Tpy6amm, B obbeme 100 %;

- Y4aCTKV CBapHbIX LLBOB, NMepeKpbiBaeMble YKPENALWMMN KOMbLaMu Uin ApyruMmn anemeHTamu, B oobeme 100 %. TpeboBaHue oTHOCMTCA K
HOBbIM (PEMOHTHbIM) U NPEXHWUM LLIBaM, €CNv NocrneHne paHee He NoABepranMcs 3TOMY KOHTPOIO;

- YYaCTKV CBAPHbIX LUBOB KOpMyca, MpUneratoLime K HOBLIM OTBEPCTMSIM, Ha KOTOPLIX YCTAHABNMBAKOTCA MOKX U WTYLlepa, Ha anuHe 45 (D -
BHYTPEHHWI AMaMeTp Kopnyca, S - TOMWMHA CTEHKU B MECTE OTBEPCTUS);



- CBapHbIe LWBbI ONMOp 1 NpUBapku onop K annapaTty B obbeme no YKasaHuio B TEXHNYECKON OOKYyMEeHTaLuun unm yCMOTpPEeHUIO npeanpuaTtua.

13.7 Mo pesynbTaTtam paanaLloHHOrO, YibTPa3ByKOBOIO UM MeTannorpadMyeckoro KOHTPOIs He AOMYCKATCSA Crneaytome BHYTPEHHWE
nedekTbl:

- TPELUMHBI BCEX BUOB W HanpasneHuii;
- CBULLW;

- HEeNpoBapbl (HECMNaBNEHNS), PACTMONOXEHHBIE B CEYEHUN CBAPHOTO COEANHEHUS! UIN B KOPHE OAHOCTOPOHHETO LUBa (KPOME OroBOPEHHbIX
HWxe);

- Mopbl, LUMAKOBbIE 1 BONbPaMOBbIe (MpY aproHOAYrOBOWM CBapKe) BKIMKYEHMS], BbIXOAsLLME 32 Npeenbl HOPM, YCTaHOBIEHHbLIX 4OMYCTUMbIM
knaccom gedpektHocTu ceapHoro wea no MOCT 23055 B cooTBeTcTBUM C Tabnuuen 3.

Tabnumua 3 - [JonycTumble Knacchl AeheKTHOCTM LIBOB

Bua cBapHoro coeguHeHus Knaccbl gedekrHocTn no FOCT 23055 no rpynnam annapatoB
1,2,3 4 5a 56
CrbikoBOE 3 4 5 6
Yrnosoe v TaBpoBoe 4 5 5 6
HaxnectouHoe 5 6 6 7
lpumeyaHue: 1. Mpn TonwmHe metanna go 45 MM JonycKaeTcsi oL eHKy AedeKToB MPon3BOAMTL MO Knaccy 4 BMECTO Kracca

3, no knaccy 5 BMecTo knacca 4 v no krnaccy 6 BMecTo knacca 5, no knaccy 7 BMecTo kracca 6.

2. B KonbLieBbIX COEAMHEHUSAX TOSLLUMHON He Bonee 10 MM, BbINOMHSEMbIX PYyYHO QyroBO CBAPKOM,
Jonyckaetcs oueHnBaTh AedekTbl No knaccy 5 BMecTo kraccos 3 v 4.

3. OueHKy AedeKTHOCTN METOAOM YNbTPa3BykoBoM AedekTockonuu nponssoautb no OCT 26-2044-83

B ABYXCTOPOHHUX YIIOBbLIX ¥ TABPOBbIX CBAPHbLIX COEANHEHUSIX NAaTPYOKOB C BHYTPEHHUM AMaMeTpom He Bonee 250 MM, UCMOSTHEHNE KOTOPbIX
npeaycMOTPEHO YepTEXOM C MOSHbIM NponnasneHuemM, annapartos 2, 3, 4, 5 rpynn JomnyckaeTcsi MECTHbI BHYTPEHHMWIA Henposap B obrnactu
CMbIKaHWS! KOPHEBBIX LLBOB rnyouHon He 6onee 10 % HOMWHaNbHON TOMWWHBLI CTEHKU, HO He Boree 2 MM 1 CyMMapHOWN MPOTSXXEHHOCTbIO He
6onee 5 % onNuHbI LWBa.

[onyckaercsa HenpoBap B KOPHE OAHOCTOPOHHErO LwBa rnybuHow He 6onee 10 % HOMMHaNBLHOW TONWMWHBI CTEHKKU, HO He Bonee 2 MM 1
CyMMapHOIN NPOTAXEHHOCTbo He 6onee 20 % AnnHbI LWBa:

- B KOMbL|E€BbIX CThIKOBbIX CBAPHbIX COEANHEHUSIX, AOCTYMNHbIX A1t CBapKM TONMbKO C OAHOW CTOPOHbI, BbINONHEHHbIX 6€3 NOAKNaaHOro KonbLa,
cocynoB 4 1 56 rpynn, paboTatowmx npy Temnepatype Boie 0°C, a Takke B 3MEEBUKaX;

- B OAHOCTOPOHHWX YIMOBbIX CBAPHbLIX COEANHEHUSIX COCYAOB 4-i1 1 56 rpynn, paboTatolwmx npy TeMnepatype Bbille 0°C

13.8 Ecrm B CBapHbIX coeaNHEeHUAX pagnauuOHHbIM UK YyNbTPa3BYKOBbLIM BbI60pOHHbIM KOHTPOIEM BblABEHblI He4oNYyCTUMbIe ,El,e(beKTbl, TO
Heobxoaumo NPOKOHTPONNPOBATL TEM Xe MEeTOA0M BCe OAHOTUMHbIE CBAapPHbIe LUBbI, BbINONTHEHHbIE AAHHLIM CBAPLUMKOM, 3a UCKIIOYEeHUemM
HeOOCTYMNHbIX y4aCTKOB.

13.9 lNpn HEBO3MOXHOCTW OCYLLECTBMNEHNS KOHTPOIS OTAENbHbLIX CBAPHbIX COEAVHEHUI paavaLMOHHBIM METOAOM UMW YNbTPa3ByKOBON
AedeKTockonuen n3-3a Nx HeJOCTYMNHOCTM (BBUAY KOHCTPYKTUBHBIX 0COOEHHOCTEN, OrpaHNYeHHbIX BO3MOXHOCTEN 3TMX METOAOB UMK NO
YCOBUSIM TEXHUKM 6€30MacHOCTH) Unu HeadpdeKTUBHOCTU (B YAaCTHOCTM, NPY KOHTPOIE CBAPHbLIX COEANHEHUI C KOHCTPYKTUBHBIMW 3a30pamu Unm
COEANHEHWUIA C KOPMYCOM LUTYLLEPOB C BHYTPEHHUM AnameTpom meHee 100 MM, 60ObILLEK 1 T.M.) KOHTPOIb KaYecTBa 3TWX CBAPHbLIX COEANHEHUI
nomkeH nponssoautbes no PO 26-11-01-85 ¢ npuMmeHeHueMm LBeTHoI aedekTockonuu B o6beme 100 %.

B peMOHTHOIZ AOKYMeHTauunn U NpakTuke peMoHTa UBETHYH U MarHUTHO-MOPOLLKOBYHO ,EledJEKTOCKOI'lMIO pekoMeHayeTca npeaycMmatpueaTb AN
BbIABNEHUA pacrnonoXxeHusa n rpaHunly ,Ele(beKTOB, NONHOTbI UX yaaneHna npu NoAroToBke Nnoa CBapky.

Ona KOHTPOMNA BbIMNOJIHEHHbIX LLBOB, KPOME Clny4aeB, YKa3aHHbIX Bbille, 3T METOAbl PEKOMEHAYITCA KaK AONOSHUTENbHbIE, B Kakon-To mepe
KOMNeHCcupyrupe HeBO3MOXXHOCTb NPUMEHEHUA KaKkux-nmbo m3 Apyrnx MeTtoaoB KOHTpOnaA (MeXaHVI‘-IeCKI/Ie ncnblTaHuA, pap,morpaqam n T.I'I.).

LlBeTHaFl ,El,ereKTOCKOI'IVIFl MOXeT ObITb UCMOMb30BaHa Ana yTovHeHUs pe3ynbTaToB BHELWHErNO0 KOHTPOSA B COMHUTENbHbIX Cry4vaax.

13.10 MexaHN4eCckuM UCNbITAaHUAM Ha KOHTPOJIbHbIX COEANHEHUAX NN KOHTPONbHLIX HanMaBKkaX AOSMKHbI NOABepPraTtbCA TONMbKO CTbIKOBbIE
CBapHble coegNHEHUA N HannaBkn. 06pa3|_u=| ONst MeXaHWYECKNX UCTIbITaHUA U3rOTOBMAOTCS U3 KOHTPOJIbHbIX CBAPHbIX COEINHEHWIA, KOTOpble
OOJDKHbI MO BO3MOXXHOCTU Hanbosee NonHo BOCNpon3BoauTb 0gHO (O6bl‘-IHO Hanbonee OTBeTCTBeHHoe) N3 CBApHbIX COeQVHEHWI, BbINOSTHEHHOE
KaXXOblM CBapLUMKOM.

KOHTPOrbHbIE COEANHEHNS B 3aBYCUMOCTU OT BO3MOXHOCTY U3rOTOBMAIOT U3 NMAcTUH CTaporo Matepuvarna, B3ATOro Npu Bbipeske AedeKTHbIX
y4acTKOB ¥ HOBOTO MaTtepwvarna sansar, BCTaBoK 1 aeTarnei. [JonyckaeTcsl M3roToBMsATh KOHTPONbHOE coeanHeHne ToMbKo U3 HOBOro MaTtepuana,
MCMOMb3YeMOro B PEMOHTE CBapPHbLIX COEANHEHIA.

KonnuecTBo CBapHbIX KOHTPOJIbHbLIX COEANHEHMIA AOMKHO ObITb MO OAHOMY Ha Ka)OOoro CBapLUMKa, Ha Kaxayt MapKy CTanu, Kaxayr Mapky
CBapOYHOro MaTepuarna u Kaxabld Buz CBapku.

,D,OI'IyCKaeTCﬂ BbINOJSIHATEL OAHO KOHTPOJIbHOE COoeIMHEHNE Ha HEeCKOJIbKO MapOK OCHOBHbIX MaTepuarnos, ecrnim nx ceapka npons3soanTcs
OAMHAKOBbIMW MapKkaMun CBapOYHbIX MaTtepuarnos.

,D,OI'IyCKaeTCﬂ BbIMOJIHATb MO OAHOMY KOHTPOJIbHOMY CO€MHEHUIO BCEX BbllLUEyKa3aHHbIX BUAOB Ha rpynny annapaTtos, €ClIM OHU U3roTOoBJEHbI U3
TexXe matepuarnos.

PaSMepr KOHTPOJIbHbIX CBapHbIX COEANHEHNIN BbI6Mpa}OTCH Tak, YToObl N3 HUX BO3MOXHO ObIro Bblpe3aTb HeobxoayMoe KONM4ecTBo O6pa3LI,OB
ana MeTannorpa(iwlquKMx VCCNefoBaHwUiA, ANst BCEX BUAOB MEXaHUYECKUX UCTIbITaHWIA U UCTIBITaHUA Ha CTOMKOCTb K Me)KKpVICTaJ'IJ'IVITHOVI
KOPPO3uK, BKIOHaA NOBTOPHbIE.

13.11 Bugbl MeXaHN4eCK1X UCTbITAHUIA U KONUYECTBO 06pasLioB AOMKHbLI COOTBETCTBOBATL AEVCTBYIOLLMM HOPMATUBHLIM JOKYMEHTaM Ha
KoHKpeTHbIN B nsaenua OCT 26.291-94, TB 03-584-03, OCT 26-01-858-94, OCT 26.260.482-2003, OCT 26-01-1183-82, OCT 26-01-900-76.

13.12 VicnbiTaHus CBapHOro coeauHeHunA Ha CTOMKOCTb K Me)KKpVICTaJ'IJ'IVITHOVI KOPPO3nn OOJTKHO NPpOonU3BOOAUTLCA B CllydYae peMOoHTa unm
PEKOHCTPYKU MM annapaToB, N3roTOBJIEHHbIX U3 KOppOSVIOHHO-CTOVIKVIX craneu, CnnaBoB HUKENS U artoMUHNUS npu Hannm4mm Tpe6OBaHMl7I B
TEeXHNYEeCKon AOKYMEeHTauunn Ha annapart, a Takke B Cliy4dasaXx, Koraa no JaHHbIM NpeanpuaTua cpena annaparta MOXET Bbi3BaTb
MEXKPUCTaJUTUTHYO KOPPO3UIO.



dopma, pasmepbl 1 KOM4ecTBO 06pasL oB AomMKHbI cooTBeTcTBoBaTh MOCT 6032.

MeTon KOHTPONA NPpUHUMaETCA no TEXHNYECKON OOKyMeHTalun annapata nnm no 3akrnn4yeHuto cneunanucra. O6p63LI,bI ONsi UCNbITaHUN
OT6VIpa}0T OT KOHTPOSIbHbIX CTLIKOBbIX CBAPHbLIX COEANHEHWIA (yKaSaHHbIX BbILLle). Mo YCMOTpPEHUIO NpeanpuAaTna B 3aBUCMMOCTU OT
arpeccuBHOCTU cpenbl MOXeT ObITb npegycMoTpeHOo U3rotoeneHne JONnOJIHUTENbHBIX KOHTPOJbHbIX CTbIKOBbIX coeaviHeHun, Hanpumep,
UMNTUPYIOLLUX YIIOBblEe CBapHble CoOeaAUHEeHUA rIanyGKOB C KOpnycom U T.M., 4TO OOJDKHO ObITb OTpa>keHo B peMOHTHOVI OOKyMeHTauun.

B Cly4ae ecnn peMOoOHT orpaHun4YmMBaeTca noasapkaMun Unn HansjiaBkaMu N3HOLLEHHbIX yH4aCTKOB, KOCBEHHbIM KpUtepmem o CTOWKOCTW NOABapoK 1
HanmnaBoK K Me)KKpVICTaJ'IJ'IVITHOVI KOPPO3nn MOTYT CINyXUTb pe3dynbTaTbl UCMbITaHU NPUMEHEHHbIX CBapOY4HbIX MaTepuanos (B COOTBETCTBUU C
FOCT 6032).

13.13 MeTannorpaq)quCKme nccnegoBaHnAa NnpoBoaAT Ha OgHOM 06pasu,e N3 KaXXO0ro KOHTPOJIbHOro coeanHeHna annapaTtos:

1) 1, 2, 3 rpynn, paboTatowmx noa gaeneHvem 6onee 5 Mla (50 krc/cm 2) Unu nNpuv Temneparype Hmke muHyc 40°C;
2) 1, 2 rpynn, paboTtatowmx npu Temnepatype Bbiwe 450°C;

3) 13 cTanein, CKINOHHBIX K TepMuyeckomy Bosgenctauto (12XM, 12MX, 15X5M u ap.), ropsumnm TpeluwmHam npu ceapke (06XH28MAT,
08X17H16M3T u gp.) 1 13 OBYXCINOWHbIX CTaneu.

[Honyckaetcsa He NPOBOAUTL MeTannorpadguyeckne NCcnefoBaHUst CThIKOBbIX CBAPHbIX LIBOB COOPOYHBIX eAVHWL, U AeTanen, paboTaroLwmx npu
TemnepaType Huwke MuHyc 40°, TonwmHomn He 6onee 20 Mm 13 ctanen mapok 12X18H10T n 08X18H10T.

13.14 KayecTBO KOHTPOMLHOIO CBAPHOTO COEANHEHUS NpY MeTannorpaduyeckux UCcneaoBaHNsaX AOMKHO COOTBETCTBOBaTL TpeboBaHMAM .M.
4.10.3 1 4.10.4 b 03-584-03.

13.15 Ecnu npu metannorpadmyeckoM UccnefoBaHUn B KOHTPOMbHOM CBAapHOM coeauHeHWUn ByayT obHapyeHbl HeAonyCTUMblE BHYTPEHHME
nedekTbl, KOTOpbIE CrieayeT BbIABMNATL pagmorpadMyeckum nnm ynbTpasBykoBbIM KOHTporiem cornacHo n. 6.10.13 MNb 03-584-03, Bce cBapHble
coeaVHEeHUs, KOHTPOMUPYEMbIEe AaHHBIM CBapHbIM COeANHEHNEM, MOANEXaT NOBTOPHOMY UCTLITAHUIO TEM e METOAOM HepaspyLuatoLLero
KoHTpons B o6beme 100 %. B cnyyae nonyyeHusi ynoBneTBopmTENbHBIX Pe3ynbTaToB NOBTOPHOIO KOHTPOMS 3TU CBaPHbIE LUBbI CYUTaOTCA
rOAHbLIMU.

13.16 an nony4yeHnn HeyaoBneTBOPUTENbHLIX pe3ynbTaToB A0MNYCKaeTCA NOBTOPHOE UCNbITaHME Ha yOBOEHHOM Konn4yectee 06pa3L|,OB,
Bblp€3aHHbIX U3 TOrO Xe CBapHOro coegnHeHus.

Ecnv npu noBTOPHOM UCNbITAHUM NONYyYeHbl HEYAOBMNETBOPUTENbHbIE pe3ynbTaThbl XoTs 6bl HA 0gHOM 0bpa3Le, CBapHOe COeaAnHEHNE cuMTaeTcs
HenpurogHbIM.

13.17 ViamepeHunio TBepAOCTU JOIMKEH NoABepraTbCa MeTasns Wea, B KOTOPOM BO3MOXHA nojkanka (obpasoBaHne MapTeHcuTa Unm apyrmx
XPYMKUX CTPYKTYP) C COOTBETCTBYHOLLEN ONAaCHOCTbI0 06pa3oBaHNs XONOAHbIX TPELLMH Cpady nocre CBapkv UM C TEYEHNEM BPEMEHMW.

K HUM oTHOCATCS LWBbI 3akanueatoLwmxcs cranen, (15X5M 1 7.0.), a Takke nepexodHble 1 NNakupyoLme LWBbl ABYXCMOMHbLIX U Pa3HOPOAHbIX
ctanei Tuna Ct3+X18H10T, BbINONHAEMbIE ayCTEHUTHBIMM CBapOYHbIMK MaTepuanamu n pasbaensiemble yrnepoamcTon (HA3KONerMpoBaHHOM)
cTanbto.

[onyckaercs NpousBoauTb N3MepeHVe TBEPAOCTM Ha KOHTPOIbHbIX COEAVHEHUSAX, €CIN HEBO3MOXHO €ro OCYLLECTBMNATb HEMOCPEACTBEHHO Ha
annapare. TBepAoCTb pasHOPOAHbIX LWBOB coeanHeHun Tuna Ct3+12X18H10T, a Takke nepexofHoro v NnakvMpyoLlero LBOB ABYXCMOWHOWN
cTanu goimkHa 6biTb He 6onee 220HB.

13.18 CtunockonnpoBaHue CBapHbIX LUBOB CriedyeT NpOBOAWTL AN YCTaHOBNEHNS MapO4YHOro COOTBETCTBUS NMPUMEHEHHbIX CBAPOYHbIX
MaTepuarnos TpeboBaHusm OCT 26.260.3-2001 u npoekTa.

13.19 CTMnockonnpoBaHuIo NoABEPratoTCA CBapHbIE LWBbI paboTatoLwmx nog AaBrneHnem getanen u3 cranen mapok 12XM, 12MX, 15X\,
10X2M1A-A, 20X2M, 1X2M1, 15X2MPA-A, 10X2I'HM, 15X5M, 5X5, 08X13, 08X17H13M2T, 10X17H13M2T, 10X17H13M3T, 08X17H15M3T,
03X16H15M3T, 08X21HEM2T 1 06XH28MAOT, 12X18H10T, 08X18H10T, 08X22H6T 1 meTann KOPPO3MOHHO-CTOMKOM HaNsaBkn B 0Obeme He
MeHee ykasaHHoro B Tabnuue 4.

Tabnumua 4 - O6beM KOHTPONSA CTUITOCKONUPOBaHMEM

lpynna cocyda KonnyecTso KOHTPONMMPYEMbIX CBapHbIX LLBOB U MeTansa KOppo3noHHO-CTOMKOM Hannasku oT obuiero konuyecTsa, %
1,2 100
3,4 50
5 25

13.20 B npouecce cTUNockonMpoBaHus criedyeT onpenensaTb B MeTanme LWea Hanmune xpoma, MonnbaeHa.
[ormkHbl KOHTPONMPOBaTbLCS

- KaXObli CBapHOM LLOB B OAHOW TOYKE Yepes Kaxaple 2 M;

- MECTa UCNpaBlieHUsI KaXO0ro CBAPHOIO LUBA;

- Hanmaeka B OAHOM TOYKeE.

13.21 lMpu nony4eHnn HeyaoBNETBOPUTENbHbIX Pe3ynbTaToB AOMYCKAaeTCsA NOBTOPHOE CTUIIOCKONUPOBaHME TOro Xe CBApHOro CoeanMHeHNs Ha
YOBOEHHOM KONNYECTBE TOYEK.

lMpn HeyooBNETBOPUTENBHBIX Pe3ySibTaTax NoOBTOPHOTO KOHTPOIS CrieayeT NPOBOAUTL CMEKTPAbHbIN MU XMMUYECKUIA aHanu3 CBapHOTO
coeauHeHus, pesyrnbTaThl KOTOPOrO CYMUTAIOTCS OKOHYATENbHBIMU.

13.22 TMpw BbISBNEHWUN HECOOTBETCTBUSA MapKu UCMOJb30BaHHbIX MPUCAA0YHbIX MaTepmnarnoB xoTs 6bl Ha OAHOM M3 CBapHbIX COeOVHEHWI COCYA0B
3, 4 v 5a n 56 rpynn cTunockonupoBaHWe MeTanna Lwea Npon3BOANTHCS Ha BCEX CBAPHbIX COEAMHEHUSIX, BbIMOSTHEHHbIX AaHHbLIM CMNOCOOOM
CBapKu.

13.23 ﬂe(beKTHble CBapHble LWBbI, BbiABNEHHbIE NMPU KOHTpONe, cnegyet yaandaTtb, WBbl BHOBb CBAPUTb U NOABEPIrHYTb CTUIIOCKONMAPOBAHULO.

13.24 Cocynpl v annapatsl, paboTatowme nog AasneHnem cebiwe 0,07 Ma (0,7 krc/cm 2) rnocne peMOoHTa KOpryCcOB CBapKOM NOABEPratTcs
rMapaBnMyeckoMy MM NHEBMaTUYECKOMY MCMbITAHMIO, a cocyabl U annapaTthbl, paboTatowme noa gasneHnem 0,07 Mra (0,7 KrC/CM2) N MeHee



(Bakyym c oCTaTOYHbIM AaBrneHnem He Huxke 665 MIMa (5 MM.pT.CT.)) KOHTPOSO Ha NNIOTHOCTb U FEPMETUYHOCTb.

13.25 MmapaBnmyeckne UCMbITaHUS U KOHTPOIb Ha rEPMETMYHOCTb NPOBOAUTL B COOTBETCTBUM C TpeboBaHusimu M6 03-584-03 n OCT 26.291-
94.

14. UICNPABJIEHVE JE®EKTOB PEMOHTHOW CBAPKHU

14.1 VicnpaeneHve AedeKToB PEMOHTHOW CBapKWN OCYLLECTBMSETCA aHanorM4Ho PEMOHTY AedeKTOB paHee BbINOMHEHHbIX LLUBOB B COOTBETCTBUMN C
HaCToALWMM CTaHAapPTOM.

14.2 Ecnn nocne nepBoro ucnpaeneHust 4edekToB pEMOHTHOM CBapky BHOBb 0OpasytoTcs HegonycTumble AedeKTbl, WBbl MOTyT ObiTb AOMYLLEHbI
K MOBTOPHOMY MCMpaBneHunio Cryx0oii rmaBHOro MexaHuka nocre u3yyeHusl, aHanu3a v ycTpaHeHusi BO3MOXHbIX MPUYMH obpasoBaHusi 4edeKToB:
KayeCTBO OCHOBHbIX U CBAPOYHbIX MaTeprarnoB, COCTOSIHUE yYacTka U CBapOYHOro 060pyaoBaHUs], Ka4eCTBO NOArOTOBKU NOJ CBapKy,
KBanudmkaLuus ceapLumka, yCrnoBus cBapku (B T.4. OKpyxatoLwas cpeaa v ap.).

B cnoxHbix cnyvasax pekomeHayeTcqa npueredeHne cneunanmcTtoB cneynann3npoBaHHbIX I'Ipe,Cl,I'IpI/IﬂTVIVI.

WcnpaeneHne aedekToB B peMOHTHOW cBapke boree 2-x pa3 Ha OAHOM U TOM e MecCTe [IONYCKaeTCsl Nocne aHanMaa NpuYuH No peLLeHnto
rMaBHOIo MexaHuKa npeanpuaTua.

15. TEPMOOBPABOTKA

15.1 Ecnu cocyg (annapaT) BbIMOJIHEH COrMacHO TeXHUYECKOM JOKYMeHTauumn ¢ TepMuyeckon o6paboTkol (Hanpumep, B cryyasix, korga cpega
MOXET BbI3BaTb KOPPO3MOHHOE PacTpeckmBaHue v Ap.) BOBMOXHOCTb M TEXHOIOMS €ro PEMOHTA B YCIOBUSIX MPEANPUSTUS C NPUMEHEHNEM
CBapKu JOIMKHa ObITb paccMOTpeHa cneLmanMcTamy B KOHKPETHOM Cryyae.

16. KOHKPETHbIE MPUMEPbI PEMOHTA

16.1 Pe MOHT Kkopnyca LMnMHapMYe cCKoro annapatra (AMCTUNNALMOHHAA KonoHHa) 91400%20 mm BbicoToi 19220 MM 13 ctanu Ct3cn

BBapKOW BCTaBKU B3aMeH Bbipe3aHHOro aeceKTtHoro yyacTtka (annapart pabotaeT noa aasneHuem go 20 krclem? u Temne patype 135-

200°C u otHocuTeA K annapaTtam 3 rpynnbi no OCT 26.291-94).

16.1.1 [N n3roToBNeHWs BCTaBKv NPYMEHSTb NIUCTOBYIO cTanb TonwwmHon 20 mm mapkm BCTt3cn3 no MOCT 380 unu 20K, 09Ir2C, 16I'C no NOCT
5520 B COOTBETCTBMM C PACYETOM Ha MPOYHOCTb.

16.1.2 [Ina cBapku NpUMEHATb OAWMH U3 CNeAyLWMX BUAOB arekTpoaos (Tabnvuya 16.1):

Tabnuua 16.1 - Mapku npyMeHsAEeMbIX 311eKTpoJoB

Tun snektpoaa no FOCT 9467 Mapka anekTpoaa FapaHTUpyeMast IPOYHOCTL MeTanna Wea Krc/cM2  (He Hike)
242 AHO-5, AHO-17 42
3 42A YOHW-13/45
Q46 AHO-13, MP-3, O3C-3, 0O3C-4, O3C-6, O3C-12 46
3 46A AHO-8
3 50A YOHWN-13/55, AHO-11, Bl'+-4 50

Bbl60p KOHKPETHOro Thna anekrpoaoB Nponu3BecTu no UcnbitTaHUAM OCHOBHOIO MeTassia 1 pacyeTy Ha Npo4YHOCTb. FapaHTMpyemaﬂ NPOYHOCTb
MeTanna LwBa AOormkHa ObITb He Huxe NPOYHOCTU OCHOBHOIO MeTanna (HO pesynbtatam VICI'IbITaHVIVI) U HE HWXe Tpe6yeM017| no pacyeTty Ha
MNPOYHOCTb.

16.1.3 CooTBETCTBME METANSa BCTABKN U CBAPOYHbIX MaTEpUarioB TEXHUYECKMM TpeboBaHNAM CTaHAAPTOB AOMKHO ObITb NOATBEPKAEHO
cepTudmKaTamu.

16.1.4 CBapo4Hble aNeKTPOAbl OOMKHbI ObITb MPOBEPEHbI Ha cooTBeTCTBUE TpeboBaHusaM FOCT 9466 nNo COCTOSHMIO MOBEPXHOCTU MOKPLITUSA
(pucku, 3aampbl, BMATWHBI, MOPbI, LLIEPOXOBATOCTb, OFONIEHHOCTb CTEPXHS U T.N.), M 3KCLLEHTPUCUTETY NOKPLITUS. ONeKTpoabl C HEAONYCTUMBIMU
Oedekramn bpakytoTcs.

16.1.5 CBapo4HO-TEXHOMOIMYECKNE CBOWCTBA NPOBEPATL NyTEM CBapku TaBpoBow Npobbl no FOCT 9466 unu ceapku Npo6HONM NNacTUHbI C
nocneayLmm npoceednsaHnem unm Y3[. SnekTpodsbl, He yaoBrneTeopsitoLme TpeboBaHNAM No (POPMUPOBAHMIO LLIBA UMW BHYTPEHHUM
Oedektam, bpakytoTcsi (BoNyckaeTcsi Npokarka c NOBTOPHOW NPOBEPKON).

16.1.6 CBapo4Hble aNeKTPOAbl OOMKHbI XPaHUTLCHA B CyXVX NOMELLEHNAX Npy TemnepaTtype He Hke 17°C ¢ BnaxHOCTbIo Bo3ayxa He bonee 60
%.

16.1.7 MNocne nony4yeHuna co cknaga unn onuTenbHOro XxpaHeHua, B Cliydae HapyLlieHUa pexuma XpaHeHua, anekTponbl nepen Ucnosib3oBaHNEM
OOIMKHbI ObITh npoKasneHbl No pexnmMy, ykasaHHOMY B nNacnopTte Unn TexHU4eCKuX yCrioBnuAx Ha anekTpoabl.

16.1.8 K BbINONHeHUo cBapku AONyckalTCs CBapLUMKN, aTTecToBaHHble no MNpasunam N6 03-273-03.

K PyKOBOACTBY CBAapO4YHbIMU paﬁOTaMM oonyckarTca cneunanncTbl CBApOYHOIro Npon3BOACTBA, a Takke UHXEeHEePHO-TeXHUYeCKue pa60Tan<|/|,
N3y4vnBLLME NONOXEeHUA HOpMaTVIBHOI;I AOKyMeHTauunn No cBapke AaHHOro mMartepuana.

16.1.9 lMpwu BbIpe3ke AeheKTHOro MecTa M3 Kopnyca AOoKHO ObITb YYTEHO crieaytoLuee:
- yacTb obpasua pasmepom He MeHee 250%150 MM JormkHa ObiTb NpeaHasHayYeHa Anst KOHTPONbHOIO CBAPHOMO COEANHEHNS;

- paccTosiHe Mexay OCSAMU BbINOSTHEHHbIX MPOAOMbHbLIX LUBOB BCTABKW U UMEIOLLMXCS Ha Kopryce AOMKHbI ObITb He MeHee 250 MM, Mexay
KonbLeBbiMU - He MeHee 100 mMm;

- Mocre BBapKy BCTaBKW B3aMeH BbIpe3aHHOro obpasua AomKHO ObiTh BblAEpaHO pacCcTosiHME MeXay KpaeM LUBa BCTaBKU U KpaeM ApYroro Liea
noboro anemMeHTa, NpMBapeHHOro K Kopnycy - He MeHee 20 MM;

- NepeceyeHyie LWBOB BCTABKN C UMEIOLLYMIMUCS LUBAMW KOPyca 1 NPMBapPEHHbIX K HEMY AeTanen fonyckaercs;
- pagnyc 3aKkpyrneHus yrnos BcTaBku pekomeHayetcsa 40-50 mm; gonyckaeTcs BCTaBka 6e3 3akpyrneHus.
16.1.10 BcTaBky n3rotoBuTb NOCre, Bbipe3ku obpaslia 1 NoMHoM NoAroTOBKM KPOMOK Ha koprniyce. Pa3Mepbl BCTaBky OOMKHbLI 0becneunts ee

YCTaHOBKY Ha KOpryce C 3a30pamu corfacHo pucyHky 16.1-1. Mpy 3TOM C LLenblo KOMMEHCaL UK YTSXKKU NOCNe CBapKW paamyc BarbLLOBKM BCTaBKM
porkeH bbb Ha 10 % MeHbLUe paguyca koprnyca annapaTa (T.e. AoMmKeH 6bITb paBHbIM 630 MM) 1 KOHTPONMPOBaTLCA COOTBETCTBYHOLLMM



LwabrnoHom.

16.1.11 Bbipesky o6pa3lia AonycKkaeTcs NPoun3BOAMTb MEXaHUYECKUM U TEPMUYECKAM criocoGamu. M3 TepMuyecknx cnocoboB npeanodtuTensHee
nnaameHHas 1 ra3o- (aL,eTUneHo)-kucrnopoaHas peska. PekoMeHayeTcs NpoUsBOAUTb TEPMUYECKYIO Pe3Ky MO NUHelike U WabnoHam (konvpam).

[Ons ynyJdweHns ka4ecTBa pesa B 3aKpyrieHUsiX pekOMeHyeTcs NepBOHayanbHO Npope3aTh WX C MOMOLLBHO LIUPKYNSIPHOMO YCTpOUCTBa.
HauvHaTb pesky LenecooGpasHo OT 3aCBeproBOK.

16.1.12 lMNepel NOAroTOBKOWM KPOMOK Ha Kopryce NpuaaTb UM NPSIMONIMHEMHOCTb U MPaBUIlbHbIA Paauyc 3aKpyrneHusi C NOMOLLBH0 aGpasvBHO
Unn Opyro MexaHu4eckol o6paboTku. OTKIIOHEHUS OT NPSIMONIMHENHOCTU Ha BCHO ATUHY
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PucyHok 16.1-1 - Cxema c60pKu U cBapKu BCTaBKU C KOPMYCOM.
1, 2, 3, 4 - nocnegoBaTenbHOCTb BbINOMHEHUS! LLUBOB
— - HanpasneHne cBapkmn (BCeX NPOX040B)
R - paguyc 3akpyrneHus
KPOMOK He [OIMKHbI NpeBbIlaTh AoMycka Ha 3a30p (2 MM, pUcyHoK 16.1-1) 1 yuTeHbl Npy onpeaeneHn pa3mepoB BCTaBKM.

16.1.13 YuutbiBas 3aTpygHUTENBHOCTb Ka4eCTBEHHOW NOAroTOBKM KPOMOK Ha Koprnyce, peKOMeHAyeTCs UCnonb3oBaTb coeauHeHne Tuna C15 no
FOCT 5264 c cMMETPUYHBIM ABYXCTOPOHHUM CKOCOM TOJIbKO KPOMOK BCTaBKu (pUCYHOK 16.1-2).

16.1.14 MNoaroToBKy KPOMOK Ha BCTaBKe MPOM3BOAUTE MexaHuyeckon obpaboTkon. MoaroToBky KpOMOK (6e3 ckoca) Ha koprnyce BbIMOSHATL
abpasnBHbLIM KPYrom WUnu Opyrum MexaHW4eckumM cnocobom.

Mocne KVICJ'IOpO,D,HOVI UNn NnasmMeHHon PEe3KN OOCTAaTO4HO yaannuTb MexaHU4eCKum crnocobom TonbKo OKUCHYHK NIEHKY (,EI,OJ'I)KHI:I OTCYTCTBOBaTb

uBera nobexanoctu). B cnydyae npumeHeHUs BO3OYLLHO-AYrOBOW pesku rpadvTOBbIMU UK YronbHLIMU 3nekTpoaamun Tpebyercs yaaneHve
MeXaHN4YeCcKkMm crnocobom HayrnepoxeHHoro cros (go 0,8 mm).

16.1.15 MNpuneratoLme K KPOMKaM MOBEPXHOCTU AOIMKHbI ObITb 3aunLLeHbl 40 MeTannmMyeckoro bnecka Ha WmpuHe He MeHee 20 MM.

16.1.16 CHopKy nNo cBapkKy NPOMU3BECTU B COOTBETCTBUM C pUCYHKOM 16.1-1. [Npy 3TOM NpUXBaTKM BbIMOMHSIOTCSA TOMBKO C ABYX CTOPOH (AJMHHBIX)
nnacTuHbl, @ KOPOTKME ocTaloTcs 6e3 NpuxBaToK AN o6ecrnedYeHns CBOGOAHOMN YTSKKMA BCTABKU U CHUKEHUSI CBAPOYHbIX HAMPSKEHUNA.

16.1.17 MNpuxBaTKW BbINOMHATL 3NeKTpogaMu, npueegeHHbIMN B M. 16.1.2. MNpuxeaTku cnegyeT TWATENbHO OYMCTUTL OT LUMaka 1 BUu3yanbHO
npoBepuTb Ha oTcyTcTBUE AedekToB. [Mpyn 0BHapyxeHUn AedeKTOB BbIACHUTE UX MPUYUHY, @ NPUXBATKN yAanMTb U BbINOMHWUTEL NOBTOPHO.

16.1.18 lNocne cOopku NPOBEPUTL COOTBETCTBYE 3a30p0B TpeboBaHNAM pucyHka 16.1-1 1 cmelLeHne KPOMOK, KOTOpoe AOMKHO BbITh He Bonee 2
MM.

16.1.19 MNepen cBapkoy unm nocrne nepepbiBa B CBapke KPOMKM nogorpetb Ao Temnepatypbl 100-150°C. Capka 6e3 nogorpeBa MoxeT 6bITb
JonyleHa B Cyxyto norogy Npu TemnepaType okpyxatoLlein cpeapl He Huke 20°C.




PucyHok 16.1-2 - CBapHoe coeauHeHue C15 no FOCT 5264
a - NoAroToBKa KPOMOK 1 cbopka
6 - cBapHOW LWOB
Pasmep"a" - cm. pucyHok 16.1-1.
16.1.20 CBapky BbINOMHATH B 06LLEN nocrnefoBaTelbHOCTW, MOKa3aHHOM Ha pucyHke 16.1-1. Mpu 3TOM, K BbIMONIHEHWUIO CBApPHOTO LLBA C KaXaoMn
creaytoLlet CTOPOHbI BCTaBKW, MPUCTYNAlOT NOCe NOMHOro BbIMOHEHWS LWIBA Ha NpeAblayLLei CTOpoHe BeTaBku. Bo n3bexaHune paspbisa
NPUXBaTOK CTbIK 2 3aKpenuThb LUBOM B 1-2 NpoxoAa nocrne BbiNofHeHus 2-3 npoxodoB Ha cThike 1. Kpas weoB 1 1 2 (pucyHok 16.1-1) ans
ynobcTBa nocneayoLero ConpsikeHns co weamu 3 1 4 BbINOMHAKT CO CTyNeHYaTbiM HENOMHbLIM 3anoNHEeHNEM Pa3ferkv KPOMOK Ha pacCTOSIHUM
50-70 mm.

