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• Несоблюдение стандарта преследуется по пикону.

■ Иаотояйвй отьцдарт распространяется на тоиихлогичоскмв 
трубопроводы из углеродистых и легированных стелой, ибеоночиаа-. 
ште ведение технологического процесс», вкдцчв>.здтгтмучг)нц>, 
переработку и транспортировку промежуточных продукты», и уотя- 
навлизаат технологический процесо ручной аргонодугоиой енврки 
отнков трубопроводов.

. J' , ■ v..vr v ‘ ' / ..

' ■ . I . TEXHCTSCKV.E ТРЕБОВАНИЯ
г. .. ,

г--, Требования к материалам трубопроводов.
1 ,1 . I .  Для изготовления отельных технологических трубопро­

водов необходимо применять труби из материален, ооотнитот)угчвл 
указаниям проектной документации заказчика и по своему химичес­
кому составу и моханическиц свойствам ооотнотстцумиих троосиа- 

зншз тосударотваншис стандартов и технических условий оогллено 
^обязательному.приложению 1 ,

;1 .1 .2 *  Цримвяение труб из других материалов разроютстон 
только по согласованию о проектной организацией при уолоеии, 
что технологические и вксалуатааионныа характеристики энмен/ш- 
1 4ИХ материалов на ниже, чему заменяемых.

Издание официальное Иереиечатка воопрещена
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1 .1 .3 .  Предприятие-изготовитель должноподтвврадеть качвот— 
во материала труб соответствующими сертификатами.

1 .1 .4 .  При отсутствии сертификата предприягие-поотавадк 
^заказчик) должно перед оваркой подвергать материалы труб про­
верке для подтверждения соответствия химического оостава и ме­
ханических свойств марке стали согласно требованиям стандартов 
или технических условий, приведенных в обязательном приложены.
I .

1 .1 .5 .  Материалы труб, к которым предъявляют требования по 
отойкости к межкристаллитной коррозии, незавиоимо от наличия 
сертификата перед запуском в производство должны быть испытаны 
на склонность к межкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032 -  75*

1 .2 . Требования к сварочным материалам
1 .2 .1 .  Для ручной аргонодуговой сварки не обходимо приме­

нять следующие сварочные материалы:
проволоку стальную сварочную по ГОСТ 2246 -  70s
аргон газообразный по ГОСТ I 0 I 5 7 73 (ссфта высшвго,;п«р- 

вето или второго); ‘
вольфрам лантаяироваяный по ТУ 48-19-27 -  7 7 ;
вольфрам иттрироваяяый по ТУ 46-19-321 -  7 6 ;
флюс-пасту ФП8-2 по ТУ 14-4-73? -  76 И ТУ 14-4г736 -  76 . '
1 .2 .2 .  Каждая партия сварочной проволоки должна иметь сер­

тификат о указанием предприятия-изготовителя, марки, диаметра, 
номера плавки и химического ооотава проволоки. К каждой бухте 
Смотку) сварочной проволоки должна быть прикреплена бирка о ука­
занием предприятия-изготовителя, номера плавки и обозначения 
проволоки в соответствии оо отандартом.

1 .2 .3 .  Каждая бухта сварочной проволоки» не имеющая сертн- , 
фиката, перед оваркой должна быть проконтролирована на соответст­
вие марочному составу путем стилоскопирования для определения 
легирующих элементов. Для анализа легированной й высоколегиро­
ванной сварочной проволоки стплоскопированию подвергают, оба кон­
ца бухты. В случае неудовлетворительянх результатов стилоокапн- 
рованмя проводят химический анализ проволоки. При выявлении не­
соответствия хлмичеокого оостава сертификату данная бухта,сва­
рочной проволоки не может быть попользована для сварка»
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1 .2 .4 .  Сварочную проволоку необходимо хранить в оухом за­
крытом помещении в условиях, предохраняющих ее от ржавления, 
загрязнения и механичеокях повреждений в соответствии о ГОСТ 
2246 > 7 0 .

1 .2 .5 .  Качеотво аргона в соответствии о ГОСТ I0 I5 7  -  73 
удостоверяет сопроводительный документ, который закладывают в 
закрываемый колпачком маховичок вентиля каждого баллона.

