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УДК 621.791:621.643

Н астоящ ая И нструкция я в л я е т с я  первы м о т е ч е ­
ствен н ы м  нормативным д о к у м ен то м , регламентирующ им 
принципиальные полож ения т е х н о л о ги и  с в а р к и  тр у б о ­
п р о во д о в  и т е х н о л о г и ч е с к о г о  обор у дован и я при мон­
т а ж е  ком п р ессор н ы х и н асо сн ы х с т а н ц и и .

И нструкция с о с т а в л е н а  на о с н о в е  эк сп ер и м ен ­
тальн ы х р а б о т , п роведен ны х в о  ВНИИСТе, а н а л и з а  
с о в р е м е н н о го  с о с т о я н и я  в о п р о са  з а  ру беж ом , а  т а к ­
ж е на б а з е  обобщ ения п р а к т и ч е с к о г о  о п ы т а , накоп ­
л е н н о г о  ведущими монтажными ор ган и зац и ям и  Миннеф- 
т е г а з с т р о я  и с т р а н  СЭВ.

И нструкция р а зр а б о т а н а  л а б о р а т о р и е й  с в а р о ч ­
ных м а тер и а л о в  ВНИИСТа. Р а з д е л  "К о н т р о л ь  к а ч е с т ­
в а  свар н ы х  со ед и н ен и й " р а з р а б о т а н  л а б о р а т о р и е й  
радиационны х м е т о д о в  д еф ек то ск о п и и  сва р н ы х  с о е д и ­
нений тр у б о п р о во д о в  с о в м е с т н о  о л а б о р а т о р и е й  с в а ­
рочны х м а т е р и а л о в . Р а з д е л  "О сн овн ы е полож ения по 
т е х н и к е  б е з о п а с н о с т и "  с о с т а в л е н  л а б о р а т о р и е й  т е х ­
ники б е з о п а с н о с т и  с о в м е с т н о  с  л а б о р а т о р и е й  с в а  -  
рочных м а т е р и а л о в  ВНИИСТа.

Инструкцию р а з р а б о т а л и :к а к д . т е х н .н а у к  
В .Д .Т а р л и н ск и й , E .U . Р о г о в а , А .С .Р а х м а н о в , Р .Р . Х а -  
к и м ья н о в ; инженеры А .П .Л ады ж анский и В .Н .М иж утик 
при у ч а ст и и  инж енера Ю .Ф .л о се в а (М и н н е ф т е га з с т р о й ).

В с е  за м еч а н и я  и пож елания л о  настоящ ей И нст­
рукции п р о сь б а  н а п р а в л я т ь  по а д р е с у :  М о ск ва , 
1 0 5 0 5 8 ,  Окружной п р о е з д ,  1 9 ,  ВНИИСТ, л а б о р а т о р и я  
с в а р к и .

© В сесою зн ы й  н а у ч н о -и с с л е д о в а т е л ь с к и й  и н с т и т у т  п о  ст р о и ­
т е л ь с т в у  м а ги стр а л ь н ы х  тр у б о п р о во д о в  (ВНИИСТ), 1 9 8 1



нефтяной и {И нструкция по техн ологи и  • Р а зр а б о т а н а  
г а з о в о й  п р о - ; сва р к и  трубопроводов и т е х - ;  вп ер вы е
4 1  т и г д и и л л К и

I. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

I . I .  Н астоящ ая Инструкция р а сп р о ст р а н я е т ся  на с в а р к у  плав­
л е н и е *  при сооружении компрессорных (КС) и н асосн ы х станций 

(НС) следующих трубоп р оводов и тр убчаты х к он стр у кц и й ; 
всасывающ их и н агн етател ьн ы х т р у б о п р о во д о в ; 
у с т р о й ст в  прием а, п у с к а , а  так ж е  п р оп уска  с к р е б к а ; 
тр у боп р оводов о б в я зк и  н а г н е т а т ел е й  ( " г и т а р " ) ;  
межцеховых и обвязочны х тр у боп р оводов т е х н о л о ги ч е ск и х  ап­

п ар ато в  (п ы л еу л о ви тел ей , холодильни ков и д р . ) ;
трубопроводны х с и с т е м  кон тр ольн о-и зм ер и тельн ы х приборов 

с  главными и вспом огательны м и техн ологи чески м и  трубопроводам и* 
В вар к а  тр у б  в  т е х н о л о ги ч еск и е  аппараты  должна п р ои зводи ть­

с я  по за во д ск и м  техн ол оги ч ески м  ин струкц и ям .
1 * 1 . 1 *  Н астоящ ая Инструкция р а с п р о ст р а н я е т ся  на с в а р к у : 
трубоп р оводов и трубчаты х конструкций диам етром  от 1 4  д о  

1 4 2 0  мм;
тон к остен н ы х тр у б  (с  толщиной ст ен к и  н е м ен ее  1 , 0  м м ); 
то л ст о ст е н н ы х  тр у б  (с  толщиной ст ен к и  не б о л ее  2 6  м м ); 
соединений вст ы к  и в н а х л е ст к у  ( в р а с т р у б ) ;  
разноголщ инных т р у б , а  такж е соеди ни тельн ы х зл е м е н т о в  з а ­

порной и р а сп р ед ел и тел ьн о й  арматуры и д е т а л е й  тр у боп р оводов с  
толщиной ст е н к и  д о  35  мм (тр ой н и к ов, о т в о д о в , п е р е х о д о в ) с  тру­
бами соо тветству ю щ и х д и а м етр о в .

при монтаже компрессорны х Hi 
н асосн ы х станций ;

В н есен а  ла­
боратор ией 
свар очн ы х 

ад о в  
а

! Утвержд) 
[ ем AJ

;дена кинне! 
ян вар я 1^31

^ т е г а э с т р о -

Срок д е й ст в и я
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1 .2 . В зависимости о* типа сварного соединения, диаметра 
и толщины свариваемых сруб, а также сипа ооновного металла сле­
дует применись следующие способы сварки плавлением: 

ручную дуговую;
одиоосороиивв автоматическую дуговую под слоем флюса; 
ручную и полуавтоматическую аргонодуговую; 
полуавтоматическую дуговую в среде углекислого газа; 
газовую ацетилено-кислородную.
1 .3 . Настоящая Инструкция регламентирует ручную дуговую 

и гаговую ацетилено-кислородную сварку встык в горизонтальном, 
положении на вертикальной плоскости.

1 .4 . Настоящая Инструкция регламентирует применение труб 
из низкоуглеродистых нелегированиых и низколегированных (кро­
ме специально термически упрочненных) с нормативным временным 
сопротивлением разрыву до 60 кго/мм2 вкдючдтально отелей сле­
дующих црочноосннх групп:

с нормативным временным сопротивлением разрыву до 
50 кго/мм2 включительно;

с нориатизньш временным сопротивлением реарнву os 
50 до 55 кго/мм2 ;

с нормативным временным сопротивлением разрыву от 55 до 
60 кгс/мм2 .

1 .5 . Настоящая Инструкция распространяется на сварку раз­
нородных соединений стали с медью и медными сплавами.

1 .6 . Сварочно-монтажные работы раареиаетоя производить 
при температуре окружающего воздуха не нике -50%  прн условны 
отсутствия дополнительных ограничений.

1 .7 . При отсутствии деталей заводского изготовления до­
пускается изготовление отводов, тройников и тройнкковых сое­
динений непосредственно самой монтажной организацией в усло­
виях, тождественных заводским, при условии соблюдения всех 
требований СНмП 11-45-75 и НГ2001-75 -  НГ2011-75.

Отводы, тройники и тройниковые соединения для технологи­
ческих трубопроводов транспорта масла, антифриза, сжатого воз­
духа, а такие топливного и пуокового газа давлением до 
25 кгс/мм , изготовленных из низкоуглероддстой нелегированной 
стали с нормативный временным сопротивлением разрыву до 
50 кгс/ым2 включительно прн толщине стенки до 16 им .допуска­
ете я изготавливать без поолеоварочной термической обработки.
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1 .8 .  Настоящая Инструкция распространяется на сварку при 
строительстве НС и НС на магистралях, рассчитанных на рабочее 
давление не вине 75 кгс/мм .

2. КОНТРОЛЬ ДОПУСКНЫХ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 
(ВСТЫК ИЛИ ВРАСТРУБ),
КВАЛИФИКАЦИОННЫЕ ИСПЫТАНИЯ СВАРЩИКОВ

2 .1 .  К прихватке и сварке стыков трубопроводов допускают 
сварщиков, имеющих соответствующие удостоверения и успешно 
выполнивши: сварку допускных стыков.

2 .2 .  Прихватка и сварка стыков соединения запорной (рас­
пределительной) арматуры, деталей трубопроводов с трубами, а 
такие соединения рааяотодщиниых аденентов иди разнородных ме­
таллов и сварка захлестав долины производиться сварщиками
6 разряда, имеющими удостоверение н успешно выполнившими свар­
ку допускных стыков.

2 .3 .  Независимо от наличия удостоверения сварщик доджей 
сварить допускное сварное соединение (встык или враструб) труб 
той группы диаметров и тем способом сварки, которым ему пред­
стоит работать (в  соответствии с табл Л на данную группу диа­
метров труб или половину стыка труб диаметром 1020-1420 мы),  
если:

он впервые приступил к сварке трубопроводов* а также пе­
ремел от сварки одним способам на другой;

приступил к сварке труб из сталей новых прочностных клас­
сов;

произошла смена типа сварочного оборудования иди марок 
сварочных материалов;

произошел переход от сварки труб одной группы диаметров 
к другой (сн.табд.Х).

2*4. В случае повторного перехода сварщика к сварке дру­
гой гоуппы диаметров труб дополнительная проверка его квалифи­
кации может не производиться, если условия, изложенные в п.2*3 
настоящей Инструкции, ке изменились.

2 .5 . Положительные результаты контроля качества долускко- 
го стыка по одной из групп диаметров труб (см.табл.1) дают
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п р аво  сварщ ику вы п олн ять аналогичны е свар очн ы е работы  в  пре -  
д е л а х  этой  группы д и ам етр о в  т р у б .

Таблица 1

Группы[Размеры труб,мм 
д в а -  ;  " г
метров, дна- {толщина
труб )метр {стенки

i I
! I

________t___________ !_________

С пособ сва р к и
лдпЦц о 1руиаищего 
м н и ^ [ к о е т Р ВД8
СКИХ t 
и сп ы т а - i 

ний :

I 1 4 - 4 8  I , 0 - 4 , 0  Г а з о в а я  ац ети л е­
н о -к и слор од н ая  
и ручная д у г о в а я

Трубча­
ты е

Испытания на 
гер м ети ч н о сть

2 ь 7 - 8 9  3 , 0 - 8 , 0  1 о  м п Радиограф иче­
ский

За I 0 8 - 1 6 8  4 , 5 - 1 4 , 0  Ручная д у го в а я  
и г а з о в а я  а ц е­
ти л е н о -к и сл о  -  
родн ая

П лоски е п

3 6 2 1 9 - 3 7 7  4 , 5 - 1 6 , 0  Д у го ва я и II

4 4 2 6 - 8 2 0  7 , 0 - 1 6 , 0  и tr N

5 1 0 2 0 - 1 4 2 0  1 0 , 0 -  «• 
- 2 б [ 0

м М

2 . 6 *  Д опускной с т ы к , выполненный дуговы м и способам и » а  

та к и е  г а з о в о й  ац ети лен о-ки слор одн ой  с в а р к о й , подвер гаю т 'к он т­
ролю в  с о о т в е т с т в и и  с  т а б л  . 2 .

2 .7 »  Если сты к  по внешнему осм отру или при неразрушающем 
кон тр оле н е  у д о в л е т в о р я е т  тр ебован и ям , т о  п р о и зво д я т с в а р к у  и 

повторный кон тр оль д в у х  д р у ги х  допускны х с т ы к о в ; в  сл у ч а в  по­
лучения нри повторном  к он тр ол е н еу д о вл етво р и тел ьн ы х р е з у л ь т а ­

т о в ,  х о т я  бы на одном и з с т ы к о в , сварщ ик п р и зн а е т ся  не в в д е р -  
лавш ш  исп ы тан и е.
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Т абл и ц а 2

Вил к о н тр о л я  {Д иаметр с т ш а  при с п о с о б а х  с в а р -

j дуговом 
»

|газово-ацеткле­
ро-кислородном

Внешний о см отр  и обм ер 1 4 - 1 4 2 0 1 4 - 1 6 8

Р ади огр аф и ческ и й 5 7 - 1 4 2 0 5 7 - 1 6 8

И спы тание н а  ге р м е т и ч н о ст ь  
м етодом  хи м и ч еск ой  реакц и и 
или капиллярным м етодом 1 4 - 4 8 1 4 - 4 8

М ехан и чески е и сп ы тан и я 1 4 - 1 4 2 0 1 4 - 1 6 8

2 . 8 ,  О тбор о б р а зц о в  д л я  м ех а н и ч еск и х  испы таний п р о и зво д я т  
т о л ь к о  п о с л е  п олу чен и я полож ительны х р е з у л ь т а т о в  неразрушающе­
г о  к о н т р о л я . С хем а отб о р а о б р а зц о в  и з  т р у б  д и ам етр о м  1 0 8 -1 4 2 0 н ы  
п р и вед ен а  на р и с . 1 .

Р и с Л ,  С хем а о т б о р а  о б р а зц о в  д л я  м е х а н и ч еск и х  и сп ы тан и й :

а  -  тр у б ы  д и ам етр о м  1 0 8 - 4 2 6  т ;  б -  трубы  д и ам етр о м  4 2 6 -8 2 0 м м : 
в  -  трубы  д и ам етр ом  1 0 2 0 - 1 4 2 0  мм; I  -  о б р а з е ц  д л я  испы тания 
на р а с т я ж е н и е ; 2  -  о б р а зе ц  д л я  испы тан ия на и з г и б  корн ем  шва 
наружу или на " р е б р о " ;  3  -  о б р а зе ц  д л я  и спы тан ия на и зг и б  

корн ем  шва в н у т р ь  или на " р е б р о "
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Р а з р е ш а т с я  п р а в и т ь  г о т о в ы е  п л о ск и е  образц ы  в н е  их р аб о  -  
ч ей  ч а с т я .  При а то м  с т р е л а  п р о ги б а  на дли н е 2 0 0  мм н е должна 

превы ш ать 10%  от толщины с т е н к и  тр у бы , но н е б о л е е  4  им* Из 
п овор отн ы х ст ы к о в  обр азц ы  вы р езаю т равкоы ерн о по пер и м етр у 

с т ы к а .
2 . 9 .  Н еобходи м ое к о л и ч е с т в о  о б р а зц о в  д л я  р азл и ч н ы х ви д о в  

испы таний п р и ве д е н о  в  т а б л .З .

Т абли ц а 3

Группы ! У словн ы й ! К о л и ч е ст в о  о б р а зц о в  д л я  м е х а н и ч еск и х  иепы - 
д и & м е т -; наружный; таний

!ц а п r u n ir iu  ! ИЯ П;т р у б ,м м  ;На р астя ж ен и е  На и зги б  с  р а с п о -  
----------- ,---------------j ж ж е н и е м  корн я и в а

* :4>nvrinfl«!jiuoo-!*ру(5ча- 
|кях I « в
i I
I 1

j н ар уж у{вн у » р ь | пн а ^

S 1 I &

На
•сплю— 
щ ива- 

$ ние

i
!____

В с е г о

Толщина с т е н к и трубы д о  5  мм вк л ю ч и тел ьн о

I  Я 2 1 4 - 8 9 - 3 - - - 3 6

Толщина с т е н к и трубы д о  1 2 , 5 мм

3 1 0 8 - 3 7 7 2 - 2 2 0 - 6

4  я  5 4 2 6 - 1 4 2 0 4 - 4 4 0 - 1 2

Толщина с т е н к и трубы 1 2 , 5  мы и б о л е е

3 1 0 8 - 3 7 7 2 - 0 0 4 - 6

4  1 3 4 2 6 - 1 4 2 0 4 - 0 0 8 - 1 2

2 . 1 0 .  Форма и р азм ер ы  о б р а зц о в  д л я  м е х а н и ч е ск и х  испытаний 

должны с о о т в е т с т в о в а т ь  ГОСТ 6 9 9 6 - 6 6  "М етоды  о п р е д е л е н и я  м е х а ­

н и ч еск и х с в о й с т в .  С варны е с о е д и н е н и я " .