16.1.21 3anonHeHne pa3aernku KPOMOK BbINOMHATE Y3KMMK Banukamu 6e3 nonepeyHbix konebaHuii anekTpoaa NnooYepeaHo C BHYTPEHHEN 1
Hapy>XHOW CTOPOHbI CrosiMu 3a 2-3 npoxoaa.

16.1.22 MNepBble ABa-TpY NPOXOAA BLIMNOMHUTL C BHYTPEHHEN CTOPOHbI KOpryca, NOCIe Yero NpomnsBeCcTy BhILLNUGIOBKY KOPHS LLUBa C HAPY>KHOW
CTOPOHbI A0 NOSIHOTO YCTPaHeHUs Henposapa u ap. AedeKToB.

16.1.23 [ins BbINONHEHWUS NepBbIX ABYX-TPEX NPOXOA0B LUBA NPUMEHSITb AMeKTpoabl AnaMmeTpoM 3-4 MM, nocneayowmx - 4-5 mm. Cuna
CBapOYHOro TOKa NPUHUMAETCS NO AaHHBLIM NACMOPTOB UMW STUKETOK Ha 3NeKTpoabl.

16.1.24 B npouecce cBapk1 AOMMKHO GbITb 06palLeHo 0coboe BHUMaHKe Ha TLATENbHOCTb 3a4MCTKM MOBEPXHOCTM KaXaoro HannasneHHoro
Banvka oT Lunaka

16.1.25 B npovecce BbINONHEHUS NepBbIX ABYX (MPOAOSIbHBIX) LUBOB CNEAUTb 3a YTAXKOW BCTaBKN B KOSbLLEBbIX CTbIKaX 1 NOCIe NOfHOro
BbIPaBHMBAHUS KPOMOK U KPVBU3HbI BCTABKN 3aKPENUTb 3TU CThIKM NpUXBaTKamu (He 3aBMCUMO OT CTEMeHN 3aKOHYEHHOCTU NPOAOSbHbIX LLBOB).

16.1.26 B ogHO Bpems CO CBaApKOMN BCTaBKW AOIMKHO ObITb BbIMONHEHO CBApHOE KOHTPOMbHOE COeaVHEHME B COOTBETCTBUM C yKa3aHUAMM,
npuBeAEeHHbIMM Jarnee.

16.1.27 PeMOHTHble CBapHble coeanHeHus B cooTBeTcTBum ¢ lMpasunamum M6 03-584-03 n OCT 26.291-94 nognexat KOHTPOJo:

- BHELUHMM OCMOTPOM U U3MEpPEHUEM;

- MPOCBEYNBAHNEM UM YNbTPa3BYKOBOW AedEeKTOCKOMMeNn;

- MEeXaHW4eCKUMU UCTIbITaHUSIMU;

- rMApaBnMyeckM UCnbITaHNEM Ha MPOYHOCTb M MIOTHOCTb.

16.1.28 BHeLwHU A OCMOTpP U n3MepeHne CBapHbIX LLBOB NPOM3BECTU C ABYX CTOPOH MO BCEW UX NPOTAXeHHOCTH B cooTBeTcTBuM ¢ FOCT 3242 ang
BbISIBNEHUSI HapYyXHbIX AedekToB, He gonyckaemblix OCT 26.291-94 n INb 03-584-03. Paamepbl ycuneHus Wwea AOMKHbI ObITb B Npeaenax,

yKa3aHHbIX Ha pucyHke 16.1-2. YrnoBaToCTb (COBMECTHbIN YBOA KPOMOK) CBAPHOrO COeAMHEHUs KOHTponMpoBaTh B cooTeercTBum ¢ OCT 26.291-
94 n N6 03-584-03.

16.1.29 MNpocBeumBaHWIO UK YIbTPa3BYKOBOW AedeKTOCKONUM NoaBeprHyTb He MeHee 50 % Bcelt AnuHbl WwBeoB. ObsizaTenbHou AedeKkTockonum
noanexar LUBbl B 3aKPYrMeHUsX N MecTax nepeceyeHuns co LWeamun Kkopnyca.

MpoceeurBaHne JonmkHO nNpon3soanTbes B cooTBercTBum ¢ FOCT 7512 n OCT 26-11-03-84, ynbTpa3ssyKoBON KOHTPOSIb JOSKEH COOTBETCTBOBATL
TpebosaHusam FOCT 14782, OCT 26-2044-83.

16.1.30 [Ans MmexaHN4eCcKMX UCNbITaHMIN CBApUTb B O4HO BPEMS C MPMBAPKON BCTABKM MO TOW e TEXHOSOMMN TEMMU XKE SMEKTPOLAMMN KOHTPOSbHOE
coegviHeHWe 13 AByX NnacTuH pasmepoM 250x150 kaxgas (cBapka no ANIMHHON CTOpPOHEe nnacTuHbl). OgHy 13 NAacTUH U3roTOBUTL U3 MeTanna
obpasua, Bbipe3aHHOro 13 kopnyca. Ha aToi nnacTuHe ceapuBaemyto KPOMKY BbIMOSNHUTL 6e3 ckoca. Bropyto nnacTtuHy U3rotoBuTb 13 MeTanna
BCTaBKN C ABYXCTOPOHHWM CUMMETPUYHBLIM CKOCOM KPOMKW nog yrnom 45° (pucyHok 16.1-2).

16.1.31 N3 KOHTPONbHOW NNACTUHbI U3FOTOBUTL U UCMLITATb NMPU KOMHAaTHOW Temnepartype:

- Ha pacTshkeHne 2 obpasua Tuna Xl vnm Xl no FOCT 6996 ¢ onpeneneHMemM TONMbKO BPEMEHHOTO COMPOTUBNEHUS;

- Ha n3rmb 2 obpasua Tvna XXYIl no FOCT 6996 ¢ n3rmbom B pa3Hble CTOPOHbI ONPaBKO AMaMETPOM paBHbIM ABYM TorwmHaM Metanna (40 mm).
16.1.32 MNpoueaypa ruapaBnM4eckoro ncnbiTaHnsa gomkHa cooteercTBoBaTb OCT 26.291-94 un b 03-584-03.

16.1.33 OueHKy kayecTBa COEAMHEHUI MO pe3ynbTaTaM KOHTPOons npounssoautb B cooTBeTcTBUM ¢ OCT 26.291-94 n B 03-584-03.

16.1.34 VcnpaeneHve HeaonyCcTUMbIX AeEKTOB CBapHbIX LLUBOB MPOU3BOAUTL yAaneHnem AedeKTHbIX y4acTKOB LUBAa MeXaHU4YeCkuM cnocobom
UM TepMmYeckum cnocobom c nocneaytollen o6paboTkon abpasuBHBIM KPYrom 1 MOBTOPHOW 3aBapkoi. Mpy ncnonb3oBaHum BO3OYLLHO-AYrOBON
CTPOXKW YAANUTb HayrnepoXeHHbIN Co MexaHn4eckum cnocobom Ha rmybuHy He meHee 0,8 mm. Ucnpaenenne gedextos 6onee AByx pa3
[0MycKaeTcs Mo COrnacoBaHWMIo CO CneLManusnpoBaHHON opraHm3aune Ha OCHOBaHNN Pe3yNbTaToB BbIICHEHWS NPUYNH AePeKTHOCTH.

16.1.35 MNpoBepuTb NpPaBUIbLHOCTbL NMOCTAHOBKM Kreima cBapLumka B cooTBercTBum ¢ OCT 26.291-94 1 B 03-584-03.



16.2 TexHonoruye ckas UHCTPYKLUA NO pe MOHTY HamnnaBKoM Koprnyca aBToknaBsa V=5m 3 3 cnnaea XH78T (3N 435).
16.2.1 HasHayeHue

16.2.1.1 HacTtosiluas MHCTPYKLMA pacnpocTpaHsie TCsl Ha NPOU3BOACTBO CBapOYHbIX PaboT Npu BOCCTaHOBUTENIbHOM pe MOHTe
aBToknasos V=5 m3 npoussoacTsa Aw-kucnoTbl u3 cnnasa XH78T (3U 435) tonwuHon po 11 mm.

16.2.1.2 UHcTpyKumA pa3paboTaHa B COOTBe TCTBMMU ¢ Tpe 6oBaHusamu N6 03-584-03, OCT 26.291-94.
16.2.1.3 MHCTpYKLMA MOXeT pacnpoCTpaHATLCS Ha pe MOHT ApYruX aBToknaBoB u3 cnnaBa XH78T, umeowmx aHanornyHble ae deKrbl.

16.2.2 Xapakte pucTuka aBToknaBa.

16.2.2.1 AsToknas usroTtoBneH us cnnasa XH78T (31 435) TonwmHon 11 Mm, pabouee AaBnexue P pag = 8krcicm 2 HarpeB annaparta

NpPou3BOAUTLCA TOMOYHbLIMU FazaMm ¢ Temne patypoun He 6onee 700°C. Temnepatypa B annapate - 185°C, TemnepaTtypa CTeHKA B 30He
ob6orpeBa - go 300°C.

16.2.2.2 Annapar oTHocuTcs K rpynne 1 no OCT 26-01-858-94.

16.2.2.3 Nocne akcnnyaTtauuu B TeYeHMe rofa Ha aBToknaBe o6HapyxeHo yToHeHMe aHuwa ¢ 11 ao 2,5+5 MM ¢ nokanbHbIM CKBO3HbIM
TpaBneHue M. TonwmHa cTe Hku o6eyaiku octanacb 6e3 nuameHeHus. Pe3ynkTaTbl U3mMe pe HUI, NPOBeAE HHbIX MEeTOA0M
YNbLTPa3BYKOBOro KOHTPONSA, NpeAcTaBrieHbl Ha pucyHke 16.2.

16.2.2.4 Npepnonarae Mou NPUYNHON 06pa3oBaHMA Ae e KTOB NO 3aKiiove HAKO cneLuanmncToB ABMSETCA KOPPO3UOHHO-3PO3UOHHBIN
M3HOC B CBSI3U C HaNU4YueM B cpeje C NOBbIWEeHHON Te MNe paTypol TBe pAbIX YacTvl,.

16.2.3 MaTtepuanbl, ucnonb3yembie AN pe MOHTa.

16.2.3.1 [ina py4Houn ayroBoun cBapku u Hannaeku cnnasa XH78T (OU 435) npumeHaTs anektpoabl Mapku O3J1-256, koTopble, AOMKHbI
cooTBeTCTBOBaThL Tpe6oBaHnA NOCT 10052, yto fomkHO GbITb NOATBE PXAEHO cepPTUUKATOM.

16.2.3.2 dnekTpoAabl AOMKHbI XPaHUTLCS B CyXOM, OTansimBae MOM NOMeLLIE HUM B YCITOBUSAX, UCKITHOHAIOLWNX UX NOBpPeXaeHue,
yBnaXHeHue 1 nepenytbiBaHMe ¢ APYrMMU MapkamMmu 3aNneKTpoaoB.

16.2.3.3 [ins BbINOJIHE HUSI CBApPO4HbIX PaboT aneKTpoAbl BbIAAKTCA CBapLUMKy NpokKane HHbIMU npu Temne patype 190-210°C B
TeyeHue 1 yaca B Konm4yecTBe, He06Xx0AUMOM ANA OQHOCMEHHOMN paboTbl. OcTaBLIME CA NOCNe CMeHHON paboThl 31e KTPOAbl AOJIKHbI
BO3BpaLlaTbCs Ha MeCTO XpaHeHUs B yNakoBaHHOM BUAE C MaCKUPOBOYHOW GUPKOM.
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PucyHok 16.2 - CxeMa BbINOMHE HUA pe MOHTHbIX paboT AHMLLA aBTOKIaBa
16.2.4 CBapo4yHoe o6opyanoBaHue

16.2.4.1 [Ins BbINOSIHE HAA HANNaBKNU He 06XO0AUMMO NPUMEHsSTb CBapoYHOoe 06opyAoOBaHNE U U3MepUTeLHYI0 annapaTypy,
nosponsawwme o6ecneunTb 3ailaHHbIe pPeXUMbl, UX KOHTPOJIb U HaAEXHOCTb B paboTe.

16.2.4.2 [Ins py4HOM 3NeKTPOAYroBOW CBapKM B KayeCTBE MCTOYHMKA NUTaHUA NOCTOSHHOIO TOKa crieAyeT NPUMEHATL CBapOYHble
npeobpa3oBaTtenu UNU cBapo4Hble BbINPAMUTENU, 06ecneynBatolwme HopManbHyo paboTy Ha o6paTHOM NONSIPHOCTU.

nsa nonyyeHUs TPe6ve MOro 3Ha4ye HUSI CBapOYHOrO TOKa B CBAPOYHVIO LieNb He06X0ANMMO BKNIOUUTL GannacTHbIA peocTar.



16.2.4.3 CBapoUHbIi NOCT fOMKeH 6bITb 060pyAOBaH aMne pMeTPOM ANA U3Me PeHUS CUITbl CBAaPOYHOTO TOKa M YKOMMIe KTOBaH
Heo06X0ANMBbIM MHCTPYMEHTOM ANs 3a4NCTKU MeTanna, yaarneHus Wwnaka u Apyrux BcnoMmorate fbHbIX paboT.

16.2.4.4 Kone 6aHnA HanpsXe HUA NUTaloLWEN ceTu, K KOTOPOW NOAKIIoYEeHO CBapoYyHoe ob6opyaoBaHue, gonyckaeTcs B npeaenax 5 %
OT HOMUHANbHOIO 3Ha4v4e HUs.

16.2.5 KBanudukaumsa ceapwmkoB un UTP.

16.2.5.1 K BbInonHe HUIO Py4HOW AYroBOW CBapKu M HannaBKu AHWLLA aBToKnaBa u3 cnnaBa XH78T (3U 435) gonyckaloTcs cBapLUMKM,
atrectoBaHHble no MNB 03-273-99 n o3HaKOMIeHHbIe C HAaCTOSILLEe W MHCTPYKLUE I.

16.2.5.2 K pykoBOACTBY CBapO4HbIMU paGoTaMu U KOHTPOIIO 3a coBnoae HUEM Te XHONOIMMMN U KayecTBa cBapku gonyckarorcsa UTP,

M3yumBLUME HACTOSILLYIO MHCTPYKUMIO U NacnopT aBToknasa V=5 m3 ans npousBoAcTBa ALI-KMCNOTLI, a TaKke Tpeb6oBaHUA NO cBapkKe
OCT 26.260.3-2001, OCT 26-01-858-94, NB 03-584-03.

16.2.6 Pe MOHTHO-CBapO4HbIe paboTbl

16.2.6.1 YTOHe HMe AHMLLA M3-3a KOPPO3MOHHO-3PO3UOHHOIO U3HOCA YCTPAHUTL MEeTOAOM PYYHOW AYyroBON MHOrOCNOMHOW HamnnaBKu
anektpopamu O3J1-256 93,0 MM ¢ NpMMeHeHAEM Te XHOJOTNYE CKUX MeP MO CHUXE HUIO CBapO4HbIX HaNPsXKe HUA N yMe HbLUe HUI0
Aecdopmaumm gamwa.

16.2.6.2 BHyTpe HHI0I0 NOBE PXHOCTb YTOHEHHOM YacTU AHULIA U NpUNeraroLwero K He yyacTka noBe pXHOCTU LWUMPUHOM He MeHee 40 MM
3auMcmTbL WnndgoBaHMeM A0 MeTannu4yeckoro 6necka. 3auMcTka MeTannMye cKMMM LieTKaMu, He YAansoWMMKU TBe pAble NneHKU
OKMCIOB, Cynb(jnaoB 1 Ap. COeAMHE HUW, UMe IOLNXCS Ha NOBE PXHOCTU HUKe Nie BbIX CMNaBoOB, He AonycKaeTcs.

Menkne He pOBHOCTU NOBE PXHOCTU AOMKHbI GbITb YCTpaHe Hbl WnudgoBaHMe M, 6onblune yrny6neHUA o6paboTaHbl A0 NNAaBHOCTU
oyepTaHu (paguyc KpMBU3HbI He meHee 10 mm). Mepea HannaBKoOW 3a4uLue HHYHO MOBE PXHOCTb 06e3XMPUTbL pacTBOPUTENSIMU
(aueToHOM unu gp.).

3aunMcTMTb NOBE PXHOCTL C BHELWHE W CTOPOHbI AHULLA Y CKBO3HOIO OTBe pcMs AuameTpom 40 MM wnudoBaHMeM A0 MeTannmye ckoro
6necka.

16.2.6.3 MNpounsBecm cBepnoBKy MecTa CKBO3HOro otBepcms @6 mM. Ha BHyTpe HHe 1 NOBe pXHOCTU AHULLA aBTOKNaBa OCTpble KPOMKMU
nocne cBeprieHUs NPUTYNUTL, 3a4UCTUTL U 06e3KUPUTB.

Papguyc pasgenku KpOMKuU Npy BbIXOAEe Ha BHYTPe HHIOKO NOBE PXHOCTbL AHWLIA aBTOKMNaBa AoMmkeH ObiTb He MeHee 10 MM (pucyHok 16.2
ceu. A-A).

16.2.6.4 3aBapka CKBO3HOIoO OTBE PCTUSl NPOU3BOAUTLCA C BHYTPEHHE I CTOPOHbI aBTOKNaBa 3anoAnuuo ¢ NoBe PXHOCTbHO
anektpopgamu O311-256 @3 mm Ha noaXaTou MeAHOW NOAKNaAKe, PacnorioXeHHOM C HapYXHOW YacTy aBToknaBa (pucyHok 16.2 ceu. A-
A).

16.2.6.5 Nocne npoBeaeHUs 3aBapku CKBO3HOIO OTBE PCTUS NPOBECTU Me CTHY Te pMOOOGpaboTKy pa3orpe BOM rasonsiame HHoOM
ropenkou no temnepartypbi 600-700°C ¢ nocneaylowmum oxnaxaeHueM Ha Bo3gyxe.

16.2.6.6 MecTo 3aBapKu CKBO3HOIO OTBE PCTUS NPOKOHTPONIMPOBaTL NPOCBeYNBaHMEM U (MOCrie 3a4MCTKU ¢ 06e X CTOPOH HannaBKu)
CO CTOPOHbI BHYTPeHHE ! NOBEe PXHOCTU AHMLLA aBTOKNaBa - LiBe THOM Ae dpe KTockonue i.

16.2.6.7 B cnyyae o6HapyxeHus Ae deKToB Kak NOBE PXHOCTHbIX, TaK U BHYTPE HHUX, MPOU3BE CTU NOBTOPHYI0 MeXaHU4e CKYH 3a4MCTKy U
nocnepymroLlylo 3aBapky.

16.2.6.8 Nocnepyrolyo HannaeKy crieayeT NPOM3BOAUTL KOPOTKOM AYrov Ha NOCTOSIHHOM TOKe 0GpaTHOM NMONMAPHOCTU (KMITHOC» Ha
3NeKTPOAE) HauMHas C MecTa HanbosbLLEero KOPPO3MOHHO-3PO3MOHHOIO n3Hoca (¢ 2,4 mm Ao 4,5 mm) (cM. pucyHok 16.2).

Mocne Mcnonb3oBaHWs KaXAoro WTYYHOTO 3M1eKTPOoAA HannaeneHHbIA MeTarns noaBe praeTcA NPOKOBKe C LiefIbH0 CHATUA OCTaTOUHbIX
HanpsbKe HUW M yMe HbLUe HASI UCKaXke HUSi hopMbl AHULLA.

16.2.6.9 [Insi CHATUA OCTaTOYHbIX HanpsXXe HUN AOMycKae TCA NPOU3BOAUTL NPOKOBKY HanmnaBrie HHOro MeTansia nHe BMOMOJIOTKOM UIn
3younowm.

Pabounit KoHe L, NHE BMOMOJIIOTKa A0MMKeH UMeTb ccpe puyeckyro popmy ¢ paguycom 10-15 mm. 3ydbuna npuMeHsITb ¢ pagmycom
3aKpyrneHus 6ounka B 2-4 Mm.

16.2.6.10 NMpu npokoBKe Heob6xoaMMO cobniogaTh cneaylolue ycrioBUs:
- P MHOrOCIIOMHOM CBapKe NMPOKOBKY NPOU3BOAUTL NOCIIONHO; NepBbIi U NocneAHUI CNOU He NPOKOBbLIBaTb.

- Kaxxpgas nocnepyolas Touka yaapa npy npokoBKe A0JhKHA NepeKpbiBaThcA Ha 1/3 auameTpa npeabigywein. He gonyckaeTtcs
MHOrOKpaTHoe NepekpbITMe Touek yaapa (6onee 5-6 pas), BbisbiBalolee Ae hopmMaLuio NpoknenbIBaeMoro MeTarnna u ero
ype3Mme pHbIA HaKnen.

16.2.6.11 Mocne pytowyto Hannaeky (¢ 4,5 4o 11 MM) NPOM3BOAUTL HaNoOXeHNWeM BanMKOB MO CNUpPanu oT LieHTpa AHULLA LUMPUHOWN
kaxgoro He 6onee 1,5-2,0 AnameTpa anekTpoAaa, C 3aYUNCTKOW KaXKAoro nocrie Ayloliero Banuka oT Wwaka. Banvku AomkHbl
nepeKkpbiBaTbL ApYr Apyra He MeHee, YeM Ha 1/3 no ceyveHuio.

16.2.6.12 NMocne HannaBKN KaXAoro crosi NPOU3Be CTU KOHTPOJIb MO LWabrioHy CO CTOPOHBLI HAPYXHOTO crosi gHuLa. NMpu cooTBe TCTBUM
OTKIIOHEHUI reoMe TPUM AHULLA HopMaM U Tpe6oBaHuam OCT 26.291-94 nocneaylowme Crnou HanNnNaBKW HaKNaAbiBaTb C BHYTPE HHe W
CTOpPOHbLI aBTOKNaBa.

B npoTuBHOM cny4yae (HecooTBeTCTBME FreoMe TpUM AHULLA HOpMaM Mo oTknoHeHUto OCT 26.291-94), cneayowwmii CNOW HannaBKu
Npo13BOAUTL C HAPYKHOW CTOPOHbI AHULLA.

16.2.6.13 TonwwmHa AHULLA C Y4 TOM HannaBfie HHOTo Crlos, BbINONIHEHHOTO anekTpoaamu O3J1-256, AomkHa cocTaBnATL He MeHee 11
MM.

16.2.6.14 NMocne oKOHYaHMsA CBapOYHbIX PaboT HannaBneHHbIe Y4acTKU OYUCTUTL OT LUNaka, 6pbI3r, NTOArOTOBUTL NOBE PXHOCTb K
npoBeAeHUI0 KOHTPOJIsi MeTOA0M LiBe THOW e e KToCKonuu.



16.2.6.15 NMocne npoBeAeHUs1 KOHTPONA reOMeTPUN AHULLA aBTOKINaBa M KOHTPONS HannaBneHHbIX y4acTkoB 100 % uBeTHOM
AedeKTocKkonuen n peHITeHocKkonue NponMsBe cTM TepMoobpaboTky AHMLILA aBTOKNaBa. HarpeB npon3BoanTL TONOYHLIMY ra3amm Ao
700°C c koHTPONEeM TeMne paTypbl MO NOKa3aHWsIM Te pMonapbl, BblAe pXKa 2 Yaca, oxnaxzaeHue Ha Bo3gyxe.
16.2.7 KoHTponb KayecTBa HannaBKu
16.2.7.1 KoHTponb ka4yecTBa pe MOHTHO-BOCCTAaHOBUTENbHbIX PAaGOT AOMKeH BKIOYaTh:

- NPOBEPKY HanMunsa Aonycka y cBapLyuka K BbINOJSIHE HUIO CBapOYHbIX paboT Ha cocyaax M annaparax, nofBeA0MCTBE HHbIX
PocTtexHansopy;

- KOHTPOJIb COOTBE TCTBUSA CBAPOYHbIX MaTe puarnoB Tpe 60BaHUAM MHCTPYKUUM (No ce pTudukartam);
- KOHTPOJIb Ka4yeCcTBa NOAroTOBKU NOBE PXHOCTU NOA Hannaeky;
- KOHTPOJIb COOIIOAE HAA PEXMMOB 1 NocrefoBaTe IbHOCTA HannaBKy, a Takke BbIMOMTHEHWE onepauvn NPOKOBKMU;
- KOHTPOJb (hopMbI AHULLA B NPOLIECCe HanmaBKA U TONLLMHbI HanmaBKu;
- BHE LWHUI OCMOTP;
- PEHTTe HOKOHTPOIb;
- LiBe THyI0 Aie che KTOCKOMUIO;
- UCMbITaHUE MeXaHW4YeCKUX CBOWCTB HamnnaBrie HHOro meTtanna.
16.2.7.2 MNpoun3Be cTM KOHTPOJIb reOMeTPUM AHKLIA NO Wa6oHy Nocre HanoXeHUs NepBOro CNos HanmaBKu.
16.2.7.3 BHe uHMI OCMOTP HamnaBKu npov3BoaunTcs B o6beme 100 %
16.2.7.4 MNpwu KOHTPOJIe BHELHAM OCMOTPOM B HanfaBO4HbIX WBaxX He AOMYCKaKTCA: TpELUHbI BCeX BUAOB M HanpaBrie HUN,
HenpoBapbl, MPOXOrU, He3aBapeHHbIe KpaTe pbl, CBULLM, BbIBOAbI KpaTepa Ha OCHOBHOMW MeTans, crieAbl 3aXXUraHus Ayru Ha
OCHOBHOM MeTanne, nogpe3bl, yrinyoneHus.

16.2.7.5 KayecTBO HannaBKu No BHyTpe HHUM fe deKktaM KoHTponupoBaTb Y3 unu paguorpaduein. TonwmHy HannasBKu
KOHTPONMUpPOBaTh YNbTPa3BYKOM - CMSIOLWHbLIM CKaHUPOBaHUEM Unu no cetke 50x50 mm.

16.2.7.6 MNpu KoHTpPONe NpocBe4YMBaHMEM He AONYCKalTCs: TpeLMHbI BCeX BUAOB U HanpaBie HA, CBULUK, He3aBapeHHble KpaTepbil,
Mopbl, WAKOBble BKKOYeHUA U Ap. Ae deKkTbl no Hopmam OCT 26-01-858-94.

16.2.7.7 KoHTponb uBeTHOM Ae cheKTockonuen nponssoauTs B o6beme 100 % no noBe pxHOCTU NepBOro U nocneaHero crioeB
HannaBKu.

16.2.8 UcnpaBneHue aedeKTOB CBapHbIX CoeAVHEe HUN

16.2.8.1 UcnpaBneHuto noagnexar cneayowme aedeKrbl: nogpe3bl OCHOBHOIO MeTanna v yriyoneHus mexay Banvkamu,
He3aBapeHHble KpaTepbl, ra30Bble MOPbI, LWIaKOBble BKIIOYE HUA, HENPOBapbI, TPE LWWHbI MPOXOTrK.

16.2.8.2 3aBapka ypaneHHbIx e (eKToB yyacTka CBapHOro WBa AoMKHa NPOU3BOAUTLCS TEM e MeTOAOM U C MCNONIb30BaHUEM TeX
e CBapoO4HbIX MaTe puanoB, KOTOPbIMU BbINOJHANACL CBapka AAHHOIO LLBa.

16.2.8.3 B cny4ae, ecnu npu KOHTpPOJie KayecTBa MCNpPaBNieHHOro yyacTka B HeM BHOBb OyayT oGHapyxe Hbl Ae e KTbl, TO
npon3BoanTCcsA NOBTOPHOE ucnpaBrieHue.

16.2.8.4 MNpu o6HapyxeHUn e heKToB B LWBE Nocrie NOBTOPHOro UcrnpaBrie HUA BONPOC O BO3MOXHOCTU U cnoco6e ncnpaBreHus
CBapHOro wBa pelwaeTcs rmnaBHbIM UHXeHepPpOM npeanpusaTUs.

16.2.8.5 Nepen 3aBapkoy 06s13aTe NbHO NPOU3BOAMUTCS 3a4MCTKa A0 YNCTOro MeTansa U pasaesika KpOMOK HaXAa4yHbIM KaMHeM C
obGpa3oBaHneM HopmanbHOro yrna packpbitus (55-70°) noa cBapky.

16.2.8.6 UcnpaBneHne nogpe3oB OCHOBHOIO MeTanna rnyéouHoun ao 0,5 mm, a mexay Banvkamu rnyomHon go 0,6 mm npoussoguTtecsa
BbIlWNM¢OBKOM y4acTka Ao rnydouHbl He 6onee 0,5 mm Ge3 nocneayollen 3aBapKu.

16.2.8.7 UcnpaBneHue noape3oB cBbiwe 0,5 Mm 1 yrnyoneHun mexay Banukamu cBbiwe 0,6 MM npovM3BoanTCs NyTeM HanmaBKu
Banuka.

16.2.8.8 He3apgenaHHble KpaTepbl HaNNIaBO4YHbIX BalIMKOB UCNPaBIisiTb 3aBapKou Mo npeABapuTeNIbHO 3a4Yullie HHOMY MeTanny.

16.2.8.9 MNpwu Hanuunmu B KpaTe pax TpeLLuH, MOP UM LINaKoBbIX BKIoYe HUI Ae deKTbl yaansTcs MeXaHu4ye CKUM NnyTeM 40 340POBOro
MeTanna, nocrne 4ero MoxeT NPOM3BOAUTLCSA 3aBapkKa.

16.2.8.10 UcnpaBneHue WBOB C ra3oBbIMU MOPaMM U LINAKOBLIMU BKIOYE HASIMU MPOU3BOAMUTCS NyTeM yAare HUA ae e KTHbIX
Y4YacTKOB Me XaHuW4e CKUM MyTeM C nocreaylolleil 3aBapKou.

16.2.8.11 UcnpaBneHue HanmaBoOYHbIX LWBOB C HENpOBapaMu, NPoOXoramMmu u TpelmHaMu NpomM3BoaUTCSA nyTeM yaaneHUA e deKTHoro
yyacTka MeXaHM4eCKUM NyTeM C nocrieAylollen 3aBapKou.

16.2.8.12 YpaneHune HenpoBapoB (rny6uHoun ao 0,5 mM), pacnonoxeHHbIX B NOBE PXHOCTHOM Crloe LWBa, MoXeT NPpou3BoAUTLCA
MeXxaHu4e ckum nytem 6e3 nocnepyroulen 3aBapku. HagexxHocTb yaane HAsl TpeLwmMH KOHTPONMpye TS MeTOAOM LiBe THOW
nedeKTrockonuu.
16.2.9 TexHuka 6e3onacHocTU

16.2.9.1 Bce onepauuu no NoAroToBKe K HannaBKe, MCnpaBneHuto Ae eKToB BbINOMHATL C cobniogeHue M MpaBun no Te XHUKe
6e3onacHOCTU, Ae UCTBYIOLLMX Ha NPe ANPUATUM U NOJOXKe HUI

16.3 TexHonorunye ckasi UHCTPYKLUA Ha BBapKy HOBOro KOHMYe CKOro AHULLA B cenapaTtop 6e3 yaaneHUs cde puyeckoro AHuLA
BbINapHoOro annapara.



16.3.1 BBegeHune

HacTosiwas MHCTPYKUMSA pacnpocTpaHsieTCsl Ha CBapoyHble Pa6oThl NPU peKOHCTPYKLMM cenapaTopa BbiMapHOro annapara.

TexHOMoOrnYye ckasi MHCTPYKUUA pa3paboTaHa B COOTBE TCTBUM C Tpe GoBaHUAMM Ge3onacHOM IKCnyaTauum cocyaoB, paboTatowmx noa
AaeneHuem (MbB 03-584-03), MpaBun npoe KTMpoBaHWUsA, U3roTOBIIE HUA U NPUE MK COCYAOB U annapaToB cTanbHbIX cBapHbIx (MB 03-
584-03), OCT 26.291-94 u apyrou ae ucTBylOLE I HOPMAaTUBHOW AOKYMe HTaLuu.

Pa6oTbl N0 BBapke HOBOFO KOHU4Y€e CKOro AHMULIA B cenapaTop BbINapHOro annapara AOMKHbI NPOM3BOAUTLCH PE MOHTHLIMU
nogpaspeneHWsiMu, pacnonaralownuMmn Heo6XoAMMbIMU Te XHUYe CKUMK cpeacTBamu n UTP cooTtBe TcTBYIOLWE i KBanudukaumm
(cneuuanucTtbl cBapo4Horo npoussopctia ll, i, IV ypoBHe ), cnoco6HbIMM 06ecneyYnTb Kavye CTBE HHOe BbINOMIHEHUEe paboT u

KOHTponb B cootBeTcTBUM C MNB 03-576-03, NB 03-584-03, OCT 26.291-94, OCT 26.260.3-2001, a Tak ke HacTosiLLie 1 Te XHONIornye ckom

WHCTPYKLUMen.

PeKOHCTPYKLUSI cenapaTopa, 3akrnio4yalollasicl B BBapke KOHUYe CKOro AHULIA, [OfDKHA NPOM3BOAUTLCSA MO Te XHOMOormum,
pa3paboTaHHOI A0 Ha4ana BbINosiHe HUsi paGoT, B COOTBE TCTBUM C HACTOsILIE i TeXHONOruYe CKOW MHCTPYKUUue . Pe KOHCTPYKLMSA
cenapaTtopa Npov3BOAUTCA B CBAA3U C BbIXOAOM U3 CTposi cdpe puyeckoro AxHuwia. Cylle CTBYIOLWMIA y3e N coe AUHE HUA Kopryca
cenaparopa ¢ KOpMycoM rpetoLleit kaMe pbl U BapuaHT pe KOHCTPYKLMM C YCTAaHOBKOW HOBOTO KOHUYe CKOro AHULIA NpeAcTaBreHbl Ha

pucyHkax 16.3-1 n 16.3-2.

OCHOBHbIe nacnopTHble AaHHble BbiNAapHOro annapara:

Pabouee naBneHve B kopnyce, Mla
Pabouee naeneHue B cenapatope. Mna
Pabouee naeneHve B TpyGHOM YacTu. MIMNA
Pabouas Temnepatypa B kopnyce. °C

Pabouas Temnepatypa B TpyGHOI YacTu, °C

[unametp obeyarikn kopnyca, MM
[unametp obevalikn cenapaTtopa, MM
TonwwmHa cTeHku obevaitku kopnyca, MM

TonwwmHa cTeHkn obeyaliku cenapatopa, Mm

TonwyHa CTeHKU AHNLA, MM
Tun aHWLY
MaTtepuan:

0,18

0,05

0,09
nnoc 116
nnoc 97
2592
3766
14,0

17,0

20,0
Cdbepunyeckne, HeOTOOPTOBaHHbIE

obevaiikv cocyaa - weeackasi cranb 1330 (oTevecTBEHHbIV aHanor - cTanb 16K)
AHuLY cocyaa - weeackasa ctanb 1330 (oTevecTBeHHbIN aHanor - ctanb 16K)

Pexxvum HarpyxeHus

log narotoeneHus
3aBoa-U3roToBUTENb

loa BBOAA B 3KCMyaTaLuto

HenpepbIBHbLIN

1962

3-n Bepkectagep, Xegemypa, Lseuuns
1971

16.3.2 TexHuka 6e3onacHoCcT1

16.3.2.1 MNpu opraHnsauum 1 BbINONHE HUM CBapOYHbIX PaboT creayeT pykoBoACTBOBaThCs Tpe6oBaHusamu FOCT 12.3.002.

16.3.2.2 CBapoyHble paboTbl BHyTpM cocyaa TpeOyoT, YTOObl aNeKTPOoAOoAE pXKaTe Nv ANl PYYHON CBapKy Obinu, BO3MOXHO, MEHbLUE N
Macchbl U UMeTb KOHCTPYKLUIO, 06e creYnBaloLLylo HafleXXHoe 3axaTve M ObICTPYIO CMeHy anekTpoaoB. PykosiTka anektponoae pxarens
[OJKHa ObITb caenaHa u3 TeNNIOCTOMKOro NMIIoxo NpoBoAasiero marte pmana. lpumeHeHMe anekTpogoAe pXxartesieM camopne fibHOM
KOHCTPYKLUUK, He oTBeuvatowel TpeboBaHuam FOCT 14651, He aonyckaeTcs.

16.3.2.3 MoAgkntoye HMe N oTcoeANHEHNE OT CeTU CBAPOYHbIX MCTOYHMKOB NUTaHUA U HabNaeHUe 3a UX UCNpaBHbIM COCTOSIHUEM B
npouecce 3KcnnyaTtauuy AOMHKHO NPOU3BOAUTLCS 1€ KTPOTEXHMYE CKUM Ne PCOoHanom npeanpuatus.

CenompaTop

{7

Mpepwon Kamepg

PucyHok 16.3-1 - Cylle cTByOWMIA y3en coeAUHE HUA KOopryca cenapaTtopa ¢ KOpMnycoMm rpetolein kamepbl
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PucyHok 16.3-2 - YctaHOBKa HOBOIro KOHMYe CKOro AHULLA B cenapaTtop 6e3 yaaneHus cdpe puyeckoro AHvLa

16.3.2.4 MNpwn ncnonb3oBaHuM Ans NPOTUPOK KPOMOK Nepei CBapKoM aLeToHa, yauT-Cnuputa unu [pyrux pactBopuTernen, 4OJDKHbI

ObITb NPUHATLI Me pbl, NPe AynpeXxaalliMe BpeaHbie BO3AeCTBUA X HA OpPraHM3M YyenoBekKa: NIPpMMeHeHUe pecnupaTopos,

WNaHroebIiX NPOTMBOrasoB U Ap.

16.3.2.5 Tpebye mas ans cBapku NpoTMpKa NoOBe PXHOCTEN BHYTPU cenapatopa AoJKHa NPOU3BOAUTLCA 3TUIIOBbLIM CNUPTOM.

16.3.2.6 NMpumeHeHMe pacTBOpUTENieM JOMKHO NPOU3BOAUTLCA C pa3pelleHUsl Te XHU4Ye CKOro M NoXXapHOro Hag3opa npeanpusaTUs.
Bbigaya pactBopuTenei AoMMKHa NPOM3BOAUTLCS PyKOBoAUTENEM PaboT B cneuunanbHbIX HeGbrowmxcs drakoHax e MKOCTbHO He
6onee 200 r c npuHyAUTE NLHOW NopavYen pacTBopuTenen AN cMaYyMBaHUA TaMNOHOB.
16.3.2.7 3anpewjaeTcs NPOM3BOAUTL NPOTUPKY KPOMOK AeTarnein U y4acTKOB LIBOB HarpeTbixX A0 TeMre paTtypbl Bbiwe 50°C.