1 .2 .6 .  Перед иопояьаованнвм баллона о аргоном необходимо 
проверить качеотво разы. Дня этого на пластику или трубу на- * 
плавллют сварочный валик длиной 100-150 мм и о помощью техни­
ческого осмотра по ГОСТ 3242 -  79 поверхности наплавки и изло­
ма шва определяют надежность газовой защиты. При наличии пор в 
металле шва г а з , находящийся в  данном баллоне, бракуют.

1 .2 .7 .  В качестве яеплавящихоя электродов для ручной арго- 
иодуговой сверки необходимо применять прутки или проволоку из 
вольфрама диаметром от 0 ,8  до 4 ,0  мм в соответствии о ОСТ
1.41710  -  7 7 .

1 .2 .8 .  Каждая партия яеплавящихоя электродов должна иметь 
озртификат предприятия-изготовителя о указанием марки.

1 .2 .9 .  Непхавящийоя электрод перед работой должен быть за­
точен на хоцуо* Угол коцуоа ( У  )  должен быть равен 28 -  3 0 ° , 
длина конической чаотн ( L ,  ) должна составлять 5 - 6  диаметров 
электрода ( & + ) .  Конуо после эаточкк должен быть притуплен, 
диаметр притупления (е£« ) должен быть равен 0 ,2  -  0 ,5  мм 
•(черт. £ ) .

1 .2 .1 0 .  Приготовлять, транспортировать и хранить (fin юс-пас­
ту ФП8-2 следует в  соответотоии о ТУ 14-4-737  -  76 в Г/
14-4-736 -  7 6 .

1 .3 .  Требования к оборудованию для сварки 
' ' 1 ,3 .1 .  Для ручной аргонодуговой сварки следует применять
источники питания постоянного токе о падающей вольт-амлерноЯ 
характеристикой. Преобразователи о жесткой вольт-ампариоя ха­
рактеристикой могут быть попользованы о применением балластных 
реостатов РЕГ-301, изготовленных по Ту I& -527-I09 -  70 . а так­
же РБ-301, РБ-501 и  РБ-201, изготовленных по ГОСТ 301-778. По-
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точнгки питания необх едено выбирать в соответствии о обязатель­
ным приложением 2.

Схема заточки вольфрамового 
одвкгрода

Черт. I .

1 .3 .2 . Горелки хх£ ручной аргояачуговоЛ сверки ьноарает а
'соответствии с о0кза?ьл5.-.лм приложением 3 . . : ,

1 .3 .3 . Для облегчай зажигания дуги необходимо применять
осцилляторы, которые выдирают в соответствии о Обязательным. •. 
приложением 4 . '

1 .3 .4 . Для noEHJtiiJus давления аргона, поступадчего из бал- ; 
лона, до рабочего давдскзд я павдержаяая его постоянным, необ­
ходимо применять арго.-.се--гй редукторы с показывающими р асходов-. 
рама, марок АР-Ю, AF-40 и АР-150 по ТУ 26-05-196 -  ■74 l  КИСЛО-::; 
рсаяый баллонный редуктор ДКЫ-1-70 по ТУ 26-05-251 -  71 о рота­
метрам марки РС-3, а гаси редуктора типа SKO nô  ГОСТ 6258 -
78.

1 .4 . Требования к квалификации сварщиков
I . 4 . I .  К аргояодтгоЕаа сварке технологических тдгбопрево- ; 

дов допускают сверщика* аз ниже 5 - 6  разрядов, выдержавши те­
оретические и практике:.аа исактааин в .соответствии о действу»*
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щами "Правилам* аттестации сварщиков*, утвержденным* Госгортех­
надзором СССР 22 июня 1971 г ,  * я ямвшях удостоверение установ­
ленной; формы на право производства соответствующих сварочных

К сварка трубопроводов вз легированных сталей допускает 
оварщиков, имвющйх опыт сварки атих сталей я npa:;e.ru*x продев-  
рительные иопытаная по оварке ооотпатсгвувдих труб.

1 .4 ,2 ,  Сварщики, впервые приступаем к сварке трубопрово­
дов на монтажа данного объекта или имевшие перерыв в работе бо­
лее 2 м ае., а также все оверашкя в случаях пряманения новых сва­
ренных материалов или оборудования, иеэявисямо от наличия у них 
документов-;о.сдача испытаний, должны заварить пробные стыки в 
присутствии мастера-контролера в условиях, тождественных тем, в 
которых производится оварка трубопроводов.

