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9.I3.0I.0I Ук падка стальных трубопроводов дсакотрон от 50 до 200 им 
в кепроходнок канале о креплением при помоек нравов н 
трубоукладчиков. 3 отр.

9.13.01.05 Укладка Сталиных трубопроводов диаметров от 50 до 200 мм 
в копроходиом канале беа крепления при помощи кранов и 
трубоукладчиков. 13 стр.

9.13.01.40 Беоканальная прокладка стальных трубопроводов диаметром 
от 60 до 200 мм в траншеях беа крепления при помощи кранов 
и трубоукладчиков. 25 отр.

9.II.0I.20 Укладка стальных напорных трубопроводов наружной оетк 
диаметром до 200 мм при помощи талей и лебедок. 3S отр.

9.II.02.04 Прокладка трубопроводов наружной сети водопровода в водо- 
насищешшх грунтах при глубине траншей Ьм ДуЧЮОмм. 43 отр.

9.II.01.18 Укладха отельных напорных трубопроводов наружной сети 
Ду-250-800мм при помощи трубоукладчиков к кранов. 55 стр.

9.II«01.19 Укладка стальных напорных трубопроводов паружной сети 
диаметром от 1000 до 1600 мм при помощи кранов- трубо­
укладчиков. 69 стр.

9.II.ОТ.04 Сварка труб в звенья под слоем флюса сварочными тракто­
рами TC-I7-M, ПТ-56 и полуавтоматом ПШ-5 при монтаже 
наружных сетей оталышх напорных трубопроводов. 78 отр.

9.II.01.05 Ручная газовая сварка стыковых соединений наружных сетей 
стальных напогннх трубопроводов Ду-100мм . 84 стр.



ТИПОВАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА.

Ручная газовая сварка стыковых соединений 
наружных сетей стальных напорных трубопро 

водов Ду=100 ни.

од. ог>. 
9.II.0I.05

I. ОЕЛДСТЬ ПИП1МЕНИЯ.

Технологическая карта разработана на ручную газовую овар- 
ку стыковых соединений наружных сетей стальных напорных трубо­
проводов Ду=100 мы на месте монтажа.

В основу разработки типозой технологической карты положе­
на ручная газовая сварка стыков труб в среде ацетияенокиолород 
ного пламени горелкой "ГСМ-53" типа "Москва" с наконечником 
№ 4  + 6*

Привязка к местным условиям заключается в уточиснял объё­
мов работ, выборе генераторов для производства ацетилена, выбо­
ре номера наконечника горелки.

П. ТЕХНИКО-ЭКОЧОДОЧЕСШ ПОКАЗАТЕЛИ.

а) при положении стыка "вертикальное поворотное".
Таблица № I.

па
ц и д а в а л р д л

6 8 10 12

1. Трудоёмкость в чел.-днях на 
весь объём работ 0,5 0,665 0,85 1,06

2. Трудоёмкость в чел.-часах на 
весь объём работ 4 5,3 6,8 8,5

3. Выработка на одного рабочего 
в смену (стыков) 20 15,1 II ,7 9,4

4. Затраты М-смен газогенератора 
на весь объём 0,5 0,665 0,85 1,06

Толщина стенок труб в мз.

Разработанаг 
трестом 
"Оргтехстрой" 
Главмурманскстроя 
Минтяжстроя СССР

Утверждена:
Главными технически 
ми управлениями
Минтяжстроя СССР 
Миняромстроя СССР 
Минстроя СССР
3 февраля 1972 г.
* 44-20-2-8/94

Срок введения 

3 февраля 1972 года



б) при положении стыка "вертикальное неповоротное*.

Таблица № 2.

№
пп

П о к а з а т е л и Толцина стенки трубы в им.

б 8 10 Г1 Г ^

1,

2.

3.

4.

Трудоёмкость в чел.-днях на 
объем работ
Трудоёмкость в чел.-часах на 
объем работ

Выработка на одного рабочего 
в сиену (стыков)

Затраты мавино-сиев газогене­
ратора на весь объем работ

0,65

5,2

15,4

0,65

0,84 

6,? 

И ,  9 

0,84

1,06 

в,5

9,4

1,06

1.32 

10,5

7,6

1.32

в) оря положении стыка "горизонтальное неповоротное"»

Таблица № 3.