2 . 1 1 .  Э ск и зы  п л о ск и х  о б р а зц о в  д л я  м е х а н и ч е ск и х  испытаний 

свар н ы х со ед и н ен и й  на с т а т и ч е с к о е  р астя ж ен и е  пр и веден ы  на р и с . 2 *  

Р азм еры  о б р а зц о в  п р и ведены  в  т а б л  Л *  О бразцы испы ты ваю т б е з  

сн я т и я  у си л ен и я  и о б р а т н о го  в а л и к а .
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2 .1 2 . Форш, размеры, тяп плоских образцов, а «ал а  уоло- 
вая иотнаимя оварного соединения ва c t u n e c n l l  изгиб приведе­
ны т  рис.З я в табд.5.

Рис.2 . Эскизы яхоокнх образцов для испытания яа 
отатичеокое растяжение во ГОСТ 6996-66:

а -  тип ХП; б -  пп ХШ

2 .1 3 . Пря испытании сварных образцов ва статический из -  
гиб диаметр нагружающей оправки устанавливают в зависимоохи 
от нормативного временного сопротивления разрыву металла трубы: 

для обраацов на стали с нормативным временным сопротивле­
нием разрыву до 50 кго/мм2 включительно диаметр нагружающей оп­
равки вря испытания корнем ива внутрь нлн наружу должен бы» 
равен двум толщинам стенки трубы *2 мм, при испытании на "реб­
ро" -  30 мм *2 мм;
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Т абл и ц а 4

Толщина |Лирина р а сш и р и л а  з а -}Д л и н а  рабо-|О бщ ая длина о б р а з -  
м ета л л а  , б о ч е к  ч а с - ;х в а т я о й  ;ч е й  ч а с т и  : д а  X . м и

G * мм [т и  о б р а зц а  р а с т и  о б -  (О бразца £  ,  j
ц а  I

в  ,  мм |разца б , , i мм 
мм '  *

До б 1 5  * 0 , 5 2 5 5 0

От б 
ДО 1 0 2 0  * 0 , 5 3 0 6 0

От 1 0  
д о  2 6 2 5  * 0 , 5 3 5 1 0 0

£ - е + * л ,
г д е  Л  -  дли на з а ­
х в а т н о й  ч а с т и  о б р а з­
ц а ;  у с т а н а в л и в а е т с я  
в  з а в и си м о ст и  о т  
к о н стр у кц и и  испы та­
те л ь н о й  машины

д л я  о б р а зц о в  и з с т а л и  с  нормативным временным со п р о т и вл е ­
нием р азр ы ву  5 0 - 5 5  кгс/м м 2 при испытании корнем  шва вн у тр ь  или 
наружу д и ам етр  нагружающей оправки долж ен бы ть р авен  тр ем  т о л ­
щинам с т е н к и  трубы - 2  мм, при испытании на "р е б р о 11 -  4 0  мм 
- 2  мм;

д л я  о б р азц о в  и з  с т а л и  с  нормативным временным с о п р о т и в л е ­

нием р азр ы ву  5 3 - 6 0  кгс/м м 2  д и ам етр  нагружающей о п р авк и  при ис­

пытании корнем  шва в н у т р ь  или наружу долж ен бы ть р авен  четы рем 

толщинам с т е н к и  трубы - 2  мм, при испытании на " р е б р о "  -  5 0  мм 

- 2  мм,

2 . 1 4 .  С р ед н ее ар и ф м ети ческое зн ач ен и е у г л а  и зги б а  о б р а з­
ц ов должно бы ть н е м ен ее  1 2 0 ° ,  а  минимальное зн а ч ен и е  у г л а , из­
ги б а  одн ого  о б р а зц а  должно бы ть н е  ниже 1 0 0 ° .  При п о д с ч е т е  
с р е д н е г о  ар и ф м ети ч еск о го  зн ачен и я у гл а  и зг и б а  в с е  углы  больш е 
1 5 0 °  с л е д у е т  принимать равными 1 5 0 ° .

2 Л 5 .  Д ля кон тр оля п р очн ости  с в а р н о г о  соед и н ен и я тр у б  ди ­
ам етром  1 4 - 8 9  мм вк л ю ч и тел ьн о  ( I  и П г р у п п ) испытывают на р а с ­
тяж ени е тр у б ч аты е образцы  типа ХУШ или X IX  по ГОСТ 6 5 5 6 - 6 6 .  
Форма и разм ер ы  о б р а зц о в  приведены  на р и с . 4 .  В  этом  с л у ч а е  в  
формулу р а с ч е т а  вр ем ен н о го  соп р оти вл ен и я  р азр ы ву  в в о д я т  в е л и ­
чину площади сеч е н и я  трубы  вн е  ш ва, И спытание п р о во д я т  на об­
р а з ц а х  с о  сняты м  уси л ен и ем  ш ва.

В с л у ч а е  сплющивания концов т р у б ч а т о го  о б р а зц а  (е с л и  э т о ­
г о  т р е б у е т  кон стр у кц и я разры вной машины) р а с с т о я н и е  от оси  шва 

до  к а ч а л а  сплю щ иваемого у ч а с т к а  должно бы ть не м ен ее  2J? ( р и с .5 ) ,  

1 0



Рис.З. Эскизы плоских образцов для испытания на ста­
тический изгиб:

а - изгиб корней шва нарушу или внутрь: 
б - изгиб на "ребро11

II



2 . 1 6 .  Испытанно труб диам етром  1 4 - 8 9  им вклю чи тельн о ( I  и 
П гр у п п ) на сплющивание п р ои зводя т на о б р а зц а х  типа XXX по 
ГОСТ 6 9 9 6 - 6 6 .  Усиленна шва снимают заподлицо с  основным м е т а л -

/
—  —  —  — ~  —

t — ?
—

- -

t 3Dтц! ^
М/Ли?

а

ПЙ " "  "

_ _ Ч — - — ____ ^ L -

. 311. 33)min
6 i т̂п

Рис Л .  Э скизы  трубчаты х о б р азц о в д л я  испы­
тани я на р астяж ен и е по ГОСТ 6 9 9 6 - 6 6 :

а -  тип ХУШ д л я  тр у б  одинаковы х д и а м е т р о в ; 
б -  тип И Х  д л я  тр у б  р азн ы х д и а м е т р о в ;

V и D диаметры тр уб

л о м . При испытании о б р азц о в  свар н о й  шов р а сп о л а га ю т по оси л р и - 
лонения сжимающей н а г р у зк и . И спытание п р о и зво д я т  путем  деформа­
ции об р азц а под сжимающей н а г р у зк о й . Форма и р азм еры  обр азц ов 
приведены на р и с .5 .

П р и м е ч а н и е .  Испытание тр у б ч аты х обр азц ов 
на р астяж ен и е и сплющивание может п р о и зво д и т ь ся  на р а з ­
рывных машинах с  усилием  н е  м ен ее  5 0  т с  (н ап р и м ер , на 
разрывны х машинах Р М -50, устан овлен н ы х в  п о л у стац м о н ар - 
ных л а б о р а то р и я х  типа Л К С 2 -7 6 ).
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Таблица 5

Виды испы- (Толщина}1ирииа.’Общая дли-{Раостоя-{диаметр нагру- 
таннй j металла|образ-,на образца,нме меж-,жающей оправки

, а  ,ии ца в , !  L , ш  }ду опо -  2  , им
____________________ { им ; ;раии, им} ______________

Изгиб кор- До 12,5  1 ,5  Of , 2,5.0 +80 
иен ива во не
видов или менее 10
наружу

2 ,5  2? Устанавливается 
в соответствии 
с п .2.13 насто- 
яцей Инструкции

Изгиб на 12 ,5  и I2 ,5±0 ,2  180-200 80 50
"ребро" более

где I  -  длина рабочей части образца, равная 0 ,33  L 
(ом.рис.З).

D -  диаметр труб; „Р -  направление приложения сжи­
мавшей нагрузки; о -  величина просвета между сжима­
ющими плитами; Ь -  длина образца

2 .1 7 . Скорость нагружения при испытании на растяжение не 
должна превышать 15 мм/мив.

2 .1 8 . Результаты испытаний трубчатых образцов на сплющи­
вание типа XXX характеризуются величиной просвета в  между 
сжимающими плитами при появлении первой трещины на поверхности
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о б р а з ц а ,  д о п у с т и м а я  вел и ч и н а  п р о с в е т а  б  д л я  т р у б  д и а м е т  -  

ром 1 4 * 4 3  мм р а в н а  З а ,  д л я  т р у б  д и а м е т р о м  5 7 * 8 9  мм -  4 а  

( а  *  толщ ина с т е н к и  тр у б ы  в  м м ) .  П о я вл ен и е  н а д р ы в о в  дли н ой  

д о  ;> мм н а  к р о м к а х  и На п о в е р х н о с т и  о б р а з ц а ,  н е  р а зв и в а ю щ и х ся  

в  трещ ину в  п р о ц е с с е  д ал ьн ей ш и х и сп ы тан и й  д о  п о л н о г о  сплю щ ива­

ния о б р а з ц а ,  б р ак о во ч н ы м  п р и зн а к о м  н е  я в л я е т с я .  С вар н ы е с о е д и ­

н ен и я в р а с т р у б  н е  п о д л е ж а т  иопы танш о н а сп л ю щ и ван и е .

2 . 1 9 .  В р е м е н н о е  с о п р о т и в л е н и е  р а зр ы в у  о б р а з ц о в  долж н о 

б ы ть н е  ниже н о р м а т и в н о г о  в р е м е н н о г о  с о п р о т и в л е н и я  р а з р ы в у  о с ­

н о в н о г о  м е т а л л а  т р у б ,  р е г л а м е н т и р о в а н н о г о  Т е х н и ч е с к и м и  у с л о в и ­

ями на т р у б ы  д а н н о й  п о с т а в к и .

2 . 2 0 .  Р е з у л ь т а т ы  п о  в с е м  ви д ам  м е х а н и ч е с к и х  и сп ы тан и й , 

к р о м е  и сп ы тан и й  н а  с т а т и ч е с к и й  и з г и б  ( п . 2 . 1 4 ) ,  о п р е д е л я ю т  к а к  

с р е д н е е  а р и ф м е т и ч е с к о е  р е з у л ь т а т о в ,  п о л у ч ен н ы х при исп ы тан и и  

в с е х  о б р а з ц о в .  Д л я  в с е х  в и д о в  и сп ы та н и й , к р о м е  и сп ы тан и й  на 

с т а т и ч е с к и й  и з г и б ,  д о п у с к а е т с я  сн и ж ен и е р е з у л ь т а т о в  исп ы тан и й  

д л я  о д н о г о  о б р а з ц а  н а  1 0 $  ниже н о р м а т и в н о го  т р е б о в а н и я ,  е сл и  

ср е д н и й  а р и ф м ети ч еск и й  р е з у л ь т а т  о т в е ч а е т  нор м ати вн ы м  т р е б о ­

в а н и я х

2 . 2 1 .  Е сл и  р е з у л ь т а т ы  и сп ы тан и й  о б р а з ц о в  о к а з а л и с ь  ниже 

у с т а н о в л е н н ы х  п о к а з а т е л е й ,  р а з р е ш а е т с я  п р о в е д е н и е  п о вто р н ы х  

и сп ы тан и й  на у д в о е н н о м  к о л и ч е с т в е  о б р а з ц о в ,  в ы р е за н н ы х  и з  п о в ­

т о р н о  с в а р е н н о г о  д о п у с к н о г о  с т ы к а .  Т а к а я  п р о в е р к а  п р о в о д и т с я  

т о л ь к о  п о  т о м у  в и д у  и сп ы т а н и й , п о  к о т о р о м у  п о л у ч е н ы  н е у д о в л е т ­

во р и т е л ь н ы е  р е з у л ь т а т ы .  Б  с л у ч а е  п о в т о р н о г о  п о л у ч е н и я  н е у д о в ­

л е т в о р и т е л ь н ы х  р е з у л ь т а т о в  свар щ и к  п р и з н а е т с я  н е  вы держ авш им  

и сп ы тан и й  и д о л ж е н  п р о й ти  п е р е п о д г о т о в к у .

2 . 2 2 .  Р е з у л ь т а т ы  и сп ы тан и и  д о п у с к н ы х  с т ы к о в  долж ны  б ы ть  

оформлены в  с о о т в е т с т в и и  с  д ей ству ю щ ей  н о р м а ти в н о й  и сп о л н и  -  

т с л ь н о и  д о к у м е н т а ц и е й .

3. СПОСОБЫ СВАРКИ И ОБЛАСТИ ИХ ПРИМЕНЕНИЯ

5 . 1 .  Ручную д у го в у ю  с в а р к у  с л е д у е т  п р и м е н я т ь  д л я  с в а р к и  

с т ы к о в  т р у б  д и а м е т р о м  1 4 - 1 4 2 0  мм (п р е и м у щ е ст в е н н о  д л я  с т ы к о в  

т р у б  д и а м е т р о м  1 0 8 - 1 4 2 0  м м ) и з  с т а л е й  п р о ч н о ст н ы х  г р у п п , у к а ­

зан н ы х в  п . 1 . 4 » ,  к о р н е в о г о  с л о я  ш ва , а  т а к ж е  заполн яю щ и х и
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о б л и ц о во ч н о го  с д о е в  и в а , к о р н е в о го  с в о я  шва под последующую 
а вт о м ати ч еск у ю  д у говую  с в а р к у  под сл о е м  ф лю са; п о д вар оч н о го  

с л о я  шва я еп о во р о тн ы х  с т ы к о в  т р у б ; рем онта св а р н ы х  ш вов ; с о е ­
динения с  тр у бам и  запорн ой (р а с п р е д е л и т е л ь н о й ) арм атуры  и д е ­
т а л е й  т р у б о п р о в о д о в , вв а р к и  с в е ч е й  и д р у ги х  сп ец и альн ы х р а б о т ,

3 . 2 .  А втом ати ческую  ду говую  с в а р к у  под с л о е м  флюса с л е д у ­

е т  п р и м ен ять д л я  вы полнения заполняющ их с л о е в  шва поворотны х 

с т ы к о в  т р у б  д и ам етр ом  1 6 8 - 1 4 2 0  им (п р еи м у щ ествен н о ст ы к о в  тр у б  

ди ам етр ом  4 2 6 -1 4 -2 0  мм) с  толщиной ст е н к и  н е  м е н е е  6  мм и з  с т а ­

л ей  в с е х  п р о ч н о стн ы х к л а с с о в .
3 . 3 .  А р го н о д у го вая  о г а р к а  неплавящ им ся э л ек тр о д о м  с  при­

сад о ч н о й  п р о во л ок о й  д о п у с к а е т с я  д л я  с в а р к и  к о р н е в о г о  с л о я  шва 
н еп овор отн ы х с т ы к о в  тр у б  в с е х  ур овн ей  п р о ч н о сти  ди ам етр ом  
1 4 - 1 4 2 0  мм, р е к о м е н д у е т ся  т а к ж е  д л я  с в а р к и  р азй ор од н ы х ст ы к о в  
тр у б  (м е д ь  -  н и зк о у гл е р о д и ст а я  я е л е ги р о в а н и а я  с т а л ь )  в о  в с е х  
п р о ст р а н ст ве н н ы х  п олож ен и я х,

3 . 4 .  П о лу автом ати ческ ую  д у го ву ю  с в а р к у  плавящ и м ся э л е к т ­
родом в  с р е д е  у г л е к и с л о г о  r a s a  с л е д у е т  п р и м ен ять  д л я  с в а р к и  
ст ы к о в  т р у б  ди ам етр ом  3 7 * 1 4 2 0  мм и з  с т а л е й  с  временным со п р о ­

ти вл ен и ем  р а зр ы в у  д о  6 0  кгс/м м  ,
3 . 5 .  Г а з о в а я  а ц е т и л е н о -к и сл о р о д н а я  с в а р к а  д о п у с к а е т с я  д л я  

соед и н ен и я  т е х н о л о г и ч е с к и ! тр у б о п р о во д о в  д и ам етр о м  д о  8 9  мм с  

толщиной с т а н к и  д о  5  мм вк л ю ч и тел ьн о , а  т а к ж е  т р у б о п р о во д о в  

т р а н сп о р т а  м а с л а ,  ан ти ф р и за, в о д ы , с ж а т о г о  в о з д у х а ,  к о н т р о л ь - 
н о -и зм е р и т е л ь н о й  аппаратур ы  к  а в т о м а т и к и  д и а м е т р о м  д о  1 6 8  мм 
вк лю чи тельн о  т а к ж е  с  толщиной с т е н к и  д о  5  им*

4. СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ

4 , 1 ,  Р а зр е ш а е т с я  п р и м ен ять т о л ь к о  т е  св а р о ч н ы е  м атериалы  

(э л е к т р о д ы , флюс, п р о во л о к у , защитные и гор ю чи е г а з ы ) ,  котор ы е 
р егл ам ен ти р о ван ы  настоящ ей И н стр ук ц и ей ,

П рименение любой д р у го й  марки свар о ч н ы х м атер и ал о в  р а з р е ­

ш ается  т о л ь к о  п о с л е  п олучен и я п олож ительн ы х р е з у л ь т а т о в  их и с­

пытаний в  с о о т в е т с т в и и  с  "И н стр укц и ей  на п о р я д о к  вы дачи р е к о  -  

мендаций по новым маркам о т е ч е ст в е н н ы х  и им портных свар очн ы х 

м а т е р и а л о в"  ВОН 2 - 1 0 0 - 7 7 .
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4 .2 . Рекомендуемые сварочные материалы должны удовлетво­
рять требованиям сл е д у е т  нормативных документов:

ГОСТ 9466-75 -  Электроды покрытые металлические для руч­
ной дуговой сварки сталей и наплавки. Классификация, размеры 
и общие технические требования.