Стыки должны быть подвергнуты техническому 
осмотру; ПО ГОСТ 3242 -  7 9 , проверке сплошности физическими ме­
тодами контроля в механическим испытаниям на разрыв и загиб, а

для трубопроводе® I  категории (СНиЛ £ь-31 -  78) -  ■ ва ударную 
ВЯЗКОСТЬ, Л - , ' - . ■

1 .4 .4 .  Сварщик*, не выдержавшие испытания, могут быть до­
пущены к сварке трубопроводов только после сдачи оншорных ис­
пытаний, которые проводят не ранее, чем через 10 дней о момен­
та отстранения ях от сварки трубопроводов.

'Ш Д.4,5;^Каж*ый;сварадк должен иметь дачное клеймо {цифро­
вое Дли буквенное).

2. Т Е Ш О Я О П П В а ш И  П Р О Ц Е С С  С В А Р К И

2 .1 .  Техвологяческвй п р авее сварка додже содержать али­
менты, представленные на черт.2 .

2 .2 .  Подгоговка труо под сварку а сборка стнксь
2 .2 .1 .  Трубы под сварку необходдыо выверить по внутренним 

Диаметрам. В одну группу доданы в*слить трубы, амиши расхож­
дение по внутреннему диаметру до 1• \ае Оодае 2-ьвх).
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Схеме- теологического рподаоса сварка

Заготов­ Свароч-
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Прихватка
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Г "
Подготовка

- ч

L .
кромок

а

подготовка арго­
на .^ллэс-пести» 
сварочной прово­
локи, W -электрода 
плавящегося влакт- 
рода

'Ге;«со б работка 
сталой 3 группы 
(приложение X)

Маханы- * 
ческае ооо-

S - 1  /

подготовка 
рудованяя дхя 
сварки ы предик 
рителыюго х со­
путствующего 
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Предав рлтелыой 
и сопутствуй»* 
подогрев для 

ей Э группы 
приложен** I ) 1

С П
CCD
О

Сдыы готового трубопровода вакав-
w :

а одготс шт* включите л ь н а  в од враша!
основные .шарада

контрола

Ч е р т .2
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2 *2 *2 . Огневая резка труб я обработка кромок допустима д м  
труб из оталвв марок 1 * 2  групп а аналогичных (обязательное 
приложение I ) . :

2 * 2 .3 .  Огневую резку труб на монтаже из сталей 3 группы 
(обязательное приложение I )  « аналогичных можно производить в 
исключительных случаях.

Перед огневой обработкой учаоток трубы, примыкающий к ре­
ву , должен быть подогрет До 300 -  350°С. После резки оледует 
обёбпеч'ить медленное охлаждение кромок трубы, которые затем * 
должны быть зачищены наждачным кругом на глубину не менее 3 мы 
(очнтая от ыакоямальной впадины реэа) и тщательно проконтрол■- 

, роьаиы на отсутствие трещин'(на ширину па менее 20 мм) методом 
цветной дефектоокопян по ГОСТ 18442 -  72 .

: 2 .2 .4 .  Додуокеетоя плазменная и воздушно-дуговая резка 
труб на сталей 4 , 5 л 6 грдпп ^обязательное, приложение I ) , под­
ле чего должна быть произведена механическая зачиотка поверхноо- 

; та ".paaa- на глхбняг яа меяае^!.Hair
При обнаружении трещин глубину еачмотки кромок необходимо 

увеличить (до полного удаления трещин).

2 .2 .6 .  Сборку стыка трубопровода необходимо производить в 
*уолоьиях надежной защиты от ветра и попадания на отык атмосфер­
н ы х осадков а грязи.

2 .2 .6 ,  При отсутотван специальных указаний на чертежах
проекта угол разделка Ж притупление следует выполнять в ооот- 
ветотвим с ГОСТ 16037 -  80 . *

2 * 2 .7 , Перед сооркой труо под сварку неооходлмо проверить 
правильность подготовки фпсок и зачистить до металлического 
блеска хромка стыкуемых труб. Наружная поверхность кромок тру­
бы (нн расстоянии 30 -  40 мм от торна) и внутренняя (на 20 -  
30 Мм) должны быть зачищены от грязи, мяслм и окалины,

2 ,2 .8 ,  Сборку стыков труб под сварку необходимо произво­
дить либо в специальных сборочных и| испос эблеяинх, либо с но-



пемзованием центровочных приспособлений любой конструкции, 
обеспечивающих расположение осей стыкуемых труб на одной линий*!