16.3.2.8 PaboTy BHyTpM KOpnyca cenapaTtopa cnegyeT OTHOCUTb K ra3oonacHbIM pa6oTaM, U OHU OOJKHbI BbINONHATLCA 6puragom,
cocTosile He MeHee YeM U3 2-X YenoBeK.

16.3.2.9 MNpu nponsBoacTBe BCceX paboT TaTe IbHO BbINMOJMHATL NpaBuna TeXHUKU 6e30MacHOCTU, YCTaHOBIE HHbIe UHCTPYKLUAMU
npe AnNpUATUA.

16.3.3 Tpe6oBaHUA K KBanudukaLum cBapLymka.
16.3.3.1 K npoBe aeHMIO cBapo4HLIX paboT, BKItoYasi NpUXBaTKy, AOMNYCKalOTCA CBapLUMKM, aTTe CTOBaHHbIe B COOTBE TCTBMM C
MpaBunamu MNB 03-273-99 1 gonylleHHbIE K UCMOJIHE HUIO NpeAcTosiLero Buaa paboT no cnocoby cBapku, NOOXe HUIO CBapHOro
coeAMHeHUs U BMAY MaTepuana v umelolime yaocTtoBepeHne yCTaHOBIIEe HHOro nopsaka.
16.3.3.2 CBapLyMK1 A0MKHbI ObITb 03HAKOMIIE Hbl C HACTOSLLE 1 Te XHOJIOTUYe CKOM MHCTPYKLMEe N U NPOBOAUTL paboThkl noA
PYKOBOACTBOM CheLManucToB CBapo4yHOro Npom3BoACTBa, OTBE TCTBE HHbIX 3a NPOBeAeHNe AaHHbIX paboT u KayeCTBO MX UCMOSHE HUA

16.3.4 Tpe6oBaHUA K cCBapO4YHOMY 06OPYAOBaHUIO.

16.3.4.1 [Ins BbINOSIHE HAAA CBApPKM AOMKHbI NPUMEHATLCS CBapo4Hoe o06opyaoBaHMe U u3Me puTeibHasA annapartypa, no3Bonsolme
obecneuynTb 3a4aHHbIe HacTosILLE W MHCTPYKLME N peXMMbl CBapKU U HaAeXHOCTb paboTsl.

16.3.4.2 Kone 6aHusa Hanpshke HUA NUTaloLWen ceTu, B KOTOPOW NOAKIIIO4e HO CBapoYHoe o6opyaoBaHue, fonyckaeTcs He 6onee +5  %oT
HOMWHana.

16.3.4.3 YHuBe pcanbHble MHAMBUAYanbHbIe AepXaTenu AOoMmKHbI cooTBeTcTBOBaTL NOCT 14651.
16.3.5 MaTte puansbi.

16.3.5.1 [Insi M3roToBneHUA KOHUYe CKOro AHULIA NPUMEHATbL IMCTOBOM NpokKat TonwuHon 20 MM n3 ctanu 16K unm 20K no NOCT 5520,
He Huxe KaTeropum 3. [lonyckaeTcsa ncnonb3oBatb ctanb Mapku Ct3cn no NOCT 14637 He HuXe kaTteropum 3.

16.3.5.2 CnuBHOM NaTpybOK, Bpe3aeMblii B KOHUYe CKOe AHULLe, U3rOTOBUTL U3 TPYObI AnameTpoM 219 Mmm u3 ctanu 20 unm Cr3cn.

16.3.5.3 Ins ayroBoi CBapKu NpUMeHATb anekTtpoabl Tuna 342A mapku YOHU-13/45, Tuna 350A mapku YOHU-13/55, TMY-21Y, LIY-5

avameTpom 2,0 mm, 2,5 mm, 3,0 mm, 4,0 mm. [Ins aproHogyroBow cBapku (4ns nepBoro npoxona) NpUMMeHATb NPOBOSIOKY Mapku CB-
08rac, Ce-08rc, Ce-10r2 v ap.

16.3.5.4 icnonb3yeMble AnsA peKOHCTPYKLMU cenapaTopa 3meKTpoabl OMKHbI XPaHUTLCS B CyXMX NOMeLLe HUSIX C Te MMe paTypou
BO3JyXa He HUXe KOMHATHOW Te MrnepaTypbl U C BNaXHOCTLI0 He 6onee 60 %

16.3.5.5 I'Iepe,q UCNOoJib30BaHMEM 3J1eKTPOAbl OOJKHbI ObITb npoKaneHbl NpuU TeMnepaTtype cornacHo NacnopTHbIM AaHHbLIM,
TeXHU4e CKUM yCrnoBUsM UINN ITUKE TKaM. Pexumbl NMPOKaJikm CBapoOY4HbIX 31eKTPOAOB NpuBeAeHbI B Tabnuue 16.3-1.

Ta6nuua 16.3-1 - PexMMbl NpoKanku cBapo4HbIX 3/1eKTPOA0B

Mapka anekTpoga Tvn anekTpoaa Temnepatypa npokarnku, °C Bpems Bblgepxku, Yac
YOHW-13/45 O42A 250-300
YOHW-13/55 O50A 250-300
TMY-21Y 360-400

Ly-5 340-380



16.3.5.6 MNpokanky cBapo4HbIX 3NeKTPOAOB Nepe ynoTpe6rneHMe M peKomMe Haye TCA NPOU3BOAUTL B CNeLUanbHbIX NPUCNoco6e HUsX
AN packnagKku aneKTpoAoB B 3NeKTpuyeckon neyn. Temnepartypa npu 3arpy3ke CBapOYHbIX 3/1€KTPOAOB ANl NPOKanku AOJMKHa ObITb
He 6onee 150°C, a ckopocTb NnoagbeMa TeMnepaTtypbl B npeaenax 100-200°C B yac. Bo n3bexaHue ocbinaHUA NOKPbLITUA He
peKomeHAyeTCA NpoKanuBaThb 3neKTpoabl 6onee 2-x pas.

16.3.5.7 YcnoBuA XxpaHeHMsA U opraHu3auus BblAaym 3neKTpoaoB CBapLyMKam AOIMKHbI UCKNOYaTb BO3MOXHOCTL Nepe nyTbiBaHUA
MapoK 1 napTmn.

16.3.5.8 BpeMeHHOe XpaHeHWe 3NeKTPOAOB B NpoLecce BbINONHEHUA paboTbl M NepepbiBax peKoMeHAyeTCA B CYLUUIbHBIX WKadax ¢
TeMnepaTypoi He Huxe nntoc 40°C. Ha kaxaow kopo6ke MNu nayke ¢ aneKTpoAaMu AOMKHa GbITb 3TMKETKA, CoAe pXKallas cBeAeHUA B
cooTtBeTcTBUM € TOCT 9466.

16.3.5.9 B cnyyae Heo6xoaumocTu cnyxb6a npeAnpuATMS MMeeT NPaBo NPOBOAUTL KOHTPONbLHYH NPOBE PKY Kaye cTBa NOCTYNUBLLUX
3NeKTPOAOB U COOTBETCTBUA UX NOKa3saTeneun Tpe6oBannam FOCT 9466, unu npue Mo-cAaTOUHbIX XapaKTe pUCTUK NacnopTa Ha
3NeKTpoAbl KaXaon KOHKpe THOM Mapku. MeToabl ucnbiTaHM fokHbI cooTBe TcTBOBaTh FOCT 9466.

16.3.6 TexHonorus BBapku HOBOIroO KOHW4Ye CKOro AHULLA B cenapaTop 6e3 yaaneHus ccpe puye ckoro gHuLia.
16.3.6.1 C60opka u cBapka KOHU4Ye CKOro AHuULIa

16.3.6.1.1 Ha cermeHTHbIX 3arotoBKax, NpeAHa3Ha4e HHbIX AN U3roTOBIe HUSl KOHMYe CKOro AHULA, 06paboTaTb KPOMKHU
Me XaHu4e cKuM crnocobom (pucyHku 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).

16.3.6.1.2 NMpunerarwwme y4yacTkM MeTanna kK cBapuBae MbIM KpOMKaM Ha pacctosiHum 20-30 MM ¢ ABYX CTOPOH AOMKHbI ObITh
3ayuuie Hbl abpa3snBHbLIM KPYroMm 40 MeTannu4yeckoro 6necka u NPOMbITbI PacTBOPUTENAMMU.

16.3.6.1.3 NMpounsBecm c60pKy KOHUYE CKOro AHULLIA U3 CerMeHTHbIX 3aroTOBOK Ha NpuxBaTtkax. [innHa npuxeatok 10-15 mm,
paccTtosinne mexay Hummu 100-150 mm. NMoBe pXHOCTL NPUXBATOK 3a4NCTUTL A0 MeTannuyeckoro 6necka. [lepbektHble npuxsBaTkn
yAanutb.

16.3.6.1.4 NMpuxBaTKn JOMKHbI BbINOJIHATL CBApLUMKA TOM Xe KBanudukauuu, 4To U cBapKy OCHOBHOIo MeTanna.

16.3.6.1.5 HenocpeacTBe HHO Nepe A CBapKoW NPOMbITL CBapUBaeMble NOBE PXHOCTU KPOMOK U Mpurieratolme K HIM noBe pXHoCTM
pacTBOpUTE NAMMU.

16.3.6.1.6 BbInonHUTbL CBapKy cerMmeHTHbIX 3aroToBok (pucyHok 16.3-3). CBapka py4Has ayroBas anektpogamu mapku YOHU-13/45,
YOHU-13/55, TMY-21Y, LIY-5 kopoTkoW ayroi. [ins nepBoro npoxoaa NpUMeHATL 3NeKTpoa AnameTpom 2-2,5 MM, Ans nocneAyloLwmx
AvameTpom 3 1 4 mm. PekoMeHAye TCSl N0 BO3MOXHOCTU NepBbIA NPOXoA BbINONHUTL aproHoAyroBomn cBapkon. B kayectse
npucago4Ho NPoBOJIOKM NPUMEHATL NPoBONoKY Mapku Ce-08I'C, Ce-08I'2C, CB-10'2 n ap. PeXXuMbl py4HOI AYroBON CBapkvu B
3aBUCUMOCTU OT AnamMeTpa U MapKu 3NeKTpoaoB NpuBeAeHbl B Tabnuue 16.3-2.

A - A (cM. pucyHok 16.3-2)
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PucyHok 16.3-3 - CBapHOe coeanHeHMe cerMeHTHbIX 3aroToBok KoHnveckoro aHuwa (C17 TOCT 5264 )
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PucyHok 16.3-4 - KOHCTPYKTMBHbIE 3rie MeHTbI NOAroTOBIEe HHbIX KPOMOK NPMBapKN KOHM4Ye CKOro AHULLA K CTEHKe rpetrowei kamepbl (T5
FOCT 11534)
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PucyHok 16.3-5 - KOHCTPYKTMBHbIE 35ie MeHTbI NOAroTOBIe HHbIX KPOMOK NPMBapPKN KOHM4Ye CKOro AHMLLA K cTeHKe cenapartopa (T3 [OCT
11534)
Ta6bnuua 16.3-2 - PeXkuMbl py4HO AYyroBow CBapku
Tun anekTpoga Mapka anektpoaa [nametp anekTpoaa CBapoyYHbIN TOK* Pop Toka
042A YOHW-13/45 2 45-65 MocTosiHHbIN TOK, 0BpaTHas NONsIPHOCTb
3 80-100
4 130-160
O50A Y OHW-13/55 3 80-100
4 130-160
TMY-21Y 3 60-120
4 100-180
Ly-5 2,5 50-100

*

- CBapO“IHbIVI TOK AnA BCEX NPOCTPAHCTBEHHbIX NOTOXEHNN.

16.3.6.1.7 Kaxabit nocneaylowmni crioi BbINOMHATL NOCNe 3a4MCTKU Npeabiayliero 4o MeTannuyeckoro 6necka. Mpu atom wWwos u
npuneraroLas kK HeMy 30Ha OCHOBHOIrO MeTanna AoMkHa NoABe pPratbCA KOHTPOIIO BHE LLUHUM OCMOTPOM C LiefbI0 BbISABMEHUS
AedekToB. YaaneHue aedeKToB NPOU3BOAUTL HarapToBaHHOM LLETKOM UM abpa3uBHbLIM KPYrom.

16.3.6.1.8 Cme e HUEe KPOMOK He [OIMKHO NpeBbIWaTb 2 MM.
16.3.6.2 TexHONoOrna BBapkn KOHNYE CKOro AHMLLA

16.3.6.2.1 NMpoaonbHbIe CBapHble WBbI 06e4alky U LWBa KOHUYe CKOro AHWLLA AOMKHbI ObITb CMe Lie Hbl OTHOCUTE NMbHO APYr Apyra Ha
BeJIM4nHy He meHee 100 MM MeXay OCAMU LUBOB.

16.3.6.2.2 3auMCcMTb HaNMbIBbI MeTarnna, oCTaBLUMECH NOCe BbINOSIHEe HUSI NPOAOIILHBLIX CBAPHbLIX COeAUHEHUI CerMe HTHbIX
3aroToBOK KOHUYe CKOTO AHULLA, aGpa3sMBHLIM KPYroM 3anoAnuuo ¢ NoBe pPXHOCTLIO pasgenku. Kpomku v npuneraiowime 3aumile HHble
noBe pXHOCTU NPOMbITb PaCTBOPUTENSIMU U NPOTEpPeTh.

16.3.6.2.3 C60pKy KOHMYE CKOro AHULLA CO CTEHKOW rpetoleil Kamepbl M CTEHKOW cenapaTopa BbINOJNIHUTL Ha NnpuxBaTkax. NpuxsaTtku
pacnonoxuTb paBHOMEPHO MO NepuMe TPy CBapuBae MbIX KPOMOK. [InMHa M KONnye CTBO NPUXBATOK AOMKHbI ObITb A4OCTAaTOUHbIMM ANA
Ha[eXXHOro 3aKpe nrieHUsl KOHMYe CKoro AHuWA. NpUXBaTKU BLINOMHATL NOMNEe pe MeHHO C AnamMeTpanbHO NPOTUBOMNONOXHBLIX CTOPOH.

16.3.6.2.4 NMpuxBaTKM 3a4MCTUTL LETKOW U3 HarapToBaHHOWN HepXaBelolel cTanu Ao MeTannuyeckoro 6necka

Y NPOMbITL.
e deKTHble NPUXBATKN yAaNUTb.

16.3.6.2.5 HenocpeacTBe HHO Nepea CBapKoM NPOMbITb CBapuBaeMble NMOBE PXHOCTU KPOMOK U Npuneratowme K HAM NoBe pXHOCTU



pacTBOpuUTENAMMU.

16.3.6.2.6 BbinonHUTL CBapKy norne peyHbIx WBOB (pucyHok 16.3-6 n 16.3-7) ¢ uenbto ycTpaHe HU BO3MOXHOW NOBOAKMA KOHUYe CKOro
AHULLA NPX CBapkKe, CBapKy peKkoMeHAye TCA NPOM3BOAUTL NONepeMeHHO ¢ AuaMe TpanibHO NPOTMBOMNONOXHbIX CTOPOH. CBapKy
npousBoguTL B cooTBeTCTBUM C N. 16.3.6.1.6 1 16.3.6.1.7 HacToAILLE I UHCTPYKLUK.

16.3.7 TexHonorus BBapku CNMBHOIo natpyoka B KOHMYe ckoe AHuLLe.

16.3.7.1 PasmeTb 1 Bbipe3aTb OTBEPCTUE B KOHUYE CKOM AHULIE NoA CIIMBHOW NaTpy6ok @219 MM ¢ NpMNyCKOM B COOTBE TCTBUM C
pucyHkom 16.3-8.

16.3.7.2 O6paboTaTb B OTBE PCTUM KPOMKM NOA CBapPKy MeXaHM4Ye CKMM cnoco6oM. KOHCTPYKTUBHbLIE 351e Me HTbl NOArOTOBIIe HHbIX
KPOMOK npeAcTaBrie Hbl Ha pucyHke 16.3-8.

16.3.73 Nepep c6opkoi U cBapKoM NnaTpybKa CNMMBHOIO B CTEHKY KOHMYe CKOro AHULLA, NpureralpLwme noBe PXHOCTU K KPOMKaM
OTBEpPCTUS C 06eMX CTOPOH AOMKHbI ObITh 3a4MLLEHbl Ha paccTosHMK 20+30 MM abpa3uBHLIM KPYrom A0 MeTannuyeckoro 6necka.
HenocpeacTtBeHHO Nepep cBapKoW, CBapMBaeMbie NOBE PXHOCTU KPOMOK U Npuneratowmne K HIM noBe pXHOCTU NPOMbITb
pacTBopuTENAMU.

16.3.7.4 C60pKy CrIMBHOIO naTpyoka ¢ KOHMYe CKUM AHULIEM BbINOJNIHATL Ha NpuxBaTkax. MpuMxBaTku cTaBUTL C AMaMeTparbHO
NPOTUBOMNONOXHbLIX CTOPOH.

MpuxBaTKM AOMKHbI BbINOMNHATL CBAPLUMKA TOW Xe KBanuduKaLmm, YTo U CBapLUNKK, BbIMOJHAIOLWME CBapKy CIIMBHOIO natpyo6ka.

PucyHok 16.3-6 - KOHCTPYKTMBHbIE 35ie MEHTbI LIBa CBApHOIro COeANHE HUSI KOHMYe CKOTO [iH1LLA CO CTeHKOM rpetowen kamepsbl (T5
FOCT 11534)

PucyHok 16.3-7 - KOHCTPYKTMBHbIE 35ie MEHTbI LUBA CBapHOro COeANHE HUSI KOHUWYE CKOro AHMULIA CO CTeHKon cenapartopa (T3 IOCT
11534)

B - b (cm. pucyHok 16.3-2)
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PucyHok 16.3-8 - KOHCTpYKTMBHbIE 351e MeHTbI NOAroTOBIE HHbIX KPOMOK NPMBapKX CIIMBHOTO Natpy6ka k koHn4yeckomy aHuwy (Y6  TOCT
5264)

nOBerHOCTb NMPUXBATOK AOJKHA ObITb 3a4MLLeHa U NPOKOHTpOJNIMpOBaHa. ﬂe(beKTHble npuxeaTku yaanutb.

16.3.7.5 BBapKy CTMBHOro naTpyoka B CTe HKY KOHMYe CKOro AH1LA NPOM3BOAUTL B COOTBETCTBMMU C NyHKTamu 16.3.6.1.6 1 16.3.6.1.7
HacTosiLe i MHCTPYKLMU U pUcyHkom 16.3-9.

16.3.8 KoHTponb KayecTBa CBapKw.
KoHTponb cBapku ocyuiecTBnsieTcs:

- NPOBEPKOWN COOTBETCTBUSA CBAPO4HbIX MaTe puarnoB Tpe 60BaHUAM CTaHOAPTOB, MO KOTOPbLIM OHU NMOCTaBJIAIOTCA U HacTosiLe
TeXHOJIOrM4e CKOW MHCTPYKUMnen;

- KOHTPOJIeM KadecTBa NOAroToOBKM BBAPKU HOBOIroO KOHMYe CKOro AH1La be3 yaaneHus cq)epuquKoro AHULLa B cenapaTtop u BBapku
B CTe@HKY KOHU4e CKOoro gHuuia crimBHoro nanyGKa;

- BHeWHUM ocmoTpom no MFOCT 3242;
- MeXaH14Ye CKUMU UCNbITAHUAMU KOHTPOJIbHbIX CBapHbIX cCoeAuHe HUI Ha o6pa3uax no FOCT 6996;
- ynsTpa3BykoBon Aedekrockonven B o6eme 100 %no OCT 26-2044-83;
- uBeTHOM AedekTockonuen no OCT 26-5-99; .
- rMapaBnMye CKMM UCNbITaHUE M.
16.3.8.2 No pe3ynbTaTam KOHTPOIISi He AonyckatoTcs Ae dekTbl B cootBeTcTBUM C . 3.11.3 1 n. 3.11.4 OCT 26.291-94.

B - B (cMm, pucyHok 16.3-9)
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PucyHok 16.3-9 - KOHCTPYKTMBHbIE 35ie MEHTbI LUBa CBApHOro COeANHE HUSI CIIMBHOMO naTtpybka ¢ koHn4Ye ckum gHuwem (Y6 OCT 5264 )
16.4 TexHonorn4eckas MHCTPYKLUSI NO pe MOHTY 06evYaeK HAXKHE W YacTU KoXyxa, rpetole i kKame pbl BbiNapHoOro annapara.

Ha HMxHe n YacTu Koxyxa rpetoLiei kame pbl 661U 06Hapyke Hbl MHOro4YMcre HHble A3Bbl (pucyHok 16.4-1). B cBA3u ¢ 3TMM BO3HUKNA
Heo6X0AUMOCTb 3aMe Hbl Ae (he KTHOW YacTu KoXXyxa HOBOM o6e4akon unm ycuneHus ae e KTHOM 4aCcTu KOXyXa yKpe Nisiowmm
KONbLIOM.

16.4.1 OCHOBHbIE U CBapO4Hble MaTepuanbi
16.4.1.1 Matepuan koxyxa rperowei Kkamepbl BbinapHoro annapata - BM Ct3kn FOCT 380-71.
16.4.1.2 [inA ykpenneHus Ae de KTHOW YacTu rpetoLleil kame pbl BbINApPHOTO annapaTta unu ee 3ameHbl Ha HOBYIO 06e Yanky
ucnonb3oBaTb NUCTOBOM nNpokaTt u3 ctanu Ct3cn-3 unu Ct3nc-3 no NOCT 380, oTBe vatowero Tpe6oBaHusam MNb 03-576-03 (npunoxeHue
Ne4) n OCT 26.291-94 (npunoxeHue Ne2).

16.4.1.3 Insa ayroson cBapku AedeKTHOW YacTu Koxyxa u3 ctanu C13kn co ctanbio mapku Ct3cn3 ncnonb3oBaTtb 3neKTpoAbl TMNa
342A mapku YOHU-13/45 no FOCT 9467.

16.4.1.4 Pexxvm npokarnku aneKkTpoAoB nepepa ynotpebneHnem: Temne patypa npokanku 250-300°C, Bpemsi Bbiae pxku 1 yac.
lMpumeyvaHue: Pa3pelwaeTcs Takke NPMHUMaTb PeXUMMbI, yKasaHHble B 3TMKeTKax, nacnopTtax unu TY Ha aneKTpoAbl.

16.4.1.5 Pexxum cBapku ans anektpogoB mna 942A mapku YOHU-13/45 puametpom 3 MM BbiGMpaeTcs B COOTBE TCTBUMU C
NacnopTHbIMU AAaHHLIMM, Te XHUYE CKUMU YCIIOBMSAMM UIN 3TUKE TKAMM Ha 3NeKTpoAbl.

16.4.1.6 [Ins aproHogyroBow cBapku Ae d)e KTHOM 4YacTu KoXyxa UCrnonb30oBaTh B KayeCTBe NpUcagoyHbIX MaTe puanoB

HU3KoNerupoBaHHble CBapo4Hble NpoBornoku mapok CB-08I'C, CB-08I'2C, Cs-10I2, CB-08'CMT u gpyrue no NOCT 2246, coge pxkawme

AoCTaToO4YHOE KOnu4yecTBO packucnuTeneun (MapraHua, Kpe MHUSA U T. A.) U o6ecneunBalolme Heo6xoaMMble MeXaHU4YeCcKMe CBONCTBa
MeTanna wsa.



PucyHok 16.4-1 - petowas kamepa 1. 27 S = 5,4 mm

] - MecTa 3aMepa TONWMHBLI HUXKHE i 4acTV KOXyXa rpetolue il Kame pbl BbINapHOro annapara
16.4.2 3ameHa ge cheKTHOM YacT KOXyxa Ha HOBYI 06Ge4aliKy (OCHOBHOW BapuWaHT)

16.4.2.1 3ameHy 06e4ailku NPoM3BOAUTL NyTeM BbIpe3ku Ae e KTHOM 06eYalkn Koxyxa HenocpeACTBEHHO MO KOfbLeBOMY LBY UMK
3a pa3pelleHHbIM pacCTosiHUeM U U3roTOBIIE HHOW C NOArOHKOW NOo MecTy HOBoW o6eyvanku. Mpu aTom BaxHo cobniogaTth Tpe 6oBaHUA
MNB 03-584-03 no pacnonoxeHUo HOBbIX KOJbLie BbIX U NPOAONbHbLIX LUIBOB BBapeHHOW 06e4aliku OTHOCUTE NbHO APYruX WBOB U
npuBapeHHbIX K He W 311e MeHTOB.

16.4.2.2 Bbipe 3Ky e e KTHOM YacTu KOXyxa NpoM3BOAUTL YacTAMM NO OAHOW YacTu Tpu pa3a. BHayane Bbipe3ats nepByro 1/3 yactb
AedeKTHOro Koxyxa nrna3Me HHOM UMK ra3oBOM pe3KoW UNn abpa3uBHBLIM KPYroMm.

Bo n3b6exaHnue gecopmauumn Tpy6HOM pelueTKM B NpoLiecce cBapku, He06xoaANMMO NpU Bbipe3Kke COXPaHUTb YacTb KOXyXa BbICOTOM
He MeHee 30-50 MM CO CTOPOHbI TPYGHOW pelueTKU ANA nocneayolle i CTbIKOBON CBapKy C HOBOM ob6e4ainkoi. 3atemM NoAroToBUTL
noA cBapKy OCTaBLUYHCS YacTb koxyxa U 1/3 o6euaitku, cobpaTb MX Ha NpuUxBaTKax.
16.4.2.3 Npu Bbipe3ke He AonyckaeTcA neperpes meTanna.

16.4.2.4 Nocne orHeBoW pe3kn He06XOANMO CHATL NPUNYCK Ha ocTaBLUMXCA 6e3Ae e KTHbIX YacTAX KoXyxa abpa3nBHbLIM KpYrom,
oGecne4nB NnosiHoe yaaneHne HepOBHOCTE OFHE BOWM pe3KU U Noslyvye HUA YUCTbIX 6e3 HannaBoB U OKUCIIOB KPOMOK.

16.4.2.5 Ha kpomkax crnefbl OKUCNOB U LiBeTa No6exanocTi 3a4McTMTb abpa3mBHbIM KPYrom A0 MeTannuyeckoro 6necka.

16.4.2.6 3auncmTb abpa3vMBHbLIM KPYroM NoBe PXHOCTU KOXyxa Ha paccTosiHum 20-30 MM OT cBapMBae MbIX KPOMOK [0
MeTannu4eckoro 6necka.

16.4.2.7 OuncTMTL BHYTPEHHIOIO MOBE PXHOCTL KOXYyXa OT OpbI3r, abpa3vBHbIX 3epeH, B TOM YUCIe U TPYyOUaTKy rperowen kKamepbl.

16.4.2.8 3ameHy ae che KTHOM YacTn 06eyaiku BbINONHUTL HOBOW 06eyvaikomn, cocTosiLen U3 Tpex Yacten. Yactm HoBon o6eyarku
[OMMKHbI 6bITb U3roToBrneHbl U3 ctanu Cr3cn3 TonwuHon 8 mmM. HapyxHbi paguyc 4acte o6e4aku [OIMKEH ObITb paBeH HapyXHOMY
AnameTpy Koxyxa.

16.4.2.9 Pe3Ky Tpex YacTe 3aroToBOK AJisi HOBON 06eYalku NPOU3BOAUTL Ha MMNTbOTUHHBIX HOXHULLAX, NPeAyCMOTpe B NPUNYCK AN
NoAroHKM No MecTy BbIpe3Ku Ae e KTHON YacTu KoXyxa U pa3fersiku KPOMOK MeXaHU4e CKUM Cnoco6oM.

16.4.2.10 Pazpge nky npoAonibHbIX U NonepeYHbIX KPOMOK 3aroToBOK BbINOJIHUTL nog yrnom 25%2° ¢ nputynneHnem 11 mm nocne
BbIpe3K1 KaXAoMN TpeTU YacTu KoXyXxa.

16.4.2.11 MNpunerawwwme K KOOMKaM NoBe PXHOCTU 3a4YNCTUTL abpa3nBHbLIM KPYromM ¢ AByX CTOPOH wupuHon 20-30 mm o
MeTannuyeckoro 6necka.

16.4.2.12 3aroToBKM BanbLeBaTb N0 paguycy Hapy)XHOro guameTpa KoxXxyxa.

16.4.2.13 CBapKy HOBOI 06e4alKku C KOXKYXOM BbINOMTHATL Ha OCTaBLUMXCS Nogknaakax B cootBeTctBum ¢ OCT 26.291-94 (n. 10.1.12),
KOTOpbIA AoMycKaeT NpMMeHe Hue OYyroBO CBapKM B CTbIKOBbIX COeAMHE HUSIX 06ey4aek C KOXKyXOM Ha OCTaBLUMXCHA nogknagkax.

16.4.2.14 Pe 3Ky 3arotoBoK U3 ctanu Ct3cn3 aAns octalowmxcs NoAKNafaoK BbIMOMHAUTL HAa MMNbOTUHHBIX HOXHULUaX. Moaknaaku AOoKHbI
MMeTb WupuHy 35-40 MM 1 ANUHY PaBHYIO ANUHE OAHOWN TPeTU OKPYKHOCTU 06eYanlku.

16.4.2.15 NpoaonbHbIe U NonepeYHble KPOMKU OCTalOLMXCA NOAKINAAO0K CTporaTh A0 LepoxoBaTtocm Rz40.

16.4.2.16 CTOpOHbI, NpUnerarwlimMe K cBapmBaeMbIM KPOMKaM KOXyxa U o6eyvaek, 3a4MCTUTbL abpa3snBHbIM KPYroM A0 MeTannuye cKoro
6necka.

16.4.2.17 Nepep c6opkon 1/3 yacTM oGeyarkm c ocTaBLIE UCA YACTbIO KOXyXa NPOBECTM OCMOTP OcTaBLUencA 6e3ae deKTHOM YacTn
KOXyXa.

16.4.2.18 B cnyyae o6Hapyxe Hus gedeKTOB Ha ocTaBLUE CSl YaCcTU KOXyXa y TPyOHOM pelueTKU, X He06X0AMMO YCTPaHUTL
abpa3nBHOW 3a4MCTKON KaK C BHYTPEHHEM, TaK U C HAPYKHOW CTOPOHbI KOXyXa.



16.4.2.19 Paspe nky kpoMok Koxyxa 1/3 yacm nog cBapky 1/3 o6e4arikm BbINONHUTL abpa3nBHLIM KPYrom noa yrrnom 25°+2° u
nputynnexHvem 1%1 no NOCT 5264 - C18.

16.4.2.20 3auncmTb abpa3nBHbLIM KPYrom npurerarwliue noBe pXHOCTU Ha paccTosiHum 30-40 MM OT KPOMOK 40 MeTannu4ye cKoro
6necka. [lo BO3MOXHOCTU NPOM3BE CTU 3a4YNCTKY BHYTPEHHE 1 MOBE PXHOCTU Ha paccTosiHu 20-25 MM OT KPOMOK.

MonHoTa yaaneHUss nNoBepPXHOCTHLIX Ae(PeKTOB U KayeCTBO 3a4MCTKM KOHTPONMUPYeTCSA BHELUHAM OCMOTPOM.
B cnyyae o6HapyxeHUsi HeA4OMYyCTUMbIX Ae e KTOB, UX HAaA0 YCTPaHUTL.

16.4.2.21 [lo npoBeAe HUA MOHTaXa TpeX HOBbIX YacTel 06eYalKky C KOXKyXOM He06X0AUMO npeaycMoTpeTb MeXaHU4e CKyro 06paboTky
OTBEPCTUI NMOA JHOK U WTyLe Pbl.

16.4.2.22 Pa3ge nky KpOMOK OTBE PCTUI NOA CBapKy JloKa U LTyLie POB BbINONHUTL MeXaHu4ye cko o6paboTkon noa yrnom 45°42° no
FOCT 5264 - Y6.

16.4.2.23 1/3 o6ey4anku nogorHaTtb K Bblpe3aHHOM U NOAroToBre HHOM noA ceBapky 1/3 Koxyxa cornacHo KOHCTPYKTUBHbIM pa3me pam
CTbIKOBOIO COeANHe HUS.

16.4.2.24 MNMoarotoBrneHHbIe KPOMKM OCTaKOLMXCA NOAKNAAO0K C 3a4MLLe HHOM C OQ4HOM CTOPOHbI NOBE PXHOCTLIO NPUXBATUTL K YacTn
HOBOM 06e4YalnKku, pacrnorioX1B 3a4uLLe HHYIO NOBEPXHOCTb OCTAaKLMXCS NOAKNAAOK K BHYTPEHHE N NOBE PXHOCTU YacTn ob6evyanku.

16.4.2.25 MNocne BbINONHE HUSA NPUXBATOK yAanuTb WNaK U 3a44CTUTL MeTans NPMXBaToOK MeTanfimye cCKOu e TKOW A0 MeTanmnu4e cKoro
6necka. [le e kTHble NPUXBaTKN yaanuTb abpa3svBHbIM KPYrom.

16.4.2.26 C6opky 1/3 ob6eyvainku c ocTalolMMMCH NoAKNagKamMmm ¢ KOXKyXOM Mo AyroBy CBapKy BbIMOMHATL Ha NpuxBaTkax
anektpoaamu mna 342A no NOCT 9467 puameTpom 3 mmMm. Pasamep npuxBaTtok 30-40 mm ¢ warom 150-200 mm. Mpu aTom cmelleHne
cBapuBaeMbIX KPOMOK YacTu 06ey4ariku He AOMKHO NpeBbIwaTtb 1 MM.

16.4.2.27 Nocne BbINONHE HUA NPUXBATOK yAanuTb LNaK, 6pbI3rn MeTanna U 3a44CTMTb abpas3nBHbLIM KPYroMm UNu MeTanmuye cKon
weTKon npuxBaTku. [le che KTHble NPUXBaTKU yAanuTb abpa3vBHbLIM KPYrom.

16.4.2.28 Bbipe3ky BTopon 1/3 yacTm e che KTHON YacTu KoxKyxa BbINONMHATL OrHE BbIM CMOCO60OM: nna3Me HHOW UNU ra3oBoM pe3Kow
Mnu abpasuBHbLIM Kpyrom.

MoAarotoBUTL KPOMKM Bbipe3aHHOW BTopon 1/3 yacTm Koxyxa nop npuxsaTKy co BTopou 1/3 yacTbio o6e4aniku, nogorHats BTopyto 1/3
obGeuanku nog c6opky co BTopou 1/3 yacTbio KOXKyxa B Nnopsiike, U3r0Xe HHOM Bbille, U NPUXBaTUTL. 3aTeM B aHaNorMyHoM nopsigke
NnoAroToBMTL TPE T YacTb KOXyXa U TpeTbIo YacTb 06eyaiiku, cobpaTb MX Ha NpUXBaTKax.

16.4.2.29 CBapKy HOBOM 06e4alku, COCTOSAILLEe U3 TpeX YacTel, C KOXKYXOM BbINONMHUTL B 3-5 cnoeB anektpogamu 342A FOCT 9467
anameTpom 3-4 mm.

Mpu BbINONHEHUU CBapHOro coeAUMHE HUSl COGPaHHON Ha NpUxBaTKax HOBOW 06e4aiiku, NepBbIi CroW BbINOMHUTL NPePbLIBUCTLIM, Kak
CO CTOpPOHbI TPYGHOW pelueTKu, TaKk U C NPOTUBOMNOJIOXKHOW CTOPOHLI. B Hayane nepBbIi cnow none pe4Hbix (KonbLeBbIX) LWBOB
BbINOSHUTL Ha ANuHe 200 MM, 3aTeM nepeMeCTUTLCSA Ha APYrylo CTOPOHY annaparta U BbINOMHUTL NepBble CIoM Ha Takon e AnuHe. B
TaKkoM e nopsiAKe BbINOMHUTL NepBble CIOMN Mo BCeW AnuHe

16.4.2.30 Mocne BbINONHEe HUA NePBbIX CII0eB NOBE PXHOCTU LBOB U KPOMKMA OYMCTUTL OT LWMaka, 6pbI3r MeTanna u 3a4McTmts
MeTannu4ye cKom LeTKOMN OO MeTannu4eckoro 6necka.

Mpwu o6Hapyxe HUU Ae e KTOB Ha NOBE PXHOCTU MeTasnna WBOB, UX HAAO0 YCTPaHUTL.
Mocne BbINONIHEHUSA NePBOro Cros KOMNbLie BOro LWBa CO CTOPOHbI TPYOHOM pelueTku nocneayloliue Crion BbINONIHUTL B aHaNOrMYHOM
nopsigke. Bropoi nonepe4Hblil (KONbLEeBOM) LWOB C KOXYXOM BbINONMHUTL B 2-4 cros anektpogamu 342A FOCT 9467. NMpoaonbHbie
CBapHble coeAuHeHUSA TaKkke CBapuTb Mexay coboim B 3-5 cnoeB.

Mocne BbINOMHE HUS KAXAO0rO Cros NOBe PXHOCTU WBOB OYUCTUTL OT LUMakKa, 6pbI3r MeTanna v 3a4MCcTMTb MeTannuyeckon Lie TKou 4o
MeTannu4eckoro 6necka.

16.4.2.31 Pexxum ayrosown cBapku anexktpoaamu tmna 342A nomkeH COOTBE TCTBOBaTL YKa3aHMAM nacnopTta Uin TeXHU4Ye CKMX yCroBuUi
MU 3TUKE TOK Ha 3neKTpoAbl.

16.4.2.32 MpoKoHTpONUpOBaTh KaXAblX CNOM WBa BU3YyasrbHO U B cllyyae He06X0AMMOCTM MeTOAOM LiBE THOM Ae che KTocKkonuu.

16.4.2.33 YcTaHOBKY HOBOTO J1tOKa, HOBbIX LUTYLIE POB, U3rOTOBJIEHHbIX MO TEXHUYE CKOM AOKYMeHTaLuumn Ha BbiNapHOMW annapar, crepyeTt
BbIMNOJIHUTL B HOBYIO 06€4YalKy B COOTBE TCTBMM C Tpe OOBaHMAMM TeXHUYe CKoM AokyMmeHTaumm n OCT 26.291-94 (n. 3.6.4).