ГОСТ 9 4 6 7 - 7 5  -  Электроды покрытые металлические для руч­
ной дуговой сварки конструкционных н теплоустойчивых сталей. 
Типы.

ТУ 14-4-644-75 -  Электроды марки иКомс омолец-ЮО" лл« 
сварки меди марок М-1, М-2, М-3.

ГОСТ 9087-69 -  Флюсы сварочные плавленые.
ТУ 14-1-1353-75 -  Плавленый среднекремнистый флюс карки 

АН-47.
ГОСТ 2246-70 -  Проволока ст а л ь н а я  с в а р о ч н а я .
ГОСТ 1 0 1 5 7 - 7 3  -  Аргон газообр азн ы й  и ж идкий.
ТУ 4 8 - 1 9 - 5 9 - 7 9  -  Прутки вольф рамовы е.
ТУ 4 8 - 1 9 - 2 7 - 7 7  -  Вольфрам лантанировакны й в  в е д е  п р у т к о в .
ТУ 4 8 - 1 9 - 5 9 - 7 3  -  Прутки шлифованные и з тор и р ован н ого  во л ь ­

фрама.
Г О Л  5 5 8 3 - 7 3  -  Кислород газо о б р азн ы й  техн и ч ески й  и меди -

4КН0КИЙ.
Г О Л  8 С Ь 0 -? 6  -  д в у о к и сь  углер од а г а зо о б р а зн а я  и ж идкая.
ГОСТ 5 4 5 7 - 7 5  -  Ацетилен растворенны й и газооб р азн ы й  -тех­

ни ческий.
ТУ I - 1 7 6 8 - 7 6  -  П роволока парки СВ-08Г2СМ .
4 . 3 .  С варочны е м атериалы  б е з  сер тиф и ката з а в о д а -и з г о т о в и -  

т е л я  за п р ещ а е т ся  прим енять*
4 . 4 .  Сварочные м атериалы  (кром е г а з о в )  с л е д у е т  хр ан и ть в 

су хи х  и преимущ ественно отапливаем ы х помещ ениях, предотвращаю­
щих их у влаж н ен и е, д о с т а в л я т ь  к  м есту  п р оведен и я сварочн ы х ра­
бот в  неповрежденной у п а к о в к е .

4 . 5 .  Э л с:л р о д ы  и флюсы д л я  автом ати чоУ лсй  д у го в о й  с в а р к и , 
н езави си м о от услови й  тр ан сп ор ти р овки * хранении и тем пературы  
окружающего в о з д у х а  зап р ещ ается  применять б е з  пр едвар и тельн ой  

п р окч тч:*.
4 . 6 .  Тем п ер атур а и д л и т е л ь н о ст ь  прокалки э л ек тр о д о в  и 

флюсов приведены в  т а б л - .6 .
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Таблица 6

Марка э л е к т р о д о в , цш осов
{Т е м п е р а т у р а } Д л и т е л ь н о ст ь  
;п р о к а ; :к и ,^ ]  п р о к а л к и , ч

"К ом со м о л ец -Ю О " 

УОНИ-13/45 

УОНИ-13/55 
Г а р а н т  

Грюн К 50Р 
Г а р а н т  К 

Фокс Е В 50  
ВДФ -65У 

Шварц ЗК 
Г а р а н т  КС 
АН-348А 

АН-47

2 0 0 - 2 * 0 0 ,Э
20 0 -ч Ь О 1 , 0
2 3 0 - 3 0 0

гьо-зоо
2 5 0 - 3 0 0 1 , 0
2 5 0 - 3 0 0

2 5 0 - 3 0 0
3 0 0 - 3 5 0

3 0 0 - 3 5 0 1 , 0
3 0 0 - 3 5 0

2 5 0 - 3 0 0 1 . 5
3 0 0 - 3 5 0 1 , 5

4 . 7 .  С варочн ы е м атериалы  н еобходи м о д о с т а в л я т ь  к  м е с т у  

п р о вед ен и я  свар о ч н ы х  р а б о т  в  к о л и ч е с т в е ,  необходи м ом  д л я  о б е с ­

п еч ен и я  т о л ь к о  см енной п о т р е б н о ст и . О ставш и еся  на следующий 

д е н ь  эл ек тр о д ы  и флюс с л е д у е т  в н о в ь  п р о к а л и т ь .

4 .8 .  Марки электродов, их тип но механическим свойствам 
и вдд покрытия для сварки труб, приварки деталей трубопрово­
дов, вварки запорной (распределительной) арматуры приведены 
в табл. 7 ,

4 . 9 .  Р еком ен дуем ы е диам етры  э л е к т р о д о в  в  з а в и с и м о с т и  от 
толщины с т е н к и , о б л а ст и  их применения п ри ведены  в  т а б л .8 ,

4 . 1 0 .  П одвар ка к о р н е в о г о  с л о я  шва и зн у тр и  с т ы к о в  д и ам ет­
ром свыше 1 0 2 0  мм должна п р о и зв о д и т ь с я  э л ек тр о д а м и  ди ам етром  
4  ( 3 )  им . Применение э л е к т р о д о в  ди ам етр ом  5  мм д о п у с к а е т с я  

т о л ь к о  д л я  с в а р к и  в  вер х н ей  п олуокр уж н ости  ст ы к а  п р ед п о сл ед ­

н е г о  заполняю щ его и обл и ц о во ч н о го  с л о е в  шва с т ы к о в  т р у б  д и а ­
метром 1 0 2 0 - 1 4 2 0  мм.

4 . 1 1 .  Д ля а в т о м а т и ч е ск о й  д у г о в о й  с в а р к и  под с л о е м  флюса 

и п о л у а в т о м а т и ч е ск о й  с в а р к и  в  с р е д е  у г л е к и с л о г о  г а э а  р еком ен­

д у е т с я  и с п о л ь з о в а т ь  п р овол ок и  с  омедненным или специальны м  ан­

тикоррозионны м  п окр ы ти ем .
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Таблица 7

Н ормативное в р е - ; 
ц енн ое соп р оти в­
л ен и е разры ву? | 
с т а л и , к г с / ш г  ;

i

____________ I

Парка эл ек тр о д о в
'Характеристика электродов 

по ГОСТ 9467-75

!н “ еск и и еХа"|  ввд  ПокР“»и я 
! с в о й с т в а м  ,

1 Область применения
для сварки

"Комсомолец-100*

До 50 включительно

На вертикальной плоско­
сти в никнем под оленям 
разнородных стыков труб 
(медь-келегированная 
сталь)

У0НИ-13/45

УОНИ-15/55

Э42А Основной (Б) Корневого и заподнявщих 
олова ива, подварен из­
нутри

От 51 до 55 

От 55 до 60

Гарант (ГДР)
Грин К5Ш (ФРГ)
Фоно ЕВ/50 (Австрия) ЛБ-5а (Япония)
ВСФ-65У

35QA II То ко

включительно Кварц 8К (ФРГ) 
Гарант КС (ГДР)

360 N Заполняющих сдоев ива

П р и м е ч а н и я :  I .  Сварку корневого слоя шва и подварку стыков труб изнутри 
из стали с нормативным времеаввм сопротивлением раэрыву 55-60 кгс/ине олеяуег ирс.:вводить 
электродами типа Э50А марок УОНИ-13/55, Гарант, Грюн ЙО П, Фокс Ш_50. 2Б-52А;

2. Назначение электродов мархм "Комсомодец-IDO" приведено по ТУ 14-4-644-75;
3. При разных значениях толщины стенки стыкуемых труб сварочные материалы выбирают 

по более прочной трубе, а при одинаковой толщине стенок труб -  по иевее прочной.



Таблиц а в

Толщина с т е н к и  тр у б ы , д е т а л е й  
т р у б о п р о в о д о в , п а т р у б к о в , ар ­
м атур ы , мм

| Д иам етр э л е к т р о д а  при 
; с в а р к е  с л о е в  ш ва, ми

j к о р н е в о го  
|

{заполняющ их и 
{о б л и ц о во ч н о го

Д о 5 2 , 0 - 2 , 5 3 , 0 - 3 , 2 5

От 5 д о  8 2 , 5 - 3 , 2 5 3 , 0 - 4 , 0

Свыше 8 2 , 5 - 3 , 2 5 4 , 0

Применение обычных свар очн ы х п р о во л о к  д о п у с к а е т с я  лишь 
при у сл о в и и  п р ед вар и тел ьн о й  м ехан и ч еск о й  о ч и ст к и  и х о т  ржав­

чины, ж ировой с м а з к и  и т , д .
4 . 1 2 .  С вар очн ы е м атериалы  д л я  а в т о м а т и ч е с к о й  д у го в о й  

овар ж н п од  с л о е м  флюса в  з а в и с и м о с т и  о т  у с л о в и й  п р окл адки  
при веден ы  в  т а б л . 9 .

Таблиц а 9

Н орм ативное вр ем ен н ое}П ар к и  свар о ч н ы х 
с о п р о т и в л е н и е 2 р а з р ы в у ; м а т е р и а л о в  
с т а л и ,  кгс/ м м  *— — —  ■ ■;........ - '

_________________ I g s a s i * —

У сл о ви я  п рокладки  
т р у б о п р о во д а

До 5 0  вк л ю ч и тел ьн о

От 5 1  д о  5 5

От 5 5  д о  6 0  вклю чи­
т е л ь н о

С в -0 8  А Н -348А
Св—0 8 А
(С В -0 8 Г А ) (А Н -3 4 8 AM) 

С в -0 8 А
С в -0 8  АА АН-47 
(С В -0 8 Г А )

П о д зем н ая  -  в  с р е д ­
ней  и южной клима -  
т и ч е с к и х  з о н а х
П о д зем н а я , н а зе м н а я , 
н а д зе м н а я  -  в  любой 
к л и м ати ч еск о й  зо н е

С В -08ГА

Св-08ХМ
Св-ОЗМХ

А Н-348А П о д зем н ая  -  в  с р е д -  
(А Н -3 4 8 AM) ней и южной клима­

т и ч е с к и х  з о н а х

А Н -47 П о д зе м н а я , н а зе м н а я , 
н а д зе м н а я  в  любой 
к л и м ати ч еск о й  з о н е

А Н -47
То же

1 9



4 . 1 3 .  Р ек о м ен д у ем ая  с в а р о ч н а я  п р о во л о к а  д л я  а р г о н о д у го ­

во й  с в а р к а  в  з а в и с и м о с т и  о т  у р о вн я  н ор м ати вн о го  вр ем ен н о го  с о ­

п р о ти вл ен и я  р а зр ы в у  п р и вед ен а  в  т а б л .1 0 .

Таблица 10

Н орм ативное вр ем ен ­
н о е  с о п р о т и в л е н и е  ?  
р азр ы ву  с т а л и ,  kpc/ miT

т ----------------------------------
] Марки сварочных проводок
i

До 5 0  вк л ю ч и тел ьн о С в -Ш Г С
св-овггс

От 5 1  ДО 5 5 С В -08Г 2С

От 5 5  д о  6 0  вк л ю ч и тел ьн о С В -0 8 Г 2 С

С в-08Г2С М

Д и ам етр  во л ь ф р а м о во го  ст ер ж н я  д л я  а р г о н о д у г о в о й  с в а р к и

долж ен бы ть н е  б о л е е  4  мм.
4 . 1 4 .  Марки сва р о ч н ы х  п р о во л о к  д л я  п о л у а в т о м а т и ч е ск о й

с в а р к и  в  с р е д е  у г л е к и с л о г о  г а з а при ведены  в  т а б л . 1 1 .

Т аблиц а I I

Н орм ативное вр ем ен н о е  с о -  
п р о ти вл ен и е^ р | зр ы ву  с т а л и .

1 "  

i Марки с ва р о ч н ы х  п р о во л о к
i

До 5 0  вк л ю ч и тел ьн о С в -0 8  ТО 
С В -0 8 Г 2 С

От 5 1  д о  5 5 С В -0 8 Г 2 С

От 5 5  д о  6 0  вк л ю ч и тел ьн о СВ-0УГ2С
св-оаг2си

4 * 1 5 .  Для г а з о в о й  ац ети л ен е-*к и сл ор од н о й  с в а р к и  с л е д у е т  

при м ен ять свар очн ую  п р о во л о к у  марок С в -О б , С в-О бА , С в-08А А , 

С в-О вГА . Д иам етр  сва р о ч н о й  п р о во л ок и  в  за в и с и м о с т и  от толщияы 

с т е н к и  тр у б  п р и вед ен  з  т н б л .1 2 --

го



Таблица 12

Толщина стен ки  тр у б , мм Т ^ “
“ Г *

! 2 - 4 — Г—  
! 4 - 5

Диаметр сварочной про­
волоки , мм ! 2 

!

!
1
I

2 - 3
Г "
!
!

3 - 4

5. ПОДГОТОВКА К СБОРКЕ И СБОРКА ПОД СВАРКУ

5 . 1 .  К сборке к сва р к е  допуская? трубы , д ета л и  трубопро­
во д о в , запорную (распределительную) ар м ату р у .,  на которые име­
ются сертификаты, подтверждающие их с о о т в е т ст в и е  Техническим 
условиям на п о ст а в к у .

5 . 2 .  Перед сборкой необходимо произвести  визуальный ос­
мотр поверхностей т р у б , д етал ей  трубопроводов и запорной (р ас­
пределительной) арматуры и в  сл у ч ае  обнаружения деф ектов вы­
полнить соответствующий ремонт.

5 . 2 . 1 .  Царапины, риски и задиры на трубах: (д етал я х  трубо­
п р оводов) глубиной не выше 0 ,2  мы устраняют шлифованием.

5 . 2 . 2 .  Пиатшш на концах труб (деталей  трубопроводов) глу­
биной д о  3 , 5 % от диаметра трубы исправляют с  применением безу­
дарных раахшншж у ст р о й ст в . Правку вмятин на концах труб из 
стал ей  с  нормативным значением временного сопротивления разры­
ву  5 5  кгс/ым^ ж бол ее независимо от температуры окружающего 
во зд у х а  и тр уб и з  стал ей  о нормативным значением временного с о ­
противления разрыву д о  55  кгс/мм? при отрицательных температу­
рах необходимо производить с  предварительным местным подогревом 
д о  теш ер & ту р в 1 0 0 - 1 5 0 % .

5 . 2 . 3 .  Дефектные торцы патрубков запорной (распределитель­
ной) арматуры ремонту не подлеж ат; арм атура, имеющая дефекты 
патрубков, д о л и т  би тв заменена на новую. Ремонт патрубков арма­
туры д о п у ск а е т ся  только в  том с л у ч а е , если  е го  предусмотрено в 
сопроводительном документе аалода-и оставщ кка.

5 . 2 . 4 .  Забоина к  задира фасок глубиной д о  5  мм ремонтиру­
ют ручной дуговой сваркой электродами, реиомендованиш и для 
сварки корн евого  слои  ива ( с м .т а б й .7 ) .  При этом необходимость

21



м е с т н о г о  п о д о г р е в а  и е г о  п ар ам етр ы  у с т а н а в л и в а ю т  в  с о о т в е т с т  *  

ви н  с  данными р а з д е л а  6 .

5 . 2 . 5 ,  Трубы  (д е т а л и  т р у б о п р о в о д о в )  с  ц ар ап и н ам и , р и с к а ­

ми и зад и р ам и  глуб и н ой  б о л е е  0 , 2  мм или вм яти н ам и  с  гл у б и н о й , 

превышающей 3 ,3 %  от д и а м е т р а  тр у б ы , или с  заб о и н ам и  и зади р ам и  
ф а со к  гл у б и н о й  5  мм и б о л е е ,  р ем онту н е  п о д л е ж а т , деф ектн ы е 

у ч а с т к и  т р у б  в ы р е з а ю т с я .