2 .2 .9 . Несовпадение кромок \яо внутренне»# диаметру) пряЩ 
сборки стыков труб не должно превышать 10% тотяяа огвния,
для труб с толщиной стенки болеэ 20 мм -  ив превышать 2 им, Ilpiji 
налички разности толщины сте,,ок стыкуемых труб, превышающей 
указание величины, плавный переход от более толотруо элемента'Г 
к более тонкому должен быть обеспечен посредством соответствую­
щей обработки. При этом толщина стенки трубы в любом месте раз­
делки не должна выходить за пределы допусков по толщине.

2 .2 .1 0 . Прямолинейность оси и смещение кромок стыкуемых . - 
частей трубопровода необходимо проверять линейкой длиной 400 им, 
прикладываемой в трех местах по окружности стыка. По оси трубы 
зазор между концом линейки я трубой не должен превышать I  мм.

2 .2 .1 1 . Правка и доводка стыкуемых труб путем нагрева сте­
нок но допускаются.

2 .2 .1 2 . Разделку, кромок при сварке стыка из труб разных 
сталей необходимо подбирать по более легированной отели.

2 .2 .1 3 . Сборку стыка между трубопроводом и запорной арка-*' 
турой следует производить о применением расплавляемой вставка* 
Размеры расплавляемой вставка должны соответствовать Чврт.З.а, 
а размеры стыкового соединения о применением расплавляемой 
вставки -  черт. 3 ,0 .

2 ,3 . Прихватка стыков трубопроводов

2 .3 .1 . К прихватке стыков трубопроводов разрешается при­
ступить только после проверки мастером по сварка соответствия 
основных и присадочных материалов, правильяоотя подготовкя я  

обработки кромок в сборки.

2 .3 .2 . Прихватку соОоакшх стыков производят ручной арго- , 
нодуговои сваркой овмметрвчяо по окружгооти стыка трубопровода. 
Количество и размеры прихваток следует выбирать в  соответствии
с табл. I .



2^ -внутренний диаметр ввариваемой трубы
а

Черт.З
Т а б л и ц а !

‘ дапвшю ч‘НЦЯ.,ДМШТ0Ц
Диамвтр трубосровода,]Количество прязсва- (Длина прихватке", т  

Л: -.,МШ> i t  О* по окружности {
Л."..: -.. у.. - трубы _______________________________

До 100 3 з - е
100 -  200 3 - 4  . 25 -  30
200 -  600 3 - 6 2 6 - 3 0
свыше 600 6 - 1 0 8 0 - 1 0 0

2 *3 ,3 . Прахветку стыков трубопроводов должен выполнять тот 
же свари в, который будет выполнять сварку корневого вша на 
данном «поте*



Ста.Ю ОСТ 3 6 - 5 7 - 8 1

2 .3 .4 . Дня прихватки должна быть иопользованаприбадочная 
проволока той же марки, что а для оварки корневого шва.

2 .3 .5 . Прихватка х трубам с толщиной отенки менее 8 мм из 
легированных и высоколегированных сталей, к которым предъявля­
ются требования по стойкости к межкристаллиткой коррозии, обо» 
рочяых приспособлений и других временных вспомсгатвльта дета- 
леЯ (-  том числе вторичного сварочного провода) не допускается,

2 .3 .6 . К качеству прихваток предьяыоготся такие ж е  требо­
вания, как и к основному «варноэдг шву. При обнаружении посред­
ством технического осмотра и измерения в ооответотэии о ГОСТ V 
3242 -  79 дефектов в прихватке последняя должна быть полноотью 
удалена абразивным инструментом. -О-;

2 .3 .7 . Прихватку стыков о расплавляемой вставкой следует 
производить аргояодугоасй сваркой без сварочной проволоки. Дли­
на прихваток должна быть равна 3 - 8  мм, шаг прихваток -  ДО
15 мм.