16.4.2.34 COOpKy NntoKa 1 LITyLie POB BbINOJIHUTL Ha NpUxBaTkax. Paame p npuxBaTok Ans c60PKM NoKa C KOXKYXOM He [AOJDKeH
npeBbiwatb 10-15 MM 1 paccrosinue mexay npuxBatkamu 100-150 mm.

MpuxBaTKy WTyLe POB BbINOMHATL C pa3Me paMy, yKasaHHbIMU pyKOoBOAUTE NIEM pPeMOHTa.
MoBepXHOCTU NPUXBATOK OYMCTUTL OT LUNaka U NMPOKOHTPONMPOBaTb BU3yanbHO.
CBapKy BbINOMHUTbL B 2-4 cnosi py4yHou AyroBou cBapkou anektpogamu 342A FOCT 9467 guameTpom 3 MMm.

Mocne kaxaoro cnosi OYUCTUTL NOBE PXHOCTL LIBOB MeTasnnnye CKOM Le TKON OT Lnaka U NPOKOHTPONMPOBaTh KaXAbl CNOW BU3yanbH
o

16.4.3 Pe MOHT fie he KTHOM YaCTU KOXKyxa C MOMOLLbIO YKpe NfIAKLero Konbua.
16.4.3.1 YcnoBus npoBeaeHUA pe MOHTa Ae dhe KTHOro yyacTka: nepej NoAroToBKoM v NpoBeAeHUEM CBapOYHbIX paboT Ae e KTHbIe
MecTa KOXyXa AOMKHbI ObITb OUYMLLE Hbl M NPOKOHTPONUPOBaHbI ANl YTOYHE HUS pacnosloxe HUs rpaHuy ae e KTHOro yyactka, ux
Heob6xoaAuMo 3achMKCUpoBaTb U 0603HAUYUTL Ha HapPYKHOMN NOBE PXHOCTU HUXKHE W YacTu Koxyxa. O6o3HauyeHue AepeKToB NPpUHUMae TCA
pykoBOAMUTENIEM PeMOHTHbIX PaboT.

16.4.3.2 lLinpuHa ykpennstowero konbua u3 crtanu Ct3cn-3 TonwmHomn 8 Mm (pucyHok 16.4-2) gomkHa 6bITb 60nblue UMW MeHbLLEe Ha
30-50 MM OT NonepeYHOro KonbLieBOro Wwaea 6e3ae e KTHON YacTm Koxyxa.

16.4.3.3 Pa3meue HMe VKpennsiioero KonbLlia OTHOCUTE NIbHO CBapHbIX LUBOB HUXXHEW YacTu KOXvXa M AOoMNyCKaeMbleé PacCTOSHUSA



Mexay weamm oﬁbep.enmofcn B COOTBETCTBMM C TpeﬁOBaH.VIHMVI OCT 26.291-94 (n.n. 3.10.6 n 3.ii).7)- v MB 03-584-03.
16.4.3.4 [Ins BbINOJIHE HUSI CBaPKMU YKpennsitowero konbua (pMcyHok 16.4-2, nos. 1) CTbIkOBbIM LUBOM He 06X0AUMO MCNONb30BaTb
[OMNOJIHUTE NIbHYH 06eyvaiKy wupuHon 60-100 mm (pucyHok 16.4-2, nos. 2). ATy o6evanKy coeAUHUTL C YKpe MIAIOWUM KONbLOM U C
NnoBePXHOCTLIO 6e3ae e KTHOM YacTU KOXyXa CTbIKOBbIMU LUBOM, a C APYroi CTOPOHbLI 06e4ankm ¢ NoBe pXHOCTLIO be3ae de KTHOM
YacTH KOXXyXa Haxse CTOYHbIM LLIBOM.
16.4.3.5 Pe3ky 3arotoBok nonyo6e4yaek NpoM3BoAUTb Ha M’MNbOTUHHbIX HOXHULLaX.

16.4.3.6 Pa3genky KpoMok nonyo6e4aek noa cBapKy NpoAosibHbIX U OQ4HOTO nonepeyYyHoro (KonbueBOro) WBa BbINONMHATL NoA4 Yriom
25°+2° u nputynneHuem 11 mm (pucyHok 16.4-2), BTopyto none pe YHyro (KornbLie Byto) KPOMKY noa yrrom 90°.

16.4.3.7 PaameT"Tb 1 Bbipe3aTb B nonyobeyankax (ykpe nnsoLlero KosnbLa) oTBe pcTve No HapykHOMY AnamMe Tpy NaTpyoKkoB LWTyLle poB
1 pasgenartb nof CBapKy KpOMku nog yrnom 45°+2° u nputynnennem 11 mm (pucyHok 16.4-2).
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PucyHok 16.4-2 - Pe MOHT Ae che KTHOW YacTy Kopryca C NOMOLbIO YKpe MMSoLWero Konbua

16.4.3.8 PaameTTb 1 MexaHu4ecku o6paboTaTh OTBE PCTUA MO HAPYKHOMY AMaMe TPy NaTPyOKOB LWTyLle POB U pa3genaTb Nof CBapKy
KPOMKM nopA yrnom 45°+2° n nputynnexHnem 11 mm (pucyHok 16.4-2).

HonyckaeTcs Bblpe3Ka OTBE PCTUIA MO HAapY)XHOMY AnaMeTpy (hnaHLUeB LWTyLepPoB C NocreAyiolle i HanmaBKoi OT CTEHKU LWTyLepa Ao
KPOMOK OTBE PCTUI YKpennsiioLero Konbua. HannaeneHHbIN cnoit AomkeH 6bITb BbINOMHEH 3aMoAULIO C HAPY)XXHOM NOBE PXHOCTLIO
yKpennsiowero Konbua.

16.4.3.9 [inA UcKnoye HUSi BO3MOXHOCTU BO3HUKHOBE HUA LLie fle BOW KOPPO3uUM B YKpe nnsoLweM Konbue, B cryvyae o6pasoBaHus
CKBO3HbIX e deKToB B CTeHKe, Bblpe3aTb OTBe pCTUA B Ae he KTHOM YacTn Koxyxa A0 npoBeeHUs COOPKM U CBapku yKpe nnsioLero
KonbLa.
16.4.3.10 Pasame TMTb Ha HapyXHow Ae deKTHOM YacTu KOoXyxa oTBe pcTsa AnameTpom 200 mm.

16.4.3.11 Bbipe3aTb B cTeHKe Aed)eKTHOM YacTy KOXyxa OTBE PCTUS OrHe BbIM CMOCOGOM: Nna3MeHHOM unu ra3oBon peskon. Mocne

OrHe BoM pe3kuM Heob6xoauMo o6paboTaTb KPOMKM OTBEPCTUI aGpa3uBHbLIM KPYroM Ha rnyouHy 2-3 mm, o6ecneumB nosniHoe yaaneHue
HEpPOBHOCTEW OrHe BOM pe3KU U Noslyye Hne YUCTbIX 6e3 HamnbIBOB M OKUCIIOB KPOMOK OTBE PCTUW.
16.4.3.12 MNMpwu BbIpe3Kke OTBE PCTUI HapyLLeHMe LieIOCTHOCTU TPyGUaTKM He AoMnycKaeTCA.

16.4.3.13 NMocne BbIpe3KU U 3a4UCTKM NOBE PXHOCTEN OTBEPCTUMA, OYUCTUTL OT GpbI3r, HANNLIBOB, aGPa3nBHbLIX 3e peH BHYTpe HH1e
NnoBe PXHOCTU KOXyXa U TpyGuaTKu.

16.4.3.14 [lo npoBeAeHUSA pe MOHTHbIX PaboT ocyLle CTBUTbL KOHTPOJIb NOAroTOBKU Ae e KTHOM YacTn KoXyxa Ansi COOpPKM U CBapKu
yKpennsowero Konbua.

16.4.3.15 Nepepn c6opkon ykpennsoLLero KonbLa NpoBectn ocMoTp 6e3ae ceKTHbIX YacTen Koxyxa. Ocob6o o6pamTe BHUMaHMWE Ha
Heo0b6XoAMMOCTb Bbifie pXaTb PacCTOSIHAE MeXAY BHYTPEeHHE W NNOCKOCTLIO TPYOHOM pelueTKM U KPOMKaMM yKpe nnsitowero konbuya 5-
10 mm.

16.4.3.16 3auncTMTb abpa3nMBHBLIM KPYromM NoBe PXHOCTU KOXyXa, pacrnorioxeHHble B MecTax CBapuBaeMbIX KPOMOK Nnonyob6eyaek, Ha
wupuHe 20-30 MM JO MeTannu4eckoro 6rnecka.

MeTann wBa CBapHoOro coeguHeHUA prﬁHOﬁ peLleTKU C KOXKYXOM 3a4MCTUTb aﬁpa3MBHbIM Kpyrom oo meTtannunyeckoro 6necka.

16.4.3.17 C60pKy nop cBapKy ykpe nnswowero Konbua (pucyHok 16.4-2, nos. 1) n pononHute nbHbix o6e4aek (pucyHok 16.4-2, nos. 2)
BbINOMHATL Ha NpUxBaTkax. 3a30p MeXAy BHYTPe HHe i NOBE PXHOCTLIO YKPE NNSIoLLEro KomnbLa U AONONTHUTE IbHOW Nosyo6e Yankon



(pucyHok 16.4-2, no3. 2) U HapY>KHOW NOBE PXHOCTbLIO KOXyXa AOKeH ObiTb MUHUMarbHbIM.

MpuxBaTkM BbINONHUTL 3nekTpogamu TMna 342A no FOCT 9467 auameTpom 3 MM, pasmepom 30-40 MM 1 LIArom MeXxay npuxeaTkamm
150-200 MM, a NpUXBaTKM C NAaTPYOKOM fioKa U WiTyLepamu paamepom 10-20 mm v warom 30-100 mm.

an 3TOM CMeLlleHMe NpoaosibHbIX U NonepeYHbIX CBapuBaeMbIX KOOMOK He AOJKHO npeBbilaTb 1 MMm.

16.4.3.18 Mocne BbINONHE HUAA NPUXBATOK yAanuTb LWNakK, 6pbI3ry MeTanna u 3a4MCcTMTL NPUXBaTKU abpa3nBHBLIM KPYroMm Unm
MeTannuyeckon weTkown. [le he KTHbIE NPMXBaTKU yAanuTL abpasnBHbLIM KPYrom.

16.4.3.19 CBapKy yKpe nnsowero KonbLua K KOXyXy BbINONHUTL PYYHOW AYroBOW MHOIMOCIIOMHOW CBapKOMW Ha NOCTOSIHHOM TOke
obGpaTHOW nonsipHOoCTM (NNOC Ha anekTpoAae) anekTpoaamu mapku 342A FOCT 9467 gpuameTpom 3 MMm.

16.4.3.20 Mpwu BbINONHEHUM LLIBA YKpe NMIAIOLWEro KonbLua y TPyOHOW pelueTku AyroBo cBapkomn anektpoaom 942A FOCT 9467 HarpeB
TPYOGHOI pelleTKM B NpoLecce CBapKu A0MMKeH ObIiTb MMHUManbHbIM.

16.4.3.21 MHOrocnomHbIN LWOB Y TPYOHOM pelueTKM BbINOMHUTL NpepbIiBUCTLIM. BHayane nepBbIi crow BbINOMHUTL NPUMEPHO Ha
AnvHe 200 MM, 3aTeM NepeMeCcTUTbL Ha APYryo CTOPOHY annapara U HanoXuTb aHanornyHbIN CrION Takowu e AnuHbl. B Takom xe
nopsigke BbINONMTHUTL BeCb LWOB, TaKXe BbINOJIHUTL OCTasibHble LUBbI.

16.4.3.22 MNocne BbINONHEHUSA KaXA0ro crosi Heo06xoAMMO C NOBEPXHOCTU LWIBA M pa3fAersiku KPOMOK yAansTb LWiakK u 6pbI3rv n
NpoBeCTU 3a4YUCTKY NOBE PXHOCTU LIBA LEeTKOW A0 MeTannunyeckoro 6necka.

16.4.3.23 MNpuBapKy ykpe nnsoLiero KonbLa K JioKy U LITyLie paM BbINONHUTL AYroBow cBapkon anektpogom 342A TOCT 9467
AnameTpom 3 MM.

16.4.3.24 Ecnu nocne BbIpe3Ku OTBE PCTUM B YKpe MNsioLLEe M KOornbLie NoA NaTpyobokK NioKa U WTyLle pOB UX AnaMeTpbl 6yayT umeTsb
6onblne gMaMmeTpbl YeM TpebyeTcs, Aonyckae TCs NPOU3BOAUTL MHOTOCIIONHYIO Me CTHYH HannaBKy NOBe PXHOCTU KOXyXa.

HannaBky npon3sBoauTb KonbLeBbIMU Banukamu He meHee YeM B 3-4 cnosi. TonwuHa HannaBku nocne abpasvMBHon o6paboTku
AOMKHA ObITb HAa YPOBHE NOBEPXHOCTU YKpe NNsoWero konbua.

16.4.3.25 Nocne HannaBKM KaXaoro Banuka Heo6xoAMMo yaanuTh Wwnak. Mpu Hanuynm Ha NoBe pXHOCTU LWBa Ae (he KTOB (Tpe LMH,
nopucroctm) aedekTHble MecTa creayeT yaanutb.

16.4.3.26 MNoBe pXHOCTb KaXXAoro HannaBrie HHOro Crosi KOHTPONUpPoOBaTb BU3yarnbHO, a NPYU He06X0AMMOCTU METOAOM LiBE THOW Unu
MMA ae dekTockonum.

16.4.3.27 PexxuM cBapku ¥ HannaBKU OOJMKeH COOTBe TCTBOBAaThb yKa3aHUAM MacrnopTa UMM Te XHUYe CKUX YCIIOBUM, UIU 3TUKE TOK Ha
3neKTpoAbI.

16.4.4 AproHoayroBas cBapka.

16.4.4.1 Hapsipy c pekoMeHAOBaHHOMW Bbille ANsi pe MOHTa KOXyXa rpetoweil Kame pbl 351e KTPOAYroBOM CBapKOW peKoMe Haye TCA
BbINOJSIHE HAE AAHHOIO pe MOHTa C NMPUMeHeHMeM aproHoAyroBon CBapKu.

16.4.4.2 KOHCTPYKTMBHbIE 351e MEHTbLI U pa3Me pbl AOMKHbI cooTBeTcTBOBaTL NOCT 14771 (pncyHok 16.4-3).
16.4.4.3 MNpwn aproHoayroBon cBapke:

= CBapkKy HennaBAwWUMcs BOHb(*)paMOBbIM ANeKTpoAOM BbINOJTHAKOT
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PucyHok 16.4-3 - KOHCTPYKTMBHbIE 35ie MeHTbI U pa3Mepbl LUBOB A1 aproHOoAYyroBowu CBapku
a - CTbIkOBOE COoeAuHeHNe, OAHOCTOPOHHUIA LLIOB CO CKOCOM OJHOW KPOMKM

6 - HaxnecTo4YHOe coeAuHeHUe, OAHOCTOPOHHUM LWOB 6e3 CKoca KPOMOK



B =8+40 mm

Ha NOCTOSIHHOM TOKe MPSMOW MONSIPHOCTU (MUHYC Ha 3NeKTPOAE) MU NepeMeHHOM TOKe C HanoXeHWeM Toka BbICOKOW YacToTbl OT
ocuunnsaTtopoB (OC-1, OCI-3-1 wnu ap.);

- yron Bonb(pamMoBOro aneKkTpoaa kK cBapMBae MOMy U3aenuio 4omkeH cocTaBnATs 60-80°, a yron Mexxay aneKTpoAoM U CBapO4YHOMU
npoBonokomn - 90°;

- pa6oumnii KOHeL, 3MeKTPoAa AOIKeH GbITb 3aTO4eH Ha KOHYC Ha AnuHe 5-20 MM B 3aBUCUMOCTH OT AMameTpa 3rieKTpoaa M Buaa
BbINonHsie Mol pa6oTbl. AnekTpoA crieAyeT oCMaTpUBaTh Nepe BbINOMHe HUEM KaX4oro NpoxoAa CBapHOro WBa U 3aMeHsTb
(Npou3BoAUTL 3aTOUKY) NpY OGHapYXKe HUU pa3pyLle HUA UINK 3arpsi3He HUS;

- nepeMelleHUe 3NeKTPoAa U NPUCaAOYHON NPOBONOKMN B NpoLieCcCe CBapKku AOIMKHO GbiTb paBHOME pHO-NOCTynaTe bHbLIM.
Mpu py4HoW cBapke AoMycKalOTCA BO3BPaTHO-NOCTynaTenbHbIe NnepeMelleHUsi NpUcafovHoi NpoBonoku 6e3 BbIBOAA ee U3 30HbI
3awmTHoro rasa. lMonepeuyHsle kone6aHusi He pekoMeHAytoTcs. CBapKy criefyeT BecTu 6e3 nepepbIBOB. B cnyyae BbiHYyXOeHHOToO

nepepbiBa NepekpbIBaTL paHee HanoXeHHbIN WoB Ha 10-20 MM;

- nocne o6pbiBa Ayrv No OKOHYAHUM CBapKW Nogauvy 3aliMTHOro rasa NpeKpaTMTb Nocfie HeKOTOPOro OCTLIBaHWA MeTanna v anekTpoaa
(uepe3 5-10 c) onAa npeaynpexae HUst He AOMYCTUMOro OKUCHe HUSI.

PaGouee aaBneHue 3awMTHOro rasa pekomeHayeTcs B npegenax 0,01-0,03 MMa.

- NPY py4HOW aproHoAyroBoW cBapke pekoMeHAyeTcsi NpeABapuTeNIbHO pa3orpeBaTh 3MeKTPoA Ha rpacMToBOM UNN Me AHOM
nnacTvMHe, nocrie Yero Ayra fierko Bo36yxaaeTcA Ha ngenum 6e3 conpukocHOBe HUA ¢ MeTannoMm. [lonyckaeTcs He pa3orpeBaTb
3MeKTPOoA NP py4YHOW CBapKe Ha NOCTOSIHHOM Toke, a BO30yXAaTb Ayry Nnerkum npuKOCHOBEHUEM K U3[enuio 1 nocneayowmm
OTBOAOM 3neKTpoAa.

- PekoMmeHAye MbI peXXMM CBapku B cpefie aproHa npuBeAeH B Tabnuue 16.4.

Ta6nuua 16.4 - PekoMeHAye MbIii peXXMM CBapku B cpefie aproHa

TonwwmHa Tun Mpoxon IOnawmetp IOnametp Cuna ToKa, A HanpsbkeHne Pacxog aproHa
CBapMBaeMoro pasgernku npucagoyHomn BONMb(PamMoBOro aym, B Ha roperiy,
MeTanna, Mm KPOMOK NPOBOJIOKA, MM anekTpoda, Mm n/MUH

8,0 1 3
_\/— 2 4 80-110
2-3 110-130 10-12 6-8
3 v nocneaywowme 3 120-200

16.4.4.4 [ins aproHOoAyroBOoW CBapKu MCMOMNb30BaTb B KayeCTBE NPMCaAO0O4HbIX MaTe puanoB HU3KONErMpoBaHHble CBapO4Hble
npoBonoku mapok Cs-08I'C, Cs 08I'2C, Cs-10I'2, CB-08'CMT u apyrue no NOCT 2246, cone pxalwymMe focTaToyHOE KONn4yecTtBO
packucnuTenemn (MapraHua, Kpe MHUA 1 Ap.) U o6ecneynBaoLme Heo6xoaAuMbIE MeXxaHU4YeCckue CBOMCTBa MeTanna LBa.

16.4.4.5 Pekome Haye TCA NpoBe AeHME NoJflyaBTOMaTuye CKOM aproHoAyroBon CBapku AaHHOro cBapHoOro coeAuHeHus ctanen Ct3cn un
CT13KN BbINONHATL NMNaBAWMMCA 3nektpoaom (nposonoka Ce-08I'2C n ap.) B 3awmTHbIX rasax (aproH + CO2).

16.4.5 KoHTponb KavyecTBa pe MOHTHbIX paboT

16.4.5.1 Buabl, 06beM, u nopsiAok NpoBeAe HUA KOHTPOISA AOMKHbI ObIThb NPpUBeAeHbl B Te XHONOMMMN Ha NPpoBe AeHUe peMOHTa
Ae e KTHOM HMXKHE W YacTU KOXyXa, rpelolie il Kame pbl BbINapHOro annapara.

Heo6xoaumo ocyuecTBnATL cnegyowme opmMbl KOHTPONS:
- NpeABapuUTeNbHbIN;
- noone paunoHHbIN;
= FOTOBbIX CBApPHbIX COeAMHeHMﬁ.
16.4.5.2 NpepBapuTe NbHbLIN KOHTPOIb BKIHOYae T NPOBE PKY:
- KBanudukaumm cBaplumkoB, ae dektockonuctoB n UTP;
- COCTOsIHMe CBapo4HOro o6opyaoBaHus;
- Ka4yeCTBa OCHOBHOIO U CBapOY4HbLIX MaTe puasnos;
- UHCTPYMEHTa U annapaTtypbl Ansa ae de KTockonuu.
16.4.5.3 Noone paLMOHHbIA KOHTPONb BKIOYaeT:
- pacnosnoxeHne cBapHbIX WBOB;
- NOAroToBKY KPOMOK, 3a4MCTKY NOBE PXHOCTE 1, MPUIIeraloLlmnx K KpPOMKaM, 3a4NCTKy OAHON NOBE PXHOCTU OCTaKLMXCS NOAKNAAoK;
- NIOAroTOBKY U COOPKY ane MeHTOB Nnof CBapKy;
- OMYCKOB Npu cbopke 1 cBapke;
- BbIMNOJIHE HUS Te XHONOIMMM B NpoLecce NPUXBaTOK U CBapKW;
- OCMOTpP U Npue MKy KaXaoro cnos wea npu ceBapke.
Mpwu HepaspywarLem MeToae KOHTPOSA CBapHbIX COeAUHE HUIA crieayeT NPOU3BOAUTL:

- BHELWHUMA OCMOTP U U3MEepPEeHME pa3MepoB;



- LBETHYIO Aie he KTOCKOMNUIO KaXAoro cros wsea (Nnpyu Heob6xoanmoct);
- uBeTHy10 AedekTockonuio meTanna unu MMM wBa n 30HbI TEPMUYE CKOTO BIUSIHUS.
16.4.5.4 [Ins MexaHM4e CKNX CBOUCTB NPOU3BOAUTL (MCMNbITaHUS Ha pacTsXXeHUEe U yAapHYH BA3KOCTb) Ha Bbipe 3aHHbIX o6pa3suax 13
KOHTPONbHbIX COeAUHE HUI, BbINOMHE HHbIX OAHOBPE MEHHO C Pe MOHTOM, C MPUMEeHEeHUeM 3aroToBOK M3 JIMCTOB U3roTOBIsie MbIX
yacTen obeyaek M Bbipe3aeMbIX U3 YacTe N KOXyxa.
MNprMeHATL Te e pa3aesiku KPOMOK, 3a4UCTKU NpUsieralolimMx noBe pXHOCTe, MeToAbl U PeXUMbl CBapKu.

16.4.5.5 [lo pa3pe3Ku KOHTPONbHbIX CBapHbIX NIIACTUH Ha 06pasLbl, OHU AOMKHbI ObITb NOABE PrHyTLI NPOBEPKe NO BCen ANvHe
peHTTeHonpocBeYMBaHUIO U LBe THOW Ae e kTockonuu. NMpu o6HapyxeHUU He[ONYCTUMBIX Ae he KTOB, OHWU A0JDKHbI ObITb UCNPaBEHbI
16.4.5.6 BHe LuHMIN OCMOTP CBapHbIX COeAUHEe HUI [OMMKeH NPOU3BOAUTLCSA MO BCeN UX NPOTAXe HHOCTU, U3Me pe HUSI NPOU3BOAATCA Ha

KaXXgoM CBapHOM coeauHe HUM.

BHe WwHUin ocmMoTp U U3MepeHUe WBOB NPOBOAUTL MO MeToauke, npuBeaeHHon B FTOCT 3242 Ans BbisiBNe HUSI HAPYXHbIX Ae (heKToB,
HegonycuMbix OCT 26.291-94 (n. 3.11.3) u yka3aHHbIX B HAaCTOSILLE W Te XHONOorn4ye CKOM MHCTPYKLMN.

Mo pe3ynbTatam BHELIHErO OCMOTPA BbIMOJIHE HHbIX CBapHbIX LUBOB He AonycKatoTcs cneayowme aedeKTbl: e AMHUYHbIe
MUKpPOHaApbIBbl, CBULLU U MOPUCTOCTb, NOAPE 3bl, HAMMbIBbI, NPOXOrU, He3annaBreHHbIe KpaTepbl, HecooTBeTCTBUE hOPMbI U
pa3mepoB Tpeb6oBaHMsAM cTaHAApTOB (B cOOTBe TCTBUM C TpeB6oBaHuamu OCT 26.291-94). [le e KTbl CBapHbIX LUBOB AOJIKHbI ObITb
yCTpaHeHbl.
16.4.5.7 KoHTponb uBeTHOW Ae deKTockonMe CBapHbIX LUBOB NPOU3BOAUTL B cooTBe TcTBUMU ¢ OCT 26-5-99.
16.4.5.8 NpoBect ruapouncnbITaHNA Koxyxa. Teun u noTeHUA He AOMYCKaloTCA.

16.5 Pe MOHT nnakupyoLlero cros asyxcronHoro metanna 20K+10X17H13M2T kopnyca BbinapHoro annapara.
16.5.1 Ha kopnyce BbinapHOro annapara U3 ABYXCITIOMHOM CTany UCNpaBrie HAKO NoAsiexaT y4acTKu:
- YTOHeHMe CTeHKMN BbINAapHOro annaparta B pe3ynbTaTe 3pO3MOHHOro N3HOCa;
- y4acTKu, NopaxeHHble ToYe YHOW (MMTUHrOBOW) KOPPO3nen B BUAE MEINKOW Cbinu;
- OTCNOeHWe NNakMpyloLero criosi OT OCHOBHOIO MeTanna;

- HOXXeBas KOppo3us B 30He cnnaBrieHUA MeTarnna wBa;

- UMeloLLMe Cs HapyXXHble U BHYTPeHHUe AedeKTbl, Hanuyne KoTopbix He AonyckaeTcs cornacHo OCT 26.291-94 n NB 03-584-03;

- YTOHe Hne CTeHKM 0O MUHUMaJribHO AOI‘IyCWMOﬁ TONLWMUHbI (CBbILIJe 25 am 2) U U3HOCa Niakmpyroulero cros.

16.5.2 NMpwu Hanuuum ae cpeKTOB, TPEOYOLNX ABYXCTOPOHHE M BbIPYOKU, MCNpaBneHue AedeKTHOro yyacTka crieayeT NpoBOAUTL
nocnepoBaTeibHO: BbIPYOKY M 3aBapKy CHauyarna npovM3BOAAT C O4HOW CTOPOHbI, 3aTeM C 0GpaTHOM.

UcnpaBneHue e deKToB B KOPPO3IMOHHO-CTOMKOM CIl0€ LBa MOXEeT NPOU3BOAUTLCS:

- B CNyyae Hanvuus TpeluuH, CBULLEN NOP M APYruX NOPOKOB, Ae (heKTHbIe MeCTa AOMKHbI GbITb BbIpy6rieHbl MY pasgenaHbl
abpa3smBHbLIM KPYrom U 3aBapeHbl;

- B cnyyae ocnabneHus WwWBa unm HeAonyCcCTMMbIX nNogpe3oB nyteM noaBapKku ﬂe(*)EKTHbIX MecCT.

16.5.3 YoaneHue aedeKTHbIX y4acTKOB Nnof 3aBapKy A0MMKHO NPOM3BOAUTLCS MeXaHU4e CKMM Coco6oM: BbIPYOKOM NHE BMaTU4e CKUM
3ybunom, obpaboTkon abpa3uBHbLIM KPYrom (AomnyckaeTcsl yaaneHue mMeTanna Bo3AylWHO-AyroBoM NoBe pXHOCTHOW pe3Kou ¢
nocriegyrole 3a44MCcTKor abpa3nBHbLIM KPYrom A0 MeTannuyeckoro 6rnecka).

MonHoTa yaaneHus ae heKToB U Kaye CTBO NOAroTOBIIE HHbIX YYacTKOB NoA 3aBapKy KOHTPOSMpYe TCsi BHE LULHUM OCMOTPOM, a Npu
Heob6xoAMMOCTU LiBeTHOM e he KTockonuen.

16.5.4 NMepep nogrotoBkon (06paboTkom, Bbipe3kon) Ae e KTHbIX MeCT, B TOM Yucre NPy OTCII0e HUM NNaKUpYLWero cros ot
OCHOBHOrO MeTarnna ABYXCIIOWHOW cTanu, nocneaHue [oMkHbI GbiTb OUYMLLEHbI U MPOKOHTPONIMPOBaHbI HE06X0AUMBIMU MeToAaMMU
ANSs YTOYHe HUS pacnosioXe HUs U rpaHuL, Ae he KToB, noanexawmux ucnpasneHuto. fle pekTbl (MX pacnonoxeHue U rpaHuLbl) AOMKHbI
ObITb 3achmKcMpoBaHbl U 0603Ha4YeHbl Ha usgenuu. Cnocob o603Haye HUs Ae he KTOB NPUHUMAaETCA PYKOBOAUTENIEM Pe MOHTHbIX paboTt
B 3aBUCMMOCTU OT Buaa Aedekra U ero Konmyecrtsea.

16.5.5 MecTHble HeCcKkBO3HbIe AedeKTbl yaanuTb NiaBHOW 3a4MCTKON (BbIOOPKOM) MeTanna Ha Heo6xoaumyto rnyouHy. ®opma
noAroToBKU NOA HaNMaBKy M CXeMa HannaBKu NPy pasnU4YHOW cTeneHU NOBpPeXAe HUSA ABYXCIONHOW CTany NpuBeaeHa Ha PUCYHKe
16.5.

HannaBky npousBoautsb B cootBeTcTBUM ¢ OCT 26.260.3-2001
16.5.6 MNepepn HannaBkow Ae cheKTa NNaKMpPYOLLEro crios Heo6Xo0AUMO 3a4UCTUTBL Ae e KTHbIN y4acToK U NpunerarwLwme noBe pxXHOCTU
wupuHom 15-20 mm abpasvMBHbLIM KPYroM 40 MeTannuv4eckoro 6necka. 3auumiye HHy NOBe PXHOCTb 06e3XMpUTbL pacTBopuTenem
(aueToHOM M Ap.). [Ipou3BecTM HaNNaBKy Py4YHON AYyroBOM CBapKow anektpoaom anameTpoM 3 MM tuna 3-08X19H11M3Ir2® mapku JA-
400/10Y nnmn na 3-09X19H10M2M26 mapku HXX-13 B 2-3 cnost Ha cBapo4yHom Toke 70-100 A B HMXkHe M nonoxeHuun, 70-80 AB
Be pTUKanbHOM nonoxeHuu. C KaXaoro crnosi yaanutb LWaK U 3a44CTUTL NOBE PXHOCTU LLETKON U3 HepXKaBeloLen cTanu.
16.5.7 KoHTponb KayecTBa HanNaBKU NPOBe PSATb BHELUHUM OCMOTPOM M NpY Heo6XxoAMMOCTH LiBe THOM Ae che KTocKonue i.

16.5.8 UcnpaBneHue apyrux ae e KToB, NoKa3aHHbIX Ha pucyHke 16.5 BbLINONHUTL cornacHo pekomMeHaauusam pasgena 8 OCT 26.260.3-
2001 HannaBKM OCHOBHOIO U NepeXoAHOro croes.

HannaBKy nnakvpywuiero crnos BbIMNOJIHATL KaK yKa3aHO Bbllle.

16.6 Cnoco6 peMoHTa 3neKTpo3aknenkamMmu 1 LNOHOYHLIMY LWBaMM OTCIIOEHUI B KOTIax BapOYHbIX U3 ABYXCNONHON cTanu
20K+10X17H13M3T.



16.6.1 MecTa oTcnoeHui (X pacnonoxeHne 1 rpaHULibl) AOMKHbI 6bITb 3adMKCMpPOBaHbl U 0603HaYe Hbl Ha BHYTPE HHUX NOBE PXHOCTAX
KOTNOB BapoY4HbiX. Cnoco6 o603Have HUsi onpeaenseTcs pykoBoauTenieM pe MOHTHbIX paboT B 3aBUCMMOCTM OT BUAA OTCIIOEHUIA U X
Konu4yecTBa.

16.6.2 CneayeT NnpMMe HATL crieAylolmMe cnocobbl pe MOHTa OTCIOe HUM:

- INIeKTpo3akKknenkamm (3acBeprioBKa NIIakMpyoLLero crosi u 3aBapka 3acBe prioBoOK);
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PucyHok 16.5 - Popma noaAroToBKU M cxeMa HannaBKu NOBPEXAe HHbIX y4aCTKOB ABYXCIIOWHOM CTanu

a - HemonHoe paspylleHue NNakMpyrLero cros
6 - nonHoe paspylieHWe NnakupyroLwero cnos
B - pa3pylleH1e NNakupyroLiero cros U 4YacTM4Hoe OCHOBHOro MeTanna
r - nocreaoBaTe IbHOCTL HanoXeHUsi BarlnkoB
= LWWNOHOYHbLIMU WULBaAMU (pas,qenxa npﬂMOnMHeﬁHbIX nnu KpMBOnMHeﬁHbIX LWMNOHOYHbIX NA30B U 3aBapka VIX);
- 3NIeKTpo3aknenkamMum “ WNOHO4YHbIMU LWUBaMu ansa OTCNoe HUN 3aMKHYTOro KOHTypa.

16.6.3 Paznenky nop aneKTpo3akrienku BbINOJHATL CNeLManbHO 3aTo4eHHbIM CBEprioM cornacHo pucyHky 16.6-1. Pazpenky nasoB nop
LUMOHOYHbIE WBbI BbINOMHATL abpa3uBHbLIM Kpyrom. ®opma 1 pasme pbl Na3oB MO LWNOHOYHbIE LWBbI AOMKHbLI COOTBE TCTBOBAaTL
pucyHKy 16.6-2. [ins orpaHny4e HUA pacnpocTpaHe HUS OTCIIOE HUSA BAOJb €10 KOHTYpa CTaBATCA 3feKTpo3aknenku ¢ warom 60-100 mm.
Lle HTpPbI 3neKTpo3aknenoK A0MKHbI HAXOAUTLCA BHE KOHTypa OTCroeHUsl Ha pacctosiHum 30-40 mm (pucyHok 16.6-3).

Ha Bcew nnowaan BHYTPU KOHTypa OTCIOE HUA 3N1eKTPO3aKIleNk1 CTaBATCA B LLaXMaTHOM nopsijke ¢ warom He 6onee 100 mm.

PaccTosiHne mexpay Lie HTpPaMu AOJDKHO ObITb BbiAe PXKaHO COrNlacHO pa3MepaM, ykadaHHbIM Ha pucyHke 16.6-3.

LLInoHoYHbIe WBbI BHYTPU KOHTYpa OTCNOEHUS BbINOMHATL B NPOU3BONBLHOM M NapansenbHOM HanpaBreHUU Ha pacCTosiHUM Opyr oT
apyra He 6onee 100 MM (pucyHok 16.6-4).

16.6.4 OnsA peMOHTa O4HOro y4yacTtka OoTCrioe HUs1 Moryt oqHoBpe Me HHO NPUMe HATLCA 3NeKTPOo3aKrenku U WNOHO4YHbIe WBbI:
= WNOHO4YHbIe WBbI BHYTPU KOHTYpa OTCJI0O€ HUA NPy orpaHn4ye HUMU KOHTypa ero afieKTpo3akrnenkamMmum n HaOGOpOT;

- BbIMOJIHEHUEe BHYTPU KOHTypa OTCJI0€ HUA LUNOHOYHbLIX LUBOB U 3J1€ KTPO3aKrie nok;



- OrpaHMyYeHUe YacTu KOHTypa OTCNOeHMUS LWMOHOYHLIMU WBaMU U YacTu anekTpo3aknenkamu. Mpu atom dopma, pasmepbi u
pacnonoxeHue 3neKTPo3aknenoK U LWNOHO4YHbIX Na30B AOJKHbI COOTBE TCTBOBaTh pucyHkam 16.6-3 1 16.6-4.
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PucyHok 16.6-1 - Pa3genka nop aneKTpo3aknenku B MecTax OTCII0€ HUSl NNaKUpyroLLero crios
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PucyHok 16.6-2 - Pasgenka na3oB nop WNOHOYHbIE WBbI
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PucyHok 16.6-3 - OrpaHMyeHMe pacnpocTpaHe HUsl OTCII0e HUSl ANeKTpo3aksenkaMm
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PucyHok 16.6-4 - NMapannenbHble LWNOHOYHbIE WBbLI BHYTPY KOHTYpa OTCIOe HUs

16.6.5 Mocne pa3nenkn oTBe PCTUM NOA 3aBaPKY 3/1€KTPO3aKNEeNoK ¥ Na3oB Mo LWNOHOYHbIE WBbI NpUsieratowme noBe pXHOCTU BOKPVI



OTBEPCTUI M NA30B 3a4YNCTUTL abpa3vMBHbLIM KPYroM Ha pacctosiinn 15-20 mm fo meTannuyeckoro 6necka m NpomMbITh
pacTBOopuTEneM (aueToHOM u Ap.).

16.6.6 3aBapKy aneKTpo3akrie NokK, LWWNOHOYHbIX LIBOB MeCT OTCII0€ HU NPOU3BOAUTL PYYHOW AYrOBOW CBapKOW: NepexodHbIA B ABa
cnos anektpogamu guametpom 3-4 mm mapku O3J1-6, nnakupytowmi B 2-3 cnos anektpoaom mapku HXK-13, 9A-400/10Y (pucyHok
16.6-5).

16.6.7 Mocne HanoXxeHUA KaXA0ro nepexoAHOro Crosi He06Xo0AUMO yAanUTb LAk, 3a4MCTUTb KaXKayH NoBe PXHOCTb e TKOW U3
He pXaBeloLen cTanyu A0 MeTannnmyeckoro 6recka U NPOMbITb pacTBoputeneM. PeXXuMbl py4HOI AyroBoi cBapku npuBeAeHbl B
Tabnuue 16.6.

