Zastosowanie technologii TDW

Stanistaw TRZOP

Fragment IV wydania poradnika RUROCIAGI DALEKIEGO ZASIEGU

Przewiert.

Metoda TDW / tzw. hot tapping/ polega na prze-
wierceniu $cianki czynnego rurociggu przy pomocy spe-
cjalnie dostosowanej maszyny z frezem trepanacyjnym
poprzez petno przelotowy zawér odcinajgcy osadzonym
na uprzednio zainstalowanym trdjniku na rurociggu czyn-
nym. W sktad zestawu do przewiertu wchodzi:

. maszyna do przewiertu z wymiennymi frezami okre-
Slonego typu co do zdolnosci przenoszenia ci$nienia
wewnetrznego panujacego w rurociggu oraz rodzaju
napedu wrzeciona ,

. trojnik dzielony wymaganej $rednicy i wytrzymatosci
zaprojektowany odpowiednio do parametréw pracy
rurociggu przesytowego,

. zawor petno przelotowy tymczasowo montowanym
umozliwiajgcym dokonanie przewiertu przez scianke
rurociggu i odizolowanie przewiertu,

. tamponu uszczelniajgcego i zaslepek zabezpieczaja-
cych miejsca przewiercone

. inne akcesoria odpowiednio stosowane w zaleznosci
od typu potgczenia.

Metoda TDW zezwala takze na dokonanie wigczen
nowo wybudowanych odcinkéw rurociggu /loopingow/
W rurociggi czynne z zachowaniem parametréw przesytu
transportowanego medium. we wszystkich fazach realiza-
Cji przedsiewziecia.

1. Typowe usytuowania przyrzadu do nawiercania
w instalacje czynne.
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1. Przyrzad do nawiercania zamontowany na trdjniku potéwko-
wym spawanym i zasuwie odcinajacej
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2. Przyrzad do nawiercania za-
montowany na trojniku potéwko-
wym skrecanym i zasuwie odcina-
jacej /Mechanical Fittings/

3. Nawiercanie w rure produktowg pod katem z zaworem
odcinajgcym wspawanym.
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5. Zestaw przewiertowy:

- maszyna do przewiertu

- tymczasowy zawdr odcinajacy

- trojnik zainstalowany na rurze przesytowej
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4.3.3. Wymiana sekcji rurocigqu bez zatrzymywania przeptywu.

Cztery tréjniki naktadane z kotnierzami zostaty za-
montowane na rurociggu przesytowym.
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Tymczasowo zainstalowano zawory typu SANDWI-
CH® przez ktére dokonano przewiertow w $ciance
rurociggu przesytowego. Na jednym z nich widocz-
ny frez maszyny przewiertowej z wycietg czescig
rury oraz ponizej urzadzenie odcinajgce prze-
ptyw.

Pipping machine (cutter)housing-obudowa wrzeciona
* Boring bar-wrzeciono

* Valve- zawér odcinajacy

» Fitting-tréjnik

» Coupon retained-wycieta czes¢ rury

* Pilot drill- pilot

* Pipe- rura przesytowa

Tarming fromatign
Evnamar Vmw

Zakorczenie czynno$ci wiercenia.

Dwie maszyny przewiertowe z urzgdzeniami od-
cinajgcymi oraz rurocigg obejsciowy /bypass/ zo-
staty zainstalowane a nastepnie odizolowana skcja
rurociggu wycieta.

Tymczasowy rurocigg obejsciowy zostat zdemon-
towany. Zamkniecia typu LOCK-O-RING® Plugs
zostaty zainstalowane a nastepnie zabezpieczone
zaslepkami po zdemontowaniu sprzetu odcinaja-
cego i nawiercajgcego

. . bezpieczony zaslepkg

Wyciety otwdr zamkniety i za-

RUROCIAGI Nr 1-2/39/2005

49




3. Potaczenie tréjnika z rurg przesytowa:

1. Prace przygotowawcze i projektowe obejmuja:

wybér lokalizacji wciecia i analiza jego wykonalno$ci
badanie i ocena Scianki rurociggu eksploatowanego
W miejscu planowanego potgczenia
okreslenie wiasnosci spawalniczych rury podstawo-
wej oraz dopuszczalnego ci$nienia roboczego pracy
rurociggu w trakcie montazu tréjnika oraz przewiertu
projektowanie i wykonanie trojnika przeznaczonego
do wbudowania w rurocigg eksploatowany
opracowanie i uznanie procedur spawania i naprawy
niezgodno$ci spawalniczych (rys. WPS 1)
przygotowanie kroccy i sprawdzenie kwalifikacji spa-
waczy
dobdr zaworu petno przelotowego
dobdr typu i wielko$ci maszyny przewiertowej
opracowanie procedury wykonawczej i jej uznanie
opracowanie instrukcji bhp i p. poz oraz ich uznanie
WTWiOorazkwalifikacjipersoneludokonujgcegowpiecia
opracowanie harmonogramu realizacji i planu kontroli
jakosci