2 .4 . Сварке стгосов трубопроводов
2 .4 .1 . ручной аргонодуговой сваркой следует выполнять ко­

рень шва технологических’трубопроводов из углеродастых,низк<ъ 
летированных, легированных и среднелегированных сталей диамет­
ром менее 100 мм с толщиной стенки не более 10 мм в -соответст­
вии с проектом производства сварочных раоот. Дальнейшее запол­
нение разделки производят ручной дуговой сваркой покрытыми ме­
таллическими электродами или механизированными споообами огар­
ки в соответствии о проектом прсиззодотва сварочных работ, По­
крытые металлические электроды и присадочную -проволоку для ме­
ханизированных Методов сварки следует выбирать по ГОСТ 8467 -  
75, ГОСТ 10052 -  75, ГОСТ 2246 -  70 и в соответствии О ОСТ 
36-39*- 80. , ■

2 .4 .2 , Ручной аргонодуговой оваркой следует выполнять сты­
ки технологлческих трубопроводов из хромоликелевых сталей о 
толщиной стенки не более 3 мм. При толщине отенки трубопровода 
более 3 мм аргонодуговсй своркой олодуот выполнять корень шва, 
о дальнейшее заполнение разделки можно производить ручной арго- 
нодуговсЛ сваркой о применением приоодочной проволоки, ручной



ССТ 36-57 -  ВТ- Стп.П

дугсвой оваркой покрнтта металлическими агектродрми еля «вхя- 
вмжрсванныад методами сварка в соответствия с проектом произ­

водства огарочныхработ. Покрытые металлические влектроды и 
присадочную проволоку следует выиграть по ГОСТ 10052 -  72,
ГОСТ 2246 -  70 я в ооответствяг с ОСТ 36 -  39 -  СО.

2 .4 .3 .  Сварочную проволоку Для аргояодутоэой сзарки- одно­
родных сталВй необходимо выбирать в соответствии о табл.2, а 
для аргонодуговой сварки разнородных сталей -  в соответствии о 
табл.З,

2 .4 .4 .  При зазоре мевду трубами не б алее 0 t5 мы могло сва­
ривать корневой dob без присадочной проводокл, при большем за- 
зез» сварку необходимо производить о присадочной проволокой.

2 .4 .5 .  При аргояодутовей сварке без присадочной проволоки 
кретер, образовавшийся при замыкании два, должен быть заделан 
путем ускоренного отведения горелка в сторону, противоположную 
направлению сварки, И быстрого возвращения горелки на прежнее 
'место.;

Т а б л и ц а  2 
Шроводока Для сварки труб из однородных сталей

Уерка стали 
свариваемых

*РУб .у;--.
(Марка сварочной проволоки по ГОСТ 2246 -  70 
} для сварки
1отыка трубопро-'}корня гва ста~|всвго осталхно- 

V }вода с толй*ясЗ;ка трубелрево- го сеченая шва 
.стенки до 3 мм |да с тс.гд<яой j 
} ; стенка Солее }

3 * *  I
Ст. 2од CB-08I2C СВ-С8Г23 Св~0аГ2С
Ot% 2до ... Св-ОЭГС Са-ОбГС Св-СсГО
Ст. Зпо ". ; св-оегс • Св-СЗГС с&-оегс
Ст. Зод Св-ОвГС Сз-Сс. и св-сегс
Ст. 4сд / Св-ШГС : Св-СЗГС Св-СЙГС
В Ст. 2пс Св-ШГС Св-05ГС Св-оегс
В Ст, Зпо ' ~Св-08ГС Св-С8Х • Св-ОбГС
в Ст. Зса : Св-ОВГС Сь-ОбГС С*-СоГС
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■Продадим* табд*цы 2

Y/ipau стали 
ИИГфИИЛбМШС 

Труб
Мярке слпрочной прополок» По ГОСТ 2246- 70 

для сворки .\ ■
стыка трубо­
провода 0 тол­
щиной отепки 
до 3 мм

т------------------—ткорпя швп стыке{ 
■(трубопровода.-О:}
(ТОЛЩИНОЙ OTtmKftj
jболее 3 мм |

всего остшаяого 
оечеяия юва

В Ст. 4ол СН-08ГС Св-ШГС ■ СВ-08ГС
Ст. 10 Ск-ОЗГС Св-08ГС С»-С8ГС
Ст, 20 i св-дагс - Св-08ГС СВ-08ГС