5 . 3 .  П еред с б о р к о й  вн у т р е н н я я  п о л о с т ь  т р у б  (д е т а л е й  тр у ­

б о п р о в о д о в , а р м а т у р ы ) долж н а б ы ть о св о б о ж д е н а  о т  з е м л и , с н е г а  

и т . п . ,  а  кром ки и прилегаю щ ие к  ним в н у т р е н н я я  и наруж ная п о­

в е р х н о с т и  зачищ ены  на ширину н е  м е н е е  1 0  мм.
5 Л .  Н е п о с р е д с т в е н н о е  с о е д и н е н и е  р а з н о с т е н н ы х  т р у б , т р у б  

с  д е т а л я м и  т р у б о п р о в о д о в  или с  зап о р н о й  и р а с п р е д е л и т е л ь н о й  

ар м ату р о й  д о п у с к а е т с я ,  е сл и  р а э н о с т ь  толщин с т е н о к  сты к у ем ы х 

э л е м е н т о в  н е п р евы ш а ет ;

2 , 5  мм при у с л о в и и , ч т о  н аи бол ьш ая толщ ина с т е н к и  с т ы к у е ­

мых э л е м е н т о в  н е  п р евы ш ает 1 2  м м ;

3  мм при у с л о в и и , ч т о  наибольш ая толщ ина с т е н к и  сты куем ы х 

э л е м е н т о в  б о л е е  1 2  м м .

5 .5 . Соединение труб при большей разности толщин, чем 
это указано в п. 5 .4 ,  осуществляют:

посредством в варки между стыкуемым! трубами(между трубой и 
деталью) заводских переходников или вставок иэ труб промежу­
точной толщины (длина переходника или вставки не менее 250 мм);

если хе отношение толщин стенок стыкуемых труб не превышает
1 ,5 , то допускают механическую обработку трубы (иди детали) 
большей толщины (рис. 6 ) .  В этом случае переходник или встав­
ка не обязательны.

5 . 6 .  Н е п о с р е д с т в е н н о е  со е д и н е н и е  т р у б  с  а р м а т у р о й  р а з р е ­

ш а е т ся  при у с л о в и и ,е с л и  толщ ина п а т р у б к а  ар м ату р ы  н е превы ш ает 

1 , 5  толщины с т е н к и  ст ы к у е м о й  с  ней  трубы  при с о о т в е т ст в у ю щ е й  

п о д г о т о в к е  п а т р у б к а  ар м ату р ы  с о г л а с н о  р и с . 7 .  У к а за н н а я  п о д го  -  

т о в к а  т о р ц е в  п а т р у б к а  арм атур ы  долж н а бы ть п р е д у см о т р е н а  про -  
е к т о м .

5 . 7 ,  В о  в с е х  с л у ч а я х ,  к о г д а  сп е ц и а л ь н а я  п о д г о т о в к а  сты к у ­

емых п а т р у б к о в  ар м ату р ы  н е  п р е д у см о т р е н а  п р о е к т о м , а  т а к ж е  к о г ­

д а  толщина п а т р у б к а  ар м ату р ы  превы ш ает 1 , 5  толщины с т е н к и  с т ы -
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ку ем ой  с  н ей  т р у б ы , со е д и н е н и е  с л е д у е т  п р о и з в о д и т ь  т о л ь к о  с  

помощью с п е ц и а л ь н о г о  п е р е х о д н о г о  к о л ь ц а *

5 . 8 .  С б о р к а  и с в а р к а  с т и х о в  т р у б  д и а м е т р о м  5 3 0 - 1 4 2 0  мм 

доли ны  п р о и з в о д и т ь с я , к а к  п р а в и л о , на вн у т р ен н е м  ц е н т р а т о р е , 
д л я  с т ы к о в  т р у б  д и ам етр о м  2 1 9 - 4 2 6  мм д о п у с к а е т с я  при м ен ени е 

н ар уж н ого  ц е н т р а т о р а .

Р и с . б .  П о д го т о в к а  т о р ц е в  т р у б  с  р а з н о й  т о л ­
щиной о т е н к и  при с в а р к е :

а  -  о б р а б о т к а  т о р ц а  с н а р у ж и ; б -  о б р а б о т к а  
то р ц а  и зн у тр и

5 . 9 .  В  т е х  с л у ч а я х ,  к о г д а  о т с у т с т в у е т  т е х н и ч е с к а я  в о э м о ж - 

н о с т ь  с б о р к и  с т ы к о в  т р у б  д и ам етр о м  5 3 0 - 1 4 2 0  мм на вн у тр ен н ем  

ц е н т р а т о р е ,  д о п у с к а е т с я  п ри м ен ени е наружных ц е н т р а т о р о в .

5 .1 0 #  В о в с е х  с л у ч а я х  г а зо в у ю  р е з к у  т р у б  с л е д у е т  вы пал -  

п я т ь  в  с о о т в е т с т в и и  о " Р у к о в о д с т в о м  по т е х н о л о г и и  р е з к и  тр у б  

д и ам етр ом  5 3 0 - 1 6 2 0  мм при т е м п е р а т у р е  д о  - 5 0 ° С ,Г Р  2 8 1 - 7 7 .

0

6
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5 . 1 1 *  Просушку при т е м п ер а ту р е  д о  1 0 0 %  н е за в и си м о  от сп о ­

с о б а  с в а р к и  т р у б  с  нормативным временным соп р о ти вл ен и ем  р азр ы ву  
5 5  к г с / ш г  и выше п р о и зв о д я т  п ер ед  с в а р к о й  при т е м п е р а т у р е  ок­

ружающего в о з д у х а  ни ке + 5 % .  В  с л у ч а е  наличия в л а г и  н а с в а р и в а ­
емых т о р д а х  просуш ка в с е х  тр у б  (д е т а л е й  т р у б о п р о во д о в  и т р у б о ­

проводн ой ар м ату р ы ) н е за ви си м о  от их п р о ч н о ст н о го  к л а с с а  о б я з а ­
т е л ь н а *

5 , 1 2 .  При г а з о в о й  ац ети л е н о -к и сл о р о д н о й  с в а р к е  з а ч и с т к а  
сва р и ва е м ы х  кром ок мож ет п р о и зв о д и т ь с я  плам ен ем  с в а р о ч н о й  г о ­

р ел к и  с  о б я з а т е л ь н о й  последующ ей з а ч и с т к о й  кр ом ок м е та л л и ч еск о й  

щ еткой или абр ази вн ы м  и н стр у м ен том .

Р и с .7 ,  П о д г о т о в к а  т о р ц е в  д е т а л е й  т р у б о п р о во д о в  и 
п а т р у б к о в  арм атуры  при н е п о ср е д ст в е н н о м  с о е д и н е ­

нии и х  с  тр убам и

5 . 1 3 .  Т е х н о л о ги ч е ск и й  з а з о р  между свар и ваем ы м и  кромками 
в  з а в и с и м о с т и  о т  толщины ст е н к и  и с п о с о б а  с в а р к и  долж ен  с о о т ­
в е т с т в о в а т ь  данны м , приведенным в  т а б л .1 3 *

5 . 1 4 .  При д у г о в ы х  с п о с о б а х  с в а р к и  -  п р и х ва т к и  толщиной 

не м ен ее  4  мм н еобходи м о р а с п о л а г а т ь  р авн ом ер н о по пер и м етр у 

с т ы к а . К о л и ч е ст в о  п р и х в а т о к  по п ер и м етр у ст ы к а  и их дл и н а з а ­

в и с я т  от д и ам етр а  трубы  и должны с о о т в е т с т в о в а т ь  данны м, при­

веденны м  в  т а б л .1 4 *
5 . 1 5 .  При толщ ине с т е н к и  трубы  д о  3 мм вк л ю ч и тел ьн о  р а з ­

д е л к а  кром ок под г а зо в у ю  ац ети л ен о -к и сл о р о д н у ю  с в а р к у  не вы­

п о л н я е т с я . При толщ ине с т е н к и  4 - 5  мм торцы тр у б  должны и м еть

2 4



стан дар тн ую  V - образную ф орм у р а зд е л к и  кром ок в  с о о т в е т с т в и и  

с  ГОСТ 1 6 0 3 7 * 7 0  ( р и с « В ) .  Д о п у с к а е т с я  смещ ение кр ом ок н е б о л ее  

1 * 0  мм.

Таблица 1 3

Виды с в а р к и {Д иаметр { 
j электр ода#  {
! л и я п тш л и  *

Величина з а з о р а  
с т е н к и  тр у бы ,

при толщине 
мм

1 wJPa риЧПиИ I
{п р о в о л о к и ,I  
; мм |

По Й ! 0 »  8
До 8 { до 10

; о т  ю  
; R б о л е е

Р у ч н ая  д у г о в а я 2 . 0 -  3 , 2 5

3 . 0 -  3 , 2 5

2 . 0 -  3 , 0

2 . 0 -  3 , 0  2 , 5 - 3 , 5 3 , 0 - 3 , 5

А р го н о д у го в а я I , 4 - 2 . 0  
2 , 0 - 2 , 5

1 . 5 -  2 , 5
1 . 5 -  2 , 5  2 , 0 - 2 , 52 , 0 - 2 , 5

Д у г о в а я  в  с р е д е  
у г л е к и с л о г о  г а з а

0 , 8 - 1 , 0 0 - 0 , 5  мм 
при т о л ­
щине с т е н ­
ки I  мм; о п_р с  
0 , 5 - 1 , 5  мм ^  
при толщи­
не ст е н к и  
2 - 4  мм

2 , 0 - 2 , 5

1 , 0 - 1 , 2 1 , 0 - 1 , 5  мм
при тодщ и - 2 , 0 - 2 , 5  
н е  ст е н к и  
5 - 8  мм

2 , 0 - 2 , 5

Г а з о в а я  а ц е т и л е ­
н о -к и сл о р о д н а я

2 , 0 - 3 , 0 I , 0 - 1 , 5  им 
при толщи­
н е  ст ен к и  
д о  3 мм

4 , 0 - 5 , 0 0 - 0 , 5  мм 
при толщи­
н е ст е н к и

4 - 5  мм

5 . 1 6 .  При г а з о в о й  ац е т и л е н о -к и сл о р о д н о й  с в а р к е  толщина 

п р и х в а т о к  не долж н а превы ш ать 1 / 3  толщины с т е н к и  тр убы , дли на 

п р и х в а т о к  долж н а бы ть 1 0 - 3 0  мм. К о л и ч е ст в о  и р асп ол ож ен и е при­

х в а т о к  в  з а в и с и м о с т и  от д и ам етр а  т р у б  п р и вед ен о  в  ? а б л .1 3 «



Таблица 14

Прихватки

О риентировочное к о л и ч е с т в о  

Длина, им

]  Диаиетр трубы, нм 
Г 57-326 | 377-820 [ 102СЫ420

2 3 4

50-50 60-100 100-200

Рис. 8 .  8скнн подготовки кромок труб при ацетилено-кисло­
родной сварке по ГОСТ 16057-70:

а -  для труб с толщиной стенки до 3 им вкллчителвно; 
б- для труб с толщиной стенки 4-5 мм

Таблица 15

Диаметр труб, [Количество[Расположение прихваток по стыку 
мм [прихваток j (1 ,2 ,3 )

АО 51 2-3  

ОТ 57 до 168 3-5

'./Х Х 2
V ; у  Начало аварии

Д у
/ V \ У * Начало сборни
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6. ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ ПОДОГРЕВ

6*1. Необходимость предварительного подогрева и его т е м п е р а - 
* уру у с т а н а в л и в а е т  в  с о о т в е т с т в и и  с  данными т а б д .1 6 .  Макай -  
м&льнан те м п е р а т у р а  п о д о гр е в а  не должна превы ш ать 2 5 0 % .

6 . 2 .  Е сл и  по данным т а б л ,16  п ер ед  с в а р к о й  сты к о в  тр у б  
т р е б у е т с я  п р едварительн ы й п о д о г р е в , т о  ни п р и х в а т к а , ни св а р к а  
к о р н е в о го  с л о я  шва б е з  п р ед в а р и тел ь н о го  п о д о гр е в а  не д о п у ск а­
е т с я .

6 . 3 .  В еличина эк в и в а л е н т а  у гл е р о д а  С8  обычно р еглам ен ти р у­

е т с я  техн и ч еск и м и  усл о ви ям и , е г о  можно о п р ед ел и ть  так ж е по мар­
к и р овк е на конце тр у бы . Э кви вален т у г л е р о д а  н и зколегированны х 

сталей, в маркировку которых входит хром (X), медь (Д) к т . д . »
и углеродистого легированного стального литья патрубков армату­
ры нбжех танке подсчитываться по фактическим данным, приведенным 
в сертификате' по формуле

Мп Ci+Mq+V N£4-Си
с ‘ - с * - г  +  — — *  — —  «

Э к в и в а л ен т  у гл е р о д а  н и эк о у гл ер о д и сты х нел еги р ован н ы х и 

н и зк олеги р ован н ы х с т а л е й  с  нормативным временным со п р о т и вл е ­
нием р азр ы ву  д о  55 кгс/мМ ^, в  м аркировку котор ы х в х о д я т  т о л ь ­
к о  м ар ган ец  (  Г  )  и кремний (  С ) ;  1 7 Г С ; 1 7 Г 1 С  и т . д . , а  т а к ­

же у г л е р о д и с т о г о  н ел еги р о ван н о го  с т а л ь н о г о  л и т ь я  может так ж е 
п о д сч и т ы в а т ь ся  по ф актическим данным, приведенным в  сертиф ика­

т е ,  п о  сокращ енной формуле

с , -  с (2)

6 . 4 »  Медь и н и к е л ь , содерж ащ иеся в  с т а л и  к а к  примеси (н е  
б о л ее  0 ,3 %  каж дого  э л е м е н т а ) ,п р и  р а с ч е т е  С э  по формуле ( I )  не 
у ч и ты ваю тся . Хром, содержащ ийся в  с т а л и  даж е в  ви де прим еси , 

необходим о уч и ты вать  при определени и зн ач ен и я  э к в и в а л е н т а  у г ­
л е р о д а .

6 . 5 .  Если  при зам ер е  тем пературы  п ер ед  сва р к о й  б у д ет  об­
наруж ено, ч т о  тем п ер ату р а  сты ка о к а з а л а с ь  ниже т о й , к о то р ая  

у ст а н о в л е н а  в  т а б л .1 6 ,  т о  необходимо п р о и зв е с т и  повторш л* по­
д о г р е в .



Таблица 166?

□  подогрева не требуется; -  подогрев до ЮО°С независимо от
температуры окружающего воздуха;

-  подогрев до 100°0 при температуре 
окружающего воздуха ниже указанной; *  подогрев до 150^  независимо от тем­

пературы окружающего воздуха



При вынужденных перерывах в процессе сварки корневого слоя 
шва более 5 мин необходимо произвести повторный подогрев» При 
несоблюдении этого условия стык должен быть вырезан»

6.6# taecTo замера температуры» предварительно зачищенное 
металлической щеткой» должно быть расположено на расстоянии 
10—XI? мм от торца трубы (детали трубопровода» патрубка распре­
делительной или запорной арматура).

6 .7 .  Температуру металла перед прихваткой и сваркой кор­
невого слоя шва следует замерять контактными пирометрами» на­
пример» марки Тй-2 или другими способами» обеспечивающими точ­
ность замеров -10%.

6 .В . Если необходимы просушка и подогрев» обязательной 
является только последняя операция»

6 .3 .  В случае стыковки труб или деталей трубопроводов с 
разной величиной эквивалента углерода температуру предвари -  
тельного подогрева выбипают по большему значению эквивалента 
углерода.

6 .1 0 . каксимальная температура предварительного подогре­
ва при соединении арматуры с трубами регламентируется заводом- 
поставщиком арматуры.

7, РУЧНАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА

7 .1 . В зависимости от диаметра электрода и пространствен­
ного положения сварки ориентировочные пределы по току приведе­
ны в табл .17.