Ta6bnuua 16.6 - Opne HTMPOBOYHbIE PEXUMbI PY4YHOM AYroBOW CBapKu

Tun anekTpoga Mapka Ounametp anektpoga CBapoyHbIf TOK, A Pop Toka, gonyckaemoe nonoxeHune ceapku
anekTpoaa
3-10X25H13r2 O31-6 3 60-80 MocTosHHBIN TOK, 06paTHas nonspHocTb. KopoTkoi
4 100-120 Oyrov ¢ MMHMMarbHOWM NOroOHHON aHepruen. Bece
5 120-140 NPOCTPaHCTBEHHbIE NMOJSIOXKEHWS.
3-08X19H11M3I20 OA-400/10Y 3 70-90 [MoCTOsIHHBIV TOK, 0OpaTHasi NonApHOCTL. Bee
4 110-130 NPOCTPaHCTBEHHbIE NMOMOXEHNS (OrpaHNYeHHO
5 140-160 OTOJOYHBIN).
3-09X19H10IN2M2b HX-13 3 70-90 MocTosHHbIA TOK, 0BpaTHas nonsapHocTb. KopoTkoi
4 110-130 Oyron ¢ MMHUMAarnbHOW NOFOHHOW 3Hepruen. Bece
5 140-160 NPOCTPAHCTBEHHbIE MOMOXEHUS.

PucyHok 16.6-5 - 3aBapka aneKTpo3aknenok, LWNOHO4YHbIX WBOB U HannaBKa NOAroToBNEHHbIX MeCT OTCII0e HUI
1 - nepexoAHbIN Cron wBa
2 - 3aWNTHLIA (KOPPO3MOHHO-CTOMKUIA) CIIOWN LUBa
16.6.8 KoHTponb KayecTBa pe MOHTa OTCNOEHUI NNakupyoLlero crosi NPoM3BoAUTCH creAylLWmUM o6pa3om:

- pasgernka U NnoAroToBKa NoBe PXHOCTe W NoA 3aBapKy 3reKTpo3akKrnenoK U Na3oB Noj CBapKy LNOHOYHLIMMU LWBaMU Noanexar
BHeLLHe My OCMOTpY;

- KOHTPOJIIO BHE LLHUM OCMOTPOM MoABe praeTcs KaXAabIi Crioi nepexoaHoro u nnakupyowero crnoes. B cnyyae Heo6xoaumoct
ucnonb3yeTcs MeToA LBeTHOMN AedeKTOCKONuum;

- CBapHble WBbl 1 3aBapku AO0JDKHbI ObITb POBHbLIMU C NNaBHbIMU O4Ye PTaHUAMU U paBHOME PHbIM yCUJIe HUe M;
- TPe WuHbI, HANNbIiBbIl, NOApPe3bl, NOPbl U CBULLU B HannaBJfieHHOM MeTansie He 4ONyCKakTCA.

16.6.9 B cnyyae o6HapyxeHus e peKToB NpU BbINOMHE HUW 371€ KTPO3aKMenokK 1 LWNOHOYHbIX Na30B HE06X0AUMO UX UCMPaBUTD.
MonHoTy yaaneHus Ae e KTOB KOHTPONMPOBaTh BHE LWUHUM OCMOTPOM U LiBe THOM Ae dhe KToCKonue n.

16.6.10 MNpwu ncnpaBne HUM OTCNOEHUI 3aKIeNKaMU UMK LNOHOYHLIMU LUIBaMM CBapLMK U3roToBMNsAET NO 0OAHOMY o6pasLly - cBUAe TeNH
(3 KOHTpONBbHOM NMNacTMHbI) Pazmep NNacTMHbI U3 AByXcrnonHon ctanu 350125 Mm (He nMe WM OTCNOEHUI NITAKUPYIOLLETO CIoS).

KoHTpornbHas nnacTvHa [orkHa COOTBe TCTBOBaTb (hopMe, pa3MepaM U 3aBapKe HarnsiaBnsieMOro niMcTa C UCNONb30BaHUEM TeX Xe
MapokK, AMamMeTPOB 3neKTpoaoB. Mo NPoAoNbLHON OCU KOHTPONbLHOW NNacTMHLI BbINOJHsAe TCA pa3Aesika U cBapka:

- ONS KOHTPONSA 3MeKTPO3aKINenokK - He MeHee 4-X aneKTpo3aknenok ¢ warom 60-80 MM; paccTosiHue KpaHUX 3y1e KTPO3aKrenok oT
Topua NfacTMHbl He MeHee 40 MM;

- ANSl KOHTPONSA WNOHOYHbIX LWBOB - OAWH LUMOHOYHbIN WOB AnvHon 300 MMm.

M3 KOHTPONbHbLIX NMACTUH U3roTOBUTL OAMH MNoTe pe YHbIN MUKpownud U Tpu o6pasua ANst UCNLITAHUIA HA CTOMKOCTb K
MeXKPUCTaNuTHON KOppPo3uu.

MNpu MmeTannorpadguyeckom uccrnefoBaHuu WNud NpoBepsAeTCs Ha OTCYTCTBUE B HannaBrneHHOM MeTarsie BHyTpeHHUX e (e KToB
(TpeWwmH, He cnnaBneHusl, Nop U T.NM.) U TPeLUMH B OKONOLLUOBHOW 30He.

16.6.11 B cnyyae HeyaoBne TBOpUTENbHLIX pe3ynbTaTtoB MeTannorpaduyeckux nnu ucnbitaHmin Ha MKK npoBoasitca nosTopHble
MCnbITaHUA Ha yABOEHHOM Konu4yecTBe o6pa3uoB. Pe3ynbTaTbl NOBTOPHbLIX UCMbITAHUI ABMAIOTCA OKOHYaTe NbHbIMU.

16.7 O6n1uoBKa BHYTpe HHUX Ae e KTHbIX y4acTkoB cTanbio mapok 10X17H13M2T unu 10X17H13M3T kopnyca BbinapHOro annapara u3
aByxcrnonHon ctanu 20K+10X17H13M2T.

16.7.1 O6nuLOBKe BHYTPE HHMX NOBEPXHOCTEN Kopnyca NMCTOBbLIM Npokatom u3 ctanu 10X17H13M2T unu 10X17H13M 3T noanexar
pedeKTHbIe y4yacTKku:

- NpY OTCIOEHUM NIAKMPYIOLLEro CIosi U TpebyloLero 3ameHol;

- PN 3PO3MOHHOM M3HOCE NMAKUPYIOLWEero cros;



- NPV HANUYUK TPELUUH B MeTanse NnakupyoLwero crnos, si3Be HHOW Koppo3uu, AocTUrarLLe i rnyouHbl 4O 2 MM; y4acTKU, Nopaxe HHble
TOYe4YHOW (MMTUHIrOBOM) KOPPO3Uen B BUAE MEIKOW ChINnu.

16.7.2 Pe 3Ky 3arotoBOK TONwWMHON 4 MM noa o6nuuoBKy nnakupyouiero cnos mapku 10X17H13M2T nnmn 10X17H13M 3T npomssoanTb
Ha NMIIbOTUHHBbIX HOXHMLIAX C Nocneaylole MexaHnye ckom o6paboTkon cBapmBae MbIX KPOMOK, CHUMAas MPUMNYCK He MeHee 2-3 MM
Ha CTOpOHY. Yrnbl 3arotoBok o6pa6oTtaTth no paguycy R=15 mm. B cnyyae cTbikoBOW cBapkvM 061MLOBOK pa3aersiky KPOMOK BbINONTHUTL
noa yrnom 25:2° n nputynnexnem 11 mm (FOCT 5264).

16.7.3 3aroToBKM, NpeAHa3Ha4Ye HHblEe NoA 06NULOBKY, BanbLeBaTb N0 paauycy, paBHOMY BHyTpe HHe My AMamMe Tpy Kopryca.

16.7.4 Mpunerarowme NoBe pPXHOCTU MME HOLLETOCA NITaKMPYHOLEro Cnosi ABYXCIIONHOro MeTanna (nocrne noaroToBku Ae e KTHbIX
Yy4acTKOB) U NnoAJiexalmx Haxsie CTOYHOMY coe AUHE HUIO C NOArOTOBNE HHOW OGNMLIOBKOM 3a4MCTUTL abpa3nBHbLIM Kpyrom Ao
MeTansnm4yeckoro 6rsecka u HenocpeAcTBe HHO Nepen NPUXBATKOA U CBAPKOW NPOMbITL aLle TOHOM U NPOoTepeTb NPOTUPOUHLIMU
candeTkaMu 1 Ap. TKAHSAMU, HE OCTaBMAKLIMMM BOPCA Ha KPOMKaX U NpunerarwLwmxca NnoBe pXHOCTHX.

16.7.5 NMocne nonorou 3a4MCcTKM U HanNJIAaBKU 3HAYMTe NibHbIX Ae de KTHbIX y4acTKOB OCHOBHOIO MeTanna, Heo6xoaMmMo B MecTax
pacnosioxeHUsi CBapuBae MbiX KPOMOK CBalibLlOBaHHbIX 3arotoBok u3s ctanu 10X17H13M2T unmn 10X17H13M 3T TonwmHomn 4-5 mm
3a4YMCTUTb NOBE PXHOCTU HarMaBKU U UME IOLLMICH NIMaKUPYIOLWMWCA CITIOW ABYXCIIOMHOW cTanu Ha wupuHe 30-40 MM abpa3nBHbIM
KPYrom Ao MeTannuueckoro 6necka u NpoMbITb aLie TOHOM.

16.7.6 NMoaroToBneHHbIe M 06e3XNPEHHbIE KPOMKW U MpUneratolme noBe pxXHoCTM CBanbLOBaHHbIX 3aroTOBOK 06NMLIOBOK
PacnonoXuTb Ha 3a4Milie HHble NOBePXHOCTU (PUCYHOK 16.7-1) 1 NnpMxBaTMTL OGNULIOBKM K KOPMYCY C 3a30pOM 2+1 MM py4HOM AyroBoun
CBapKoM ¢ NpuMeHeHueM 3nektpoaoB mapok HXX-13 nnu 3A-400/10Y anameTpom 3 MM, a TaKkKe NPUXBaTUTbL OONULIOBKM K
MMe loLe MYCA MITaKupyloLLe My Criolo AByxcrionHon ctanu. MNpuxeBaTtku BbINOMHUTL pa3mepom 10-15 MM n paccTtosiHue M Mexay HUMKU

100-150 mm.

16.7.7 Mocne BbINONHEHHbIX NPMXBATOK YAANUTL LIMAK U 3a4YUMCTUTL UX MeTannuye ckon weTkon. [le heKTHble NpUXBaTKM yaanutb
abpa3nBHbLIM KPYrom.

16.7.8 CBapKy 06n1MLIOBOK BCTbIK BbINONHUTL B 3-4 cnosi py4yHou gyroBou cBapkon anektpogamu HXX-13 nnu 3A-400/10Y. Pexum
CBapKu foMKeH COOTBE TCTBOBaThb YKa3aHUAM NacnopTa UM Te XHUYe CKUX YCNOBUIA UMM 3TUKETOK Ha anekTpoAabl. Mpu otcytctBUM

TaKuX AaHHbIX peKOMeHAyeTCA YCTaHOBUTL PeXUM NPOGHOW CBapKOW MO XxapaKTe pucTMKam nrasneHus anektpoaa u ¢popmuposaHus
wsa (FOCT 9466), npuHnmas cuny cBapo4YHOro Toka Npu cBapke B HUXHeM nonoxeHumn 70-100 A, B Be ptTmkanbHom 70-80 A.
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PucyHok 16.7-1 - O6nuuoBka o6eyvarikm kopnyca u3 ctanv 10X17H13M2T TonwwuHon 4 mm

Mocne BbINOMHeHUsI NepPBOro Cros yAanuTb LWaK M 3a4MCTUTb NOBEPXHOCTL WBa MeTannuye ckon weTkon. Mpu Hanuuum Ha
aedeKTockonuen.

noBepXHOCTU LWBa Ae deKTOB MX Hafo YCTpaHuTbL. B cnyyae He06X0AMMOCTY NPOKOHTPONUPOBaTL CBapHOe CoeMHEHNe LiBeTHOWM
OcTanbHbie CIoM Takke BbINOMHUTL YKa3aHHbIMU 311eKTPOAAMU Ha BbIGPaHHbIX PeXUMax CBapKMu.

Mocne HanoXxeHUA KaXAoro crosi yaanuTb LMaK U 3a4NCTUTL MeTarnnye ckon weTkoi. MpoBecTM KOHTPOSbL KaXAoro CNos Ha Hanuuue
AedeKToB.
B aHanoruyHou nocneaoBaTeibHOCTU AaHHLIMU 3M1€KTPOAAMM NPUBAPUTL 3aroTOBKU CBanbLOBaHHbIX 0GMLOBOK K NNakupyoLe My
CIo ABYXCIIOMHOW CTanu, yaanss wnak, a Takke npoBeAs 3a4MCTKy, MOCre HanoxeHus kaxagoro crnos. NMpeanoymmTtenbHe i
coeAuHeHVe 3aroToBoK 06MMLI0BOK BbINOSIHUTL BCThIK Ha OCTaloLe csl noaknaake.

16.7.9 MNMpu 3pO03MOHHOM M3HOCE MIaKMpYHLLEro Crosi U OCHOBHOro MeTansa Ha Heo6xoAauMou rnyéuHe Heo6xoaMMO NOBe PXHOCTb
BOKpYr Ae e KTHOro y4yacTka 3a4MCTUTb Ha PacCTOSIHUM OT U3Hoca Ha 30-40 MM c KaXXAoM CTOPOHbI A0 MeTannu4yeckoro 6necka n
NPOMbITb aLe ToHoM. O6NMLOBOYHYHO 3aroToBKY (TONLWMHOW 4 MM) cBanbLleBaTb NO paauycy BHYTPEHHEro AnameTpa BbINapHoOro
annapara. Kpomku co Bcex cTopoH o6paboTaTh MeXaHn4e CKU, CHUMas NpunycK 2-3 MM Ha CTOPOHY. CHUMae Mble KPOMKU U
npunerarpLlmMe NOBEe PXHOCTU 3a4MCTUTL abpa3nBHbLIM KPYroM 0 MeTanfnyeckoro 6necka u npomMbiTe aLeToHoMm. Moarotosne HHytO
06NMULIOBOYHYHO 3aroTOBKY PacnonoXuTb Ha Ae e KTHbI y4acTOK U NPUMXBaTUTL PY4YHOW AYrOBOW CBapPKOW 3NEKTPOAOM 3 MM MapKu
JA-400/10Y nnm HXK-13. NMpuxBaTKy BbINOMHUTL COrNacHO PUCYHKY 16.7-2. locne BbINOMHE HAS NPUXBATOK LWNaK yaanuTe U 3a44CTUTL
NpUXBaTKN MeTansnm4eckomn wweTkon. [le pekTHble NpuxBaTK1 yaanuTb.



PucyHok 16.7-2 - Cxema pacnornoxeHus NnpuxBaTok

MpuBapKy 06NMULOBKM K NiIaKMpYHOLLE MY CIIOH BbINOJIHUTL PYYHOM AYroBOM CBapKou 3neKtpoaom anameTpom 3 mm mapku HXK-13 unu
3A400/10Y B aBa-TpMu cnos (pucyHok 16.7-3).

Mocne BbINONHEHWSA NEPBOro Crosi U NOCIeAYLMX CIOeB yAanuTb LWNaK U 3a4MCTUTL WBbI MeTannuye cKon WeTKon. BHe WwHum
OCMOTPOM BbISIBUTb Aie PeKTbl CBAPHOro cCoeAUHE HUA U UCNPaBUT UX.

16.7.10 OTcnouBLIylOCS 0GNULIOBKY OT OCHOBHOIO CIOS pa3pe3aTh, BbINPaBUTb AOMKPaTOM M NPUMBapUTbL PY4YHOM AYyroBoW cBapKomn
(pucyHok 16.7-4).

16.8 3ameHa pe dpeKTHbIX WTYLIE POB, NaTpyokoB, nokoB n3 ctanu 10X17H13M2T unun 10X17H13M 3T Ha HOBble U yCTaHOBKA UX B CTEHKY
BbINapHoOro annapara U3 asyxcrnonHon ctanu 20K+10X17H13M2T

16.8.1 3ameHy Ae deKTHbIX WTyLe pOB, NAaTPYoKoB, NtokoB u3 ctanu 10X17H13M2T unn 10X17H13M3T Ha HOBble M YCTaHOBKY UX B
CTeHKy BbiNapHOro annapara U3 asyxcrownHon ctanu 20K+10X17H13M2T BbINONHATL COrNMAacHO Te XHUYE CKOWM AOKYMeHTaLum Ha
BbiMapHOM annapar.

Mpu 3Tom cnepyeT MMeTb B BUAY, YTO YrNOBble U TaBPOBbIe WBbI ANS NPUBapPKM LWTyLIe POB, NAaTPYOKOB, NIIOKOB U Ap. AeTaneu K
KOPMyCY C HEMOJIHLIM NponnaBneHueM (KOHCTPYKTMBHbLIM 3a30pOM) He AonyckarTcs B cocyaax 1, 2, 3 rpynn npu agnametpe
oTBepcTMAa 6onee 120 mMm wm cocypax 4 u 5 rpynn npu gnameTpe otBepcTMa 6onee 275 mm (OCT 26.291-94, MNB 03-584-03).

16.8.2 OcHOBHbIE TMMNbI U KOHCTPYKLMOHHbIE 3N1€ MEHTbI LUBOB YINOBbLIX U TaBPOBbIX CBapHbIX COeAUHEHUI U3 ABYXCIIOWHOM CTanw,
BbIMNOJTHSIE MbIX PY4YHOW AYrOBOW CBapKOW AOMKHbI OTBe4YaTb Tpe6oBaHusim FOCT 16098. LLIBbI 3TMX TMNOB NPUMEHSAOTCS B CBapHbIX
coeAuHe HUSIX NIOKOB, LITyLLePOB U Ap.

16.8.3 BBapka wrtyLepa 6e3 KOHCTPYKTMBHOro 3a3opa (npv anameTpe oTBepcTusi 6onee 275 mmMm) npeacTtaBneHa Ha pyucyHke 16.8-1,ac
KOHCTPYKTMBHBbIM 3a30pOM (Npu AnameTpe oTBE pcTMA A0 275 MM) Ha pucyHke 16.8-2.
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PucyHok 16.7-3 - lpuBapka o6n1MLOBKU K NNaKUpyoLLie My CIIOH0 NMPU 3PPO3UOHHOM U3HOCE MITaKMPYHOLWEro crnosi
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PucyHok 16.7-4 - MoarotoBKa U cBapka 0TCNOeHHOWM NOBe PXHOCTU 06GNMLIOBKU
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PucyHok 16.8-1 - BBapka wWwiTyLilepa B CTEHKY KOpryca U3 ABYXCIOWHOM cTtanu (anameTp > 275 mm). Be3 koHCTpyKTMBHOrO 3a3opa.
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PucyHok 16.8-2 - BBapka wTyLepa B CTeHKy Koprnyca U3 ABYXCIIOWHOM cTanu (auameTp < 275 MM). C KOHCTPYKTUBHbIM 3a30pOM.

16.8.4 MNocne ynaneHus ge deKTHOro WTyLle pa, NaTpybKa, Nioka pasaenate KPOMKM B OTBE PCTUM KOpryca BbINapHOro annapatra nop
yrnom 45 rpagycoB nntoc 2 rpagyca v BbiAepxaTb 3a30p MeXay HapyXHbIM AuamMeTPOM LuTyLepa U 0OTBEPCTMEM KOpryca BbiNapHOro
annapara (pucyHok 16.8-1 unm 16.8-2).

16.8.5 Mepea c6opkoi wryuepa u3 cranu 10X17H13M2T nnu 10X17H13M3T ans npuBapku B cTe HKy Kopnyca u3 ctanu 20K,
NNakMpoBaHHOIO C BHYTPEHHE W CTOPOHbLI NMUCTOBbLIM nNpokaTtoM Mapku 10X17H13M2T, npuneratowme noBe pxXHOCTU MeTanmna ¢ o6emnx
CTOPOH OTBE PCTUS NOA LITYLIe P AO0JDKHbI ObITh OUYMLIEHbI OT FPS3U, Macna, pXXaB4MHbI U NPOYMX 3arpsisHe HUA. KpoMku nnakupytowero

cnosi U npuneratoLwmne noBe pxXHOCTU Ha paccTossiHMM 15-20 MM AOMKHBI GbITb 3a4niLeHbl abPa3nBHLIM KPYroM A0 MeTannunye ckoro
6necka. HenocpeactBeHHO nepea cBapkon NPOMbITbL CBapMBaeMbie NOBE PXHOCTU U Npureratowmne K HIM nosBe pXHOCTU aLie TOHOM



VNV ApYruMuy pacTBOpUTE NISIMU.

16.8.6 C60pKy WiTyLepa C OTBEPCTMEM B CTEHKe KOpMnyca BbINOMHUTL Ha MPMUXBaTKax C HApPYKHOW CTOPOHbLI KOpMyca CBapo4YHbIMU
anekTpoaamu mna J50A (mapku YOHU 13/55, TMY-21, K-5A) puameTpom 3 MM Ha cBapo4YHOM Toke 80-90 A.

PyyHasi ayroBasi cBapka coO CTOPOHbl OCHOBHOrO cfiosl co wryuepom u3 ctanu 10X17H13M2T unu 10X17H13M3T BbinonHseTca
anektpoaamu mna 350A guametpom 3 mM. CBapka BegeTcs B 3-4 cnos Ha cBapo4HOM Toke 80-90 A. NMocne BbINONTHE HUSI OCHOBHOIO U
rnepexoaHOro crioeB CO CTOPOHbI KOPHSI LWWBA crieAyeT BbINOMHUTL NOAPYOKY UM 3a4MCTKY KOPHS LUBa A0 MeTannmyecKkoro 6necka.
3aTeM BbINOJIHUTL PY4HYHO AYroBYHO CBapKy CO CTOPOHbI NakupyloLwero cnosi anekrpogamu auametpom 3 mm tuna 3-09X19H10r2M26
(mapku HX-13) unu Tuna 3-08X19H11M3M2® (Mmapku 3A400/10Y). CBapKy BbINOMHUTL B 3 CNosi Kak yka3aHo Ha pucyHke 16.8-1. Nocne
KaXaoro cnos yaanuTb LUMakK U 3a4McTMTb HannaBneHHbIN Banuk. Mocne Yero BbINONHUTL BTOPOM U TPETUI CIIOU B aHanormMyHom
nopsigke anektpoaamu HXX-13 nnu 3A400/10Y. OcyLye CTBUTbL KOHTPONb METOAOM LiBE THOW e he KTOCKONMU BTOPOro KOPHEBOro Cros
n TpeTbero cnos. [ledekTHble Banuku ncnpasuTb. B aHanornyHom nopsiake BbINONHWTL BBaPKY LWITYLLe pa, NFOKa, fa3a U3 ctanu
10X17H13M2T nnu 10X17H13M3T c anameTpOoM oTBepCcTUA Gonee 275 MM cornacHo pucyHky 16.8-2.

16.8.7 KoHTponb BBapkKu LWTyLe POB, JIIOKOB, Na30B, BbINOJIHE HHbIX 6€3 KOHCTPYKTMBHOIO 3a30pa, BbINOMHATL LiBe THOW
Ae ceKToCcKoNMe 1 HannaBreHHbIX BallMKOB LIBOB WTyLiepa co cnossMu u3 ctanu 10X17H13M2T unmn 10X17H13M3T a Takke
paavorpacdmen unu ynstpassykoBou ae cekrockonmen B oobeme 50 %

16.9 Pe MOHT n3Hoca Kopnyca annapata HannaBKoM C YKpenneHnemM CTeHKU Kopnyca B MeCTe HannaBKu C NOMOLLbI HaKnagku

B cnyyae He3HaunTenbHOM no nnowaau (go 25 gm 2), HO 3Ha4YMTe NbLHOM No rny6uHe gedekra (A0 1/3 HOMUMHaNbLHOM TOMNLMHBLI CTE HKU
Kopnyca), U3HOC pe MOHTUPOBaTb HannaBKoW, a 3aTeM NPUBapPKOM HaKNaAKN C HApY)KHOW CTOPOHbLI annapara, Kak Noka3aHo Ha PUCYHKe
16.9.
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PucyHok 16.9 - YkpenneHue Haknagkon CTEHKU Kopryca B MecTe HannaBku

MPUNOXEHME A (cnpaBoy4Hoe€)
Mapku ctanu unu cnnaea AnsA BO3MOXHOMW 3aMeHbl NPU pe MOHTe 06opyaoBaHUs.

Tabnuua A1
Ne n/ Mapka ctanu unu cnnasa PeMOHTUPYEMbIX BoamoxHas 3ameHssiemas mapka ctanu unu [onyckaemas Temneparypa
n annapaTtos cnnasa nNpu peMoHTe akennyatauun,’C
min max
18K
20K
Ct3lne
1 Cr3 16K MuHyc 20 nnoc 425
22K
15
20
2 oorac 10r2Cc1 MuHyc 70 nntoc 475
10r2
3 16rc 171C MUHyc 40 nnoc 475
17r1C
1412
4 16IM2A0 1412A0 MUHyc 60 nnoc 475
09266 MUHyc 60 nnoc 420

10r206



5 15XCHL 10XCHL, MUHyc 40 nntoc 400
6 12XM 15XM MUHyc 40 nnoc 560
7 15X2MDA 12X2MDA MUHyc 40 nnoc 500
8 12X18H10T 12X18HIT MUHyc 270 nmoc 610
08X18H10T
08X18H12b
9 08X18H10 04X18H10 MUHyc 270 nmoc 600
10 10X17H13M2T 08X17H13M2T MUHyC 253 nntoc 700
11 10X17H13M3T 10X17H13M2T MuHyc 196 nnoc 600
08X17H13M2T
12 03X18H11 02X18H11 MUHyc 253 nntoc 450
13 08X22H6T 08X21H6M2T MuHyc 40 nntoc 300
14 06XH28MOT 03XH28MAOT MuHyc 196 nntoc 400
15 08X13 20X13, 12X13 MuHyc 40 nntoc 550
16 XH65MB (31 567) XH65MBY (311 760) MuHyc 70 nrtoc 500
XH63MB (31 758Y)
17 H70M®B-BA H65M-BA MUuHyc 70 nnoc 300
(3N 814A-BI) (3 982-BK)
18 BT1-0 BT 1-00 MUHyc 270 nnoc 300

NPUNOXEHUE B (pekomeHaye Moe)
TexHonoruyeckas kapTa

|[YTBEPXXOAIO
[MaBHbIN MEXaHWUK
« | | | 2 I
TexHonornyeckas kapta Ne| |
1. CyliecTBo paboTbl: |
2. Llex | Pa6ouas cpeaa
lYCTaHOBKa | TemnepaTypa
Cocyn (annapar) | naBneHnem |
3. PacnonoxeHune y4acTkoB (30H) NPOU3BOACTBA PpeMOHTa Ha Kopnyce (4epTexX, 3CKU3, PUCYHOK).
4.
PemoHTupyembIn anemeHT OnemeHT, NpUMeHsAeMbI o1 peMOHTa
HavmeHoB. MaTepnan TonwuHa HavmeHos. MaTtepuan TonwuHa

5. dopMa NoAroToBKM KPOMOK NoA, pe MOHTHYIO CBapKy UMM HanmaBKy ¢ yKa3zaHUeM cXeMbl Mocre4oBaTe IbHOCTU HarnoXeHUs BarukoB
CBapHOro Wea.

6. CBapo4Hble MaTepuarbi U peXUMbl pe MOHTHOIN CBapKu.

OnekTpoabl (CBapo4Hasi MpPOBOIIOKa) CBapoyHbI TOK
Tun Mapka [vameTp anekTpoaa, NPOBOSIOKN, MM BennuuHa Pop Toka MonspHocTb

7. TexHOnoOrnsa pe MoHTa
NeNe n/n HaumeHosaHune onepauun O6opynoBaHue, UHCTPYMEHT

PykoBoguTens pa6or
CTapLuMii MeXaHUK Liexa
lMpumeyaHue. MNpuBe aeHHasa hopmMa ABNsAeTCH pekomeHAye Moi. [lonyckaeTcsi BHeCeHMe U3MeHeHui B hopMy Npu yCnoBuu
COXpaHe HUs OCHOBHOIO coAe pXKaHus.

MPUNOXEHMUE B (pekomeHpyemoe)
YpoctoBepeHue o KayecTse

1. PaboTbl BLINOMHEHbLI B COOTBETCTBUN C TEXHOMOIMYECKon kapTon Ne |
(ykasaTb AonyLIeHHbIe OTCTYMNNeHus) |

2. Annapart ucnbiTaH
Ha NPOYHOCTb AaBMeHEM

krc/cm2 B TedeHve MUH.
2

Ha NJIOTHOCTb AaBlneHunem

krc/cM# B TeueHue MUH.

3. 3aKnoyeHne No UCMLITaHNIo |

4. [lTokyMeHTbI, MpunaraemMble K yAOCTOBEPEHUIO O KaYecTBe:
- AKT OTOpaKOBKM 31IEMEHTOB annapara;
- CepTudmkaT Ha OCHOBHbIE MaTepuansl;

- CepTM(pMKaTbI Ha CBapoO4Hble MaTepuanbl N akT MCNbITaHUi;

- Pa3spelueHune Ha npoBefeHWe CBapoYHbIX paboT No pesynbratam aTTecTalmm TEXHOOMN CBapKW;




- Konus ynocToBepeHusi cBapLumka;

- Konus ynoctoBepeHust AedekTockonucTa;

- 3aKl0YEHME O KOHTPOJIE CBAPHbIX COEANHEHWI;

- Konust nuueH3ny Ha Npaeo NpoBefeHUst pEMOHTA annaparos;
- Konust nuueHanm Ha NpaBo KOHTPOSA CBAPHbIX COEAVHEHMWIA;

- Konusl ygocToBepeHnsi TepMucTa;

- Ouarpamma Tepmunyeckon 06paboTku

HayanbHWK CTPOUTENbHO-PEMOHTHON CYXDbl (HA4Y. PEMOHTHOIO
Lexa)

CTapLumii MexaHuK (MexaHuK Luexa)