№
Я/1 П о н а з а т е л н

Толар1яа стен:ки трубы в ”мм.

б 8 10 12

1.

2.

3.

4.

Трудоемкость в чел.-днях на 
объём работ

Трудоёмкость в чел.-часах на 
объем работ

Выработка на одного рабочего 
в смену (отыков)

Затраты маинно-смен газогене­
ратора на объём работ

0,69

5.5

14.5 

0,69

0,925

7,4

10,8

0,925

1.15 

9,2 

8,7

1.15

1.44 

И , 5 

6,95

1.44
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И. ОРГАНИЗАЦИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ СТРОИТЕЛЬНОГО 
ПРОЦЕССА»

1. До начала газовой ручной сварки трубопроводов должны 
быть выполнены следующие работы»

а) завезены все необходимые материалы, оборудование и 
инструменты;

б) подготовлены и установлены в воне работы инвентарь и 
средства безопасного ведения работ;

в) подготовлены к газовой сварке трубы.

При сварке труб встык с толщиной стенки более 4 мм на тор­
цах труб должны быть святы фаски под углом 40-45° с оставлением 
притупления кромок 1,5-2 им.

Перед началом сварки сварщик обязан проворить правильность 
оборки втыков, центровки труб, величины зазоров, совпадения кро­
мок и вертикальность отояков.

Величина зазора для труб Ду»100 мм толщиной стенки б-12им 
при газовой сварке - 2-2,5 мм.

Кромки свариваемых труб и прилегающая к ним зона должна 
быть тщательно очищена до металлического блеока от масла, грязи, 
окалины и ржавчины.

г) подготовленные к свгрке трубы центруют и прихватывают;
д) при прокладке трубопроводов в траншее, в местах сварки 

неповоротных стыков, деляны быть отрыты приямки;

2. Сварку производят горелкой "ГСМ-53" типа "Москва" с на 
конечником № 5-6 ( в зависимости от толщины отенок свариваемых 
труб) ацетилено-кислородным пламенем присадочной проволокой
Св - 08А.

Поворотные стыки сваривают нижним ивом, поворачивая трубу 
во врэмя сварки.

Нелэворотный стык сваривают последовательно нижним, верти 
кальным и потолочным швами. В неповоротных стыках труб Ду=100мм 
(см.рис.I) сначала сваривают нижнюю половину I, а затем верхнюю 
половину 2, в обратном направлении. Начало н конец верхнего вва 
должны перекрывать нижний п< в (10-12 мм) на участках А и Б, для 
того, чтобы валик пва получалоя равномерным по всей окружности 
стыка.
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Рис. * I

Сварной стык должен иметь:
а) равномерное усиление по 

всей длине окружнооти стыка; 
высота усилении шва над поверх • 
ностью трубы при тол ил не отенкь 
6-8 ни должно быть 2-2,5 им, а 
по ширине усиление должно пере­
кричать наружные кройки фаерк 
на 1,5-2 им па сторону;

б) Не иметь ракоциц, тредин, 
пор, прдрезов и незазареняых 
кратеров, а также подтеков на­
плавленного металла вьутри 
трубы.

Контроль качества свар.ш должен осуществляться системати­
чески, в процессе сборки и сварки изделий, непосредственно свар­
щиком и производителем работ или мастером.

Ла сваренном стыке газосварщик ставит свой клеймо.

1У. О Ш

а) Состав эвена и распределение работы.

Таблица М»

Ше Состав звена
Коли
чест-
во Перечень работы.

3 B 0
на по профессии чело- 

в вя

I. Газосварщик 5-го разряда I
Газовая ручная сварка 
трубопроводов Ду=1иО нм
на месте монтажа.

б) Последовательность выполнения основных операций 
при сварке неповоротных стыков.



Таблица Ъ 5.

К»
л/л

Паиценование
процессов

Последовательность рабочих 
операций.

I. Подготовка присадочной 
проволоки

Газосварщик 5-го разряда придаёт 
удобную*при сварке форму, предва­
рительно отрубленному от бухты, 
отрезку присадочной проволоки.

2. Зажигание горелки и регу­
лировка пламени

Газосгарщчк 5-го разряда зажигает | 
горелку и регулирует плдия. |

3. Оварпа нижней половины 
стыка

Газосварщик 5-го разряда сварива­
ет нижнюю половину стыка потолоч­
ным швом.