7 .2 .  Рекомендуемые значения сварочного токи (А) для элект­
родов марки "Комсомолец-ЮО" при диаметрах электродов,

3 .0  .................................................................................. УС-ПО
4 .0  ........................................................   120-140
5 . 0  ................................................................................170-190

7 .3 .  Неповоротные стыки труб диаметром 1020-1420. мм из 
стали с временным сопротивлением разрыву j 5 кгс/мм̂  и более, 
а тайке стыки этих труб с деталями трубопроводов и арматурой 
должны иметь обязательную подварку изнутри, которая осущеот -  
вляется в нижней четверти периметра и на участках стыка с не-

гэ



п р овар ом  п е р е д  н ач ал о м  с в а р к и  п е р в о г о  заполняю щ его с л о я  и в а .  
Педварочны й с д о й  и в а  долж ен  и м еть  у си л ен и е  1 - 3  мм м мирину 
8 - Ю  и м . Выполняют педварочны й с л о й  и ва  тем и  х е  м аркам и э л е к т ­
р о д о в , которы ми с в а р е н  ко р н ево й  сл о й  и в а .  При о т с у т с т в и и  т е х ­
н и ч еск о й  во зм о ж н о сти  д л я  вы полнения п одвар ки  и зн у тр и  трубы  р е­

к о м е н д у е т ся  о с у щ е с т в л я т ь  с в а р к у  к о р н е в о го  с д о я  эл ек тр о д ам и  ди ­

ам етр ом  2 , 0 - 2 , 5  мм (н е за в и си м о  о т  толщины с т е н к и )  или приме -  

н я т ь  а р го н о д у го ву ю  с в а р к у *

7 . 4 .  У си л ен и е о б л и ц о во ч н о го  с л о я  шва долж но бы ть н е  м ен ее  
I  мм и н е б о л е е  3  м м . С варной шов долж ен п е р е к р ы в а т ь  о сн овн ой  
м е т а л л  в  каждую с т о р о н у  о т  шва на 2 , 5 - 3 , 5  мм.

При вы полнении обл и ц о во ч н о го  с д о я  и в а  в  н е с к о л ь к о  ва л и к о в  
каждый в а л и к  долж ен  ч а ст и ч н о  п е р е к р ы в а т ь  предыдущ ий. Д ля с в а р ­
ки г о р и зо н т а л ь н ы х  ш вов на вер т и к а л ь н о й  п л о с к о с т и , а  т а к и е  в с е х  
ш вов шириной б о л е е  3 0  мм д о п у с к а е т с я  с в а р к а  н е ск о л ь к и м и  в а д и  -  
нам и.

Т абл и ц а 1 7

Д иаметр
э л е к т р о -
ЛЯ UU

{ В ели чи н а с в а р о ч н о го  т о к а  в  з а в и с и м о с т и  о т  я р о с т -  
, р а н ст в е н н о г о  полож ения с в а р к и , А

Д а , ММ
j нижнее ] в е р т и к а л ь н о е  j п о т о л о ч н о е

2 , 0 - 2 , 5 5 0 - 7 0 3 0 - 5 0 4 0 - 5 0
3 , 0 - 3 , 2 5 1 0 0 - 1 3 0 1 0 0 - 1 3 0 9 0 - 1 1 0
4 , 0 1 7 0 - 2 0 0 I 6 0 - I 8 Q 1 5 0 - 1 8 0
5 , 0 2 1 0 - 2 5 0 1 8 0 - 2 0 0 -

7 . 3 .  П риварка с в е ч е й  п ы л еу л о ви тел ей  и д р у ги е  в р е з к и  долж­

ны в ы п о л н я т ь ся , к а к  п р а в и л о , ч е р е з  тройники з а в о д с к о г о  и а г о  -  

т о в л е н и я . Е сл и  э т о  п р ед у см о тр ен о  п р о е к т о м , т о  д л я  п р и соед и н е­

ния т р у б  ди ам етр ом  1 4 - 3 3 7  мм д о п у с к а е т с я  п р ям ая в р е з к а  (  к а к  

с  укрепляющей н а к л а д к о й , т а к  и б е з  н е е ) .  С э т о й  целью  в  о сн о в­

ной т р у б е  вы р езаю т о т в е р с т и е  и привариваю т о т в е т в л е н и е  п о сл е  

п р о п у ск а  е г о  в н у т р ь  осн овн ой  трубы  на 3 - 3  мм или привариваю т 
всты к »

В еличина з а з о р а  между осн овн ой  трубой и с в е ч е й  или о т в е т ­

вл ен и ем  долж на бы ть н е  б о л е е  3 мм. С вар ку  с л е д у е т  вы п олн ять н е 
м’3н ее  чем в  д в а  с л о я .



7 . 6 »  В  с л у ч а в  вы полнения любых в р е з о к  по п . 7 , 5  с л е д у е т  
п р и м ен ять э л е к т р о д ы  с  основным ви дом  покры тия д и ам етр ом  н е  бо­
л е е  3  мм (ц е л е с о о б р а з н е е  п р и м ен ять эл ек тр о д ы  д и ам етр ом  2 t 5  м м ) .

7 . 7 .  При с в а р к е  запрещ аю тся любые сп о со б ы  в в е д е н и я  в  с в а ­
рочную ва н н у  д о п о л н и т е л ь н о го  п р и са д о ч н о го  м е т а л л а .

7 . 8 .  К о л и ч е ст в о  с л о е в  шва в  за в и с и м о с т и  о т  толщины с т е н ­

ки т р у б  (д е т а л е й  т р у б о п р о в о д о в , п а т р у б к о в  а р м а ту р ы ) п р и вед ен о  

в  т а б л .1 8 .

Таблица 1 8

Толщина с т е н к и , мм К о л и ч е ст в о  с л о е в  ш ва, н е 
и е н е е

До 1 0 2

От 1 0  д о  1 5 3
От 1 5  д о  2 0 4
От 2 0  д о  2 5 5
От 2 5  д о  3 0 8

От 3 0  д о  35 1 0

7 . 5 .  Р а зр е ш а е т с я  с в а р и в а т ь  в н а х л е с т к у  (в р а с т р у б )  трубы 
ди ам етром  1 4  -  5 7  мм из нмэкоугдеродиетой стали с  вр ем ен ­
ный соп р о ти вл ен и ем  р азр ы ву  д о  5 0  кге/м м 2  вк л ю ч и тел ьн о  с  толщи­

ной с т е н к и  не б о л е е  4  м м . З а зо р  в  р а с т р у б е  (м еж ду ст е н к а м и  с о ­
единяемы х т р у б )  долж ен бы ть н е б о л е е  I  мм ( р и с . 9 ) .

7 . 1 0 *  Ширина н а х л е ст к и  i  (п ер ек р ы ти я  р а с т р у б а )  за в и с и т  

от д и ам етр а  соеди н яем ы х тр у б  и долж на н а х о д и т ь ся  в  п р е д е л а х , 

у к азан н ы х в  т а б л . 1 9 .

Табли ц а 1 9

Д иам етр  т р у б ы , мм i Ширина н а х л е с т к и  в 
\ мм

1 4 - 3 8 б  * 1 , 0
4 5 1 0  * 1 , 0
4 8 1 2  * 1 , 0
5 7 1 4  * 1 , 0
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7.II . С вар к у  горазовх&донх швов вертикально располож ен - 
них труб сладу» виполннть многослойной путем наложения н е с  -  
кальклх валлкад в хажхш слое, начина с третьего слое» преи­
мущественно электродами длалетром 3-3» 25 мм.

Рис.9. Соедлненле труб внахлестку (враструб):
О v О}-  толщина стенок труб; в  -  права нахлестки

7.12 . Перемещение внутреннего центратора раэреиаетсн толь­
ко после завершения сварка 3/4 периметра стыка, обязательно 
включая юианв похуаерамтр.

7 .13 . Сварные соединения разрешается оставлять неаакон -  
чеьными после окопашн рабочего дня при условия, если количе­
ство вшояаеяшх слоев ива соответствует требованиям табл.20.

Таблица 20

До 8
От 8 до 15 
От 15 до 20 
Более 20

Стыки свариваю полностью 
2
3

4
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7 . 1 4 .  Д ля предупращ денмя о б р а зо в а н и я  д е ф е к т о в  п е р е д  вы -  
полнением  к а ж д о го  с д о я  о в а  п о в е р х н о с т ь  преды дущ его долж на бы ть 

очищена о т  и л а к а  и  б р ы з г . И о с л е  окон чан и я с в а р к и  п о в е р х н о с т ь  

о б л и ц о во ч н о го  с л о я  шва т ак ж е  должна бы ть очищена о т  шлака и 
б р ы з г .

8. ОДНОСТОРОННЯЯ АВТОМАТИЧЕСКАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА 
ПОД СПОЕМ ФЛЮСА

8 . 1 .  Режимы а вт о м а т и ч е ск о й  св а р к и  под сл о е м  флюса на об­

р атн о й  п о л я р н о сти  п о п р е д в а р и т е л ь н о  сва р е н н о м у  кор н евом у слою 

о в а  ручной д у г о в о й  с в а р к о й  приведены  в  т а б л . 2 1 .  А втом ати чес -  

кую с в а р к у  п од  с л о е м  флюса с т ы к о в  тр у б  д и ам етр о м  1 6 8 - 4 2 6  мм 

р е к о м е н д у е т с я  вы п о л н я ть  при толщ ине с т е н к и  тр у б ы  6  им и б о л е е ,
8 . 2 .  Э лектр оды  д л я  с в а р к и  к о р н е в о г о  с л о я  шва в  за ви си м о ­

с т и  о т  у р о вн я  н о р м ати вн о го  вр ем ен н о го  со п р о т и в л е н и я  р а зр ы в у  

тр убн ой  с т а л и  должны бы ть выбраны в  с о о т в е т с т в и и  с  т а б л .7 .

8 . 3 .  Сварочную  п р о во л о к у  и м ар к у  флюса в  з а в и с и м о с т и  о т  

у р овн я н ор м ати вн о го  вр ем ен н о го  со п р о т и вл е н и я  р а зр ы в у  трубной 

с т а л и ,  а  т а к ж е  у сл о ви й  прокладки тр у б о п р о во д а  выбирают в  с о о т ­

в е т с т в и и  с  т а б л .9 ,

8 . 4 .  В с е  п овор отн ы е сты ки т р у б  и з  с т а л и  с  нормативным 
временным со п р оти вл ен и ем  р азр ы ву 3 5  к ге/ ш с2 и выше должны бы ть 

подвар ен ы  и зн у тр и  п о в с е м у  п ери м етру ст ы к а  тем и же марками 

э л е к т р о д о в , которы ми вы полнен к ор н евой  сд о й  ш ва.
8 . 5 .  При с в а р к е  ст ы к о в  тр у б  с  толщиной с т е н к и  д о  1 6 , 5  мм 

ч и сл о  с л о е в  о в а ,  вы полненны х а в т о м а т и ч е с к о й  с в а р к о й  п од сд о ем  
ц л ю са , долж но бы ть н е м ен ее  д в у х ,  при толщ ине с т е н к и  трубы  д о  

2 0 , 5  мм -  не м ен ее  т р е х  и при большей толщ ине -  н е м ен ее  ч е­

т ы р е х .

3 . 6 .  Готовы й  сва р н о й  шов долж ен и м ет ь  у си л ен и е  не м ен ее 

I  мм и н е  б о л е е  5  мм.

3 . 7 .  Ширина с в а р н о г о  шва должна бы ть не м ен ее  ширины р а з ­

д е л к и  плюс 4  мм и н е  превы ш ать зн а ч е н и й , при веденн ы х в  т а б л ,2 2 .

3 5



Таблица 21

Диа­
м ат р
трубы

ИИ

(Толщи- (Диаметр 
; на (зл е х т  -  
(стен ки ;р одн ой  
(тр у б ы , (провод 0-  
j  им ;к и , ми

1 Слои ;С ва р о ч -;Н а п р я -{С к о - (Вылет элект-{Смещ ение {Угол наклона 
; шва i ный {хенне {р ость{р од н ой  про - ( эл ек тр о д -(эл ек тр од н о й  
{ { т о к ,  ; на | ; с в а р -(в о л о к и , мм {ной про -{п р о во л о к и  по 
; ; А (д у г е ^ В (к и , ( (волоки с  {направлению 
; { j м/ч ;  {зен и та ,н м | свар к м , г р а д .

1 6 8 6 2 Первый и по­
следующие

3 C 0 -3 6 0  3 4 - } 6  1 4 3 5 -4 0 4 5 До 12

219 6 2 Первый
Последующие

3 0 0 -3 6 0  3 4 -3 6  1 4  
3 2 0 -3 4 0  3 6 -3 8  1 4

3 5 -4 0
3 5 -4 0

6 0
6 0

До 1 2  
До 1 2

2 7 3 6 2 Первый
Последующие

3 6 0 -4 4 0  3 4 -3 6  1 4  
3 6 0 -4 4 0  3 6 -3 8  1 4

3 5 -4 0
3 5 -4 0

6 0
6 0

До 1 5  
До 1 5

325 6 2 Первый
Последующие

3 6 0 -4 4 0  3 4 -3 6  1 5 - 2 0  
3 6 0 -4 4 0  3 6 -3 8  1 5 - 2 0

3 0 -3 5
3 0 -3 5

3 5 -4 0
3 0 -3 5

До 1 5  
До 1 5

4 26 6 2 Первый
Последующие

3 6 0 -4 4 0  3 6 -3 8  1 5 - 2 0  
3 6 0 -4 4 0  3 6 -3 8  1 5 - 2 0

3 0 -3 5
3 0 -3 5

3 5 -4 0
3 5 -4 0

До 1 5  
До 1 5

5 3 0 От 7  д о  
1 2 , 5  
включи­
т е л ь н о

2 Первый
Последующие

4 0 0 - 4 8 0  4 0 - 4 2  3 0 -3 5  
4 0 0 - 4 8 0  4 2 - 4 5  3 0 - 3 5

3 0 -3 5
3 0 -3 5

4 0 - 4 5
3 0 -4 0

ДО 15  
ДО 1 5

Б о л ее
12

3
Первый
Последующие

5 0 0 -6 5 0  4 4 - 4 6  3 5 - 4 0  
6 5 0 - 7 5 0  4 6 - 4 8  4 0 - 5 5

4 0 -4 5

4 0 -4 5
4 0 - 4 5
3 0 -4 0

До 30  
До 30

72 0 От 7  до 
1 2 , 5  
включи­
т ел ьн о

2 Первый
Последующие

4 0 0 -4 8 0  4 2 - 4 5  3 5 - 4 0  
4 0 0 - 4 8 0  4 6 - 4 8  3 8 - 4 0

3 0 -3 5
3 0 -3 5

6 0 - 3 0
4 0 - 5 0

До 1 5  
До 1 5

3 Первый
Последующие

5 5 0 -6 5 0
6 8 0 -7 5 0

4 4 - 4 6
4 6 -4 8

3 5 -4 0
4 0 - 5 5

4 0 -4 5
4 0 -4 5

4 0 - 6 0
3 0 -4 0

Дог 30  
До 30

B jp e e 3 Первый
Последующие

5 5 0 -6 5 0
6 5 0 -7 5 0

4 4 - 4 6
4 6 -4 8

3 5 -4 0
4 0 - 5 5

4 0 -4 5
4 0 -4 5

4 0 - 6 0
3 0 -4 0

До 30 
До 30

8 2 0 От 7 до
1 2 , 5
включи­

2 Первый
Последующие

4 0 0 -4 8 0
4 8 0 -5 0 0

4 0 -4 5
4 0 - 4 5

3 5 -4 0
3 5 -4 0

3 0 -3 5
3 0 -3 5

6 0 - 8 0
4 0 - 5 0

До 30 
До 30

тел ьн о
3 Первый

Последующие
5 5 0 -6 5 0
6 8 0 -7 5 0

4 6 -4 8
4 8 -5 0

4 0 -5 5
4 0 - 5 5

4 0 -4 5
4 0 -4 5

3 0 -4 0
3 0 - 4 0

До 30 
До 30

Б о л ее
1 2 , 5

3 Первый
Последующие

5 5 0 -6 5 0
6 8 0 -7 5 0

4 6 -4 8
4 8 -5 0

3 5 -5 0
4 0 - 5 0

4 0 - 4 5
4 0 -4 5

4 0 - 6 0
3 0 -4 0

До 30 
До 30

От 7 д о  
1 2 , 5  
включи­
т ел ьн о

2 Первый

Последующие
4 0 0 -4 8 0
5 0 0 -5 8 0

4 5 -4 7
4 8 - 5 0

3 0 -3 5
4 0 - 4 5

3 0 -3 5
3 0 -3 5

60<г80
4 0 - 5 0

До 15 
До 15

1020 От 7  до 
1 2 , 5  
включи­
тел ьн о

3 Первый
Последующие

5 8 0 -6 5 0
6 8 0 -7 5 0

4 6 -4 8
4 8 - 5 0

3 5 -5 0
4 0 - 5 5

4 0 -4 5
4 0 -4 5

6 0 - 8 0
4 0 - 6 0

До 15 
До 15

Б о л ее
1 2 , 5

3 Первый

Последующие
7 5 0 -8 0 0
8 0 0 -8 5 0

4 4 - 4 6
4 8 - 5 0

4 5 - 6 0
5 0 - 6 0

4 0 -4 5
4 0 -4 5

6 0 - 8 0
4 0 - 6 0

До 15  
До 15

От 7  д о  
1 2 , 5  Д 
вклю чи-

2 Первый
Последующие

4 0 0 -4 8 0
5 0 0 -5 5 0

4 4 - 4 8
4 8 - 5 0

3 0 - 3 5
3 5 -4 0

4 0 -4 5
4 0 - 4 5

60—8 0
4 0 - 6 0

До 3Q 
До 30

те л ь н о

чл



V.A.
<т>

диаметр /Толщина[диакетр 
трубы, /стенки (Электрод-} 

ма /трубы, }кой про- (
1Ш (ВОЛОКИ,ммj

i
i
i
i

Слои шва

1220 От 7 до 
12, э 
включи­
тельно

3 Первый
Последующие
Первый

Более 
12,Б

3 Последующие

r*f20

От 9 до 
12,> включи­
тельно

3 Первый
Последующие

Ьолсе
12, D

3 Первый
Поздедуыиие

Окончание табл*21

^ароч-)Налря-jCKo- |Вылет элект-(Смещение «Уголпа­
ны*! /пение /рость/родной про -/электрод-»клона 

ток, А ; на (Свар-;волоки, ни ;ной про- j электрод- 
twvpA :vi* * тпппуи с :нг»Й nntw
д а » (м/ч

’.ВОЛОКИ С (ВОЙ Про—
{зенита,ш^волоки ас 
: ;направле-
I }нию свар-
; |ки,град.