HavanbHuk YCTaHOBKU

lNpumeydaHue. NMpueBeaeHHasn hopma ABNAETCA peKkomeHAye Mon. [lonyckaeTcsi BHe CeHUE M3MeHeHU B hopmMy Npu ycnosumn
COXpaHeHUAA OCHOBHOIO coAe pXKaHus.
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	16.2.1 Назначение 16.2.1.1 Настоящая инструкция распространяется на производство сварочных работ при восстановительном ремонте автоклавов V=5 м3 производства Аш-кислоты из сплава ХН78Т (ЭИ 435) толщиной до 11 мм.  16.2.1.2 Инструкция разработана в соответствии с требованиями ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94.  16.2.1.3 Инструкция может распространяться на ремонт других автоклавов из сплава ХН78Т, имеющих аналогичные дефекты.  16.2.2 Характеристика автоклава. 16.2.2.1 Автоклав изготовлен из сплава ХН78Т (ЭИ 435) толщиной 11 мм, рабочее давление Рраб = 8кгс/см2. Нагрев аппарата производиться топочными газами с температурой не более 700°С. Температура в аппарате - 185°С, температура стенки в зоне обогрева - до 300°С.  16.2.2.2 Аппарат относится к группе 1 по ОСТ 26-01-858-94.  16.2.2.3 После эксплуатации в течение года на автоклаве обнаружено утонение днища с 11 до 2,5÷5 мм с локальным сквозным травлением. Толщина стенки обечайки осталась без изменения. Результаты измерений, проведенных методом ультразвукового контроля, представлены на рисунке 16.2.  16.2.2.4 Предполагаемой причиной образования дефектов по заключению специалистов является коррозионно-эрозионный износ в связи с наличием в среде с повышенной температурой твердых частиц.  16.2.3 Материалы, используемые для ремонта. 16.2.3.1 Для ручной дуговой сварки и наплавки сплава ХН78Т (ЭИ 435) применять электроды марки ОЗЛ-25Б, которые, должны соответствовать требования ГОСТ 10052, что должно быть подтверждено сертификатом.  16.2.3.2 Электроды должны храниться в сухом, отапливаемом помещении в условиях, исключающих их повреждение, увлажнение и перепутывание с другими марками электродов.  16.2.3.3 Для выполнения сварочных работ электроды выдаются сварщику прокаленными при температуре 190-210°С в течение 1 часа в количестве, необходимом для односменной работы. Оставшиеся после сменной работы электроды должны возвращаться на место хранения в упакованном виде с маскировочной биркой.    Рисунок 16.2 - Схема выполнения ремонтных работ днища автоклава  16.2.4 Сварочное оборудование 16.2.4.1 Для выполнения наплавки необходимо применять сварочное оборудование и измерительную аппаратуру, позволяющие обеспечить заданные режимы, их контроль и надежность в работе.  16.2.4.2 Для ручной электродуговой сварки в качестве источника питания постоянного тока следует применять сварочные преобразователи или сварочные выпрямители, обеспечивающие нормальную работу на обратной полярности.  Для получения требуемого значения сварочного тока в сварочную цепь необходимо включить балластный реостат.  16.2.4.3 Сварочный пост должен быть оборудован амперметром для измерения силы сварочного тока и укомплектован необходимым инструментом для зачистки металла, удаления шлака и других вспомогательных работ.  16.2.4.4 Колебания напряжения питающей сети, к которой подключено сварочное оборудование, допускается в пределах ±5 % от номинального значения.  16.2.5 Квалификация сварщиков и ИТР. 16.2.5.1 К выполнению ручной дуговой сварки и наплавки днища автоклава из сплава ХН78Т (ЭИ 435) допускаются сварщики, аттестованные по ПБ 03-273-99 и ознакомленные с настоящей инструкцией.  16.2.5.2 К руководству сварочными работами и контролю за соблюдением технологии и качества сварки допускаются ИТР, изучившие настоящую инструкцию и паспорт автоклава V=5 м3 для производства Аш-кислоты, а также требования по сварке ОСТ 26.260.3-2001, ОСТ 26-01-858-94, ПБ 03-584-03.  16.2.6 Ремонтно-сварочные работы 16.2.6.1 Утонение днища из-за коррозионно-эрозионного износа устранить методом ручной дуговой многослойной наплавки электродами ОЗЛ-25Б Ø3,0 мм с применением технологических мер по снижению сварочных напряжений и уменьшению деформации днища.  16.2.6.2 Внутреннюю поверхность утоненной части днища и прилегающего к ней участка поверхности шириной не менее 40 мм зачистить шлифованием до металлического блеска. Зачистка металлическими щетками, не удаляющими твердые пленки окислов, сульфидов и др. соединений, имеющихся на поверхности никелевых сплавов, не допускается.  Мелкие неровности поверхности должны быть устранены шлифованием, большие углубления обработаны до плавности очертаний (радиус кривизны не менее 10 мм). Перед наплавкой зачищенную поверхность обезжирить растворителями (ацетоном или др.).  Зачистить поверхность с внешней стороны днища у сквозного отверстия диаметром 40 мм шлифованием до металлического блеска.  16.2.6.3 Произвести сверловку места сквозного отверстия Ø6 мм. На внутренней поверхности днища автоклава острые кромки после сверления притупить, зачистить и обезжирить.  Радиус разделки кромки при выходе на внутреннюю поверхность днища автоклава должен быть не менее 10 мм (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.4 Заварка сквозного отверстия производиться с внутренней стороны автоклава заподлицо с поверхностью электродами ОЗЛ-25Б Ø3 мм на поджатой медной подкладке, расположенной с наружной части автоклава (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.5 После проведения заварки сквозного отверстия провести местную термообработку разогревом газопламенной горелкой до температуры 600-700°С с последующим охлаждением на воздухе.  16.2.6.6 Место заварки сквозного отверстия проконтролировать просвечиванием и (после зачистки с обеих сторон наплавки) со стороны внутренней поверхности днища автоклава - цветной дефектоскопией.  16.2.6.7 В случае обнаружения дефектов как поверхностных, так и внутренних, произвести повторную механическую зачистку и последующую заварку.  16.2.6.8 Последующую наплавку следует производить короткой дугой на постоянном токе обратной полярности («плюс» на электроде) начиная с места наибольшего коррозионно-эрозионного износа (с 2,4 мм до 4,5 мм) (см. рисунок 16.2).  После использования каждого штучного электрода наплавленный металл подвергается проковке с целью снятия остаточных напряжений и уменьшения искажения формы днища.  16.2.6.9 Для снятия остаточных напряжений допускается производить проковку наплавленного металла пневмомолотком или зубилом.  Рабочий конец пневмомолотка должен иметь сферическую форму с радиусом 10-15 мм. Зубила применять с радиусом закругления бойка в 2-4 мм.  16.2.6.10 При проковке необходимо соблюдать следующие условия:  - при многослойной сварке проковку производить послойно; первый и последний слои не проковывать.  - Каждая последующая точка удара при проковке должна перекрываться на 1/3 диаметра предыдущей. Не допускается многократное перекрытие точек удара (более 5-6 раз), вызывающее деформацию проклепываемого металла и его чрезмерный наклеп.  16.2.6.11 Последующую наплавку (с 4,5 до 11 мм) производить наложением валиков по спирали от центра днища шириной каждого не более 1,5-2,0 диаметра электрода, с зачисткой каждого последующего валика от шлака. Валики должны перекрывать друг друга не менее, чем на 1/3 по сечению.  16.2.6.12 После наплавки каждого слоя произвести контроль по шаблону со стороны наружного слоя днища. При соответствии отклонений геометрии днища нормам и требованиям ОСТ 26.291-94 последующие слои наплавки накладывать с внутренней стороны автоклава.  В противном случае (несоответствие геометрии днища нормам по отклонению ОСТ 26.291-94), следующий слой наплавки производить с наружной стороны днища.  16.2.6.13 Толщина днища с учетом наплавленного слоя, выполненного электродами ОЗЛ-25Б, должна составлять не менее 11 мм.  16.2.6.14 После окончания сварочных работ наплавленные участки очистить от шлака, брызг, подготовить поверхность к проведению контроля методом цветной дефектоскопии.  16.2.6.15 После проведения контроля геометрии днища автоклава и контроля наплавленных участков 100 % цветной дефектоскопией и рентгеноскопией произвести термообработку днища автоклава. Нагрев производить топочными газами до 700°С с контролем температуры по показаниям термопары, выдержка 2 часа, охлаждение на воздухе.  16.2.7 Контроль качества наплавки 16.2.7.1 Контроль качества ремонтно-восстановительных работ должен включать:  - проверку наличия допуска у сварщика к выполнению сварочных работ на сосудах и аппаратах, подведомственных Ростехнадзору;  - контроль соответствия сварочных материалов требованиям инструкции (по сертификатам);  - контроль качества подготовки поверхности под наплавку;  - контроль соблюдения режимов и последовательности наплавки, а также выполнение операции проковки;  - контроль формы днища в процессе наплавки и толщины наплавки;  - внешний осмотр;  - рентгеноконтроль;  - цветную дефектоскопию;  - испытание механических свойств наплавленного металла.  16.2.7.2 Произвести контроль геометрии днища по шаблону после наложения первого слоя наплавки.  16.2.7.3 Внешний осмотр наплавки производится в объеме 100 %.  16.2.7.4 При контроле внешним осмотром в наплавочных швах не допускаются: трещины всех видов и направлений, непровары, прожоги, незаваренные кратеры, свищи, выводы кратера на основной металл, следы зажигания дуги на основном металле, подрезы, углубления.  16.2.7.5 Качество наплавки по внутренним дефектам контролировать УЗД или радиографией. Толщину наплавки контролировать ультразвуком - сплошным сканированием или по сетке 50×50 мм.  16.2.7.6 При контроле просвечиванием не допускаются: трещины всех видов и направлений, свищи, незаваренные кратеры, поры, шлаковые включения и др. дефекты по нормам ОСТ 26-01-858-94.  16.2.7.7 Контроль цветной дефектоскопией производить в объеме 100 %, по поверхности первого и последнего слоев наплавки.  16.2.8 Исправление дефектов сварных соединений 16.2.8.1 Исправлению подлежат следующие дефекты: подрезы основного металла и углубления между валиками, незаваренные кратеры, газовые поры, шлаковые включения, непровары, трещины прожоги.  16.2.8.2 Заварка удаленных дефектов участка сварного шва должна производиться тем же методом и с использованием тех же сварочных материалов, которыми выполнялась сварка данного шва.  16.2.8.3 В случае, если при контроле качества исправленного участка в нем вновь будут обнаружены дефекты, то производится повторное исправление.  16.2.8.4 При обнаружении дефектов в шве после повторного исправления вопрос о возможности и способе исправления сварного шва решается главным инженером предприятия.  16.2.8.5 Перед заваркой обязательно производится зачистка до чистого металла и разделка кромок наждачным камнем с образованием нормального угла раскрытия (55-70°) под сварку.  16.2.8.6 Исправление подрезов основного металла глубиной до 0,5 мм, а между валиками глубиной до 0,6 мм производится вышлифовкой участка до глубины не более 0,5 мм без последующей заварки.  16.2.8.7 Исправление подрезов свыше 0,5 мм и углублений между валиками свыше 0,6 мм производится путем наплавки валика.  16.2.8.8 Незаделанные кратеры наплавочных валиков исправлять заваркой по предварительно зачищенному металлу.  16.2.8.9 При наличии в кратерах трещин, пор или шлаковых включений дефекты удаляются механическим путем до здорового металла, после чего может производиться заварка.  16.2.8.10 Исправление швов с газовыми порами и шлаковыми включениями производится путем удаления дефектных участков механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.11 Исправление наплавочных швов с непроварами, прожогами и трещинами производится путем удаления дефектного участка механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.12 Удаление непроваров (глубиной до 0,5 мм), расположенных в поверхностном слое шва, может производиться механическим путем без последующей заварки. Надежность удаления трещин контролируется методом цветной дефектоскопии.  16.2.9 Техника безопасности 16.2.9.1 Все операции по подготовке к наплавке, исправлению дефектов выполнять с соблюдением Правил по технике безопасности, действующих на предприятии и положений  16.3 Технологическая инструкция на вварку нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища выпарного аппарата.  16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.2.2 Характеристика автоклава. 16.2.2.1 Автоклав изготовлен из сплава ХН78Т (ЭИ 435) толщиной 11 мм, рабочее давление Рраб = 8кгс/см2. Нагрев аппарата производиться топочными газами с температурой не более 700°С. Температура в аппарате - 185°С, температура стенки в зоне обогрева - до 300°С.  16.2.2.2 Аппарат относится к группе 1 по ОСТ 26-01-858-94.  16.2.2.3 После эксплуатации в течение года на автоклаве обнаружено утонение днища с 11 до 2,5÷5 мм с локальным сквозным травлением. Толщина стенки обечайки осталась без изменения. Результаты измерений, проведенных методом ультразвукового контроля, представлены на рисунке 16.2.  16.2.2.4 Предполагаемой причиной образования дефектов по заключению специалистов является коррозионно-эрозионный износ в связи с наличием в среде с повышенной температурой твердых частиц.  16.2.3 Материалы, используемые для ремонта. 16.2.3.1 Для ручной дуговой сварки и наплавки сплава ХН78Т (ЭИ 435) применять электроды марки ОЗЛ-25Б, которые, должны соответствовать требования ГОСТ 10052, что должно быть подтверждено сертификатом.  16.2.3.2 Электроды должны храниться в сухом, отапливаемом помещении в условиях, исключающих их повреждение, увлажнение и перепутывание с другими марками электродов.  16.2.3.3 Для выполнения сварочных работ электроды выдаются сварщику прокаленными при температуре 190-210°С в течение 1 часа в количестве, необходимом для односменной работы. Оставшиеся после сменной работы электроды должны возвращаться на место хранения в упакованном виде с маскировочной биркой.    Рисунок 16.2 - Схема выполнения ремонтных работ днища автоклава  16.2.4 Сварочное оборудование 16.2.4.1 Для выполнения наплавки необходимо применять сварочное оборудование и измерительную аппаратуру, позволяющие обеспечить заданные режимы, их контроль и надежность в работе.  16.2.4.2 Для ручной электродуговой сварки в качестве источника питания постоянного тока следует применять сварочные преобразователи или сварочные выпрямители, обеспечивающие нормальную работу на обратной полярности.  Для получения требуемого значения сварочного тока в сварочную цепь необходимо включить балластный реостат.  16.2.4.3 Сварочный пост должен быть оборудован амперметром для измерения силы сварочного тока и укомплектован необходимым инструментом для зачистки металла, удаления шлака и других вспомогательных работ.  16.2.4.4 Колебания напряжения питающей сети, к которой подключено сварочное оборудование, допускается в пределах ±5 % от номинального значения.  16.2.5 Квалификация сварщиков и ИТР. 16.2.5.1 К выполнению ручной дуговой сварки и наплавки днища автоклава из сплава ХН78Т (ЭИ 435) допускаются сварщики, аттестованные по ПБ 03-273-99 и ознакомленные с настоящей инструкцией.  16.2.5.2 К руководству сварочными работами и контролю за соблюдением технологии и качества сварки допускаются ИТР, изучившие настоящую инструкцию и паспорт автоклава V=5 м3 для производства Аш-кислоты, а также требования по сварке ОСТ 26.260.3-2001, ОСТ 26-01-858-94, ПБ 03-584-03.  16.2.6 Ремонтно-сварочные работы 16.2.6.1 Утонение днища из-за коррозионно-эрозионного износа устранить методом ручной дуговой многослойной наплавки электродами ОЗЛ-25Б Ø3,0 мм с применением технологических мер по снижению сварочных напряжений и уменьшению деформации днища.  16.2.6.2 Внутреннюю поверхность утоненной части днища и прилегающего к ней участка поверхности шириной не менее 40 мм зачистить шлифованием до металлического блеска. Зачистка металлическими щетками, не удаляющими твердые пленки окислов, сульфидов и др. соединений, имеющихся на поверхности никелевых сплавов, не допускается.  Мелкие неровности поверхности должны быть устранены шлифованием, большие углубления обработаны до плавности очертаний (радиус кривизны не менее 10 мм). Перед наплавкой зачищенную поверхность обезжирить растворителями (ацетоном или др.).  Зачистить поверхность с внешней стороны днища у сквозного отверстия диаметром 40 мм шлифованием до металлического блеска.  16.2.6.3 Произвести сверловку места сквозного отверстия Ø6 мм. На внутренней поверхности днища автоклава острые кромки после сверления притупить, зачистить и обезжирить.  Радиус разделки кромки при выходе на внутреннюю поверхность днища автоклава должен быть не менее 10 мм (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.4 Заварка сквозного отверстия производиться с внутренней стороны автоклава заподлицо с поверхностью электродами ОЗЛ-25Б Ø3 мм на поджатой медной подкладке, расположенной с наружной части автоклава (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.5 После проведения заварки сквозного отверстия провести местную термообработку разогревом газопламенной горелкой до температуры 600-700°С с последующим охлаждением на воздухе.  16.2.6.6 Место заварки сквозного отверстия проконтролировать просвечиванием и (после зачистки с обеих сторон наплавки) со стороны внутренней поверхности днища автоклава - цветной дефектоскопией.  16.2.6.7 В случае обнаружения дефектов как поверхностных, так и внутренних, произвести повторную механическую зачистку и последующую заварку.  16.2.6.8 Последующую наплавку следует производить короткой дугой на постоянном токе обратной полярности («плюс» на электроде) начиная с места наибольшего коррозионно-эрозионного износа (с 2,4 мм до 4,5 мм) (см. рисунок 16.2).  После использования каждого штучного электрода наплавленный металл подвергается проковке с целью снятия остаточных напряжений и уменьшения искажения формы днища.  16.2.6.9 Для снятия остаточных напряжений допускается производить проковку наплавленного металла пневмомолотком или зубилом.  Рабочий конец пневмомолотка должен иметь сферическую форму с радиусом 10-15 мм. Зубила применять с радиусом закругления бойка в 2-4 мм.  16.2.6.10 При проковке необходимо соблюдать следующие условия:  - при многослойной сварке проковку производить послойно; первый и последний слои не проковывать.  - Каждая последующая точка удара при проковке должна перекрываться на 1/3 диаметра предыдущей. Не допускается многократное перекрытие точек удара (более 5-6 раз), вызывающее деформацию проклепываемого металла и его чрезмерный наклеп.  16.2.6.11 Последующую наплавку (с 4,5 до 11 мм) производить наложением валиков по спирали от центра днища шириной каждого не более 1,5-2,0 диаметра электрода, с зачисткой каждого последующего валика от шлака. Валики должны перекрывать друг друга не менее, чем на 1/3 по сечению.  16.2.6.12 После наплавки каждого слоя произвести контроль по шаблону со стороны наружного слоя днища. При соответствии отклонений геометрии днища нормам и требованиям ОСТ 26.291-94 последующие слои наплавки накладывать с внутренней стороны автоклава.  В противном случае (несоответствие геометрии днища нормам по отклонению ОСТ 26.291-94), следующий слой наплавки производить с наружной стороны днища.  16.2.6.13 Толщина днища с учетом наплавленного слоя, выполненного электродами ОЗЛ-25Б, должна составлять не менее 11 мм.  16.2.6.14 После окончания сварочных работ наплавленные участки очистить от шлака, брызг, подготовить поверхность к проведению контроля методом цветной дефектоскопии.  16.2.6.15 После проведения контроля геометрии днища автоклава и контроля наплавленных участков 100 % цветной дефектоскопией и рентгеноскопией произвести термообработку днища автоклава. Нагрев производить топочными газами до 700°С с контролем температуры по показаниям термопары, выдержка 2 часа, охлаждение на воздухе.  16.2.7 Контроль качества наплавки 16.2.7.1 Контроль качества ремонтно-восстановительных работ должен включать:  - проверку наличия допуска у сварщика к выполнению сварочных работ на сосудах и аппаратах, подведомственных Ростехнадзору;  - контроль соответствия сварочных материалов требованиям инструкции (по сертификатам);  - контроль качества подготовки поверхности под наплавку;  - контроль соблюдения режимов и последовательности наплавки, а также выполнение операции проковки;  - контроль формы днища в процессе наплавки и толщины наплавки;  - внешний осмотр;  - рентгеноконтроль;  - цветную дефектоскопию;  - испытание механических свойств наплавленного металла.  16.2.7.2 Произвести контроль геометрии днища по шаблону после наложения первого слоя наплавки.  16.2.7.3 Внешний осмотр наплавки производится в объеме 100 %.  16.2.7.4 При контроле внешним осмотром в наплавочных швах не допускаются: трещины всех видов и направлений, непровары, прожоги, незаваренные кратеры, свищи, выводы кратера на основной металл, следы зажигания дуги на основном металле, подрезы, углубления.  16.2.7.5 Качество наплавки по внутренним дефектам контролировать УЗД или радиографией. Толщину наплавки контролировать ультразвуком - сплошным сканированием или по сетке 50×50 мм.  16.2.7.6 При контроле просвечиванием не допускаются: трещины всех видов и направлений, свищи, незаваренные кратеры, поры, шлаковые включения и др. дефекты по нормам ОСТ 26-01-858-94.  16.2.7.7 Контроль цветной дефектоскопией производить в объеме 100 %, по поверхности первого и последнего слоев наплавки.  16.2.8 Исправление дефектов сварных соединений 16.2.8.1 Исправлению подлежат следующие дефекты: подрезы основного металла и углубления между валиками, незаваренные кратеры, газовые поры, шлаковые включения, непровары, трещины прожоги.  16.2.8.2 Заварка удаленных дефектов участка сварного шва должна производиться тем же методом и с использованием тех же сварочных материалов, которыми выполнялась сварка данного шва.  16.2.8.3 В случае, если при контроле качества исправленного участка в нем вновь будут обнаружены дефекты, то производится повторное исправление.  16.2.8.4 При обнаружении дефектов в шве после повторного исправления вопрос о возможности и способе исправления сварного шва решается главным инженером предприятия.  16.2.8.5 Перед заваркой обязательно производится зачистка до чистого металла и разделка кромок наждачным камнем с образованием нормального угла раскрытия (55-70°) под сварку.  16.2.8.6 Исправление подрезов основного металла глубиной до 0,5 мм, а между валиками глубиной до 0,6 мм производится вышлифовкой участка до глубины не более 0,5 мм без последующей заварки.  16.2.8.7 Исправление подрезов свыше 0,5 мм и углублений между валиками свыше 0,6 мм производится путем наплавки валика.  16.2.8.8 Незаделанные кратеры наплавочных валиков исправлять заваркой по предварительно зачищенному металлу.  16.2.8.9 При наличии в кратерах трещин, пор или шлаковых включений дефекты удаляются механическим путем до здорового металла, после чего может производиться заварка.  16.2.8.10 Исправление швов с газовыми порами и шлаковыми включениями производится путем удаления дефектных участков механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.11 Исправление наплавочных швов с непроварами, прожогами и трещинами производится путем удаления дефектного участка механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.12 Удаление непроваров (глубиной до 0,5 мм), расположенных в поверхностном слое шва, может производиться механическим путем без последующей заварки. Надежность удаления трещин контролируется методом цветной дефектоскопии.  16.2.9 Техника безопасности 16.2.9.1 Все операции по подготовке к наплавке, исправлению дефектов выполнять с соблюдением Правил по технике безопасности, действующих на предприятии и положений  16.3 Технологическая инструкция на вварку нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища выпарного аппарата.  16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.2.3 Материалы, используемые для ремонта. 16.2.3.1 Для ручной дуговой сварки и наплавки сплава ХН78Т (ЭИ 435) применять электроды марки ОЗЛ-25Б, которые, должны соответствовать требования ГОСТ 10052, что должно быть подтверждено сертификатом.  16.2.3.2 Электроды должны храниться в сухом, отапливаемом помещении в условиях, исключающих их повреждение, увлажнение и перепутывание с другими марками электродов.  16.2.3.3 Для выполнения сварочных работ электроды выдаются сварщику прокаленными при температуре 190-210°С в течение 1 часа в количестве, необходимом для односменной работы. Оставшиеся после сменной работы электроды должны возвращаться на место хранения в упакованном виде с маскировочной биркой.    Рисунок 16.2 - Схема выполнения ремонтных работ днища автоклава  16.2.4 Сварочное оборудование 16.2.4.1 Для выполнения наплавки необходимо применять сварочное оборудование и измерительную аппаратуру, позволяющие обеспечить заданные режимы, их контроль и надежность в работе.  16.2.4.2 Для ручной электродуговой сварки в качестве источника питания постоянного тока следует применять сварочные преобразователи или сварочные выпрямители, обеспечивающие нормальную работу на обратной полярности.  Для получения требуемого значения сварочного тока в сварочную цепь необходимо включить балластный реостат.  16.2.4.3 Сварочный пост должен быть оборудован амперметром для измерения силы сварочного тока и укомплектован необходимым инструментом для зачистки металла, удаления шлака и других вспомогательных работ.  16.2.4.4 Колебания напряжения питающей сети, к которой подключено сварочное оборудование, допускается в пределах ±5 % от номинального значения.  16.2.5 Квалификация сварщиков и ИТР. 16.2.5.1 К выполнению ручной дуговой сварки и наплавки днища автоклава из сплава ХН78Т (ЭИ 435) допускаются сварщики, аттестованные по ПБ 03-273-99 и ознакомленные с настоящей инструкцией.  16.2.5.2 К руководству сварочными работами и контролю за соблюдением технологии и качества сварки допускаются ИТР, изучившие настоящую инструкцию и паспорт автоклава V=5 м3 для производства Аш-кислоты, а также требования по сварке ОСТ 26.260.3-2001, ОСТ 26-01-858-94, ПБ 03-584-03.  16.2.6 Ремонтно-сварочные работы 16.2.6.1 Утонение днища из-за коррозионно-эрозионного износа устранить методом ручной дуговой многослойной наплавки электродами ОЗЛ-25Б Ø3,0 мм с применением технологических мер по снижению сварочных напряжений и уменьшению деформации днища.  16.2.6.2 Внутреннюю поверхность утоненной части днища и прилегающего к ней участка поверхности шириной не менее 40 мм зачистить шлифованием до металлического блеска. Зачистка металлическими щетками, не удаляющими твердые пленки окислов, сульфидов и др. соединений, имеющихся на поверхности никелевых сплавов, не допускается.  Мелкие неровности поверхности должны быть устранены шлифованием, большие углубления обработаны до плавности очертаний (радиус кривизны не менее 10 мм). Перед наплавкой зачищенную поверхность обезжирить растворителями (ацетоном или др.).  Зачистить поверхность с внешней стороны днища у сквозного отверстия диаметром 40 мм шлифованием до металлического блеска.  16.2.6.3 Произвести сверловку места сквозного отверстия Ø6 мм. На внутренней поверхности днища автоклава острые кромки после сверления притупить, зачистить и обезжирить.  Радиус разделки кромки при выходе на внутреннюю поверхность днища автоклава должен быть не менее 10 мм (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.4 Заварка сквозного отверстия производиться с внутренней стороны автоклава заподлицо с поверхностью электродами ОЗЛ-25Б Ø3 мм на поджатой медной подкладке, расположенной с наружной части автоклава (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.5 После проведения заварки сквозного отверстия провести местную термообработку разогревом газопламенной горелкой до температуры 600-700°С с последующим охлаждением на воздухе.  16.2.6.6 Место заварки сквозного отверстия проконтролировать просвечиванием и (после зачистки с обеих сторон наплавки) со стороны внутренней поверхности днища автоклава - цветной дефектоскопией.  16.2.6.7 В случае обнаружения дефектов как поверхностных, так и внутренних, произвести повторную механическую зачистку и последующую заварку.  16.2.6.8 Последующую наплавку следует производить короткой дугой на постоянном токе обратной полярности («плюс» на электроде) начиная с места наибольшего коррозионно-эрозионного износа (с 2,4 мм до 4,5 мм) (см. рисунок 16.2).  После использования каждого штучного электрода наплавленный металл подвергается проковке с целью снятия остаточных напряжений и уменьшения искажения формы днища.  16.2.6.9 Для снятия остаточных напряжений допускается производить проковку наплавленного металла пневмомолотком или зубилом.  Рабочий конец пневмомолотка должен иметь сферическую форму с радиусом 10-15 мм. Зубила применять с радиусом закругления бойка в 2-4 мм.  16.2.6.10 При проковке необходимо соблюдать следующие условия:  - при многослойной сварке проковку производить послойно; первый и последний слои не проковывать.  - Каждая последующая точка удара при проковке должна перекрываться на 1/3 диаметра предыдущей. Не допускается многократное перекрытие точек удара (более 5-6 раз), вызывающее деформацию проклепываемого металла и его чрезмерный наклеп.  16.2.6.11 Последующую наплавку (с 4,5 до 11 мм) производить наложением валиков по спирали от центра днища шириной каждого не более 1,5-2,0 диаметра электрода, с зачисткой каждого последующего валика от шлака. Валики должны перекрывать друг друга не менее, чем на 1/3 по сечению.  16.2.6.12 После наплавки каждого слоя произвести контроль по шаблону со стороны наружного слоя днища. При соответствии отклонений геометрии днища нормам и требованиям ОСТ 26.291-94 последующие слои наплавки накладывать с внутренней стороны автоклава.  В противном случае (несоответствие геометрии днища нормам по отклонению ОСТ 26.291-94), следующий слой наплавки производить с наружной стороны днища.  16.2.6.13 Толщина днища с учетом наплавленного слоя, выполненного электродами ОЗЛ-25Б, должна составлять не менее 11 мм.  16.2.6.14 После окончания сварочных работ наплавленные участки очистить от шлака, брызг, подготовить поверхность к проведению контроля методом цветной дефектоскопии.  16.2.6.15 После проведения контроля геометрии днища автоклава и контроля наплавленных участков 100 % цветной дефектоскопией и рентгеноскопией произвести термообработку днища автоклава. Нагрев производить топочными газами до 700°С с контролем температуры по показаниям термопары, выдержка 2 часа, охлаждение на воздухе.  16.2.7 Контроль качества наплавки 16.2.7.1 Контроль качества ремонтно-восстановительных работ должен включать:  - проверку наличия допуска у сварщика к выполнению сварочных работ на сосудах и аппаратах, подведомственных Ростехнадзору;  - контроль соответствия сварочных материалов требованиям инструкции (по сертификатам);  - контроль качества подготовки поверхности под наплавку;  - контроль соблюдения режимов и последовательности наплавки, а также выполнение операции проковки;  - контроль формы днища в процессе наплавки и толщины наплавки;  - внешний осмотр;  - рентгеноконтроль;  - цветную дефектоскопию;  - испытание механических свойств наплавленного металла.  16.2.7.2 Произвести контроль геометрии днища по шаблону после наложения первого слоя наплавки.  16.2.7.3 Внешний осмотр наплавки производится в объеме 100 %.  16.2.7.4 При контроле внешним осмотром в наплавочных швах не допускаются: трещины всех видов и направлений, непровары, прожоги, незаваренные кратеры, свищи, выводы кратера на основной металл, следы зажигания дуги на основном металле, подрезы, углубления.  16.2.7.5 Качество наплавки по внутренним дефектам контролировать УЗД или радиографией. Толщину наплавки контролировать ультразвуком - сплошным сканированием или по сетке 50×50 мм.  16.2.7.6 При контроле просвечиванием не допускаются: трещины всех видов и направлений, свищи, незаваренные кратеры, поры, шлаковые включения и др. дефекты по нормам ОСТ 26-01-858-94.  16.2.7.7 Контроль цветной дефектоскопией производить в объеме 100 %, по поверхности первого и последнего слоев наплавки.  16.2.8 Исправление дефектов сварных соединений 16.2.8.1 Исправлению подлежат следующие дефекты: подрезы основного металла и углубления между валиками, незаваренные кратеры, газовые поры, шлаковые включения, непровары, трещины прожоги.  16.2.8.2 Заварка удаленных дефектов участка сварного шва должна производиться тем же методом и с использованием тех же сварочных материалов, которыми выполнялась сварка данного шва.  16.2.8.3 В случае, если при контроле качества исправленного участка в нем вновь будут обнаружены дефекты, то производится повторное исправление.  16.2.8.4 При обнаружении дефектов в шве после повторного исправления вопрос о возможности и способе исправления сварного шва решается главным инженером предприятия.  16.2.8.5 Перед заваркой обязательно производится зачистка до чистого металла и разделка кромок наждачным камнем с образованием нормального угла раскрытия (55-70°) под сварку.  16.2.8.6 Исправление подрезов основного металла глубиной до 0,5 мм, а между валиками глубиной до 0,6 мм производится вышлифовкой участка до глубины не более 0,5 мм без последующей заварки.  16.2.8.7 Исправление подрезов свыше 0,5 мм и углублений между валиками свыше 0,6 мм производится путем наплавки валика.  16.2.8.8 Незаделанные кратеры наплавочных валиков исправлять заваркой по предварительно зачищенному металлу.  16.2.8.9 При наличии в кратерах трещин, пор или шлаковых включений дефекты удаляются механическим путем до здорового металла, после чего может производиться заварка.  16.2.8.10 Исправление швов с газовыми порами и шлаковыми включениями производится путем удаления дефектных участков механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.11 Исправление наплавочных швов с непроварами, прожогами и трещинами производится путем удаления дефектного участка механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.12 Удаление непроваров (глубиной до 0,5 мм), расположенных в поверхностном слое шва, может производиться механическим путем без последующей заварки. Надежность удаления трещин контролируется методом цветной дефектоскопии.  16.2.9 Техника безопасности 16.2.9.1 Все операции по подготовке к наплавке, исправлению дефектов выполнять с соблюдением Правил по технике безопасности, действующих на предприятии и положений  16.3 Технологическая инструкция на вварку нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища выпарного аппарата.  16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.2.4 Сварочное оборудование 16.2.4.1 Для выполнения наплавки необходимо применять сварочное оборудование и измерительную аппаратуру, позволяющие обеспечить заданные режимы, их контроль и надежность в работе.  16.2.4.2 Для ручной электродуговой сварки в качестве источника питания постоянного тока следует применять сварочные преобразователи или сварочные выпрямители, обеспечивающие нормальную работу на обратной полярности.  Для получения требуемого значения сварочного тока в сварочную цепь необходимо включить балластный реостат.  16.2.4.3 Сварочный пост должен быть оборудован амперметром для измерения силы сварочного тока и укомплектован необходимым инструментом для зачистки металла, удаления шлака и других вспомогательных работ.  16.2.4.4 Колебания напряжения питающей сети, к которой подключено сварочное оборудование, допускается в пределах ±5 % от номинального значения.  16.2.5 Квалификация сварщиков и ИТР. 16.2.5.1 К выполнению ручной дуговой сварки и наплавки днища автоклава из сплава ХН78Т (ЭИ 435) допускаются сварщики, аттестованные по ПБ 03-273-99 и ознакомленные с настоящей инструкцией.  16.2.5.2 К руководству сварочными работами и контролю за соблюдением технологии и качества сварки допускаются ИТР, изучившие настоящую инструкцию и паспорт автоклава V=5 м3 для производства Аш-кислоты, а также требования по сварке ОСТ 26.260.3-2001, ОСТ 26-01-858-94, ПБ 03-584-03.  16.2.6 Ремонтно-сварочные работы 16.2.6.1 Утонение днища из-за коррозионно-эрозионного износа устранить методом ручной дуговой многослойной наплавки электродами ОЗЛ-25Б Ø3,0 мм с применением технологических мер по снижению сварочных напряжений и уменьшению деформации днища.  16.2.6.2 Внутреннюю поверхность утоненной части днища и прилегающего к ней участка поверхности шириной не менее 40 мм зачистить шлифованием до металлического блеска. Зачистка металлическими щетками, не удаляющими твердые пленки окислов, сульфидов и др. соединений, имеющихся на поверхности никелевых сплавов, не допускается.  Мелкие неровности поверхности должны быть устранены шлифованием, большие углубления обработаны до плавности очертаний (радиус кривизны не менее 10 мм). Перед наплавкой зачищенную поверхность обезжирить растворителями (ацетоном или др.).  Зачистить поверхность с внешней стороны днища у сквозного отверстия диаметром 40 мм шлифованием до металлического блеска.  16.2.6.3 Произвести сверловку места сквозного отверстия Ø6 мм. На внутренней поверхности днища автоклава острые кромки после сверления притупить, зачистить и обезжирить.  Радиус разделки кромки при выходе на внутреннюю поверхность днища автоклава должен быть не менее 10 мм (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.4 Заварка сквозного отверстия производиться с внутренней стороны автоклава заподлицо с поверхностью электродами ОЗЛ-25Б Ø3 мм на поджатой медной подкладке, расположенной с наружной части автоклава (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.5 После проведения заварки сквозного отверстия провести местную термообработку разогревом газопламенной горелкой до температуры 600-700°С с последующим охлаждением на воздухе.  16.2.6.6 Место заварки сквозного отверстия проконтролировать просвечиванием и (после зачистки с обеих сторон наплавки) со стороны внутренней поверхности днища автоклава - цветной дефектоскопией.  16.2.6.7 В случае обнаружения дефектов как поверхностных, так и внутренних, произвести повторную механическую зачистку и последующую заварку.  16.2.6.8 Последующую наплавку следует производить короткой дугой на постоянном токе обратной полярности («плюс» на электроде) начиная с места наибольшего коррозионно-эрозионного износа (с 2,4 мм до 4,5 мм) (см. рисунок 16.2).  После использования каждого штучного электрода наплавленный металл подвергается проковке с целью снятия остаточных напряжений и уменьшения искажения формы днища.  16.2.6.9 Для снятия остаточных напряжений допускается производить проковку наплавленного металла пневмомолотком или зубилом.  Рабочий конец пневмомолотка должен иметь сферическую форму с радиусом 10-15 мм. Зубила применять с радиусом закругления бойка в 2-4 мм.  16.2.6.10 При проковке необходимо соблюдать следующие условия:  - при многослойной сварке проковку производить послойно; первый и последний слои не проковывать.  - Каждая последующая точка удара при проковке должна перекрываться на 1/3 диаметра предыдущей. Не допускается многократное перекрытие точек удара (более 5-6 раз), вызывающее деформацию проклепываемого металла и его чрезмерный наклеп.  16.2.6.11 Последующую наплавку (с 4,5 до 11 мм) производить наложением валиков по спирали от центра днища шириной каждого не более 1,5-2,0 диаметра электрода, с зачисткой каждого последующего валика от шлака. Валики должны перекрывать друг друга не менее, чем на 1/3 по сечению.  16.2.6.12 После наплавки каждого слоя произвести контроль по шаблону со стороны наружного слоя днища. При соответствии отклонений геометрии днища нормам и требованиям ОСТ 26.291-94 последующие слои наплавки накладывать с внутренней стороны автоклава.  В противном случае (несоответствие геометрии днища нормам по отклонению ОСТ 26.291-94), следующий слой наплавки производить с наружной стороны днища.  16.2.6.13 Толщина днища с учетом наплавленного слоя, выполненного электродами ОЗЛ-25Б, должна составлять не менее 11 мм.  16.2.6.14 После окончания сварочных работ наплавленные участки очистить от шлака, брызг, подготовить поверхность к проведению контроля методом цветной дефектоскопии.  16.2.6.15 После проведения контроля геометрии днища автоклава и контроля наплавленных участков 100 % цветной дефектоскопией и рентгеноскопией произвести термообработку днища автоклава. Нагрев производить топочными газами до 700°С с контролем температуры по показаниям термопары, выдержка 2 часа, охлаждение на воздухе.  16.2.7 Контроль качества наплавки 16.2.7.1 Контроль качества ремонтно-восстановительных работ должен включать:  - проверку наличия допуска у сварщика к выполнению сварочных работ на сосудах и аппаратах, подведомственных Ростехнадзору;  - контроль соответствия сварочных материалов требованиям инструкции (по сертификатам);  - контроль качества подготовки поверхности под наплавку;  - контроль соблюдения режимов и последовательности наплавки, а также выполнение операции проковки;  - контроль формы днища в процессе наплавки и толщины наплавки;  - внешний осмотр;  - рентгеноконтроль;  - цветную дефектоскопию;  - испытание механических свойств наплавленного металла.  16.2.7.2 Произвести контроль геометрии днища по шаблону после наложения первого слоя наплавки.  16.2.7.3 Внешний осмотр наплавки производится в объеме 100 %.  16.2.7.4 При контроле внешним осмотром в наплавочных швах не допускаются: трещины всех видов и направлений, непровары, прожоги, незаваренные кратеры, свищи, выводы кратера на основной металл, следы зажигания дуги на основном металле, подрезы, углубления.  16.2.7.5 Качество наплавки по внутренним дефектам контролировать УЗД или радиографией. Толщину наплавки контролировать ультразвуком - сплошным сканированием или по сетке 50×50 мм.  16.2.7.6 При контроле просвечиванием не допускаются: трещины всех видов и направлений, свищи, незаваренные кратеры, поры, шлаковые включения и др. дефекты по нормам ОСТ 26-01-858-94.  16.2.7.7 Контроль цветной дефектоскопией производить в объеме 100 %, по поверхности первого и последнего слоев наплавки.  16.2.8 Исправление дефектов сварных соединений 16.2.8.1 Исправлению подлежат следующие дефекты: подрезы основного металла и углубления между валиками, незаваренные кратеры, газовые поры, шлаковые включения, непровары, трещины прожоги.  16.2.8.2 Заварка удаленных дефектов участка сварного шва должна производиться тем же методом и с использованием тех же сварочных материалов, которыми выполнялась сварка данного шва.  16.2.8.3 В случае, если при контроле качества исправленного участка в нем вновь будут обнаружены дефекты, то производится повторное исправление.  16.2.8.4 При обнаружении дефектов в шве после повторного исправления вопрос о возможности и способе исправления сварного шва решается главным инженером предприятия.  16.2.8.5 Перед заваркой обязательно производится зачистка до чистого металла и разделка кромок наждачным камнем с образованием нормального угла раскрытия (55-70°) под сварку.  16.2.8.6 Исправление подрезов основного металла глубиной до 0,5 мм, а между валиками глубиной до 0,6 мм производится вышлифовкой участка до глубины не более 0,5 мм без последующей заварки.  16.2.8.7 Исправление подрезов свыше 0,5 мм и углублений между валиками свыше 0,6 мм производится путем наплавки валика.  16.2.8.8 Незаделанные кратеры наплавочных валиков исправлять заваркой по предварительно зачищенному металлу.  16.2.8.9 При наличии в кратерах трещин, пор или шлаковых включений дефекты удаляются механическим путем до здорового металла, после чего может производиться заварка.  16.2.8.10 Исправление швов с газовыми порами и шлаковыми включениями производится путем удаления дефектных участков механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.11 Исправление наплавочных швов с непроварами, прожогами и трещинами производится путем удаления дефектного участка механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.12 Удаление непроваров (глубиной до 0,5 мм), расположенных в поверхностном слое шва, может производиться механическим путем без последующей заварки. Надежность удаления трещин контролируется методом цветной дефектоскопии.  16.2.9 Техника безопасности 16.2.9.1 Все операции по подготовке к наплавке, исправлению дефектов выполнять с соблюдением Правил по технике безопасности, действующих на предприятии и положений  16.3 Технологическая инструкция на вварку нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища выпарного аппарата.  16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.2.5 Квалификация сварщиков и ИТР. 16.2.5.1 К выполнению ручной дуговой сварки и наплавки днища автоклава из сплава ХН78Т (ЭИ 435) допускаются сварщики, аттестованные по ПБ 03-273-99 и ознакомленные с настоящей инструкцией.  16.2.5.2 К руководству сварочными работами и контролю за соблюдением технологии и качества сварки допускаются ИТР, изучившие настоящую инструкцию и паспорт автоклава V=5 м3 для производства Аш-кислоты, а также требования по сварке ОСТ 26.260.3-2001, ОСТ 26-01-858-94, ПБ 03-584-03.  16.2.6 Ремонтно-сварочные работы 16.2.6.1 Утонение днища из-за коррозионно-эрозионного износа устранить методом ручной дуговой многослойной наплавки электродами ОЗЛ-25Б Ø3,0 мм с применением технологических мер по снижению сварочных напряжений и уменьшению деформации днища.  16.2.6.2 Внутреннюю поверхность утоненной части днища и прилегающего к ней участка поверхности шириной не менее 40 мм зачистить шлифованием до металлического блеска. Зачистка металлическими щетками, не удаляющими твердые пленки окислов, сульфидов и др. соединений, имеющихся на поверхности никелевых сплавов, не допускается.  Мелкие неровности поверхности должны быть устранены шлифованием, большие углубления обработаны до плавности очертаний (радиус кривизны не менее 10 мм). Перед наплавкой зачищенную поверхность обезжирить растворителями (ацетоном или др.).  Зачистить поверхность с внешней стороны днища у сквозного отверстия диаметром 40 мм шлифованием до металлического блеска.  16.2.6.3 Произвести сверловку места сквозного отверстия Ø6 мм. На внутренней поверхности днища автоклава острые кромки после сверления притупить, зачистить и обезжирить.  Радиус разделки кромки при выходе на внутреннюю поверхность днища автоклава должен быть не менее 10 мм (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.4 Заварка сквозного отверстия производиться с внутренней стороны автоклава заподлицо с поверхностью электродами ОЗЛ-25Б Ø3 мм на поджатой медной подкладке, расположенной с наружной части автоклава (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.5 После проведения заварки сквозного отверстия провести местную термообработку разогревом газопламенной горелкой до температуры 600-700°С с последующим охлаждением на воздухе.  16.2.6.6 Место заварки сквозного отверстия проконтролировать просвечиванием и (после зачистки с обеих сторон наплавки) со стороны внутренней поверхности днища автоклава - цветной дефектоскопией.  16.2.6.7 В случае обнаружения дефектов как поверхностных, так и внутренних, произвести повторную механическую зачистку и последующую заварку.  16.2.6.8 Последующую наплавку следует производить короткой дугой на постоянном токе обратной полярности («плюс» на электроде) начиная с места наибольшего коррозионно-эрозионного износа (с 2,4 мм до 4,5 мм) (см. рисунок 16.2).  После использования каждого штучного электрода наплавленный металл подвергается проковке с целью снятия остаточных напряжений и уменьшения искажения формы днища.  16.2.6.9 Для снятия остаточных напряжений допускается производить проковку наплавленного металла пневмомолотком или зубилом.  Рабочий конец пневмомолотка должен иметь сферическую форму с радиусом 10-15 мм. Зубила применять с радиусом закругления бойка в 2-4 мм.  16.2.6.10 При проковке необходимо соблюдать следующие условия:  - при многослойной сварке проковку производить послойно; первый и последний слои не проковывать.  - Каждая последующая точка удара при проковке должна перекрываться на 1/3 диаметра предыдущей. Не допускается многократное перекрытие точек удара (более 5-6 раз), вызывающее деформацию проклепываемого металла и его чрезмерный наклеп.  16.2.6.11 Последующую наплавку (с 4,5 до 11 мм) производить наложением валиков по спирали от центра днища шириной каждого не более 1,5-2,0 диаметра электрода, с зачисткой каждого последующего валика от шлака. Валики должны перекрывать друг друга не менее, чем на 1/3 по сечению.  16.2.6.12 После наплавки каждого слоя произвести контроль по шаблону со стороны наружного слоя днища. При соответствии отклонений геометрии днища нормам и требованиям ОСТ 26.291-94 последующие слои наплавки накладывать с внутренней стороны автоклава.  В противном случае (несоответствие геометрии днища нормам по отклонению ОСТ 26.291-94), следующий слой наплавки производить с наружной стороны днища.  16.2.6.13 Толщина днища с учетом наплавленного слоя, выполненного электродами ОЗЛ-25Б, должна составлять не менее 11 мм.  16.2.6.14 После окончания сварочных работ наплавленные участки очистить от шлака, брызг, подготовить поверхность к проведению контроля методом цветной дефектоскопии.  16.2.6.15 После проведения контроля геометрии днища автоклава и контроля наплавленных участков 100 % цветной дефектоскопией и рентгеноскопией произвести термообработку днища автоклава. Нагрев производить топочными газами до 700°С с контролем температуры по показаниям термопары, выдержка 2 часа, охлаждение на воздухе.  16.2.7 Контроль качества наплавки 16.2.7.1 Контроль качества ремонтно-восстановительных работ должен включать:  - проверку наличия допуска у сварщика к выполнению сварочных работ на сосудах и аппаратах, подведомственных Ростехнадзору;  - контроль соответствия сварочных материалов требованиям инструкции (по сертификатам);  - контроль качества подготовки поверхности под наплавку;  - контроль соблюдения режимов и последовательности наплавки, а также выполнение операции проковки;  - контроль формы днища в процессе наплавки и толщины наплавки;  - внешний осмотр;  - рентгеноконтроль;  - цветную дефектоскопию;  - испытание механических свойств наплавленного металла.  16.2.7.2 Произвести контроль геометрии днища по шаблону после наложения первого слоя наплавки.  16.2.7.3 Внешний осмотр наплавки производится в объеме 100 %.  16.2.7.4 При контроле внешним осмотром в наплавочных швах не допускаются: трещины всех видов и направлений, непровары, прожоги, незаваренные кратеры, свищи, выводы кратера на основной металл, следы зажигания дуги на основном металле, подрезы, углубления.  16.2.7.5 Качество наплавки по внутренним дефектам контролировать УЗД или радиографией. Толщину наплавки контролировать ультразвуком - сплошным сканированием или по сетке 50×50 мм.  16.2.7.6 При контроле просвечиванием не допускаются: трещины всех видов и направлений, свищи, незаваренные кратеры, поры, шлаковые включения и др. дефекты по нормам ОСТ 26-01-858-94.  16.2.7.7 Контроль цветной дефектоскопией производить в объеме 100 %, по поверхности первого и последнего слоев наплавки.  16.2.8 Исправление дефектов сварных соединений 16.2.8.1 Исправлению подлежат следующие дефекты: подрезы основного металла и углубления между валиками, незаваренные кратеры, газовые поры, шлаковые включения, непровары, трещины прожоги.  16.2.8.2 Заварка удаленных дефектов участка сварного шва должна производиться тем же методом и с использованием тех же сварочных материалов, которыми выполнялась сварка данного шва.  16.2.8.3 В случае, если при контроле качества исправленного участка в нем вновь будут обнаружены дефекты, то производится повторное исправление.  16.2.8.4 При обнаружении дефектов в шве после повторного исправления вопрос о возможности и способе исправления сварного шва решается главным инженером предприятия.  16.2.8.5 Перед заваркой обязательно производится зачистка до чистого металла и разделка кромок наждачным камнем с образованием нормального угла раскрытия (55-70°) под сварку.  16.2.8.6 Исправление подрезов основного металла глубиной до 0,5 мм, а между валиками глубиной до 0,6 мм производится вышлифовкой участка до глубины не более 0,5 мм без последующей заварки.  16.2.8.7 Исправление подрезов свыше 0,5 мм и углублений между валиками свыше 0,6 мм производится путем наплавки валика.  16.2.8.8 Незаделанные кратеры наплавочных валиков исправлять заваркой по предварительно зачищенному металлу.  16.2.8.9 При наличии в кратерах трещин, пор или шлаковых включений дефекты удаляются механическим путем до здорового металла, после чего может производиться заварка.  16.2.8.10 Исправление швов с газовыми порами и шлаковыми включениями производится путем удаления дефектных участков механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.11 Исправление наплавочных швов с непроварами, прожогами и трещинами производится путем удаления дефектного участка механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.12 Удаление непроваров (глубиной до 0,5 мм), расположенных в поверхностном слое шва, может производиться механическим путем без последующей заварки. Надежность удаления трещин контролируется методом цветной дефектоскопии.  16.2.9 Техника безопасности 16.2.9.1 Все операции по подготовке к наплавке, исправлению дефектов выполнять с соблюдением Правил по технике безопасности, действующих на предприятии и положений  16.3 Технологическая инструкция на вварку нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища выпарного аппарата.  16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.2.6 Ремонтно-сварочные работы 16.2.6.1 Утонение днища из-за коррозионно-эрозионного износа устранить методом ручной дуговой многослойной наплавки электродами ОЗЛ-25Б Ø3,0 мм с применением технологических мер по снижению сварочных напряжений и уменьшению деформации днища.  16.2.6.2 Внутреннюю поверхность утоненной части днища и прилегающего к ней участка поверхности шириной не менее 40 мм зачистить шлифованием до металлического блеска. Зачистка металлическими щетками, не удаляющими твердые пленки окислов, сульфидов и др. соединений, имеющихся на поверхности никелевых сплавов, не допускается.  Мелкие неровности поверхности должны быть устранены шлифованием, большие углубления обработаны до плавности очертаний (радиус кривизны не менее 10 мм). Перед наплавкой зачищенную поверхность обезжирить растворителями (ацетоном или др.).  Зачистить поверхность с внешней стороны днища у сквозного отверстия диаметром 40 мм шлифованием до металлического блеска.  16.2.6.3 Произвести сверловку места сквозного отверстия Ø6 мм. На внутренней поверхности днища автоклава острые кромки после сверления притупить, зачистить и обезжирить.  Радиус разделки кромки при выходе на внутреннюю поверхность днища автоклава должен быть не менее 10 мм (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.4 Заварка сквозного отверстия производиться с внутренней стороны автоклава заподлицо с поверхностью электродами ОЗЛ-25Б Ø3 мм на поджатой медной подкладке, расположенной с наружной части автоклава (рисунок 16.2 сеч. А-А).  16.2.6.5 После проведения заварки сквозного отверстия провести местную термообработку разогревом газопламенной горелкой до температуры 600-700°С с последующим охлаждением на воздухе.  16.2.6.6 Место заварки сквозного отверстия проконтролировать просвечиванием и (после зачистки с обеих сторон наплавки) со стороны внутренней поверхности днища автоклава - цветной дефектоскопией.  16.2.6.7 В случае обнаружения дефектов как поверхностных, так и внутренних, произвести повторную механическую зачистку и последующую заварку.  16.2.6.8 Последующую наплавку следует производить короткой дугой на постоянном токе обратной полярности («плюс» на электроде) начиная с места наибольшего коррозионно-эрозионного износа (с 2,4 мм до 4,5 мм) (см. рисунок 16.2).  После использования каждого штучного электрода наплавленный металл подвергается проковке с целью снятия остаточных напряжений и уменьшения искажения формы днища.  16.2.6.9 Для снятия остаточных напряжений допускается производить проковку наплавленного металла пневмомолотком или зубилом.  Рабочий конец пневмомолотка должен иметь сферическую форму с радиусом 10-15 мм. Зубила применять с радиусом закругления бойка в 2-4 мм.  16.2.6.10 При проковке необходимо соблюдать следующие условия:  - при многослойной сварке проковку производить послойно; первый и последний слои не проковывать.  - Каждая последующая точка удара при проковке должна перекрываться на 1/3 диаметра предыдущей. Не допускается многократное перекрытие точек удара (более 5-6 раз), вызывающее деформацию проклепываемого металла и его чрезмерный наклеп.  16.2.6.11 Последующую наплавку (с 4,5 до 11 мм) производить наложением валиков по спирали от центра днища шириной каждого не более 1,5-2,0 диаметра электрода, с зачисткой каждого последующего валика от шлака. Валики должны перекрывать друг друга не менее, чем на 1/3 по сечению.  16.2.6.12 После наплавки каждого слоя произвести контроль по шаблону со стороны наружного слоя днища. При соответствии отклонений геометрии днища нормам и требованиям ОСТ 26.291-94 последующие слои наплавки накладывать с внутренней стороны автоклава.  В противном случае (несоответствие геометрии днища нормам по отклонению ОСТ 26.291-94), следующий слой наплавки производить с наружной стороны днища.  16.2.6.13 Толщина днища с учетом наплавленного слоя, выполненного электродами ОЗЛ-25Б, должна составлять не менее 11 мм.  16.2.6.14 После окончания сварочных работ наплавленные участки очистить от шлака, брызг, подготовить поверхность к проведению контроля методом цветной дефектоскопии.  16.2.6.15 После проведения контроля геометрии днища автоклава и контроля наплавленных участков 100 % цветной дефектоскопией и рентгеноскопией произвести термообработку днища автоклава. Нагрев производить топочными газами до 700°С с контролем температуры по показаниям термопары, выдержка 2 часа, охлаждение на воздухе.  16.2.7 Контроль качества наплавки 16.2.7.1 Контроль качества ремонтно-восстановительных работ должен включать:  - проверку наличия допуска у сварщика к выполнению сварочных работ на сосудах и аппаратах, подведомственных Ростехнадзору;  - контроль соответствия сварочных материалов требованиям инструкции (по сертификатам);  - контроль качества подготовки поверхности под наплавку;  - контроль соблюдения режимов и последовательности наплавки, а также выполнение операции проковки;  - контроль формы днища в процессе наплавки и толщины наплавки;  - внешний осмотр;  - рентгеноконтроль;  - цветную дефектоскопию;  - испытание механических свойств наплавленного металла.  16.2.7.2 Произвести контроль геометрии днища по шаблону после наложения первого слоя наплавки.  16.2.7.3 Внешний осмотр наплавки производится в объеме 100 %.  16.2.7.4 При контроле внешним осмотром в наплавочных швах не допускаются: трещины всех видов и направлений, непровары, прожоги, незаваренные кратеры, свищи, выводы кратера на основной металл, следы зажигания дуги на основном металле, подрезы, углубления.  16.2.7.5 Качество наплавки по внутренним дефектам контролировать УЗД или радиографией. Толщину наплавки контролировать ультразвуком - сплошным сканированием или по сетке 50×50 мм.  16.2.7.6 При контроле просвечиванием не допускаются: трещины всех видов и направлений, свищи, незаваренные кратеры, поры, шлаковые включения и др. дефекты по нормам ОСТ 26-01-858-94.  16.2.7.7 Контроль цветной дефектоскопией производить в объеме 100 %, по поверхности первого и последнего слоев наплавки.  16.2.8 Исправление дефектов сварных соединений 16.2.8.1 Исправлению подлежат следующие дефекты: подрезы основного металла и углубления между валиками, незаваренные кратеры, газовые поры, шлаковые включения, непровары, трещины прожоги.  16.2.8.2 Заварка удаленных дефектов участка сварного шва должна производиться тем же методом и с использованием тех же сварочных материалов, которыми выполнялась сварка данного шва.  16.2.8.3 В случае, если при контроле качества исправленного участка в нем вновь будут обнаружены дефекты, то производится повторное исправление.  16.2.8.4 При обнаружении дефектов в шве после повторного исправления вопрос о возможности и способе исправления сварного шва решается главным инженером предприятия.  16.2.8.5 Перед заваркой обязательно производится зачистка до чистого металла и разделка кромок наждачным камнем с образованием нормального угла раскрытия (55-70°) под сварку.  16.2.8.6 Исправление подрезов основного металла глубиной до 0,5 мм, а между валиками глубиной до 0,6 мм производится вышлифовкой участка до глубины не более 0,5 мм без последующей заварки.  16.2.8.7 Исправление подрезов свыше 0,5 мм и углублений между валиками свыше 0,6 мм производится путем наплавки валика.  16.2.8.8 Незаделанные кратеры наплавочных валиков исправлять заваркой по предварительно зачищенному металлу.  16.2.8.9 При наличии в кратерах трещин, пор или шлаковых включений дефекты удаляются механическим путем до здорового металла, после чего может производиться заварка.  16.2.8.10 Исправление швов с газовыми порами и шлаковыми включениями производится путем удаления дефектных участков механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.11 Исправление наплавочных швов с непроварами, прожогами и трещинами производится путем удаления дефектного участка механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.12 Удаление непроваров (глубиной до 0,5 мм), расположенных в поверхностном слое шва, может производиться механическим путем без последующей заварки. Надежность удаления трещин контролируется методом цветной дефектоскопии.  16.2.9 Техника безопасности 16.2.9.1 Все операции по подготовке к наплавке, исправлению дефектов выполнять с соблюдением Правил по технике безопасности, действующих на предприятии и положений  16.3 Технологическая инструкция на вварку нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища выпарного аппарата.  16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.2.7 Контроль качества наплавки 16.2.7.1 Контроль качества ремонтно-восстановительных работ должен включать:  - проверку наличия допуска у сварщика к выполнению сварочных работ на сосудах и аппаратах, подведомственных Ростехнадзору;  - контроль соответствия сварочных материалов требованиям инструкции (по сертификатам);  - контроль качества подготовки поверхности под наплавку;  - контроль соблюдения режимов и последовательности наплавки, а также выполнение операции проковки;  - контроль формы днища в процессе наплавки и толщины наплавки;  - внешний осмотр;  - рентгеноконтроль;  - цветную дефектоскопию;  - испытание механических свойств наплавленного металла.  16.2.7.2 Произвести контроль геометрии днища по шаблону после наложения первого слоя наплавки.  16.2.7.3 Внешний осмотр наплавки производится в объеме 100 %.  16.2.7.4 При контроле внешним осмотром в наплавочных швах не допускаются: трещины всех видов и направлений, непровары, прожоги, незаваренные кратеры, свищи, выводы кратера на основной металл, следы зажигания дуги на основном металле, подрезы, углубления.  16.2.7.5 Качество наплавки по внутренним дефектам контролировать УЗД или радиографией. Толщину наплавки контролировать ультразвуком - сплошным сканированием или по сетке 50×50 мм.  16.2.7.6 При контроле просвечиванием не допускаются: трещины всех видов и направлений, свищи, незаваренные кратеры, поры, шлаковые включения и др. дефекты по нормам ОСТ 26-01-858-94.  16.2.7.7 Контроль цветной дефектоскопией производить в объеме 100 %, по поверхности первого и последнего слоев наплавки.  16.2.8 Исправление дефектов сварных соединений 16.2.8.1 Исправлению подлежат следующие дефекты: подрезы основного металла и углубления между валиками, незаваренные кратеры, газовые поры, шлаковые включения, непровары, трещины прожоги.  16.2.8.2 Заварка удаленных дефектов участка сварного шва должна производиться тем же методом и с использованием тех же сварочных материалов, которыми выполнялась сварка данного шва.  16.2.8.3 В случае, если при контроле качества исправленного участка в нем вновь будут обнаружены дефекты, то производится повторное исправление.  16.2.8.4 При обнаружении дефектов в шве после повторного исправления вопрос о возможности и способе исправления сварного шва решается главным инженером предприятия.  16.2.8.5 Перед заваркой обязательно производится зачистка до чистого металла и разделка кромок наждачным камнем с образованием нормального угла раскрытия (55-70°) под сварку.  16.2.8.6 Исправление подрезов основного металла глубиной до 0,5 мм, а между валиками глубиной до 0,6 мм производится вышлифовкой участка до глубины не более 0,5 мм без последующей заварки.  16.2.8.7 Исправление подрезов свыше 0,5 мм и углублений между валиками свыше 0,6 мм производится путем наплавки валика.  16.2.8.8 Незаделанные кратеры наплавочных валиков исправлять заваркой по предварительно зачищенному металлу.  16.2.8.9 При наличии в кратерах трещин, пор или шлаковых включений дефекты удаляются механическим путем до здорового металла, после чего может производиться заварка.  16.2.8.10 Исправление швов с газовыми порами и шлаковыми включениями производится путем удаления дефектных участков механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.11 Исправление наплавочных швов с непроварами, прожогами и трещинами производится путем удаления дефектного участка механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.12 Удаление непроваров (глубиной до 0,5 мм), расположенных в поверхностном слое шва, может производиться механическим путем без последующей заварки. Надежность удаления трещин контролируется методом цветной дефектоскопии.  16.2.9 Техника безопасности 16.2.9.1 Все операции по подготовке к наплавке, исправлению дефектов выполнять с соблюдением Правил по технике безопасности, действующих на предприятии и положений  16.3 Технологическая инструкция на вварку нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища выпарного аппарата.  16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.2.8 Исправление дефектов сварных соединений 16.2.8.1 Исправлению подлежат следующие дефекты: подрезы основного металла и углубления между валиками, незаваренные кратеры, газовые поры, шлаковые включения, непровары, трещины прожоги.  16.2.8.2 Заварка удаленных дефектов участка сварного шва должна производиться тем же методом и с использованием тех же сварочных материалов, которыми выполнялась сварка данного шва.  16.2.8.3 В случае, если при контроле качества исправленного участка в нем вновь будут обнаружены дефекты, то производится повторное исправление.  16.2.8.4 При обнаружении дефектов в шве после повторного исправления вопрос о возможности и способе исправления сварного шва решается главным инженером предприятия.  16.2.8.5 Перед заваркой обязательно производится зачистка до чистого металла и разделка кромок наждачным камнем с образованием нормального угла раскрытия (55-70°) под сварку.  16.2.8.6 Исправление подрезов основного металла глубиной до 0,5 мм, а между валиками глубиной до 0,6 мм производится вышлифовкой участка до глубины не более 0,5 мм без последующей заварки.  16.2.8.7 Исправление подрезов свыше 0,5 мм и углублений между валиками свыше 0,6 мм производится путем наплавки валика.  16.2.8.8 Незаделанные кратеры наплавочных валиков исправлять заваркой по предварительно зачищенному металлу.  16.2.8.9 При наличии в кратерах трещин, пор или шлаковых включений дефекты удаляются механическим путем до здорового металла, после чего может производиться заварка.  16.2.8.10 Исправление швов с газовыми порами и шлаковыми включениями производится путем удаления дефектных участков механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.11 Исправление наплавочных швов с непроварами, прожогами и трещинами производится путем удаления дефектного участка механическим путем с последующей заваркой.  16.2.8.12 Удаление непроваров (глубиной до 0,5 мм), расположенных в поверхностном слое шва, может производиться механическим путем без последующей заварки. Надежность удаления трещин контролируется методом цветной дефектоскопии.  16.2.9 Техника безопасности 16.2.9.1 Все операции по подготовке к наплавке, исправлению дефектов выполнять с соблюдением Правил по технике безопасности, действующих на предприятии и положений  16.3 Технологическая инструкция на вварку нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища выпарного аппарата.  16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.2.9 Техника безопасности 16.2.9.1 Все операции по подготовке к наплавке, исправлению дефектов выполнять с соблюдением Правил по технике безопасности, действующих на предприятии и положений  16.3 Технологическая инструкция на вварку нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища выпарного аппарата.  16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.3.1 Введение Настоящая инструкция распространяется на сварочные работы при реконструкции сепаратора выпарного аппарата.  Технологическая инструкция разработана в соответствии с требованиями безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением (ПБ 03-584-03), Правил проектирования, изготовления и приемки сосудов и аппаратов стальных сварных (ПБ 03-584-03), ОСТ 26.291-94 и другой действующей нормативной документации.  Работы по вварке нового конического днища в сепаратор выпарного аппарата должны производиться ремонтными подразделениями, располагающими необходимыми техническими средствами и ИТР соответствующей квалификации (специалисты сварочного производства II, III, IV уровней), способными обеспечить качественное выполнение работ и контроль в соответствии с ПБ 03-576-03, ПБ 03-584-03, ОСТ 26.291-94, ОСТ 26.260.3-2001, а так же настоящей технологической инструкцией.  Реконструкция сепаратора, заключающаяся в вварке конического днища, должна производиться по технологии, разработанной до начала выполнения работ, в соответствии с настоящей технологической инструкцией. Реконструкция сепаратора производится в связи с выходом из строя сферического днища. Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры и вариант реконструкции с установкой нового конического днища представлены на рисунках 16.3-1 и 16.3-2.  Основные паспортные данные выпарного аппарата:  Рабочее давление в корпусе, МПа  0,18  Рабочее давление в сепараторе. Мпа  0,05  Рабочее давление в трубной части. МПА  0,09  Рабочая температура в корпусе. °С  плюс 116  Рабочая температура в трубной части, °С  плюс 97  Диаметр обечайки корпуса, мм  2592  Диаметр обечайки сепаратора, мм  3766  Толщина стенки обечайки корпуса, мм  14,0  Толщина стенки обечайки сепаратора, мм  17,0  Толщина стенки днища, мм  20,0  Тип днищ  Сферические, неотбортованные  Материал:     обечайки сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  днищ сосуда - шведская сталь 1330 (отечественный аналог - сталь 16К)  Режим нагружения  непрерывный  Год изготовления  1962  Завод-изготовитель  З-д Веркестэдер, Хедемура, Швеция  Год ввода в эксплуатацию  1971  16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.3.2 Техника безопасности 16.3.2.1 При организации и выполнении сварочных работ следует руководствоваться требованиями ГОСТ 12.3.002.  16.3.2.2 Сварочные работы внутри сосуда требуют, чтобы электрододержатели для ручной сварки были, возможно, меньшей массы и иметь конструкцию, обеспечивающую надежное зажатие и быструю смену электродов. Рукоятка электрододержателя должна быть сделана из теплостойкого плохо проводящего материала. Применение электрододержателей самодельной конструкции, не отвечающей требованиям ГОСТ 14651, не допускается.  16.3.2.3 Подключение и отсоединение от сети сварочных источников питания и наблюдение за их исправным состоянием в процессе эксплуатации должно производиться электротехническим персоналом предприятия.    Рисунок 16.3-1 - Существующий узел соединения корпуса сепаратора с корпусом греющей камеры     Рисунок 16.3-2 - Установка нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища  16.3.2.4 При использовании для протирок кромок перед сваркой ацетона, уайт-спирита или других растворителей, должны быть приняты меры, предупреждающие вредные воздействия их на организм человека: применение респираторов, шланговых противогазов и др.  16.3.2.5 Требуемая для сварки протирка поверхностей внутри сепаратора должна производиться этиловым спиртом.  16.3.2.6 Применение растворителей должно производиться с разрешения технического и пожарного надзора предприятия. Выдача растворителей должна производиться руководителем работ в специальных небьющихся флаконах емкостью не более 200 г с принудительной подачей растворителей для смачивания тампонов.  16.3.2.7 Запрещается производить протирку кромок деталей и участков швов нагретых до температуры выше 50°С.  16.3.2.8 Работу внутри корпуса сепаратора следует относить к газоопасным работам, и они должны выполняться бригадой, состоящей не менее чем из 2-х человек.  16.3.2.9 При производстве всех работ тщательно выполнять правила техники безопасности, установленные инструкциями предприятия.  16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.3.3 Требования к квалификации сварщика. 16.3.3.1 К проведению сварочных работ, включая прихватку, допускаются сварщики, аттестованные в соответствии с Правилами ПБ 03-273-99 и допущенные к исполнению предстоящего вида работ по способу сварки, положению сварного соединения и виду материала и имеющие удостоверение установленного порядка.  16.3.3.2 Сварщики должны быть ознакомлены с настоящей технологической инструкцией и проводить работы под руководством специалистов сварочного производства, ответственных за проведение данных работ и качество их исполнения.  16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.3.4 Требования к сварочному оборудованию. 16.3.4.1 Для выполнения сварки должны применяться сварочное оборудование и измерительная аппаратура, позволяющие обеспечить заданные настоящей инструкцией режимы сварки и надежность работы.  16.3.4.2 Колебания напряжения питающей сети, в которой подключено сварочное оборудование, допускается не более +5 % от номинала.  16.3.4.3 Универсальные индивидуальные держатели должны соответствовать ГОСТ 14651.  16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.3.5 Материалы. 16.3.5.1 Для изготовления конического днища применять листовой прокат толщиной 20 мм из стали 16К или 20К по ГОСТ 5520, не ниже категории 3. Допускается использовать сталь марки Ст3сп по ГОСТ 14637 не ниже категории 3.  16.3.5.2 Сливной патрубок, врезаемый в коническое днище, изготовить из трубы диаметром 219 мм из стали 20 или Ст3сп.  16.3.5.3 Для дуговой сварки применять электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45, типа Э50А марки УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 диаметром 2,0 мм, 2,5 мм, 3,0 мм, 4,0 мм. Для аргонодуговой сварки (для первого прохода) применять проволоку марки Св-08Г2С, Св-08ГС, Св-10Г2 и др.  16.3.5.4 Используемые для реконструкции сепаратора электроды должны храниться в сухих помещениях с температурой воздуха не ниже комнатной температуры и с влажностью не более 60 %.  16.3.5.5 Перед использованием электроды должны быть прокалены при температуре согласно паспортным данным, техническим условиям или этикеткам. Режимы прокалки сварочных электродов приведены в таблице 16.3-1.  Таблица 16.3-1 - Режимы прокалки сварочных электродов  Марка электрода  Тип электрода  Температура прокалки, °С  Время выдержки, час  УОНИ-13/45  Э42А  250-300  1  УОНИ-13/55  Э50А  250-300  ТМУ-21У  360-400  ЦУ-5  340-380  16.3.5.6 Прокалку сварочных электродов перед употреблением рекомендуется производить в специальных приспособлениях для раскладки электродов в электрической печи. Температура при загрузке сварочных электродов для прокалки должна быть не более 150°С, а скорость подъема температуры в пределах 100-200°С в час. Во избежание осыпания покрытия не рекомендуется прокаливать электроды более 2-х раз.  16.3.5.7 Условия хранения и организация выдачи электродов сварщикам должны исключать возможность перепутывания марок и партий.  16.3.5.8 Временное хранение электродов в процессе выполнения работы и перерывах рекомендуется в сушильных шкафах с температурой не ниже плюс 40°С. На каждой коробке или пачке с электродами должна быть этикетка, содержащая сведения в соответствии с ГОСТ 9466.  16.3.5.9 В случае необходимости служба предприятия имеет право проводить контрольную проверку качества поступивших электродов и соответствия их показателей требованиям ГОСТ 9466, или приемо-сдаточных характеристик паспорта на электроды каждой конкретной марки. Методы испытаний должны соответствовать ГОСТ 9466.  16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.3.6 Технология вварки нового конического днища в сепаратор без удаления сферического днища. 16.3.6.1 Сборка и сварка конического днища  16.3.6.1.1 На сегментных заготовках, предназначенных для изготовления конического днища, обработать кромки механическим способом (рисунки 16.3-3, 16.3-4, 16.3-5).  16.3.6.1.2 Прилегающие участки металла к свариваемым кромкам на расстоянии 20-30 мм с двух сторон должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска и промыты растворителями.  16.3.6.1.3 Произвести сборку конического днища из сегментных заготовок на прихватках. Длина прихваток 10-15 мм, расстояние между ними 100-150 мм. Поверхность прихваток зачистить до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.1.4 Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварку основного металла.  16.3.6.1.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.1.6 Выполнить сварку сегментных заготовок (рисунок 16.3-3). Сварка ручная дуговая электродами марки УОНИ-13/45, УОНИ-13/55, ТМУ-21У, ЦУ-5 короткой дугой. Для первого прохода применять электрод диаметром 2-2,5 мм, для последующих диаметром 3 и 4 мм. Рекомендуется по возможности первый проход выполнить аргонодуговой сваркой. В качестве присадочной проволоки применять проволоку марки Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2 и др. Режимы ручной дуговой сварки в зависимости от диаметра и марки электродов приведены в таблице 16.3-2.  А - А (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-3 - Сварное соединение сегментных заготовок конического днища (С17 ГОСТ 5264)     Рисунок 16.3-4 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-5 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки конического днища к стенке сепаратора (Т3 ГОСТ 11534)  Таблица 16.3-2 - Режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток*  Род тока  Э42А  УОНИ-13/45  2  45-65  Постоянный ток, обратная полярность  3  80-100  4  130-160  Э50А  У ОНИ-13/55  3  80-100  4  130-160  ТМУ-21У  3  60-120  4  100-180  ЦУ-5  2,5  50-100  * - сварочный ток для всех пространственных положений.  16.3.6.1.7 Каждый последующий слой выполнять после зачистки предыдущего до металлического блеска. При этом шов и прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться контролю внешним осмотром с целью выявления дефектов. Удаление дефектов производить нагартованной щеткой или абразивным кругом.  16.3.6.1.8 Смещение кромок не должно превышать 2 мм.  16.3.6.2 Технология вварки конического днища  16.3.6.2.1 Продольные сварные швы обечайки и шва конического днища должны быть смещены относительно друг друга на величину не менее 100 мм между осями швов.  16.3.6.2.2 Зачистить наплывы металла, оставшиеся после выполнения продольных сварных соединений сегментных заготовок конического днища, абразивным кругом заподлицо с поверхностью разделки. Кромки и прилегающие зачищенные поверхности промыть растворителями и протереть.  16.3.6.2.3 Сборку конического днища со стенкой греющей камеры и стенкой сепаратора выполнить на прихватках. Прихватки расположить равномерно по периметру свариваемых кромок. Длина и количество прихваток должны быть достаточными для надежного закрепления конического днища. Прихватки выполнять попеременно с диаметрально противоположных сторон.  16.3.6.2.4 Прихватки зачистить щеткой из нагартованной нержавеющей стали до металлического блеска и промыть. Дефектные прихватки удалить.  16.3.6.2.5 Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности растворителями.  16.3.6.2.6 Выполнить сварку поперечных швов (рисунок 16.3-6 и 16.3-7) с целью устранения возможной поводки конического днища при сварке, сварку рекомендуется производить попеременно с диаметрально противоположных сторон. Сварку производить в соответствии с п. 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции.  16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.