2. Rekonesans w terenie i zbadanie warunkéw instala-
cyjno-montazowych:
geotechnicznych,
dostepnosci i mozliwosci posadowienia maszyny
przewiertowej na rurze przesytowe;j
lokalizacji sprzetu podstawowego, pomocniczego i
zabezpieczajgcego

3. Badania:
ocena stanu rury w miejscu przewidywanego wciecia
(grubosé¢ Scianki, wystepowanie rozwarstwien, oznak
korozji)
okreslenie wtasciwosci wytrzymatosciowych i sktadu
chemicznego rury oraz rownowaznika wegla
sprawdzenie parametrow ttoczenia w miejscu przewi-
dywanego wciecia

4. Weryfikacja wynikow i potwierdzenie lub zmiana loka-

lizacji wciecia

5. Prace instalacyjno montazowe-spawalnicze
dopasowanie tréjnika do rury przesytowej
przygotowanie do procesu spawania i procesu pod-
grzewania
prace spawalnicze z kontrolowang energig spawania i
temperaturg taczonych elementéw
wstepne badania nieniszczace
zakonczenie badan nieniszczgcych po 24 godzinach
od zakohczenia spawania
montaz maszyny przewiertowej

6. Badanie cisnieniowe potgczenia oraz szczelnosci za-
woru odcinajgcego

7. Odbidr techniczny do rozpoczecia wcinania w ruro-

ciag eksploatowany
8. Otrzymanie pisemnej zgody od operatora rurociggu
do rozpoczecia przewiercania
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9. Przewiert.

10. Demontaz maszyny przewiertowe;.

11. Koncowa spoina tagczaca (gold weld).

12. Badania nieniszczace wraz z test-serwisem.

13. Odbidr koncowy.

14. Przewidywane zagrozenia dla hermetycznos$ci pota-
czenia.

Podstawowym zagrozeniem przy wykonywaniu
potaczenia spawanego trdjnika dzielonego z rurg przesy-
towg w trakcie jej pracy sa przepalenia Scianki rury oraz
pekniecia zwioczne na spoinach obwodowych. Przepa-
lenia pojawiajg sie gdy jeziorko spawalnicze penetruje
zbyt gteboko w Scianke rury, ktéra w ten sposéb ostabiona
nie jest zdolna do dalszego przeniesienia wewnetrznego
ci$nienia pracy rury. Uwaga szczegdlnie winna byé zwro-
cona na ograniczong ilo$¢ energii cieplnej wprowadzone;j
do rury w procesie spawania oraz wyselekcjonowanie
miejsca witgczenia (spawania) na rurze odpowiedniej gru-
bosci i bez wad.

Aby zminimalizowaé ryzyko przepalenia nalezy
podja¢ szereg czynnoscig przed spawaniem, m.in. prze-
prowadzi¢ kwalifikacje procedury spawania z symulacjg
warunkow eksploatacyjnych oraz metalurgicznych jak
to pokazano na rys. WPS1 irys. 3.

Oprdocz przepalen istnieje zagrozenie pojawienia
sie peknie¢ wodorowych, przewaznie w strefie wptywu
ciepta (SWC), nie rzadko ujawniajace sie po kilkunastu
godzinach po zakonczeniu procesu spawania.

Stad badania nieniszczace majace na celu ich wy-
krycie zaleca sie przeprowadzacé nie wczesniej niz po 24 go-
dzinach od zakonczenia spawania, co nalezy uwzglednic
w harmonogramie wykonania wcinki. Przyczyny powsta-
nia peknie¢ i sposéb zapobiegania ich powstaniu przed-
stawiono graficznie narys. 3.

4. Generalny remont gazociagu.

Przydatno$¢ niektérych z w/w metod naprawczych
i ich przebieg zostaty oméwione na przyktadzie general-
nego remontu rurociggu gazowego w Abu Dhabi- U. A. E.
wg technologii opracowanej przez autora niniejszego roz-
dziatu.

Dane rurociggu odnawianego:

Rurociag srednicy DN 600 mm ze stali APl Spec.
5L Grade X52 X 10,2 mm potozony w stonych piaskach
pustynnych.

Na podstawie badan ,in line” zlokalizowano na tra-
sie ubytki korozyjne réznej wielkosci i réznym stopniu za-
geszczenia w 30-tu miejscach.

Zatozenia do odnowy:
. Naprawa rurociggu bedzie dokonywana na rurociggu
eksploatowanym bez
przerywania ciggtosci jego pracy.
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. Szczegotowa ocena wielko$ci gniazd korozyjnych i

proponowana metoda

naprawy nastgpi kazdorazowo po odstonieciu odcinka
rurociggu, usunieciu izolacji, badaniach wizualnych
oraz szczegbétowych pomiarach wzerdw.

