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Раконандации составлены на основе теоретияесетх н висперюшнтальннх данных, полученных во ВКИЙСТе, опыта изготовления отводов трестанн Мосгаапроводстрой и НафтапроЕ ̂ даоитаж . а также действуящих норнапвных докувеятов. В раврасотка Рекомендайй принимали участие сотрудники дабораторнн сварка ВНИИСТа д-р техн.наук Наааль А.Г., кандидаты техн.наук Твршнскнй В.Д. ■ Рого­ва ЕЛ. н инк. Мифтяхетдннова Н.Ф., а таете главный сварщик траста Мосгаапроводстрой ивх. Баров С.Г.



___  .Рекомондацм л  технологи свари ело-:ВНИИСТ :дг-> х подустационарных усдовяях п ужм-:Р-128-72 ц>. реванша: сегментов с прямолинейными:
: вставками м я  «  96-476 ж t

В В ЕД ЕН И Е

В последнее время пояхиасд ивобходимосхь х массовом иэ- 
готовлена отводов болгчгх диаметров (1020, Z22P, 1*20 мм) раз­
личного
более 55 кгс/мм^. Изгоговлепе подобал: отводов наиболее цали- 
соабразно в заводских условиях, в цехах, укомпле кто ванных со­
ответствующий оборудо. „нием. Но заводское изготовление яампо- 
сварных отводов в ряде случаев затруднено вз-за отсутстви 
листового проката, равнопрочного трубный стадии. Что яа касает­
ся то.-стостекных отводов из листов более изной прочности, то 
оия, естественно, менее технологичны в изготовлении, более тру­
де эмкв при копале и, хроме тог~, их эксплуатационные характе­
ристики недостаточно научены.

Поэтому в ряде елучеав, особенно ярн малых углах, целесо- 
ссразио изготавливать отводы непосредственно ив соответствуй 
вих труб.

Технология изготовления сеицнониых сварных отводов в за­
водских условиях была нам ранее регламентирована. Однако иног­
да (главным образом в силу организационно-технических причин) 
возаикает необходимость з  изготовлении отводов в условиях мон­
тажной площадки, что вызвало определенное изменен'*е как ион -  
струнции отводов, так а технологии их сваркд.

Настояние Рекомендации посвящены технология изготовлении 
отводов из унифицированных злехвятов в полусхациоиаршх услови­
ях. Оря их составления учитывай положительны! опыт изготовло-

радиуса крив зны из сталей ловыиеянвй прочности е 5 в
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яма подобьях отводов трестами Мосгазпроводстрой ж Нефтепровод- 
псятах. Б настоящих Рекомендациях регламентировано хвготовже- 
жяе унифицированных зла ментов отводов* £ Рексмеядшкях отраже­
на максимально возможная жехакжзаивя технслогнческ л операций 
дАз обеспечвнжя требований к сварным соединениям трубопроводов 
на стала повывеявой прочности.

В Рекомендациях предложен технодогнчесдай процесс нзгитов- 
леявя двухсекционные трехградусных унифицированных элементов 
а прямолинейных вставок на целых длинномерных труб длиной 4-2*ы, 
которые служат для последующего набора любых углов от 3 до 90° 
соответствующего радиуса кривизны трубопровода» Но всех осталь­
ных вопросах, да оговоренных настоящими Реко^ндециямн, следу­
ет руководствоваться Технологической инструкцией на сварочно- 
монтахлые работы при строительстве газопроводов на высокое дав­
ление кз труб диаметром IA22 ш* из сгадей повышенной прочно­

сти1: ВСК 2-II-70 U - .  ЖГИ on. i!C Те, I97J) и **Инструкцией по свар- 
хе трубопроводов иг дисперсионно твердеющих сталей с норматив­
а м  пределом прочности до 60 кГ/a ir  при температуре воздуха до 
минус 50GCn. ЗСК 2-39-72 (М*. ОКТЙ ЗНШСТа, 1973).