Ы Ю -580 4 4 - 4 8  4 0 - 4 5 4 0 - 4 5 8 0 - 1 0 0 До 3 0

5 6 0 - 6 0 0 4 8 - 5 0  5 5 - 4 0 4 0 - 4 5 6 0 - 8 0 До 3 0

6 4 0 - 7 2 0 4 2 - 4 6  4 5 - 5 0 4 0 - 4 5 8 0 - 1 0 0 До 3 0
7 2 0 - 8 0 0 4 4 - 4 8  4 5 - 5 0 4 0 - 4 5 6 0 - 8 0 До 3 0

7 5 0 - 8 0 0 4 4 - 4 6  5 0 - 6 0 4 0 - 4 5 8 0 - 1 0 0 До 3 0
8 0 0 - 8 5 0 4 6 - 4 8  5 0 - 6 0 4 0 - 4 5 4 0 - 8 0 До 30

7 5 0 -8 0 0 4 4 - 4 6  5 0 - 5 5 4 0 - 4 5 6 0 -1 0 0 До 3 0
3 0 0 - 5 э 0 4 6 - 4 8  5 0 - 6 0 4 0 - 4 5 4 0 - 8 0 До 30



Таблиц а 22

6-8
8 -1 2

12-16  
I с -20 
2 0 - 2 8  

л о - 3 2

V -образная

'J д ь о к н ш  ск о со м
и

ti

n

и

1ч *4 
20 ±4 
2 4  * 4  

2 6  * 4  
32 * 4  

34 * 4

8 . 8 » П одварку изнутри п р о и зво д я т  п о сл е  вы полнения св а р к и  
к о р н е во го  с л о я  шва, д о  н ач ал а выполнения заполняющ их с л о е в  ш ва.

8 . У . Е сл и  рекомендуемы е значен ия т о к а  превышают 6 0 0  А, 

р а зр е ш а е т ся  вы п олн ять с в а р к у  на прямой п о л я р н о ст и .
8 . 1 0 .  При п е р е х о д е  на прямую п о л я р н о ст ь  (п о с л е  о тр а б о тк и  

режимов с в а р к и )  необходимо с в а р и т ь  до п у ск н о й  ст ы к  и и сп ы та ть  
е г о  в  с о о т в е т с т в и и  с  р азд ел о м  2  настоящ ей И нструкци и.

а , I I .  А втом ати ческую  дугоьу ю  с в а р к у  на т о к е  прямой поляр­

н о сти  с л е д у е т  вы полнять тем и ж е сварочны м и м атери алам и» к о т о  -  

рые применяют при с в а р к е  на обратн ой п о л я р н о ст и .

8 . 1 2 .  При с в а р к е  на прямой п о л яр н о сти  свар очн ы й  т о к  с л е ­

д у е т  у в е л и ч и т ь  примерно на 1 0 0  А» а  с к о р о с т ь  св а р к и  у с т а н о в и т ь  

по вер х н ем у  п р ед ел у  д и а п а зо н а  с к о р о с т е й , р еком ен дован н ы х в  
т а б л .2 1 .  О стал ьн ы е парам етры  режима с в а р к и  о ст а ю т с я  б е з  и зм е­

нений.

9 АРГОНОДУГОВАЯ СВАРКА КОРНЕВОГО СЛОЯ ШВА

9 . 1 .  Для а р го н о д у го в о й  св а р к и  неплавящ имся эл ектр одом  

применяют серий ны е п о л у авто м аты  А -^ зз  с  м ехан и зи р ован н ой  п ода­

чей с в а р о ч н о е  п р о во л ок и , г о р е л к у  типа '’Г р а д 11 с  ручной пода чел 

свар о ч н о й  п р о во л о к и , а  т а к о  д р у го е  а н а л о ги ч н о е  о б о р у д о ва н и е .

9 . 2 .  Б т а б л * 2 3  приведены  ори ен тир овочн ы е режимы св а р к и  

к о р н е в о го  с д о я  шва труб неллавящ им ся э л е к т р о д о м .



Табли ц а 2 3

Сварочный } Н апряжение |Скорос!Сь с в а р - j  Р а с х о д  а р г о н а , 
т о к ,  А I на д у г е ,  В |ки, м/ч__________| д/мин____________

1 2 0 - 1 5 0  1 3 - 1 5  5 -8  8 - 1 2

9 * 3 .  С в а р к у  п р о и зво д я т  в  напр авлен ии с н и з у  в в е р х  на п о с т о ­
янном т о к е  прямой п о л я р н о ст и .

9 . 4 ,  В  к а ч е с т в е  защ и тн ого г а з а  применяют а р г о н  с о р т о в  А
иди Б .

10. ПОЛУАВТОМАТИЧЕСКАЯ ДУГОВАЯ СВАРКА 
В СРЕДЕ УГЛЕКИСЛОГО ГАЗА

Ю Л .  Д ля п о л у а в т о м а т и ч е ск о й  св а р к и  в  с р е д е  у г л е к и с л о г о  
г а з а  сты к и  т р у б  должны и м еть  стан д ар тн у ю  форму р а з д е л к а  кр о­

м о к .

1 0 . 2 .  Д и ам етр  свар о ч н о й  п р о во л ок и  выбирают в  за в и с и м о с т и  

о т  толщины с т е н к и  с т ы к о в  тр у б  в  с о о т в е т с т в и и  с  т а б л .2 4 .

Табли ц а 2 4

Толщина с т е н к и  тр у б ы , мм } Д иам етр св а р о ч н о й  п р о во л о к и ,
* UBI

1 - 5  0 , 8 - 1 , 0

Б о л е в  5  1 , 0 - 1 ,2

1 0 . 3 .  С в е р к у  с л е д у е т  вы п о л н я ть  сп о со б о м  с в е р х у  в н и з , з а ­

полнявш ие сл о и  шва м о гу т  бы ть сва р ен ы  и с п о со б о м  о н и зу  в в е р х .
1 0 . 4 .  Д ля п о л у а вт о м а т и ч е ск о й  д у го в о й  с в а р к и  в  с р е д е  у г л е ­

к и с л о г о  г а з а ,  к а к . п р а в и л о , и сп о л ь зу ю т ся  п о л у авто м аты  П Д П Г-500, 
П Д Г -3 0 1 , В Д Г -3 0 2 ,  А -5 4 7 У , А -5 4 7 Р , A -I2 3 0 M .

1 0 . 5 .  О риентировочны е режимы с в а р к и  в о  в с е х  п р о с т р а н с т в е н ­

ных полож ениях в  з а в и с и м о с т и  от толщины с т е н к и  тр убы  приведены  

в  т а б л .2 5 .

3 8



Таблица 25

Тошина !Сварочный!Напряжение !Вылет ова- [Расход углекнс- 
стешш ток, А на дуге* В рочной про- {лого rasa , 
трубы,им,__________|_____________ (доярки, мм | л/мин_______

От 1 , 0  д о  
->.G вк л ю ­
ч и т е л ь н о  6 0 - 1 4 0  1 6 - 1 8  8 , 0 - 9 , О 1 2 , 0 - 1 4 , 0

Более 3,0 140-180 18-20 8,0-10,0 12,0-14,0

И. ГАЗОВАЯ АЦЕТИЛЕНО-КИСЛОРОДНАЯ СВАРКА

11,1. для гззохэ;; ацетилеьо-клслородло*; '/ьзр'кк могут быть 
применены инжекторные сварочные горелки, наконечники ‘вторых 
выбирают в зависимости от толщины стенок свариваемых труб по 
табл.26.

Т а б л и ц а  2 6

П о к а з а т е л и .т е х н и ч е с к о й Н о ьер  н а к о н е ч н и к а
х а р а к т е р и с т и к и

1 I  ! 2  S 3

Толщ ина с в а р и в а е м о г о  м е­
т а л л а ,  мм 0 , 5 - 1 , 5 I , 0- 3 ,0 2 , 5 - 4 , о ? V' о
Р а с х о д  а ц е т и л е н а , л / ч 5 0 - 1 3 5 1 3 5 - 2 5 0  2 ^ 0 - 4 0 0 4 0 0 - 7 0 0

Р а с х о д  к и с л о р о д а , л / ч 5 0 - 1 4 0  1 4 0 - 2 6 0  2 6 0 - 4 2 0 4 2 0 - 7 2 0

Д и ам етр  о т в е р с т и й ,  м м ;

и н ж ек то р а 0 , 2 5 0 , 3 5 0 , 4 5 0 , 6 0

с м е с и т е л е й  к ам ер ы 0 , 8 5 1 , 2 5 1 ,6 0 2 ,0

м ундш тука 0 , 8 0 1 , 0 5 1 , 5 0 1 , 5 0

Д а в л е н и е  л о р о д а ,  
к г е / м  V - 1 - 4 1 , 5 - 4 2 - 4 2 - 4

I I . 2 .  С в а р к а  долж на п р о и з в о д и т ь с я  н е п т р а

П . З ,  Б  з а в и с и м о с т и  от  д и а м е т р а  и толщ ин а с т е н к и  трубы

с в а р к у  можно в ы п о л н и т ь  в  п р аво м  или в  л е в о м  н а п р а в л е н и я х ; с т ы ­

ки  т р у б  д и а м е т р о м  1 4 - 4 8  мм с  толщ иной с т е н к и  д о  4  мм -  в л е в о м  

н а п р а в л е н и и ; с щ г .и  т р у б  д и ам етр о м  5 7 - 1 6 8  мм с  толщ ин ок с т е н к и



д о  5  нм -  в  п р а в о м  н а п р а в л е н и и . С вар н ы е и в ы , н а  к о т о р ы е  н е и з ­

беж н о в о з д е й с т в и е  ц и к л и ч е с к и х  н а г р у з о к ,  долж н ы  б ы т ь  с в а р е н ы ; 

к о р н е в о й  с л о й  -  в  п р а в о м  н а п р а в л е н и и , заполн яю щ и е с л о и  -  в  п р а ­

в о й  или в  л е в о в  н а п р а в л е н и и .

I I  . 4 .  Д и а м е т р  п р и са д о ч н о й  п р о в о л о к и  в  з а в и с и м о с т и  о т  т о л ­

щины с т е н к и  т р у б  д о л ж е н  с о о т в е т с т в о в а т ь  дан ны м  т а б л Д 2 ,

I I . 5 .  К о л и ч е с т в о  с д о е в  шва в  з а в и с и м о с т и  о т  толщ ины с т е н ­

ки  тр у б ы  д о л ж н о  б ы т ь :  I  -  д л я  т р у б  с  толщ иной с т е н к и  д о  3  м м ;

2  -  д л я  т р у б  с  толщ иной с т е н к и  4 - 5  м м .

I

• 3 И

*
Ж

s1
э

в

Рис . 1 0 .  Ф орма и р а зм е р ы  с в а р н о г о  ш ва. в ы п о л н е н н о г о  
г а з о в о й  а ц е т и л е н о -к и с л о р о д н о й  с в а р к о й  п о  ГОСТ 1 6 0 3 7 - 7 0 :

а  -  д л я  т р у б  с  толщ иной с т е н к и  д о  3  м м ; б  -  д л я  т р у б  с  
толщ иной с т е н к и  4 - 5  мм

1 1 . 6 .  Форма и р а зм е р ы  с в а р н о г о  шва ( р и с Д О )  долж ны  с о о т ­

в е т с т в о в а т ь  ГОСТ 1 6 0 3 7 - 7 0 .

1 1 . 7 .  При п р а в о м  н а п р а в л е н и и  с в а р к и  д и а м е т р  п р и с а д о ч н о г о  

п р у т к а  д о л ж е н  б ы т ь  р а в е н  толщ и н е с в а р и в а е м о г о  м е т а л л а ,  при л е ­

во м  -  н а  I  мм б о л ь ш е, ч ем  при с о о т в е т с т в у ю щ е м  п р а в о м  н а п р а в л е ­

нии с в а р к и .

4 0



12. ОСОБЕННОСТИ СБОРКИ И СВАРКИ В УСЛОВИЯХ 
ОТРИЦАТЕЛЬНЫХ ТЕМПЕРАТУР ОКРУЖАЮЩЕГО ВОЗДУХА

1 2 . 1 .  При выпадении о са д к о в  в  ви де с н е г а  и при в е т р е  бо­
л е е  10  м/с необходимо о гр ад и ть м е ст о  сва р к и  инвентарными укры­
тиям и.

1 2 . 2 .  П равка тор ц ев труб должна п р о и зво д и ть ся  то л ь к о  б е з ­
ударными разжимными у стр о й ства м и , ручными или гидравлическим и 
домкратами с о  специальными при способлени ям и .

1 2 . 3 .  Предварительны й п о д о гр ев  в  у сл о в и я х  отрицательны х 
тем п ер ату р  ст а н о в и т ся  одной и з главн ы х техн о л о ги ч е ск и х  опера -  
ций, поэтом у необходим ж есткий кон троль э а  соблю дением тр еб о  -  
ваний к  п о д о г р е в у . Тем пературу п р ед вар и тел ьн о го  п о д о гр е в а  пе -  
ред пр и хваткой  и свар к о й  сл е д у е т  о п р ед ел я ть  по т а б л . 1 6 .

1 2 . 4 .  Ударные н агр у зк и  при отри цательны х т ем п ер а ту р а х  
с т а н о в я т с я  опасными к а к  д л я  осн о вн о го  м етал л а т р у б , т а к  и с в а р ­
ных ш вов. П оэтом у, начиная от р а згр у зк и  тр у б  (зап ор н ой  ар м ату­
ры, д е т а л е й  тр у б о п р о во д о в} и д а л е е  на в с е х  э т а п а х  свар о ч н о -м о н ­

тажных р а б о т , необходимо и з б е г а т ь :
у д ар о в по основному м еталлу т р у б , запорн ой (р асп р ед ел и  -  

т е л ь н о й ) арматуры и д е т а л е й  тр у боп р оводов ;
уд ар ов по при хваткам  и сварным швам;

р е з к о г о  ск аты ван и я труб с р а з у  же п о сл е  сва р к и  (при вы г -  
р у э к е , с б о р к е , при скаты вании с о  С телл аж а, п о г р у з к е ) .

1 2 . 5 .  При с в а р к е  в  у сл о ви я х  отри ц ательн ы х тем п ер атур  ни­
же 0°G величи на сва р о ч н о го  т о к а  должна быть увели чен а на 20% .

1 2 . 6 .  З ап р ещ ается ко н так т сварны х соединений т р у б , арма­
туры и д е т а л е й  тр убоп р оводов с о  сн е го м  д о  т е х  п ор , пока сты к 
не осты н ет д о  тем пературы  окружающего в о з д у х а .