. Ocena przydatnosci uzytkowej rury z ubytkami ko-
rozyjnymi  (dokonywana na podstawie przepiséw
ANSI/ASME B31.4, ASME B 31.6 (rys. 11.10.14)

. Dopuszczalne sposoby naprawy: tuleje naktadane z
materiatu X52 lub X56, wzglednie wymiana odcinka
w zaleznosci od dokonanej oceny przydatnosci.

Czynnosci przygotowawcze i dopuszczanie do re-
montu

Kazda lokalna naprawa wymagata aprobaty zlece-
niodawcy po dokonaniu szczegoétowej oceny zakresu i pro-
ponowanego sposobu naprawy.

Przed rozpoczeciem robét przeprowadzono kwalifi-
kacje procedury spawania i egzaminy spawaczy na kréé-
cach jak pokazano na Rys. 11.10.1.2i 11.10.13.

Wielko$¢ naprezenia
W spoinie

Nadmierna twardos¢
w SWC

Ilo$¢ dyfundujacego wodoru
W procesie spawania

Rys. 11.10.11. Kontrola w/w czynnikéw w procedurze spa-
wania jest nieodzowna w celu unikniecia peknie¢ zwtocz-
nych w spoinach tgczacych tréjnik z rurg eksploatowana.

Ze wzgledu na fakt ze remont miat by¢ dokonany
na w petni dziatajgcym gazociggu, do wiasciwych robét
remontowych przystgpiono dopiero po szczegoétowej
ocenie przez operatora rurociggu przydatnosci procedur,
kwalifikacji personelu nadzoru i szczegodlnej weryfikacji
samych spawaczy.

Z wyzej wymienionego powodu inwestor potozyt
szczegoblny nacisk na szeroko rozumiane bezpieczenstwo
robot-od zapewnienia szkolenia, statego dozoru medycz-
nego i ppoz., do obnizenia cisnienia roboczego gazociggu
w czasie kiedy prace byty prowadzone na rurach o obni-
zonych grubosciach.

RUROCIAGI Nr 1-2/39/2005

T badanie wytrzy-
A N ) matosci na roz-
i W2 cigganie,

P RB zginanie z roz-
me—1| cigganiem grani,

) FB zginanie z roz-
[ cigganiem lica,

SB zginanie boczne,
1 '_ : NB praca tamania,

MT badanie makro

Rys. 11.10.12. Kréciec kwalifikacyjny WPS wg API stan-
dard Recommended Practice.
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Rys.13. Ztacze prébne do kwalifikowania spawaczy wg API
standard Recommended Practice.

Przebieg czynnosci i podjete srodki ostroznosci
Ze wzgledow spawalniczych szczegdlng uwage
Zwrocono na:
dobdr optymalnych i bezpiecznych parametréw spa-
wania oraz utrzymania odpowiednich warunkéw ciepl-
nych w celu unikniecia peknie¢ zwtocznych (w tym
celu wprowadzono réwniez kontrole energii liniowej
spawania)
unikniecia w jak najwiekszym stopniu mozliwoSci
przepalenia rury produktowe;j.
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Przepalenie Scianki
rury mozna unikna¢

kontrolujac:
o Glgbokos¢ Cisnienie
Grubo$¢ $cianki rury przetopu wewn.
/ \ / \ o
Nomi Rzeczy- Proces Parametry
nalna wista spawania spawania
Ubytki Lami- Zawartos¢ Prad Napicecie | | Szybkos¢| | Warunki
korozyjne | | nacja wodoru spawanla spawania | | spawania| | cieplne
Srednica
elektrody

Rys. 15. Schemat czynnikéw ograniczajgcych lub umozliwiajacych przepalenie ru-
rociggu eksploatowanego
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L - dtugos¢ wzeru mierzona wzdtuz osi rury
t - grubo$¢ Scianki rury

d - maksymalna gteboko$¢ wzeru

SMYS - warto$¢ atestowa granicy plastyczno$ci materiatu rury
D - srednica zewnetrzna rury

Rys. 11.10.14.. Ocena przydatnosci uzytkowej rury skorodowanej wg ASME B 31.6

» kontrole miedzyoperacyjng jako-
Sci spawania.

Pakiety analizowanych czyn-
nikébw branych pod uwage przy
opracowaniu technologii spawania,
zwilaszcza potaczenia trojnika dzie-
lonego z rurg produktowa, gdzie
istnieje  zagrozenie przepalenia
Scianki rury przedstawiono sche-
matycznie na Rys. 7

Na elementach naktadanych
(tuleja, trojniki dzielone, jak rowniez
na odcinkach wy-mienialnych) byta
przeprowadzona proba szczelnosci
oraz 4 godzinny test eksploatacyj-
ny (service test) o cidnieniu 110 %
maksymalnego dopuszczalnego ci-
$nienia roboczego (MAOP).

Po przeprowadzeniu proby
szczelno$ci odcinki remontowane
zostaty pokryte warstwg gruntuja-
cq i zaizolowane 2-u warstwowg
otuling z tasmy polietylenowej (PE).
Po pozytywnych badaniach jakosci
izolacji i uruchomieniu prace re-
montowe zostaty zakornczone.
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