Сварка верхней половины 
стыка

Газосварок 5-го разряда в обрат­
ном направлении сваривает верхнюю 
половину стыка вертикальным и ни* 
ним швами.

5, Клеймение стыка и гашение 
горелки.
Переход к следующему 
стыку.

Газосварщик 5-го разряда клеймит 
стык, гасит горелку и переходит к 
следующему стыку, перенося горенку 
И шланги.

УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИКА ВЕШПАСЙОСТИ.

При производстве газосварочных работ необходимо выполнять 
правила по технике безопасности, приведенные в СНиП Ш-А. 11-70, 
пункты 6.1 ♦ 6.14; 6Л6; 6.19; 6.22; 6.23; 6.24; 6.26; 6.28; 
6.32; а также приводимые ниже требования:

1. С рабочими, выполняющими работы по газовой сварке трубо 
проводов, должен быть проведён инструктаж на рабочем месте.

2. В районе производства работ по газовой сварке трубопро­
водов должны быть установлены плакаты по технике безопасности и 
предупредительные надписи, запрещающие посторонним лицам нахожде 
ние в зоне производства работ.

3. На газогенераторе должна быть надпись ”не курить - 
- взрывоопасно!”.
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ГРАФИК ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ.

1П

Наимеяова
ние

работ
Един
изме
рен. :да о 

«ячэ о  да 
О  о

Трудо
емк.
на ед
изы.
ч~час

Трудо
емк.
на

весь

Состав
брига­
ды

объеы

Рабочие часы

СЧ Ю  LAVO С -  00
л  °  о  ы им

2 3 4 5
д = з ш

6

I Ручная газов, 
сварка трубо 
проводов ду= 
ЮОмм на нес
Ш Л О Ш дЖ й.
Стык вертика 
льний поворот
Hjfl:
а ) п?и толщине 
стенки трубы 
б мм;
б )  при толщине 
стенки трубы 
8 вш;
B)npi. толщине 
стенки трубы 
10 мм;
г)при толщине 
стенки трубы 
12 мм.

стык

стык

о тык

стык

10

10

10

10

0,4

0,53

0,68

0,85

4

5,3

6,8

8,5

7 8

Газо­
свар­
щик
5-го
разря­

де

2 Ручная газов, 
сварка трубо 
прозодов ду= 
100мм на мес- 
те монтажа.
Стык вертика­
льный нопово- 
ротьий: 
а)поч толщине 
стенки трубы 
б мм;
5)при толщине 
стенки трубы 
8 мм;
в ) при толщине 
стенки трубы 
10 им;
г ) при толщине 
стенки трубы 
12 мм.

стык

стык

стык

стык

10

10

10

10
.Ручная газов, 

сварка трубо 
проводов Ду=

0,52

0,67

0,85

1,05

Газо­
сварщик
5-го

5,2 оазря-
да

6,7

>4

8.5

10,5



«100мм на нес
* е . т т в г
Стык горизон­
тальный непово 
ротный:
а) при толщине 
стенки трубы б мм;
б) при толщине стенки трубы 
8 мм;
в) при толщине 
стенки трубы
10 мм;

г) при толщине 
стенки трубы 
[2 мм»

о т ш

стык

стык

стык

10

10

10

10

0,55

0,74

0,92

1*15

5,5 

7,4 

9 .2  

И *5

Газо­
свар­
щик
5-го
разря

да

ш д а д я ш м  1 К Г Д 0 Ш  З А Т Р А Т .

Таблица К  6 .

ш
(И

Шифр
норм Наименование

работ.

Едини
ца

изме­
рения

!ормк
IPOMOшва
зд.нз<ерен,

в
i-чао

Затра
ТЫ TpJ 
да на 
весь0б»С’1в
ч-чао

Рас-
цен.на
ед.изм.
в

руб.

Стой
моотьзатр.
труда
на

весь объём 
в р.к

L 2 3 4 5 б 7 8 9
1 .