L ПОДГОТОВКА К СБО^КЬ И СБОРКА

1.1 . Отводы изготавливают из труб, предназначенных для 
строительства соответствующего ^нзепроведь.

1.2 . Сегменты отводов необходимо собирать х свеивать в 
закрытом помещении при положительной температуре окружающего 
воздуха.

1 .3 . Сегменты отводов рекомендуется вырезать хэ труб ме­
ханизированным способом без применения ваблена при строго фик­
сированном положении резака.

П р и м е ч а л и  в. Разрежается ручная резка по спе­
циальному шаблону при условии выполнения требований п .1 .7 .
Механизированная Сесазолоаная газовая резка полностью 

ликвидирует операцию разметки и обеспечивает точность х доста­
точно высокое качество раза.

!.<♦. Трубу разрезают на отдельные трубные заготовки со -
%



СТ25ТСТЕу2ЩСЙ ДЛ X . Qpi ВЫПСЛНвЕИИ пряного резв одного 13 тор- 
oos труояоя заготовки одновременно производят подготовку кро­
ной (с углом раскрытия 30-35° к притуплением 1,5-2f0 мм)* Вто­
рой торец трубкой заготовки режут под углом 1,5° к оск трубы
с одновременной подготовкой хромки (также углов раскрытия 30- 
35° к притуплением I *5-2*0 мы).

1 .5 . Ирв выполнении прямого реза одного кв торцов трубной 
заготовке газовый резак газе? ежу же! установке должен быть уста­
новлен по отяоиагкю к п^сксетм рева трусы строго перпендику­
лярно ее осе вращения.

1.6. Косой рев вторего торца трусной заготовке обеспечи- 
кпзтея наклоном трубной заготовке относительно здвнжайбы Вра­
нгеля на 1 ,5°.

.олхкг строгая сиксацня £ жесткое зекрзплелке газового ре- 
зн;л отн^ьтельно враж&саейся трусы иди грозой заготовки обес- 
печл/ает точность прямого м косого рева.

1.7. Точность я качество газовой резке характеризуются 
еледугоми показателями: допуск на заданный уп, косого реза 
рявен *С.5°* допуск на точность снятия V -образвой раздел­
ки кромок равен -5 ° ; чистотой поверхности реза {глубина рисок 
не солее 0*5 мм). Требуемые чистота х качество рева достигает­
ся при скорости реза 350-400 мм/ымв.

1.8. После газовой резки обработанные кромки, а также при­
легающие к ним заутренняя и наружной поверхности трубы яа ши- 
рину не менее 10 мм* должны быть занижены до металлического 
блеска абразивным хлифевальных инструментом.

1.9. Последующ» сссрку сегментов отводов необходимо про­
изводить на специальней стенде* оборудованном центрирующими 
приспособльанямн•

2.ПРИХВАТКА И СВАРКА

2.1. Прихватку и сварку первого слоя хва* а также ручную 
сварку изнутри трубы необходимо производить электродами со фто­
ристо-кальциевым покрытием типа 350А-Ф марки УОНИ-13/55 кем 

“Гарант* диаметром 5*0-3*25 мм* а заполняющие слон ква-адежт»* 
родами типа ЗбОД-ф марке ВСВ-60 иле "Шварц-ЗК".

2 .2 . Температуру предварительного подогрева выбирают в
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iir tr* * * 1 •> w n u rn ii утром  я #ш ш  « й ш  едом 
(«м м б хя м у) л в  ш н щ м  в jia p M H i и » щ | и  дож и ти и  
м м *  т о м - I i / Л  ш  'f t j w i » .  »к у я п > и х  м м » »  м «  м а м
М М  М Н И М  •  и м —  в М р Я *  (ЯРЯВСМХЯЯ) М  М М е  0  М В *

2J . ашгиц—М Мм ям маммИ* ш оаипквд сям* 
мой м  «мм М*м» Ацеаим! дои» «том » смряя.