13. СВАРКА РАЗНОРОДНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

1 3 . I .  Соединение медных тр у б , латунны х и б р он зовы х, с  
трубами из н и зк оуглер оди стой  нелеги рован ной с т а л и  с  временным 

соп р оти влением  р азр ы ву д о  :>0 кгс/мм2 вклю чительно можно произ­
во д и ть преимущ ественно в  нижнем положении электр одам и  марки 
"К ом сом олец -Ю О " на постоянном т о к е  обратной п о л я р н о сти .
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J 3 . u .  L’: . = j , : kc  b o  в с е х  п р о с т р а н с т в е н : ! " : п о л о ж е н и я х  д л я  

ссб д и г :- in w : .  :  гр у о  и т р у б  и з  м едн ы х с п л а в о в  с  тр у б ам и  и з  

л л зк о у гл е ^ -о д и с т ы х  и е л е г ’й р о ван н ы х с т а л е й  р е к о м е н д у е т с я  п р и м ен я т ь  
ар го н о д у го ь у гл  с в а р к у ,

1 3 . 3 ,  В к а ч е с т в е  защ и тной с р е д ы  применяю т ч и сты й  а р г о н  

м ар о к  Б  и В ,  Д л я  с в а р к и  м е д и , б р о н з  Б р А м ц У -2 , БрКЫцЗ- I ,  л а т у ­

ни ЛУО с о  с т а л я м и  (т и п а  С т . З ,  О т . 4  и д р . )  п ри м ен яю т п р о в о л о к и  

м а р о к  Б р К ьц З- I | Б р А М ц ?-2 , i f f l jf o - I  (ГОСТ Ш 7 5 - 7 9 ) .

1 3 . 4 .  Ручную с в а р к у  н ел л авя щ и ы ся  (во л ь ф р а м о вы м ) э л е к т р о ­

дом  п р о и з в о д я т  н а п о ст о я н н о м  т о к е  п рям ой п о л я р н о с т и  или п е р е ­

менном т о к е .

1 3 . 3 .  Д л я  т р у б  с  толщ иной с т е н к и  д о  2  мм р е к о м е н д у е т с я  

с в а р к а  н е п л а в в д ш е я  э л е к т р о д о м  б е е  п р и с а д к и . С в а р к а  т р у б  с  

толщ иной с т е н к и  2 - 4  мм д о л и н а  п р о и з в о д и т ь с я  о п р и с а д к о й .

1 3 . 6 .  Тр у бы  о толщ иной с т е н к и  3 - 4  мм р е к о м е н д у е т с я  с в а р и ­

в а т ь  в  следую щ ей  п о с л е д о в а т е л ь н о с т и :  к о р н е в о й  с л о н  ш ва -  б е з  

п р и с а д к и , в т о р о й  с д о й  шва -  с  п оп ер ечн ы м и  п ер ем ещ ен и ям и  во л ьф ­

р а м о в о г о  э л е к т р о д а  и п о д а ч е й  п р и са д о ч н о й  п р о в о л о к и .

1 3 . 7 .  С в а р к а  долж н а п р о и з в о д и т ь с я  к о р о т к о й  д у г о й ,  з а з о р  

л е л д у  э л е к т р о д о м  и сва р и ва е м ы м и  кр ом к ам и  т р у б  д о л ж е н  б ы ть

О ,5 - 1 , 0  ь м .

1 3 . 8 .  О в а р к у  р е к о м е н д у е т с я  п р о и з в о д и т ь  в  д в а  с л о я :

д л я  толщ ины д о  3  мм -  б е з  р а з д е л к и  к р о м о к ;

, .л к  толщины 3 - 4  мм -  с  V -о б р а з н о й  р а з д е л к о й  к р о м о к .

С в а р к у  к о р н е в о г о  с л о я  шва б е з  р а з д е л к и  к р о м о к  можно п р о ­

и з в о д и т ь  б е з  п р и с а д к и , а  с  V - о б р а з н о й  р а з д е л к о й  к р о м о к  -  к а к  

б е з  п р и с а д к и , т а к  и с  п р и с а д к о й .

1 3 . 9 .  О р и ен ти р ово ч н ы е режимы с в а р к и  вы би р аю т в з а в и с и м о ­

с т и  от толщины с т е н к и  с в а р и в а е м ы х  т р у б  в  с о о т в е т с т в и и  с  

т а б л . 2 7 .



Таблица 27

Толщина с т е н к и  т р у б .
| У сл о в и я  с в а р к и

мм {Сварочный т о к , А {Р а с х о д  ар го н а ,л / м и н

До 1 ,0 3 0 - 6 0 3 , 5 - 4 , 0

1 . 5 Д 5 -7 0 Д . 0 - 5 , 0

2 ,0 7 0 - 1 2 0 5 , 0 - 6 , 0

3 , 0 I I 0 - I 5 0 6 , 0 - 7 , 0

Д .О 1 2 0 - 1 7 0 7 , 0 - 8 , 0

П р и м е ч а н и я :  I »  Н апряжение на д у г е  должно 
бы ть I I - I 5  В .

2 .  Д иам етр свар оч н ой  п р овол ок и  выбирают в  за в и си м о с­
ти  о т  толщины с т е н к и  трубы -  он долж ен бы ть р а в е н  толщине 
с т е н к и  трубы *

3 .  У сл о ви я  с в а р к и  с  п ри садкой  и б е з  п р и сад к и  практи­
ч е с к и  ан ал оги чн ы *

14. КЛЕЙМЕНИЕ СВАРНЫХ СТЫКОВ И ПЛЕТЕЙ

1 4 . 1 .  Каждый сва р н о й  ст ы к  долж ен и м еть  кл ей м о свар щ и к а, 

выполняющ его с в е р х у .  В  с л у ч а в  с в а р к и  о д н о го  с т ы к а  н ескольки м и  

сварщ иками с т ы к  долж ен и м еть  к л ей м о , п р и св о е н н о е  в с е й  б р и гад е  
свар щ и к ов*

1 4 * 2 .  К аж дая с в а р е н н а я  сек ц и я  на тр у б о св а р о ч н о й  б а з е  долж­
на и м е т ь  п орядковы й н ом ер , которы й н а н о ся т  вб л и зи  о т  о д н ого  
и з  е е  т о р ц е в .

1 4 * 3 .  На ст ы к и  т р у б  с  нормативным временным со п р о ти вл ен и ­

ем р а зр ы в у  д о  53  кгс/м м 2 клей м а н а н о ся т  м ехан и ч еск и м  сп о со б о м  
или н а п л а в к о й . Стыки т р у б  и з  с т а л и  с  нормативным временны м с о ­
п р оти влен и ем  р а зр ы в у  о т  S 3  кгс/м м 2  и выше маркируют несм ы вае­

мой к р аск о й  снаруж и трубы *
1 4 . 4 .  Клеима н а н о ся т  на р а с ст о я н и и  1 0 0 - 1 5 0  мм от ст ы к а *

На н еп овор отн ы х с т ы к а х  клей м а н а н о ся т  в  в е р х н е й  п олуокр уж н ости  

тр у б ы .

1 4 * 3 .  При клейм ении н ап л авк о й  с л е д у е т  п р и м ен я ть  эл ек тр о д ы  

с  основным видом покры ти я* Клейма н е должны и м ет ь  п о д р е з о в  и 

пор больш их, чем э т о  д о п у с к а е т с я  при с в а р к е  с т ы к о в *



15. РЕМОНТ СВАРНЫХ ШВОВ

1 5 Л .  Р ем он т сва р н ы х  и в о в  д о п у с к а е т с я  п р о и зв о д и т ь  при на­
личии в  них любых н ед оп у сти м ы х д е ф е к т о в , кром е трещин длиной
б о л ее  5 0  мм, е с л и  сум м ар н ая  дли на у ч а с т к о в  р ем о н та  н а  превыша­
е т  1 /6  п ер и м етр а с т ы к а .

С ты ки, имеющие трещины дли ной б о л ее  5 0  мм млн суммарную 
п р о тя ж ен н о сть  у ч а с т к о в  д е ф е к т о в  б о л е е  1 / 6  п ер и м етр а  ст ы к а ,д о л ж ­
ны бы ть вы р езан ы *

1 5 . 2 .  Деф екты сва р н ы х  ш вов должны бы ть п олн остью  уд ален ы  

о помощью а б р ази вн ы х  к р у г о в  или г а з о в о й  р е з к и  с  последую щ ей 

за ч и с т к о й  д о  м е т а л л и ч е с к о г о  б л е с к а ,

1 5 . 3 ,  С в а р к а  у ч а с т к о в ,  подлежащих р е м о н т у , долж н а п р ои з­

в о д и т ь с я  в  с о о т в е т с т в и и  с  тр ебован и ям и  н астоящ ей  И нструкции по 
тех н о л о ги и  ручной д у го в о й  с в а р к и  с т ы к о в  т р у б  и з  дан н ой  с т а л и  в  
у с л о в и я х , при няты х при о сн о вн о м  п р о и з в о д с т в е  р а б о т ,

1 5 Л ,  В о е  о тр ем он ти р ован н ы е у ч а ст к и  дохж н н  бы ть пр окон т -  
ролированы  в и з у а л ь н о , п р о свеч ен ы  р ен т ге н о в ск и м и  ним г а м м а -л у ч а ­
ми и у д о в л е т в о р я т ь  т р еб о ва н и я м  настоящ ей И н стр укц и и .

1 5 * 5 »  П овторный р ем о н т  свар н ы х швов н е  д о п у с к а е т с я .

16. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

1 6 Л »  Внеш нему о см о т р у  п о д вер гаю т в с е  с т ы к и , д л я  ч е г о  они 
должны бы ть очищены о т  ш лака, г р я э к ,  бр ы зг р а с п л а в л е н н о г о  ме­
т а л л а .  При э т о м  сва р н ы е сты к и  н е  должны и м еть  трещ ин, н ед о п у с­

тимых п о д р е з о в  и смещений к р о м о к , пр ож огов н е за п д а вл е н н ы х  к р а ­

т е р о в  и вы ходящ их на п о в е р х н о с т ь  п о р .
С варной шов долж ен и м еть  плавны й п е р е х о д  к  о сн овн ом у  ме­

т а л л у .

1 6 . 2 .  В с е  св а р н ы е  со е д и н е н и я  п о сл е  вн еш н его  осм отр а и у с т ­

р ан ен ия обнаруж енны х при ато м  недопусти м ы х д е ф е к т о в  п о д вер гаю т 
неразруиаю щ ему кон тр олю :

сва р н ы е  сты к и  т р у б  д и ам етр ом  5 7 - 1 4 2 0  мм кон тролир ую т ме­

тодом  п р о св е ч и в а н и я  р е н т ге н о в ск и м и  или г а м м а -л у ч а м и ;

сва р н ы е  сты к и  т р у б  д и ам етр о м  2 1 9 - 1 4 2 0  мы с  толщиной с т е н ­

ки  не м ен ее  6  мм м о гу т  к о н т р о л и р о в а т ь ся  в  о б ъ ем е 100% у л ь т р а  -

4 4



звуковы м  м етодом  о дублированием IO jt э т и х  сты к о в  методом прос­
веч и ван и я р ен тген овоки м и  или гам м а-л у ч ам и ;

свар н ы е отыми диаметром 1 4 -4 -8  мм, а  т а п к е  в с е  свар н ы е с о ­
еди нени я, выполненные вр а о т р у б , контролируют на гер м ети ч н о сть  
и етодои  хи м и чески х р еакц и й ;

при наличии д о ст у п а  к  вн утренней п о вер х н о сти  св а р н о го  и ва 
нар яду с  м етодом  хим ических реакций можно п р о и зво д и ть  контроль 
на г е р м е т и ч н о ст ь  капиллярным м етодом  (см ачм ван и е к ер о си н о м ).

П р и м е ч а н и я :  I .  Бели проектом  предусм отрен 
к о н тр о л ь свар н ы х сты к о в диам етром  б о л ее  4 8  мм на герм етич­
н о с т ь , т о  он может п р о и зво д и ться  к а к  м етодом  хи м ических 
р еакц и й , т а к  и капиллярным м етодом *

2 .  Бели проектом предусм отрен  радиограф ический конт­
р оль свар н ы х сты ков диаметром м ен ее 5 7  мм, т о  он монет 
п р о и зво д и ться  просвечиванием  на " э л л и п с " .  К онтроль произ­
в о д я т  в а  одну у ст а н о в к у  источн ика и злу чен и я при фокусном 
р а ссто я н и и  н е м ен ее пяти  д и ам етр о в контролируемы х с т ы к о в .

3 .  Сварны е отыки диаметром д о  2 1 9  мм можно контроли­
р о в а т ь  и ул ьтр азвук овы м  методом при наличии специальны х 
и с к а т е л е й ,

4 .  Оценка к а ч е с т в а  сварн ы х соеди нен ий по р е зу л ь т а т а м  
р ади огр аф и ческого  и у л ь т р а з в у к о в о г о  ко н тр о л я  доли на про­
и зв о д и т ь с я  в  с о о т в е т с т в и и  о требовани ям и т а б л .2 8 .

1 6 . 3 .  К онтроль сварны х соединений м етодом  п р освечи ван и я 
р ен тген овск и м и  или гам м а-лучам и п р о и зво д я т в  с о о т в е т с т в и и  с  
требовани ям и ОСТ 1 0 2 - 5 1 - 7 9  "К он тр оль неразрушающий. Сварные 
соеди н ен и я т р у б о п р о во д о в . Радиограф ический м е т о д " .

1 6 . 4 .  У л ьтр азву к ово й  кон троль свар н ы х соединений п р ои зво­
д я т  в  с о о т в е т с т в и и  с  требованиями ГОСТ 1 4 7 8 2 - 7 6  "К он тр о л ь н е - 
разрушающий. Швы свар н ы е. Методы у л ь т р а з в у к о в ы е " , "И нструкции 
по применению у л ь т р а з в у к о в о г о  м етода деф ектоскоп и и  д л я  контро­
л я  к а ч е с т в а  свар н ы х сты к о в трубоп р оводов при с т р о и т е л ь с т в е  в  
различны х клим ати ческих у сл о в и я х " ВОН 2 - 4 7 - 7 4 ,  "Р у к о в о д с т в а  по 
у л ь т р а зву к о во й  деф ектоскопии угловы х свар н ы х соеди н ен и й  маги­
стр ал ьн ы х трубоп р оводов и трубных эл ем ен то в  оборудован ия г а з о ­
компрессорны х и газо р асп р ед ел и тел ьн ы х стан ц и й " Р  2 0 1 - 7 5 .

1 6 . 5 .  К онтроль Сварных швов на ге р м е т и ч н о ст ь  методом хи­
м ических реакций осущ ествляю т следующим о б р а зо м :

пер ед контролем  сварн ы е соеди нен ия тщ ател ьн о  очищают от 
шлака и гр я зи  (с в а р н о е  соеди нен ие с ч и т а е т с я  пригодным д л я  конт­
р о л я , есл и  нанесенный на н его  спи рто-водны й р а с т в о р  фенолфта­

леи на не и зм ен я ет сво й  ц в е т ) ;
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н а п о д в е р г а е м ы е  кон тролю  с в а р н ы е  с о е д и н е н и я  н а н о с я т  сп и р ­

т о -в о д н ы й  р а с т в о р  ф ен о л ф т а л е и н а , имеющий м олочны й ц в е т ;

в н у т р и  к о н т р о л и р у е м о г о  т р у б о п р о в о д а  с о з д а е т с я  д а в л е н и е  

в о зд у ш н о -а м м и а ч н о й  п р о б н о й  с м е с и ;  ам м и ак в  к о л и ч е с т в е  н е  м е н е е  

I #  о т  о б ъ ем а  в о з д у х а  ( в  с о с т а в е  с м е с и  при н о р м а л ь н о е  д а в л е н и и ) 

з а к а ч и в а ю т  при последую щ ем  повыш ении д а в л е н и я  д о  1 , 2 5  р а б о ч е ­

г о ;

к он тр ол и р уем ы й  у ч а с т о к  т р у б о п р о в о д а  (и л и  к о н т р о л и р у е м о е  

и з д е л и е )  вы д е р ги в а ю т  в  т е ч е н и е  1 0  м ин,

1 6 . 6 .  В  м е с т а х  н ал и ч и я с к в о з н ы х  д е ф е к т о в  и н ди катор н ы й  р а ­

с т в о р  и з м е н я е т  о к р а с к у  на я р к о -к р а сн у ю  с  ф и ол етовы м  о т т е н к о м .