22-17
0-4

Ручная газовая сварка 
трубопроводов Ду«1и0 мм 
на месте монтажа. Стык 
вертикальный поворотный:
а) при толщине стенки 

трубы б мм; стык 10 0,4 4 0,281 2-81
22-17
1-4 5) при толщине стенки 

трубы 8 мм; стык 10 0,53 5,3 0,372 3-72
2 2 г Пр-4 в) при толщине стенки 

трубы 10 мм; стык 10 0,68 68 0,477 4-77
22-17
С-4 г) при толщине стенки 

трубы 12 мм. стык 10 0,85 8,5 0,597 5-97
2, Ручная газовая сварка 

трубопроводов Ду=100 мм



9,11.01.05
од .оъ -0 9  Продолжение таблица И» .6.
1 2 1 5 . 4 5 € 7 8 9__

22-17
0-9

на месте монтажа. Стык 
вертикальный неповорот­
ный;
а) при толщине стенки 

труоы 6 мм; стык 10 0,52 5,2 0,365 3-65
22-17
П-9

б) при толщино стенки 
трубы в мм; стык 10 0,67 6,7 С,47 4-70

22-17
Р-9

в) при толщине стенки 
трубы 10 мн; стык 10 0,85 8,5 0,597 5-97

22-17
С-9

г) при толщине стенки 
трубы 12 мм. стык 10 1,05 10,5 0,737 7-3?

3.

22-17
0-14

Ручная гааовак сварка 
трубопроводов Ду=1иО мм 
на месте монтаж?. Стык 
горизонтальный FenoBO- 
ротный:
а) при толщине стенки 

трубы 6 мм; сшк 10 0,55 5,5 0,386 3-86
22-17
П-14

б) при толщине стенки 
трубы 8 мм; стык 10 0,74 ? ,4 0,519 5-19

22-17
P-I4

в) при толщине стенки 
трубы 10мм; стык 10 0,92 9 ;2 0,646 6-46

22-17
С-14

г) при толщине стенки 
трубы 12 мм. стык 10 1,15 И ,5 0,807 8-07

У. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ РЕСУРСЫ.
I.Основные материалы Fa 10 стыков ручной газовой сварки труб 

Ду = 100 мм. Таблица И .

пп
Наименование Ед.

изм.
Марка
ГОСТ

К о л и ч е с т в о
При толщине стенки т|рубы

бил 8 мм 10 мм 12мы
I . Карбид кальция кг. ГОСТ

1460-56 2,8 3,7 4,7 5,6
2 . Кислород литр ГОСТ

5583*68 1040 1360 1700 2080
3. Присадочная приво

лока К " . СВ-08А 1,3 1,9 2,8 3,62
4« В о д а литр 14 24 38 63

2. Оборудование* инструмент, инвентарь.



Таблица К? 8.
£2
ш

Накмзнование Тип Марка Ко
Л И Ч .

Техническая
характеристика

I . Газогенератор *вода 
на кар 
бид"

ГВЫ.25
ГОСТ I

производительность 
125 и^/чяс

5190-6? Q T
2. Баллон кислородный ГОСТ

949-57
2

ыт
давление кислорода 
150 ати

3. Редуктор нислсродный - РК-53ЕМ 1шс Поопхскная способность 
60 ы /час

4. Газосварочная горелш «Моо ГСМ-53 1шт с комплектов наконечиЕ
с компл.наконечников ква" ков !&'£ 4,5,6

5. Рукава резино-тканев 
для газогой сварки и ГОСТ

9356-6С
30
E U

р
давление до 6 кг/си

резки металлов
6. Тележха для перевозки 

кислородных баллонов 1шт
?, Ключ разводной ГОСТ наибольший раствор

7275-62 1шт губок 30 ыч
3. Пяоскогуб. I кскбянм ГОСТ

1шт
из легирован,стали ши

реванзке 5547-52 р и л а  губок 10 ик
5. Зубило слесаррое ГОСТ

1шт
ширина рабочей части

7211-54 20 ха
10 1[лейиы цифровые твер 

досплавные ручные
П О  ТУ-2 
-035-2- I высота Ц"фр 4 ни
-66.Мин К О И
станна­
строит, 
прокисл

пл.

II Молоток слесарный ГОСТ
2310-54 1шт

с деревянной ручкой

12 Ключи для горелок,вен 
тилей,балленов и  ре­ I

коидуктора
13 Набор игл для прочис­ I

тки С О П Л кои
14 Нож перочинный 1s t

15 Щётка стальная ГОСТ
7282-54 1шт

16 Шаблоны I
кои

£7 Защитные очки ГОСТ I
9802-61 кои

г а Ведро 1шт
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