10Г2 Св-08Г2С Сз-08Г20 СВ-08Г2С
17ГС Св-08Г2С . . СВ-08Г2С Св-СЙКС

СВ-12ГС СВ-12ГС \  \ СВ-12ГС
17Г20Ф СВ-12ГС Сп-1210 . СВ-12ГС
15ГС Са-12ГС " Св-12ГС ■ СВ-12ГС
1БГС СВ-Т2ГС СВ-12ГС СВ-12ГС .
I5X5.M Св-IOXSM Cb-IOXSM . Св—C8I2C .
15X5 ■ Св-10Х5М‘ CB-I0X5M : ,>сз-08Г2: а.:;-'.;
[5Х5БФ CB-I0X5M CB-I0X5M . CB-I0X5M
15Х1НФ Св-ОЗХМ Св-08X14 СВ-08Х24
I5XM ЦВ-08ХМ Св-08ХМ Сэ-ОЗГЗС
I5itt Ca-OSMX' • св-сш х Са-СОКХ
I2MX СВ-С8МХ Св-ОбМХ ■ Сз-сагг
I2XIM0 СВ-08ША Св-08ХШ
I2XI8KI0T Св-06Х19И9Т СВ-С6Х19Н9Т- ■■■ СвтЬбН19К9Т '.
06Х22К5Т CB-07X25HI3 CB-C7X25HI3 .... CB-07X2SHI3.
I2XI8HI2T Св-06XI9HST > CB-C5XI9H9T • СЭ-С6Х19Н9Т •
08XI9KI0T CB-C6XI9H9T Св-ОШЭДЭТ CB-06XISH9T
0ЯХ18НН CB-0IX1SH9 СВ-0Щ9Н9 с в - о т а »  ...
08Х18НХ2Б СВ-07П9НШБ СВ-07Х19НЮБ Сй-07Х19Н10Б
08X13 CB-07X251II3 CB-07X25HI3 С 8-00X14, 

СВ-08Х14ГКТ
08XI7T CB-06X25HI2T0 Св-06X25HI2T1) СВ-ОЗХ20К9ГТ
I5X25T CB-I3X25HI8 СВ-13Х25Н1Я CB-I3X25HI8
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Карка сталнТмарка сварочной проволоки по ГОСТ 2246 -  ?о v a  
,свариваемых сварка

труй'
{стыка труйопро- {корня т а  стыка 
{вода о толтевной {трубопровода с 
{стенки до 3 мы {тсдденой стенки 
{ {бл»ее 3 mv

всего остального 
{сечекпи шг.а

10Х17Н13Л2Т Сй-Ou Д91ШЛВГ CB-C6XISHI&J3T Си-ШШОаОТ
Ш17Н15МЗТ: Св-06ШИ1ШТ Са-ОбХ19Н1(ЛОТ .. Св-ОбХМШОЗШ
08Щ814С2 CB-04XISH9C2 Св-04Х1$Н9С2 Cu- 0 4  Xivih'0 2

; С^Ш'ЙБ^'Х-Х':'Св-06Х29Й1ШТ СВ-С6Х19Й105СГ Со-ОбХШИОМЗТ
$0Щ № \Г .;'.:.’Св-10Х2Ш1Б • Св-Х0Х2СН15 Си-ЮХйСИШ»

:;;..;: ,;.й|-07х25Н1Э "  CB-07X25HI3 С»-0?Д2ЬП13
06ХН28Ш1Т : . ;Св-01Х23Н2вШ|ЭТ СВ-С1ШК26ШДЗТ Св-01 Ш1ЕЖМИТ 
ШИоК15«3 Св-С4Х19НИЮ . СВ-04Х.1&КНЮ Св-04А t'JlIl 1Ш

Т а б л и ц  а 3
Проволока для снаскв two из.вязкорощш от«лрЛ

Марка свариваемых стами j Марки сварочиоЦ ilinnub 
локи ГОСТ адо-уо

менее легированные {более легероващц» j

Т М Ы 6ГС-
Св-ООГСС, Oli-ltUV, 
СВ-Г2ГС

ОТ. 2 , 3 , 4, 10, 20 I2 g ^ l5 B £ , 12ХГУ2. Ов-ОвША

03X13, 06.П7Г. I5X25T Св-0’Л23ШЛ
I2X18HIOT. ЕШ6Н12?. Св-а;х201!тмз'гь
10ХШ ТЖГ.
одхш гьш ?

■JM2. 17ГС, 17Г20Ф, I2XIGHICI, 12П6НШ, 
15ГС, К Г ,* 10Х17Н13ХЙТ,

' 08Х17Н16ИОГ
Св-Ч17Х25П[2Г2Т

I2UX, ШШПСТ, 121МЦ2Т, 
12ДШ •• .'.^ЮИГЙК^Т 

CexiVihiitl'I
CU:(x;XIoilH)MJT

№ « f c  •:
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2 .4 .6 . При иоготомвнин теададогичвских трубопроводот сты­
ки сваривают в поворотном и нвповоротном положении.