	16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.
	16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.
	16.3.7 Технология вварки сливного патрубка в коническое днище. 16.3.7.1 Разметить и вырезать отверстие в коническом днище под сливной патрубок Ø219 мм с припуском в соответствии с рисунком 16.3-8.  16.3.7.2 Обработать в отверстии кромки под сварку механическим способом. Конструктивные элементы подготовленных кромок представлены на рисунке 16.3-8.  16.3.73 Перед сборкой и сваркой патрубка сливного в стенку конического днища, прилегающие поверхности к кромкам отверстия с обеих сторон должны быть зачищены на расстоянии 20÷30 мм абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой, свариваемые поверхности кромок и прилегающие к ним поверхности промыть растворителями.  16.3.7.4 Сборку сливного патрубка с коническим днищем выполнить на прихватках. Прихватки ставить с диаметрально противоположных сторон.  Прихватки должны выполнять сварщики той же квалификации, что и сварщики, выполняющие сварку сливного патрубка.    Рисунок 16.3-6 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой греющей камеры (Т5 ГОСТ 11534)     Рисунок 16.3-7 - Конструктивные элементы шва сварного соединения конического днища со стенкой сепаратора (ТЗ ГОСТ 11534)  Б - Б (см. рисунок 16.3-2)    Рисунок 16.3-8 - Конструктивные элементы подготовленных кромок приварки сливного патрубка к коническому днищу (У6 ГОСТ 5264)  Поверхность прихваток должна быть зачищена и проконтролирована. Дефектные прихватки удалить.  16.3.7.5 Вварку сливного патрубка в стенку конического днища производить в соответствии с пунктами 16.3.6.1.6 и 16.3.6.1.7 настоящей инструкции и рисунком 16.3-9.  16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.3.8 Контроль качества сварки. Контроль сварки осуществляется:  - проверкой соответствия сварочных материалов требованиям стандартов, по которым они поставляются и настоящей технологической инструкцией;  - контролем качества подготовки вварки нового конического днища без удаления сферического днища в сепаратор и вварки в стенку конического днища сливного патрубка;  - внешним осмотром по ГОСТ 3242;  - механическими испытаниями контрольных сварных соединений на образцах по ГОСТ 6996;  - ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100 % по ОСТ 26-2044-83;  - цветной дефектоскопией по ОСТ 26-5-99; .  - гидравлическим испытанием.  16.3.8.2 По результатам контроля не допускаются дефекты в соответствии с п. 3.11.3 и п. 3.11.4 ОСТ 26.291-94.  Б - Б (см, рисунок 16.3-9)    Рисунок 16.3-9 - Конструктивные элементы шва сварного соединения сливного патрубка с коническим днищем (У6 ГОСТ 5264)  16.4 Технологическая инструкция по ремонту обечаек нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  На нижней части кожуха греющей камеры были обнаружены многочисленные язвы (рисунок 16.4-1). В связи с этим возникла необходимость замены дефектной части кожуха новой обечайкой или усиления дефектной части кожуха укрепляющим кольцом.  16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.4.1 Основные и сварочные материалы 16.4.1.1 Материал кожуха греющей камеры выпарного аппарата - ВМ Ст3кп ГОСТ 380-71.  16.4.1.2 Для укрепления дефектной части греющей камеры выпарного аппарата или ее замены на новую обечайку использовать листовой прокат из стали Ст3сп-3 или Ст3пс-3 по ГОСТ 380, отвечающего требованиям ПБ 03-576-03 (приложение №4) и ОСТ 26.291-94 (приложение №2).  16.4.1.3 Для дуговой сварки дефектной части кожуха из стали Ст3кп со сталью марки Ст3сп3 использовать электроды типа Э42А марки УОНИ-13/45 по ГОСТ 9467.  16.4.1.4 Режим прокалки электродов перед употреблением: температура прокалки 250-300°С, время выдержки 1 час.  Примечание: Разрешается также принимать режимы, указанные в этикетках, паспортах или ТУ на электроды.  16.4.1.5 Режим сварки для электродов типа Э42А марки УОНИ-13/45 диаметром 3 мм выбирается в соответствии с паспортными данными, техническими условиями или этикетками на электроды.  16.4.1.6 Для аргонодуговой сварки дефектной части кожуха использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св-08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и т. д.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.    Рисунок 16.4-1 - Греющая камера т. 27 S = 5,4 мм    - места замера толщины нижней части кожуха греющей камеры выпарного аппарата  16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.4.2 Замена дефектной части кожуха на новую обечайку (основной вариант) 16.4.2.1 Замену обечайки производить путем вырезки дефектной обечайки кожуха непосредственно по кольцевому шву или за разрешенным расстоянием и изготовленной с подгонкой по месту новой обечайки. При этом важно соблюдать требования ПБ 03-584-03 по расположению новых кольцевых и продольных швов вваренной обечайки относительно других швов и приваренных к ней элементов.  16.4.2.2 Вырезку дефектной части кожуха производить частями по одной части три раза. Вначале вырезать первую 1/3 часть дефектного кожуха плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Во избежание деформации трубной решетки в процессе сварки, необходимо при вырезке сохранить часть кожуха высотой не менее 30-50 мм со стороны трубной решетки для последующей стыковой сварки с новой обечайкой. Затем подготовить под сварку оставшуюся часть кожуха и 1/3 обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.3 При вырезке не допускается перегрев металла.  16.4.2.4 После огневой резки необходимо снять припуск на оставшихся бездефектных частях кожуха абразивным кругом, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получения чистых без наплавов и окислов кромок.  16.4.2.5 На кромках следы окислов и цвета побежалости зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.6 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха на расстоянии 20-30 мм от свариваемых кромок до металлического блеска.  16.4.2.7 Очистить внутреннюю поверхность кожуха от брызг, абразивных зерен, в том числе и трубчатку греющей камеры.  16.4.2.8 Замену дефектной части обечайки выполнить новой обечайкой, состоящей из трех частей. Части новой обечайки должны быть изготовлены из стали Ст3сп3 толщиной 8 мм. Наружный радиус частей обечайки должен быть равен наружному диаметру кожуха.  16.4.2.9 Резку трех частей заготовок для новой обечайки производить на гильотинных ножницах, предусмотрев припуск для подгонки по месту вырезки дефектной части кожуха и разделки кромок механическим способом.  16.4.2.10 Разделку продольных и поперечных кромок заготовок выполнить под углом 25±2° с притуплением 1±1 мм после вырезки каждой трети части кожуха.  16.4.2.11 Прилегающие к кромкам поверхности зачистить абразивным кругом с двух сторон шириной 20-30 мм до металлического блеска.  16.4.2.12 Заготовки вальцевать по радиусу наружного диаметра кожуха.  16.4.2.13 Сварку новой обечайки с кожухом выполнить на оставшихся подкладках в соответствии с ОСТ 26.291-94 (п. 10.1.12), который допускает применение дуговой сварки в стыковых соединениях обечаек с кожухом на оставшихся подкладках.  16.4.2.14 Резку заготовок из стали Ст3сп3 для остающихся подкладок выполнить на гильотинных ножницах. Подкладки должны иметь ширину 35-40 мм и длину равную длине одной трети окружности обечайки.  16.4.2.15 Продольные и поперечные кромки остающихся подкладок строгать до шероховатости Rz40.  16.4.2.16 Стороны, прилегающие к свариваемым кромкам кожуха и обечаек, зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.2.17 Перед сборкой 1/3 части обечайки с оставшейся частью кожуха провести осмотр оставшейся бездефектной части кожуха.  16.4.2.18 В случае обнаружения дефектов на оставшейся части кожуха у трубной решетки, их необходимо устранить абразивной зачисткой как с внутренней, так и с наружной стороны кожуха.  16.4.2.19 Разделку кромок кожуха 1/3 части под сварку 1/3 обечайки выполнить абразивным кругом под углом 25°±2° и притуплением 1±1 по ГОСТ 5264 - С18.  16.4.2.20 Зачистить абразивным кругом прилегающие поверхности на расстоянии 30-40 мм от кромок до металлического блеска. По возможности произвести зачистку внутренней поверхности на расстоянии 20-25 мм от кромок.  Полнота удаления  поверхностных дефектов  и  качество зачистки контролируется внешним осмотром.  В случае обнаружения недопустимых дефектов, их надо устранить.  16.4.2.21 До проведения монтажа трех новых частей обечайки с кожухом необходимо предусмотреть механическую обработку отверстий под люк и штуцеры.  16.4.2.22 Разделку кромок отверстий под сварку люка и штуцеров выполнить механической обработкой под углом 45°±2° по ГОСТ 5264 - У6.  16.4.2.23 1/3 обечайки подогнать к вырезанной и подготовленной под сварку 1/3 кожуха согласно конструктивным размерам стыкового соединения.  16.4.2.24 Подготовленные кромки остающихся подкладок с зачищенной с одной стороны поверхностью прихватить к части новой обечайки, расположив зачищенную поверхность остающихся подкладок к внутренней поверхности части обечайки.  16.4.2.25 После выполнения прихваток удалить шлак и зачистить металл прихваток металлической щеткой до металлического блеска. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.26 Сборку 1/3 обечайки с остающимися подкладками с кожухом под дуговую сварку выполнить на прихватках электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм. Размер прихваток 30-40 мм с шагом 150-200 мм. При этом смещение свариваемых кромок части обечайки не должно превышать 1 мм.  16.4.2.27 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить абразивным кругом или металлической щеткой прихватки. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.2.28 Вырезку второй 1/3 части дефектной части кожуха выполнить огневым способом: плазменной или газовой резкой или абразивным кругом.  Подготовить кромки вырезанной второй 1/3 части кожуха под прихватку со второй 1/3 частью обечайки, подогнать вторую 1/3 обечайки под сборку со второй 1/3 частью кожуха в порядке, изложенном выше, и прихватить. Затем в аналогичном порядке подготовить третью часть кожуха и третью часть обечайки, собрать их на прихватках.  16.4.2.29 Сварку новой обечайки, состоящей из трех частей, с кожухом выполнить в 3-5 слоев электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3-4 мм.  При выполнении сварного соединения собранной на прихватках новой обечайки, первый слой выполнить прерывистым, как со стороны трубной решетки, так и с противоположной стороны. В начале первый слой поперечных (кольцевых) швов выполнить на длине 200 мм, затем переместиться на другую сторону аппарата и выполнить первые слои на такой же длине. В таком же порядке выполнить первые слои по всей длине  16.4.2.30 После выполнения первых слоев поверхности швов и кромки очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  При обнаружении дефектов на поверхности металла швов, их надо устранить.  После выполнения первого слоя кольцевого шва со стороны трубной решетки последующие слои выполнить в аналогичном порядке. Второй поперечный (кольцевой) шов с кожухом выполнить в 2-4 слоя электродами Э42А ГОСТ 9467. Продольные сварные соединения также сварить между собой в 3-5 слоев.  После выполнения каждого слоя поверхности швов очистить от шлака, брызг металла и зачистить металлической щеткой до металлического блеска.  16.4.2.31 Режим дуговой сварки электродами типа Э42А должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды.  16.4.2.32 Проконтролировать каждый слой шва визуально и в случае необходимости методом цветной дефектоскопии.  16.4.2.33 Установку нового люка, новых штуцеров, изготовленных по технической документации на выпарной аппарат, следует выполнить в новую обечайку в соответствии с требованиями технической документации и ОСТ 26.291-94 (п. 3.6.4).  16.4.2.34 Сборку люка и штуцеров выполнить на прихватках. Размер прихваток для сборки люка с кожухом не должен превышать 10-15 мм и расстояние между прихватками 100-150 мм.  Прихватку штуцеров выполнить с размерами, указанными руководителем ремонта.  Поверхности прихваток очистить от шлака и проконтролировать визуально.  Сварку выполнить в 2-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  После каждого слоя очистить поверхность швов металлической щеткой от шлака и проконтролировать каждый слой визуально  16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.4.3 Ремонт дефектной части кожуха с помощью укрепляющего кольца. 16.4.3.1 Условия проведения ремонта дефектного участка: перед подготовкой и проведением сварочных работ дефектные места кожуха должны быть очищены и проконтролированы для уточнения расположения границ дефектного участка, их необходимо зафиксировать и обозначить на наружной поверхности нижней части кожуха. Обозначение дефектов принимается руководителем ремонтных работ.  16.4.3.2 Ширина укрепляющего кольца из стали Ст3сп-3 толщиной 8 мм (рисунок 16.4-2) должна быть больше или меньше на 30-50 мм от поперечного кольцевого шва бездефектной части кожуха.  16.4.3.3 Размещение укрепляющего кольца относительно сварных швов нижней части кожуха и допускаемые расстояния между швами определяются в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94 (п.п. 3.10.6 и 3.10.7) и ПБ 03-584-03.  16.4.3.4 Для выполнения сварки укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) стыковым швом необходимо использовать дополнительную обечайку шириной 60-100 мм (рисунок 16.4-2, поз. 2). Эту обечайку соединить с укрепляющим кольцом и с поверхностью бездефектной части кожуха стыковыми швом, а с другой стороны обечайки с поверхностью бездефектной части кожуха нахлесточным швом.  16.4.3.5 Резку заготовок полуобечаек производить на гильотинных ножницах.  16.4.3.6 Разделку кромок полуобечаек под сварку продольных и одного поперечного (кольцевого) шва выполнить под углом 25°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2), вторую поперечную (кольцевую) кромку под углом 90°.  16.4.3.7 Разметить и вырезать в полуобечайках (укрепляющего кольца) отверстие по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).    Рисунок 16.4-2 - Ремонт дефектной части корпуса с помощью укрепляющего кольца  16.4.3.8 Разметить и механически обработать отверстия по наружному диаметру патрубков штуцеров и разделать под сварку кромки под углом 45°±2° и притуплением 1±1 мм (рисунок 16.4-2).  Допускается вырезка отверстий по наружному диаметру фланцев штуцеров с последующей наплавкой от стенки штуцера до кромок отверстий укрепляющего кольца. Наплавленный слой должен быть выполнен заподлицо с наружной поверхностью укрепляющего кольца.  16.4.3.9 Для исключения возможности возникновения щелевой коррозии в укрепляющем кольце, в случае образования сквозных дефектов в стенке, вырезать отверстия в дефектной части кожуха до проведения сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.10 Разметить на наружной дефектной части кожуха отверстия диаметром 200 мм.  16.4.3.11 Вырезать в стенке дефектной части кожуха отверстия огневым способом: плазменной или газовой резкой. После огневой резки необходимо обработать кромки отверстий абразивным кругом на глубину 2-3 мм, обеспечив полное удаление неровностей огневой резки и получение чистых без наплывов и окислов кромок отверстий.  16.4.3.12 При вырезке отверстий нарушение целостности трубчатки не допускается.  16.4.3.13 После вырезки и зачистки поверхностей отверстий, очистить от брызг, наплывов, абразивных зерен внутренние поверхности кожуха и трубчатки.  16.4.3.14 До проведения ремонтных работ осуществить контроль подготовки дефектной части кожуха для сборки и сварки укрепляющего кольца.  16.4.3.15 Перед сборкой укрепляющего кольца провести осмотр бездефектных частей кожуха. Особо обратить внимание на необходимость выдержать расстояние между внутренней плоскостью трубной решетки и кромками укрепляющего кольца 5-10 мм.  16.4.3.16 Зачистить абразивным кругом поверхности кожуха, расположенные в местах свариваемых кромок полуобечаек, на ширине 20-30 мм до металлического блеска.  Металл шва сварного соединения трубной решетки с кожухом зачистить абразивным кругом до металлического блеска.  16.4.3.17 Сборку под сварку укрепляющего кольца (рисунок 16.4-2, поз. 1) и дополнительных обечаек (рисунок 16.4-2, поз. 2) выполнять на прихватках. Зазор между внутренней поверхностью укрепляющего кольца и дополнительной полуобечайкой (рисунок 16.4-2, поз. 2) и наружной поверхностью кожуха должен быть минимальным.  Прихватки выполнить электродами типа Э42А по ГОСТ 9467 диаметром 3 мм, размером 30-40 мм и шагом между прихватками 150-200 мм, а прихватки с патрубком люка и штуцерами размером 10-20 мм и шагом 30-100 мм.  При этом смещение продольных и поперечных свариваемых кромок не должно превышать 1 мм.  16.4.3.18 После выполнения прихваток удалить шлак, брызги металла и зачистить прихватки абразивным кругом или металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.4.3.19 Сварку укрепляющего кольца к кожуху выполнить ручной дуговой многослойной сваркой на постоянном токе обратной полярности (плюс на электроде) электродами марки Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.20 При выполнении шва укрепляющего кольца у трубной решетки дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 нагрев трубной решетки в процессе сварки должен быть минимальным.  16.4.3.21 Многослойный шов у трубной решетки выполнить прерывистым. Вначале первый слой выполнить примерно на длине 200 мм, затем переместить на другую сторону аппарата и наложить аналогичный слой такой же длины. В таком же порядке выполнить весь шов, также выполнить остальные швы.  16.4.3.22 После выполнения каждого слоя необходимо с поверхности шва и разделки кромок удалять шлак и брызги и провести зачистку поверхности шва щеткой до металлического блеска.  16.4.3.23 Приварку укрепляющего кольца к люку и штуцерам выполнить дуговой сваркой электродом Э42А ГОСТ 9467 диаметром 3 мм.  16.4.3.24 Если после вырезки отверстий в укрепляющем кольце под патрубок люка и штуцеров их диаметры будут иметь большие диаметры чем требуется, допускается производить многослойную местную наплавку поверхности кожуха.  Наплавку производить кольцевыми валиками не менее чем в 3-4 слоя. Толщина наплавки после абразивной обработки должна быть на уровне поверхности укрепляющего кольца.  16.4.3.25 После наплавки каждого валика необходимо удалить шлак. При наличии на поверхности шва дефектов (трещин, пористости) дефектные места следует удалить.  16.4.3.26 Поверхность каждого наплавленного слоя контролировать визуально, а при необходимости методом цветной или МПД дефектоскопии.  16.4.3.27 Режим сварки и наплавки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий, или этикеток на электроды.  16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
	16.4.4 Аргонодуговая сварка. 16.4.4.1 Наряду с рекомендованной выше для ремонта кожуха греющей камеры электродуговой сваркой рекомендуется выполнение данного ремонта с применением аргонодуговой сварки.  16.4.4.2 Конструктивные элементы и размеры должны соответствовать ГОСТ 14771 (рисунок 16.4-3).  16.4.4.3 При аргонодуговой сварке:  - сварку неплавящимся вольфрамовым электродом выполняют      Рисунок 16.4-3 - Конструктивные элементы и размеры швов для аргонодуговой сварки  а - стыковое соединение, односторонний шов со скосом одной кромки  б - нахлесточное соединение, односторонний шов без скоса кромок  В = 8÷40 мм  на постоянном токе прямой полярности (минус на электроде) или переменном токе с наложением тока высокой частоты от осцилляторов (ОС-1, ОСП-3-1 или др.);  - угол вольфрамового электрода к свариваемому изделию должен составлять 60-80°, а угол между электродом и сварочной проволокой - 90°;  - рабочий конец электрода должен быть заточен на конус на длине 5-20 мм в зависимости от диаметра электрода и вида выполняемой работы. Электрод следует осматривать перед выполнением каждого прохода сварного шва и заменять (производить заточку) при обнаружении разрушения или загрязнения;  - перемещение электрода и присадочной проволоки в процессе сварки должно быть равномерно-поступательным.  При ручной сварке допускаются возвратно-поступательные перемещения присадочной проволоки без вывода ее из зоны защитного газа. Поперечные колебания не рекомендуются. Сварку следует вести без перерывов. В случае вынужденного перерыва перекрывать ранее наложенный шов на 10-20 мм;  - после обрыва дуги по окончании сварки подачу защитного газа прекратить после некоторого остывания металла и электрода (через 5-10 с) для предупреждения недопустимого окисления.  Рабочее давление защитного газа рекомендуется в пределах 0,01-0,03 МПа.  - при ручной аргонодуговой сварке рекомендуется предварительно разогревать электрод на графитовой или медной пластине, после чего дуга легко возбуждается на изделии без соприкосновения с металлом. Допускается не разогревать электрод при ручной сварке на постоянном токе, а возбуждать дугу легким прикосновением к изделию и последующим отводом электрода.  - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона приведен в таблице 16.4.  Таблица 16.4 - Рекомендуемый режим сварки в среде аргона  Толщина свариваемого металла, мм  Тип разделки кромок  Проход  Диаметр присадочной проволоки, мм  Диаметр вольфрамового электрода, мм  Сила тока, А  Напряжение дуги, В  Расход аргона на горелку, л/мин  8,0                    80-110  2-3  110-130  10-12  6-8  3 и последующие  3  120-200  16.4.4.4 Для аргонодуговой сварки использовать в качестве присадочных материалов низколегированные сварочные проволоки марок Св-08ГС, Св 08Г2С, Св-10Г2, Св-08ГСМТ и другие по ГОСТ 2246, содержащие достаточное количество раскислителей (марганца, кремния и др.) и обеспечивающие необходимые механические свойства металла шва.  16.4.4.5 Рекомендуется проведение полуавтоматической аргонодуговой сварки данного сварного соединения сталей Ст3сп и Ст3кп выполнять плавящимся электродом (проволока Св-08Г2С и др.) в защитных газах (аргон + СО2).  16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.