1 6 . 7 .  ш е с т а  р а сп о л о ж е н и я  д е ф е к т о в  о тм еч аю т к р а с к о й  и п о с ­

л е  п о л н о г о  у д а л е н и я  во зд у ш н о -а м м и а ч н о й  с р е д ы  с в а р н ы е  швы р е  -  

м онти рую т (а  при н ал и ч и и  трещ ин -  в ы р е з а ю т ) .

1 6 . 8 .  При и сп ы т а н и я х  применяю т м а т е р и а л ы :

С п и р т о -во д н ы й  р а с т в о р  ф ен ол ф талеи н а ( в  в е с о в ы х  % ) :

Ф е н о л ф т а л е и н ................................................................. 4 , 0

С пирт р е к т и ф и к а т  или сы р е ц  ......................  4 0 , 0

В о д а  .........................................................................................  5 6 , 0

Пробным в е щ е с т в о м  я в л я е т с я  г а з о о б р а з н ы й  ам м и ак  ( е г о  п о л у ­

чаю т и з  сж и ж ен н о го  а м м и а к а , п о с т а в л я е м о г о  в  б а л л о н а х ) .

1 6 * 5 .  Р е з у л ь т а т ы  к о н т р о л я  на г е р м е т и ч н о с т ь  м е т о д о м  хими­

ч е с к о й  р е а к ц и и  ф иксирую т в  сп е ц и а л ь н о м  ж у р н а л е  с  у к а з а н и е м  н а­

и м ен о ван и я  п р о в е р я е м о г о  с в а р н о г о  с о е д и н е н и я , в и д а  с о е д и н е н и я  

(  с т ы к о в о е ,  в р а с т р у б ,  и  т . д .  ) ,  д и а м е т р а  и толщ ины с в а ­

р енн ы х т р у б ,  п р о т я ж е н н о с т и  или к о л и ч е с т в а  ш вов (д л я  одн оти п  -  

ных с о е д и н е н и й ) ,  ви д а  и к о л и ч е с т в а  обн аруж енн ы х с к в о з н ы х  д е ф е к ­

т о в  (п о р ы , трещ ины и д р . ) ,  вел и чи н ы  с о з д а н н о г о  д а в л е н и я  в о з  -  

д у ш н о -ам м и ач н о й  с р е д ы  и к о н ц ен тр а ц и и  ам м и ака в  н е й , в и д а  при­

м е н я е м о го  и н д и к а т о р н о г о  р а с т в о р а ,  т е м п е р а т у р ы  окруж аю щ его в о з ­

д у х а ,  фамилии св а р щ и к а  и о п е р а т о р а , д а т ы  п р о в е д е н и я  с в а р к и  и 

к о н т р о л я , р е з у л ь т а т о в  п р о в е р к и  с в а р н ы х  ш вов п о с л е  р е м о н т а  д е ­

ф ектн ы х у ч а с т к о в .

1 6 . 1 0 *  П ер ед  и сп ы тан и ем  н а  г е р м е т и ч н о с т ь  кап и лляр н ы м  м е ­

т о д о м  (с м а ч и в а н и е  к е р о с и н о м ) с в а р н ы е  швы долж ны  б ы ть  т щ а т е л ь ­

но очищены о т  ш лака и з а г р я з н е н и й .

1 6 . I I .  Е сл и  с в а р н ы е  швы п о  т е м  или иным при чи н ам  н аход и ­

л и с ь  в  к о н т а к т е  с  в о д о й , т о  они должны б ы ть п р о т е р т ы  с у х о й  в е ­

тошью и просуш ены  при т е м п е р а т у р е  1 0 0 Ч ) .
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Таблица 28

П р и м е ч а н и я :  I .  & -  толщина с т е н к и  тр у бы * мм ; L -  р а сст о я н и е  между сооедними порами, мм ; d  -  максимальный разм ер поры, мм,

2 .  К ц еп о ч к е  д еф ек то в  о т н о с я т  д еф екты , располож енны е на одной линии в к о л и ч е с т в е  не и ен е е  3 , с  р ассто я н и ем  между ними, меньшим т р е х к р а т н о го  р а з ­
м ера д е ф е к т а ,

3 ,  К скоплению  о т н о с я т  деф екты  о кучным располож ением  в  к о л и ч е с т в е  не м ен ее 3 #с  р асстоян и ем  между ними, меньшим т р е х к р а т н о го  размера д е ф е к т а .

Л. Во всех случаях максимальный размер поры не должен превышать 2,7 нм»
5 . В стыках трубопроводов диаметром 1020 мм м более, выполненных о внутренней по дверкой, непровары в корне мва не допускав тон.
6» Допустюше размеры дефекта ЛВ относятся к случаю» когда непровар и шоковое нктчеиие расположены на одной вертикальной линяй.
7 .  Не дооуонавтоя трещины любой глубины и протяженности.



1 6 . 1 2 .  С целью повышения к о н т р а ст н о ст и  кер о си ч а 
д у е т с я  окрасиш ь е г о  о  помощью к р аси тел и

(ТУ 6 - 0 9 - 3 2 3 4 - 7 8 ) *  Для э т о г о  в  1 0 0 0  ом3 кер оси н а д о б а в и в  3  г  

к р а с и т е л я . П осле тщ ател ьн ого  перемеш ивания а©растворивш уюся 
ч а с т ь  к р а си т ел я  необходимо о тф и л ьтр о вать ,

1 6 . 1 3 .  В  к а ч е с т в е  индикаторной ж идкости применяют о с в е ­
тительны й керосин (ГОСТ 4 7 5 3 - 6 8 ) .

1 6 * 1 4 .  В  к а ч е с т в е  п р ояви теля  применяю т: суспен зи ю  мела в  
в о д е  ( 3 5 0 - 4 0 0  г  м ела на 1 0 0 0  см 3 в о д ь ) ;  суспен зи ю  м ела в  спир­
т е  ( 3 5 0 - 4 0 0  г  мела на 1 0 0 0  см 3 э т и л о в о го  т е х н и ч е с к о го  или гид­
р о л и зн о го  сп и р та  марки А ) . Второй с о с т а в  р ек о м ец д у ется  приме -  
п я т ь  в  у сл о в и я х  отрицательны х те м п е р а т у р .

1 6 . 1 5 .  Ту стор он у сварны х швов* с  которой уд об н ее произ­
во д и т ь  устр ан ен и е ск во зн ы х  д еф ектов* окрашивают тонким сл оем  
м еловой о у с л е я з и и . Н анесение су сп ен зи и  р ек о м ен д у ется  п р ои зво­
д и т ь  с  помощью п н евм ати ч еск о го  к р аск о р асп ы л и тел я . При атом  
р а сст о я н и е  распы ли тельн ого  со п л а  д о  с в а р н о го  ст ы к а  должно быть 
таки м * чтобы  при соприкосновении м еловой су сп е н зи и  с  п о вер х  -  
ностью  с в а р н о го  соеди н ен и я су сп е н зи я  была почти  с у х о й .

1 6 . 1 6 .  П осле высыхания меловой су сп е н зи и  противополож ная 
ст о р о н а  шва обильно с м а ч и в а е т ся  керосином  3 - 4  р а з а .

1 6 . 1 7 .  Керосин можно н ан оси ть и под д а в л е н и е м . Для подачи 

кер о си н а под давлени ем  можно и с п о л ь з о в а т ь  б ач о к  к е р о си н о р е за * 
к р а ск о п у л ь т а  и подобные им у с т р о й с т в а .

1 6 * 1 8 .  Время выдержки свар н ы х соеди н ен и й  (лр одол ж и тельн о- 
я о с т ь  и спы тан ия) п о сл е  смачивания и х керосином должно быть ив 
м ен ее 1 2  ч  при Положительной тем п ер ату р е  и не м ен ее  2 4  ч при 
отр и ц ател ь н о й . Время выдержки со к р а щ а е т ся  д о  1 , 5 - 2  ч* есл и  

швы п ер ед  см ачиванием  их керосином п одогр еты  д о  тем пературы  
6 0 - 7 0 4 5 .

1 6 . 1 9 .  В м е с т а х  ск во зн ы х д еф ек то в (п о р , трещин* непрова­
ров и д р . )  к а  окрашенной мелом п о вер х н о сти  свар н ы х швов обра­
зу ю тся  индикаторные п я т н а .

1 6 . 2 0 .  Применение кер оси н а п о зв о л я е т  заф и к си р о вать  инди­
каторны е пятна на продолж ительное вр ем я (н е с к о л ь к о  с у т о к ) .К е ­
росин н аи более эффективно применять при кон тр оле в  жаркую п о­

го д у * к о гд а  индикаторная ж идкость бы стро и с п а р я е т с я .
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1 6 . 2 1 .  Н аблюдение з а  сварн ы м  соеди н ен и ем  нужно в е с т и  с  

м ом ен та н а ч а л а  н а н е се н и я  на ни х к е р о с и н а . Н аи б олее быстрый 

р о с т  ин ди каторны х п я т е н  п р о и схо д и т в  т е ч е н и е  1 5  мин п о с л е  вы­
х о д а  к е р о си н а  на п о в е р х н о с т ь  и в а  о о  с л о е м  м ел о в о й  с у с л о н а м и .

1 6 . 2 2 .  М еста  с к в о з н ы х  д е ф е к т о в  отм ечаю т к р а ск о й  и п о с л е  
их у ст р а н ен и я  проверяю т в н о в ь .

1 6 . 2 3 .  Р е з у л ь т а т ы  к о н тр о л я  капиллярным м етод ом  фиксируют 

в  сп ец и ал ьн о м  ж ур н але с  у к а за н и е м  н аи м еновани я п р о ве р е н н о го  

с в а р н о г о  со е д и н е н и я , в и д а  со е д и н е н и я , д и ам етр а  и толщины с в а ­

ренных т р у б , ви д а  и к о л и ч е с т в а  обнаруженных с к в о з н ы х  д е ф е к т о в , 

у сл о в и й  см ач и ван и я  сва р н ы х  швов к ер о си н о м , тем п ер а ту р ы  окружа­

ющего в о з д у х а ,  фамилии и р а зр я д а  свар щ и к а, д а т ы  п р о вед ен и я  
с в а р к и  и к о н т р о л я , т е х н о л о ги и  у ст р а н ен и я  д е ф е к т о в  с в а р н о г о  

ш ва, р е з у л ь т а т о в  п р о вер к и  деф ектн ы х м е с т  п о с л е  и х  и с п р а в л е н и я .

17. ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ 
И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ САНИТАРИИ

1 7 . 1 .  При п р о и з в о д с т в е  р а б о т  п о  с в а р к е  на КС и НС с л е д у ­

е т  р у к о в о д с т в о в а т ь с я :

СИЛ Ш-4-80 "Техника безопасности в строительстве". М., 
Стройивдат, 1980;

д е й о т в у в ц ш ш  "П р ави лам и  тех н и к и  б е з о п а с н о с т и  при с т р о и  -  

т е л ь с т в е  м а ги ст р а л ь н ы х  с т а л ь н ы х  т р у б о п р о в о д о в " , м . ,  " Н е д р а " , 

1 9 7 0 ;
"П равилам и т е х н и к и  б е з о п а с н о с т и  и п р о и зв о д с т в е н н о й  са н и ­

тар и и  при э л е к т р о с в а р о ч н ы х  р а б о т а х " .  И . ,  м аш ги з, 1 9 6 6 ;
"П рави лам и у с т р о й с т в а  и б е зо п а сн о й  эк сп л у а т а ц и и  г р у з е  -  

подъемны х к р а н о в " .  I I . ," М е т а л л у р г и я " ,  1 9 7 6 ;

"П рави лам и т е х н и ч е с к о й  э к сп л у а т а ц и и  э л е к т р о у с т а н о в о к  п о т ­
р е б и т е л е й  и п р ави лам и  т е х н и к и  б е з о п а с н о с т и  при эк сп л у а т а ц и и  

э л е к т р о у с т а н о в о к  п о т р е б и т е л е й " . М .,"Э н е р г и я "  1 9 7 0 ;

"Санитарны ми прави лам и  по р ад и о и зо топ н о й  д е ф е к т о с к о п и и ", 

м . ,  "М ед и ц и н а", 1 9 7 5 ;

"Санитарны ми прави лам и  при с в а р к е ,  н а п л а в к е  и р е з к е  м е -  

т а л л о в " .  t o . ,  "М ед и ц и н а", 1 9 7 3 ;
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"П равилами техн ики б е зо п а сн о ст и  и п р о и зво д ствен н о й  сани­
тари и при п р о и зв о д ст в е  ац е т и л е н а , ки сл ор ода и газоп лам ен н ой  об­
р а б о т к е  м е т а л л о в " . U .. ," М ашиностроение",  1 9 7 5 .

1 7 . 2 .  К р аб отам  по э л е к т р о с в а р к е  м о гу т  бы ть допущены к в а ­
лифицированные сварщики в  в о з р а с т е  не моложе 1 8  л е т ,  прошедшие 
м едицинское о св и д е т е л ь ст в о в а н и е  при приеме на р а б о т у  м сдавш ие 
эк зам ен  по тех н и к е  б е з о п а сн о ст и .

1 7 . 3 .  Каждый рабочий может быть допущен к  р а б о т е  то л ь к о  
п о сл е  т о г о ,  к а к  он прош ел:

вводный инструктаж  по охран е т р у д а ;
ин структаж  по техн и к е  б е зо п а сн о ст и  н е п о ср ед ств ен н о  на ра­

бочем м е с т е .
И нструктаж на рабочем м е ст е  необходим о п р оводи ть периоди­

ч е с к и , не реж е одн ого р а з а  в  к в а р т а л , и при каждом изменении 
услови й  р аб оты , а такж е при совмещении проф ессий в  с л у ч а е  п е ­
р ево д а  на другую  работу и в  с л у ч а е  нарушений правил и Инструк­
ции п о  те х н и к е  б е з о п а сн о ст и .

1 7 . 4 .  Такелажные при способлени я (стр о п ы , клещ евые з а х в а ­
ты и т . п . )  с л е д у е т  п о д в е р га т ь  техн и ч еск о м у  осм отр у ч е р е з  каж -  

дые 1 0  д н е й . Р езу л ь т а т ы  осм отра должны бы ть заф иксированы  в  

журнале у ч е т а  и осм отра такелаж ны х п р и сп особ лен и й .
1 7 . 5 .  Передвижные эл ек тр о стан ц и и , эл ек тр о свар о ч н ы е а г р е ­

гаты  и д р у г о е  э л ек тр о сва р о ч н о е  оборудован ие должны бы ть надеж­
но за зе м л е н ы .

1 7 . 6 .  В о  вр ем я очи стки  внутренней и наружной п о вер х н о стей  
тр у б  и д е т а л е й  тр у боп р оводов рабочи е должны н о си ть  защитные 

оч к и .
1 7 . 7 .  При применении газоплам ен ны х п о д о гр е в а т е л е й  бр и гада 

должна бы ть об есп еч ен а  ср е д ст в а м и  противопожарной б е зо п а сн о ст и  
(о гн ету ш и тел ь , кош м а). Р аб оч и е, выполняющие р аб о ту  по п одогр е­

в у  свар и ваем ы х с т ы к о в , должны бы ть обесп ечен ы  брезентовы м и ко­
стюмами и рукави ц ам и.

1 7 . 8 .  Г а зо р е зч и к и , сварщ ики, кроме с р е д с т в  индивидуальной 
защиты, предусм отренны х типовыми отраслевы м и нормами, должны 
п о л ь з о в а т ь с я  так ж е  защитными коврикам и, защитными козы рьками
и шлемами.

1 7 . 9 .  Валлоны с  кислородом и горючими га за м и  должны быть
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у с т а н о в л е н ы  н а  р а с с т о я н и и  н е  м е н е е  1 0  м о т  и с т о ч н и к а  о гн я .П р и  

т е м п е р а т у р е  ниже - 2 5 ° С  долж ны  б ы т ь  п ри няты  м е р ы , п р ед отвр ащ аю ­

щие з а м е р з а н и е  р е д у к т о р о в  б а л л о н о в  и с о д ер ж а щ и х ся  в  н и х  г а з о в .

1 7 . 1 0 .  При п р о и з в о д с т в е  с в а р о ч н о -м о н т а ж н ы х  р а б о т  зап р ещ а­

е т с я  п р и м ен я т ь  зем л я н ы е и сн еж н ы е п р и зм ы . Э ти  р а б о т ы  должны 

в ы п о л н я т ь с я  т о л ь к о  с  п р и м ен ен и ем  и н вен тар н ы х л е ж е к ,  у к л а д ы в а ­

емых п о о б е  с т о р о н ы  от  с в а р и в а е м о г о  с т ы к а .
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