И м вш м ца «м м  MR mow мам поевшие цапо* 
Лк» яромамояой щ и  Ю-ОЛЗ Вхх ОЧШ1 дяявяхрз» 2*0-3*О «  
•пМаоом яяряя 0 * 2 ,

I 1<«1 I  I  I. I  eeetMetIM 6 лоМхдулдея
-п------г”** в о м в м  ряхромяяхея мсводоэмх* дя* **-миямаюш омрм* хругм оочомяяя емрвчшх явхерюхов, обоеяячяяяям* ш я т к «  мпвйчоямм мрахйяряемня «и
2.4. Смря» жмот ярохамдтс* во «Илуаде подо» п*

т- Вмвчяхв аро»эводят ручку» «муку (врякмхху) 
Mfaoro М О Я  мм, МХОМ eotOMtXJCBji; СЗЗрЯу ЯЗДуХрК *Руб» ■
я амили» очярвд* яяхояахмясяу» охарку под иовя in ci за» 
•ляшпяр* » обхямяочявго омм ям* 8xot щаия* яахвохае врял- 
яммааышЯ.

JfcUUttJJ. Вяачахя арояэмхп ручку* сяяряу (прдхмхку) 
мяряого вам мм* аде» «яхомпмехуя марку кох сям» $хас*« 
ммоявяммях к обяввмочюго с дон ям, я восавдт опрах» **-» 
iHIm m hi» емрку вол охов» &гг.сл юаухря груби»

Вяами» 1. Вммко армздодат ручку» апрху (вряхябХху) 
прямо еяоя ям, ручку* марку вавуХрв хрубк а мхея аяхоюхя- 
M»»j* марку мол фдясо» ш ш м в  я облкздачдего смея ям* 

п — ■» тт, Вмчяхо ярояавсх. ? ручау* вмрку (ирнаахку) 
Марком своя мм, ю ту» емрку шзхугря Хруби » ааХвя омрху 
мяоаяимях я обхкммочм» сдояв ям.

2*5. Да овосаячяям рядеомвряеетх ковша верке» вхоя 
ям (особенно еро евкрво холсхостыашх хруб во X яаряалху} ре- 
Ноями* и 1 яхарож e*»f ям яакдалидехх ручяох лугом! смрхо! 
ямямхрвмма ЛИИ-13/55 вхя "Гврнг* дяаяехро* 4,0 мм верах во- 
ОМДумьеЙ авяояохмчоеяай ея ?яо1 под вяов» фдвм.

2Л. Йрв яяхомхачосже* мерке вех Мвеоа вхяухрм хрубя 
кубяяа a o ia iw u i ям домм бм» я« бохея ?,б а  (мркмх 
0)я 5.0 Mi (яф Ю  1)1



ЗМиияя
Опрадвдеяяя явошедмноегя предлари»ельного подогрева ковцов *руб 

я температуря подаграм при сварке каряя два электродами УОНН-13 вда "Гараи»"
диаметров 3*3,25 ми 
( V/*-* 2750 тп/оц)

71 , оя*
* Мдамм



3 . К О Н Т Р О Л Ь

3 .1 .  С ш о в ш в » с м »  о с т и т »  « п о д е »  ■ п щ щ м щ и  **0т  
ж 20QD p M S T e srw ja e a  ш  гемма-дуче».

ЪЛш Жажды* смарипш * отвод в и ю в р г а »  л о ф а ш га ю ш ш  * » -  
яямияиш  я с о о п е т е т н ш  с  ГОСТом 3 5 6 -6 6 . Dp* ж ом  яодакиню о х -  
я ввр м м м вм  га д р в е тгм с и ж  кнш гвж ае д есд о ш ск х  г ф в д м р а г о м о  
» * Ь м я п н т П т г отводом .
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