	16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.
	16.4.5 Контроль качества ремонтных работ 16.4.5.1 Виды, объем, и порядок проведения контроля должны быть приведены в технологии на проведение ремонта дефектной нижней части кожуха, греющей камеры выпарного аппарата.  Необходимо осуществлять следующие формы контроля:  - предварительный;  - пооперационный;  - готовых сварных соединений.  16.4.5.2 Предварительный контроль включает проверку:  - квалификации сварщиков, дефектоскопистов и ИТР;  - состояние сварочного оборудования;  - качества основного и сварочных материалов;  - инструмента и аппаратуры для дефектоскопии.  16.4.5.3 Пооперационный контроль включает:  - расположение сварных швов;  - подготовку кромок, зачистку поверхностей, прилегающих к кромкам, зачистку одной поверхности остающихся подкладок;  - подготовку и сборку элементов под сварку;  - допусков при сборке и сварке;  - выполнения технологии в процессе прихваток и сварки;  - осмотр и приемку каждого слоя шва при сварке.  При неразрушающем методе контроля сварных соединений следует производить:  - внешний осмотр и измерение размеров;  - цветную дефектоскопию каждого слоя шва (при необходимости);  - цветную дефектоскопию металла или МПД шва и зоны термического влияния.  16.4.5.4 Для механических свойств производить (испытания на растяжение и ударную вязкость) на вырезанных образцах из контрольных соединений, выполненных одновременно с ремонтом, с применением заготовок из листов изготовляемых частей обечаек и вырезаемых из частей кожуха.  Применять те же разделки кромок, зачистки прилегающих поверхностей, методы и режимы сварки.  16.4.5.5 До разрезки контрольных сварных пластин на образцы, они должны быть подвергнуты проверке по всей длине рентгенопросвечиванию и цветной дефектоскопии. При обнаружении недопустимых дефектов, они должны быть исправлены.  16.4.5.6 Внешний осмотр сварных соединений должен производиться по всей их протяженности, измерения производятся на каждом сварном соединении.  Внешний осмотр и измерение швов проводить по методике, приведенной в ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, недопустимых ОСТ 26.291-94 (п. 3.11.3) и указанных в настоящей технологической инструкции.  По результатам внешнего осмотра выполненных сварных швов не допускаются следующие дефекты: единичные микронадрывы, свищи и пористость, подрезы, наплывы, прожоги, незаплавленные кратеры, несоответствие формы и размеров требованиям стандартов (в соответствии с требованиями ОСТ 26.291-94). Дефекты сварных швов должны быть устранены.  16.4.5.7 Контроль цветной дефектоскопией сварных швов производить в соответствии с ОСТ 26-5-99.  16.4.5.8 Провести гидроиспытания кожуха. Течи и потения не допускаются.  16.5 Ремонт плакирующего слоя двухслойного металла 20К+10Х17Н13М2Т корпуса выпарного аппарата.  16.5.1 На корпусе выпарного аппарата из двухслойной стали исправлению подлежат участки:  - утонение стенки выпарного аппарата в результате эрозионного износа;  - участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи;  - отслоение плакирующего слоя от основного металла;  - ножевая коррозия в зоне сплавления металла шва;  - имеющиеся наружные и внутренние дефекты, наличие которых не допускается согласно ОСТ 26.291-94 и ПБ 03-584-03;  - утонение стенки до минимально допустимой толщины (свыше 25 дм2) и износа плакирующего слоя.  16.5.2 При наличии дефектов, требующих двухсторонней вырубки, исправление дефектного участка следует проводить последовательно: вырубку и заварку сначала производят с одной стороны, затем с обратной.  Исправление дефектов в коррозионно-стойком слое шва может производиться:  - в случае наличия трещин, свищей пор и других пороков, дефектные места должны быть вырублены или разделаны абразивным кругом и заварены;  - в случае ослабления шва или недопустимых подрезов путем подварки дефектных мест.  16.5.3 Удаление дефектных участков под заварку должно производиться механическим способом: вырубкой пневматическим зубилом, обработкой абразивным кругом (допускается удаление металла воздушно-дуговой поверхностной резкой с последующей зачисткой абразивным кругом до металлического блеска).  Полнота удаления дефектов и качество подготовленных участков под заварку контролируется внешним осмотром, а при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.4 Перед подготовкой (обработкой, вырезкой) дефектных мест, в том числе при отслоении плакирующего слоя от основного металла двухслойной стали, последние должны быть очищены и проконтролированы необходимыми методами для уточнения расположения и границ дефектов, подлежащих исправлению. Дефекты (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на изделии. Способ обозначения дефектов принимается руководителем ремонтных работ в зависимости от вида дефекта и его количества.  16.5.5 Местные несквозные дефекты удалить плавной зачисткой (выборкой) металла на необходимую глубину. Форма подготовки под наплавку и схема наплавки при различной степени повреждения двухслойной стали приведена на рисунке 16.5.  Наплавку производить в соответствии с ОСТ 26.260.3-2001  16.5.6 Перед наплавкой дефекта плакирующего слоя необходимо зачистить дефектный участок и прилегающие поверхности шириной 15-20 мм абразивным кругом до металлического блеска. Зачищенную поверхность обезжирить растворителем (ацетоном и др.). Произвести наплавку ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф марки ЭА-400/10У или типа Э-09Х19Н10Г2М2Б марки НЖ-13 в 2-3 слоя на сварочном токе 70-100 А в нижнем положении, 70-80 А в вертикальном положении. С каждого слоя удалить шлак и зачистить поверхности щеткой из нержавеющей стали.  16.5.7 Контроль качества наплавки проверять внешним осмотром и при необходимости цветной дефектоскопией.  16.5.8 Исправление других дефектов, показанных на рисунке 16.5 выполнить согласно рекомендациям раздела 8 ОСТ 26.260.3-2001 наплавки основного и переходного слоев.  Наплавку плакирующего слоя выполнять как указано выше.  16.6 Способ ремонта электрозаклепками и шпоночными швами отслоений в котлах варочных из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М3Т.  16.6.1 Места отслоений (их расположение и границы) должны быть зафиксированы и обозначены на внутренних поверхностях котлов варочных. Способ обозначения определяется руководителем ремонтных работ в зависимости от вида отслоений и их количества.  16.6.2 Следует применять следующие способы ремонта отслоений:  - электрозаклепками (засверловка плакирующего слоя и заварка засверловок);          Рисунок 16.5 - Форма подготовки и схема наплавки поврежденных участков двухслойной стали  а - неполное разрушение плакирующего слоя  б - полное разрушение плакирующего слоя  в - разрушение плакирующего слоя и частичное основного металла  г - последовательность наложения валиков  - шпоночными швами (разделка прямолинейных или криволинейных шпоночных пазов и заварка их);  - электрозаклепками и шпоночными швами для отслоений замкнутого контура.  16.6.3 Разделку под электрозаклепки выполнять специально заточенным сверлом согласно рисунку 16.6-1. Разделку пазов под шпоночные швы выполнять абразивным кругом. Форма и размеры пазов по шпоночные швы должны соответствовать рисунку 16.6-2. Для ограничения распространения отслоения вдоль его контура ставятся электрозаклепки с шагом 60-100 мм. Центры электрозаклепок должны находиться вне контура отслоения на расстоянии 30-40 мм (рисунок 16.6-3).  На всей площади внутри контура отслоения электрозаклепки ставятся в шахматном порядке с шагом не более 100 мм.  Расстояние между центрами должно быть выдержано согласно размерам, указанным на рисунке 16.6-3.  Шпоночные швы внутри контура отслоения выполнять в произвольном и параллельном направлении на расстоянии друг от друга не более 100 мм (рисунок 16.6-4).  16.6.4 Для ремонта одного участка отслоения могут одновременно применяться электрозаклепки и шпоночные швы:  - шпоночные швы внутри контура отслоения при ограничении контура его электрозаклепками и наоборот;  - выполнение внутри контура отслоения шпоночных швов и электрозаклепок;  - ограничение части контура отслоения шпоночными швами и части электрозаклепками. При этом форма, размеры и расположение электрозаклепок и шпоночных пазов должны соответствовать рисункам 16.6-3 и 16.6-4.    Рисунок 16.6-1 - Разделка под электрозаклепки в местах отслоения плакирующего слоя     Рисунок 16.6-2 - Разделка пазов под шпоночные швы     Рисунок 16.6-3 - Ограничение распространения отслоения электрозаклепками     Рисунок 16.6-4 - Параллельные шпоночные швы внутри контура отслоения  16.6.5 После разделки отверстий под заварку электрозаклепок и пазов под шпоночные швы прилегающие поверхности вокруг отверстий и пазов зачистить абразивным кругом на расстоянии 15-20 мм до металлического блеска и промыть растворителем (ацетоном и др.).  16.6.6 Заварку электрозаклепок, шпоночных швов мест отслоений производить ручной дуговой сваркой: переходный в два слоя электродами диаметром 3-4 мм марки ОЗЛ-6, плакирующий в 2-3 слоя электродом марки НЖ-13, ЭА-400/10У (рисунок 16.6-5).  16.6.7 После наложения каждого переходного слоя необходимо удалить шлак, зачистить каждую поверхность щеткой из нержавеющей стали до металлического блеска и промыть растворителем. Режимы ручной дуговой сварки приведены в таблице 16.6.  Таблица 16.6 - Ориентировочные режимы ручной дуговой сварки  Тип электрода  Марка электрода  Диаметр электрода  Сварочный ток, А  Род тока, допускаемое положение сварки  Э-10Х25Н13Г2  ОЗЛ-6  3  60-80  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  100-120  5  120-140  Э-08Х19Н11М3Г2Ф  ЭА-400/10У  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Все пространственные положения (ограниченно отолочный).  4  110-130  5  140-160  Э-09Х19Н10Г2М2Б  НЖ-13  3  70-90  Постоянный ток, обратная полярность. Короткой дугой с минимальной погонной энергией. Все пространственные положения.  4  110-130  5  140-160    Рисунок 16.6-5 - Заварка электрозаклепок, шпоночных швов и наплавка подготовленных мест отслоений  1 - переходный слой шва  2 - защитный (коррозионно-стойкий) слой шва  16.6.8 Контроль качества ремонта отслоений плакирующего слоя производится следующим образом:  - разделка и подготовка поверхностей под заварку электрозаклепок и пазов под сварку шпоночными швами подлежат внешнему осмотру;  - контролю внешним осмотром подвергается каждый слой переходного и плакирующего слоев. В случае необходимости используется метод цветной дефектоскопии;  - сварные швы и заварки должны быть ровными с плавными очертаниями и равномерным усилением;  - трещины, наплывы, подрезы, поры и свищи в наплавленном металле не допускаются.  16.6.9 В случае обнаружения дефектов при выполнении электрозаклепок и шпоночных пазов необходимо их исправить. Полноту удаления дефектов контролировать внешним осмотром и цветной дефектоскопией.  16.6.10 При исправлении отслоений заклепками или шпоночными швами сварщик изготовляет по одному образцу - свидетелю (из контрольной пластины) Размер пластины из двухслойной стали 350×125 мм (не имеющий отслоений плакирующего слоя).  Контрольная пластина должна соответствовать форме, размерам и заварке наплавляемого листа с использованием тех же марок, диаметров электродов. По продольной оси контрольной пластины выполняется разделка и сварка:  - для контроля электрозаклепок - не менее 4-х электрозаклепок с шагом 60-80 мм; расстояние крайних электрозаклепок от торца пластины не менее 40 мм;  - для контроля шпоночных швов - один шпоночный шов длиной 300 мм.  Из контрольных пластин изготовить один поперечный микрошлиф и три образца для испытаний на стойкость к межкристаллитной коррозии.  При металлографическом исследовании шлиф проверяется на отсутствие в наплавленном металле внутренних дефектов (трещин, несплавления, пор и т.п.) и трещин в околошовной зоне.  16.6.11 В случае неудовлетворительных результатов металлографических или испытаний на МКК проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. Результаты повторных испытаний являются окончательными.  16.7 Облицовка внутренних дефектных участков сталью марок 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т корпуса выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т.  16.7.1 Облицовке внутренних поверхностей корпуса листовым прокатом из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т подлежат дефектные участки:  - при отслоении плакирующего слоя и требующего замены;  - при эрозионном износе плакирующего слоя;  - при наличии трещин в металле плакирующего слоя, язвенной коррозии, достигающей глубины до 2 мм; участки, пораженные точечной (питинговой) коррозией в виде мелкой сыпи.  16.7.2 Резку заготовок толщиной 4 мм под облицовку плакирующего слоя марки 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т производить на гильотинных ножницах с последующей механической обработкой свариваемых кромок, снимая припуск не менее 2-3 мм на сторону. Углы заготовок обработать по радиусу R=15 мм. В случае стыковой сварки облицовок разделку кромок выполнить под углом 25±2° и притуплением 1±1 мм (ГОСТ 5264).  16.7.3 Заготовки, предназначенные под облицовку, вальцевать по радиусу, равному внутреннему диаметру корпуса.  16.7.4 Прилегающие поверхности имеющегося плакирующего слоя двухслойного металла (после подготовки дефектных участков) и подлежащих нахлесточному соединению с подготовленной облицовкой зачистить абразивным кругом до металлического блеска и непосредственно перед прихваткой и сваркой промыть ацетоном и протереть протирочными салфетками и др. тканями, не оставляющими ворса на кромках и прилегающихся поверхностях.  16.7.5 После пологой зачистки и наплавки значительных дефектных участков основного металла, необходимо в местах расположения свариваемых кромок свальцованных заготовок из стали 10Х17Н13М2Т или 10X17Н13М3Т толщиной 4-5 мм зачистить поверхности наплавки и имеющийся плакирующийся слой двухслойной стали на ширине 30-40 мм абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном.  16.7.6 Подготовленные и обезжиренные кромки и прилегающие поверхности свальцованных заготовок облицовок расположить на зачищенные поверхности (рисунок 16.7-1) и прихватить облицовки к корпусу с зазором 2÷1 мм ручной дуговой сваркой с применением электродов марок НЖ-13 или ЭА-400/10У диаметром 3 мм, а также прихватить облицовки к имеющемуся плакирующему слою двухслойной стали. Прихватки выполнить размером 10-15 мм и расстоянием между ними 100-150 мм.  16.7.7 После выполненных прихваток удалить шлак и зачистить их металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить абразивным кругом.  16.7.8 Сварку облицовок встык выполнить в 3-4 слоя ручной дуговой сваркой электродами НЖ-13 или ЭА-400/10У. Режим сварки должен соответствовать указаниям паспорта или технических условий или этикеток на электроды. При отсутствии таких данных рекомендуется установить режим пробной сваркой по характеристикам плавления электрода и формирования шва (ГОСТ 9466), принимая силу сварочного тока при сварке в нижнем положении 70-100 А, в вертикальном 70-80 А.    Рисунок 16.7-1 - Облицовка обечайки корпуса из стали 10Х17Н13М2Т толщиной 4 мм  После выполнения первого слоя удалить шлак и зачистить поверхность шва металлической щеткой. При наличии на поверхности шва дефектов их надо устранить. В случае необходимости проконтролировать сварное соединение цветной дефектоскопией.  Остальные слои также выполнить указанными электродами на выбранных режимах сварки.  После наложения каждого слоя удалить шлак и зачистить металлической щеткой. Провести контроль каждого слоя на наличие дефектов.  В аналогичной последовательности данными электродами приварить заготовки свальцованных облицовок к плакирующему слою двухслойной стали, удаляя шлак, а также проведя зачистку, после наложения каждого слоя. Предпочтительней соединение заготовок облицовок выполнить встык на остающейся подкладке.  16.7.9 При эрозионном износе плакирующего слоя и основного металла на необходимой глубине необходимо поверхность вокруг дефектного участка зачистить на расстоянии от износа на 30-40 мм с каждой стороны до металлического блеска и промыть ацетоном. Облицовочную заготовку (толщиной 4 мм) свальцевать по радиусу внутреннего диаметра выпарного аппарата. Кромки со всех сторон обработать механически, снимая припуск 2-3 мм на сторону. Снимаемые кромки и прилегающие поверхности зачистить абразивным кругом до металлического блеска и промыть ацетоном. Подготовленную облицовочную заготовку расположить на дефектный участок и прихватить ручной дуговой сваркой электродом 3 мм марки ЭА-400/10У или НЖ-13. Прихватку выполнить согласно рисунку 16.7-2. После выполнения прихваток шлак удалить и зачистить прихватки металлической щеткой. Дефектные прихватки удалить.    Рисунок 16.7-2 - Схема расположения прихваток  Приварку облицовки к плакирующему слою выполнить ручной дуговой сваркой электродом диаметром 3 мм марки НЖ-13 или ЭА400/10У в два-три слоя (рисунок 16.7-3).  После выполнения первого слоя и последующих слоев удалить шлак и зачистить швы металлической щеткой. Внешним осмотром выявить дефекты сварного соединения и исправит их.  16.7.10 Отслоившуюся облицовку от основного слоя разрезать, выправить домкратом и приварить ручной дуговой сваркой (рисунок 16.7-4).  16.8 Замена дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установка их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т  16.8.1 Замену дефектных штуцеров, патрубков, люков из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т на новые и установку их в стенку выпарного аппарата из двухслойной стали 20К+10Х17Н13М2Т выполнять согласно технической документации на выпарной аппарат.  При этом следует иметь в виду, что угловые и тавровые швы для приварки штуцеров, патрубков, люков и др. деталей к корпусу с неполным проплавлением (конструктивным зазором) не допускаются в сосудах 1, 2, 3 групп при диаметре отверстия более 120 мм и сосудах 4 и 5 групп при диаметре отверстия более 275 мм (ОСТ 26.291-94, ПБ 03-584-03).  16.8.2 Основные типы и конструкционные элементы швов угловых и тавровых сварных соединений из двухслойной стали, выполняемых ручной дуговой сваркой должны отвечать требованиям ГОСТ 16098. Швы этих типов применяются в сварных соединениях люков, штуцеров и др.  16.8.3 Вварка штуцера без конструктивного зазора (при диаметре отверстия более 275 мм) представлена на рисунке 16.8-1, а с конструктивным зазором (при диаметре отверстия до 275 мм) на рисунке 16.8-2.    Рисунок 16.7-3 - Приварка облицовки к плакирующему слою при эррозионном износе плакирующего слоя     Рисунок 16.7-4 - Подготовка и сварка отслоенной поверхности облицовки     Рисунок 16.8-1 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр > 275 мм). Без конструктивного зазора.     Рисунок 16.8-2 - Вварка штуцера в стенку корпуса из двухслойной стали (диаметр < 275 мм). С конструктивным зазором.  16.8.4 После удаления дефектного штуцера, патрубка, люка разделать кромки в отверстии корпуса выпарного аппарата под углом 45 градусов плюс 2 градуса и выдержать зазор между наружным диаметром штуцера и отверстием корпуса выпарного аппарата (рисунок 16.8-1 или 16.8-2).  16.8.5 Перед сборкой штуцера из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т для приварки в стенку корпуса из стали 20К, плакированного с внутренней стороны листовым прокатом марки 10Х17Н13М2Т, прилегающие поверхности металла с обеих сторон отверстия под штуцер должны быть очищены от грязи, масла, ржавчины и прочих загрязнений. Кромки плакирующего слоя и прилегающие поверхности на расстоянии 15-20 мм должны быть зачищены абразивным кругом до металлического блеска. Непосредственно перед сваркой промыть свариваемые поверхности и прилегающие к ним поверхности ацетоном или другими растворителями.  16.8.6 Сборку штуцера с отверстием в стенке корпуса выполнить на прихватках с наружной стороны корпуса сварочными электродами типа Э50А (марки УОНИ 13/55, ТМУ-21, К-5А) диаметром 3 мм на сварочном токе 80-90 А.  Ручная дуговая сварка со стороны основного слоя со штуцером из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т выполняется электродами типа Э50А диаметром 3 мм. Сварка ведется в 3-4 слоя на сварочном токе 80-90 А. После выполнения основного и переходного слоев со стороны корня шва следует выполнить подрубку или зачистку корня шва до металлического блеска. Затем выполнить ручную дуговую сварку со стороны плакирующего слоя электродами диаметром 3 мм типа Э-09Х19Н10Г2М2Б (марки НЖ-13) или типа Э-08Х19Н11М3Г2Ф (марки ЭА400/10У). Сварку выполнить в 3 слоя как указано на рисунке 16.8-1. После каждого слоя удалить шлак и зачистить наплавленный валик. После чего выполнить второй и третий слои в аналогичном порядке электродами НЖ-13 или ЭА400/10У. Осуществить контроль методом цветной дефектоскопии второго корневого слоя и третьего слоя. Дефектные валики исправить. В аналогичном порядке выполнить вварку штуцера, люка, лаза из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т с диаметром отверстия более 275 мм согласно рисунку 16.8-2.  16.8.7 Контроль вварки штуцеров, люков, лазов, выполненных без конструктивного зазора, выполнить цветной дефектоскопией наплавленных валиков швов штуцера со слоями из стали 10Х17Н13М2Т или 10Х17Н13М3Т а также радиографией или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 50 %.  16.9 Ремонт износа корпуса аппарата наплавкой с укреплением стенки корпуса в месте наплавки с помощью накладки  В случае незначительной по площади (до 25 дм2), но значительной по глубине дефекта (до 1/3 номинальной толщины стенки корпуса), износ ремонтировать наплавкой, а затем приваркой накладки с наружной стороны аппарата, как показано на рисунке 16.9.  Усиление шва (наплавки) должно быть в пределах .    Рисунок 16.9 - Укрепление накладкой стенки корпуса в месте наплавки  ПРИЛОЖЕНИЕ А (справочное) Марки стали или сплава для возможной замены при ремонте оборудования.  Таблица А1  № п/п  Марка стали или сплава ремонтируемых аппаратов  Возможная заменяемая марка стали или сплава при ремонте  Допускаемая температура эксплуатации,°С  min  max        18К        20К  Ст3Гпс  1  Ст3  16К  минус 20  плюс 425  22К  15  20  2  09Г2С  10Г2С1  минус 70  плюс 475  10Г2  3  16ГС  17ГС  минус 40  плюс 475  17Г1С  14Г2  4  16Г2АФ  14Г2АФ  минус 60  плюс 475  09Г2ФБ  минус 60  плюс 420  10Г2ФБ  5  15ХСНД  10ХСНД  минус 40  плюс 400  6  12ХМ  15ХМ  минус 40  плюс 560  7  15Х2МФА  12Х2МФА  минус 40  плюс 500  8  12Х18Н10Т  12X18Н9Т  минус 270  плюс 610  08Х18Н10Т  08Х18Н12Б  9  08Х18Н10  04Х18Н10  минус 270  плюс 600  10  10Х17Н13М2Т  08Х17Н13М2Т  минус 253  плюс 700  11  10Х17Н13М3Т  10Х17Н13М2Т  минус 196  плюс 600  08Х17Н13М2Т  12  03Х18Н11  02Х18Н11  минус 253  плюс 450  13  08Х22Н6Т  08Х21Н6М2Т  минус 40  плюс 300  14  06ХН28МДТ  03ХН28МДТ  минус 196  плюс 400  15  08X13  20X13, 12X13  минус 40  плюс 550  16  ХН65МВ (ЭП 567)  ХН65МВУ (ЭП 760)  минус 70  плюс 500  ХН63МБ (ЭП 758У)  17  Н70МФВ-ВИ  Н65М-ВИ  минус 70  плюс 300  (ЭП 814А-ВИ)  (ЭП 982-ВИ)  18  ВТ1-0  ВТ 1-00  минус 270  плюс 300  ПРИЛОЖЕНИЕ Б (рекомендуемое) Технологическая карта     УТВЕРЖДАЮ     Главный механик           «     »     2  г.        Технологическая карта №        1. Существо работы:           2. Цех     Рабочая среда     Установка     Температура     Сосуд (аппарат)     давлением     3. Расположение участков (зон) производства ремонта на корпусе (чертеж, эскиз, рисунок).  4.  Ремонтируемый элемент  Элемент, применяемый для ремонта  Наименов.  Материал  Толщина  Наименов.  Материал  Толщина  5. Форма подготовки кромок под ремонтную сварку или наплавку с указанием схемы последовательности наложения валиков сварного шва.  6. Сварочные материалы и режимы ремонтной сварки.  Электроды (сварочная проволока)  Сварочный ток  Тип  Марка  Диаметр электрода, проволоки, мм  Величина  Род тока  Полярность  7. Технология ремонта  №№ п/п  Наименование операций  Оборудование, инструмент           Руководитель работ     Старший механик цеха     Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.  ПРИЛОЖЕНИЕ В (рекомендуемое) Удостоверение о качестве  1. Работы выполнены в соответствии с технологической картой №     (указать допущенные отступления)              2. Аппарат испытан     на прочность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  на плотность давлением     кгс/см2 в течение     мин.  3. Заключение по испытанию           4. Документы, прилагаемые к удостоверению о качестве:  - Акт отбраковки элементов аппарата;  - Сертификат на основные материалы;  - Сертификаты на сварочные материалы и акт испытаний;  - Разрешение на проведение сварочных работ по результатам аттестации технологии сварки;  - Копия удостоверения сварщика;  - Копия удостоверения дефектоскописта;  - Заключение о контроле сварных соединений;  - Копия лицензии на право проведения ремонта аппаратов;  - Копия лицензии на право контроля сварных соединений;  - Копия удостоверения термиста;  - Диаграмма термической обработки     Начальник строительно-ремонтной службы (нач. ремонтного цеха)  Старший механик (механик цеха)  Начальник установки  Примечание. Приведенная форма является рекомендуемой. Допускается внесение изменений в форму при условии сохранения основного содержания.
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