2 .4 .7 . При сварке поворотных отыков осьтрубы должна'рас­
полагаться горизонтально или вертикально.

2 .4 .6 . Если вращение ст’-ta затруднительно, сварку корнево­
го шва необходимо выполнять в два поворота согласно черт.4 . .

1 ,2 ,3 ,4  -  последовательность выполнения корневого шва 
при сварке в два поодрота

Черт.4

2 .4 .9 . Направление и порядок сварки корневого олоя вертв- 
'кальяого и горизонтального неповоротяых- отыков должна соответ­
ствовать черт. 5. . ■_ ^

Длина озаренных участков не должна превышать 200 мм. При 
боль-лей длине участка его следует оваривать обратноступенчатым 
способом.

2.4 .IC . Стыки трубопроводов яз мартенситных и мартенодгно- 
фсрриткых с  где Я диаметром менее 219 мм независимо от ;-то«ияы с  
стенки долге н. сваривать один сварщик. Стыки труоопрозодоз диа­
метром 212 км и батео должна сваривать одновременно два сваред-' 
ка. Для псддерхания необходимого температурного режима по всему 
пориметру срубы сварку стыков трубопроводов диаметрш более



ОСТ 36-57  -  61 CTP.I5

Порядок сварки ивповотхугного стыка

600 mi ммут производить две пары сварой ков, работ атака попере­
менно. Порядок наложения валиков первого я последушлх азов при. 
овнрке вертикального стыки должен ооответотвовагь черт. 6 .

2 . 4 . 11 . Горизонтальные стыки трубопроводов диаметром менее 
219 мм необходимо овнрявать в  соответствия с  черт. 7 .

2 .4 .1 2 .  Сварку роризонтаяьяьа стыков двумя сварядками сле­
дует производить в соответствии о черт. 8 .

2 .4 .1 3 .  Ручную аргоноду гов^ю сварку необходимо выполнять 
Аври возможно бодее короткой дуге (длиной 1,0  -  2,0  m ) t постоян­
ным4; f  окон прямой полярнооти.

2 .4 .1 4 .  Зажигание я  гашение дуги следует производить яа 
"свариваемой кромке или яа уже сварением шве на раоотсязял 20 -  
-; 25  мм позади кратера.

,2 .4 .1 6 . Подачу аргона аз горелки необходимо явчанагь на 
16 -  20 о раньше момента зажигания дуги я прехрадвть через IU •» 
15 с оооле обрыва дуги. В течение итого времени следует вайрав­
нять струю аргона на кратер.



Отт?. 16 OST 3--57 - 31
Порядок кадоыеиия кориваого а пославши* sac® при - 

суярка вертикального пвпозоротного стыка двуич сварщиками

£

а -  корневой шов; б -  второй к последушде слоя; 
I -  первый сварцак; <а_- s-горой сварщьд; 1-8 -  

пооледоБз:'5.гьгссгь сварки • ’
"е 'Д .6



Порядок наложения слоев п р  сваре 
Горизонтального стнка Труб ОДНИМ С К .^ ;:\  *■

а -  для трубопровода диаметром менее 219мм; о ■* : 
для трубопроводов от 219мм и болзо; I —12 -  mv~ 

ледоватзльнооть наложения слоев при сварке ошкв .

Ч ерт.?
Порядок похожанин корнвъЪго'ш т  горизонтального 

стыка при сварке двумя сварщиками

»иб;-дамотром ЯХШ\ б -  для труб ли«м№ 
;ром от 50сш и более; I -  яерзы2 свагодос; Л -  второй 
сварщкк; Т.г -̂поолвдоватвльассть выполнения сварки нор 

;г . вым я  вторьсд свас̂ дшма
Черт.Ь
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2 *4 .1 6 . При «ргонодугсвой сварке особое внимание должно 
быть уделено провару корня шва а заделке кратера.- Для- задал** 
кратера необходимо применять 'дистанционное управление сварочным 
преобразователем. В отсутствие системы дистанционного управде- * 
ния сварочным пре образ свате/" м заделку кратера необходимо про­
изводить путем ввода в кратер капли расплавленного металла ова-' 
рочной прев олени с одновременным ускоренней отвода горелки от 
стыка до естественного обрыва дуги.

2 .4 .1 7 . После сварки корневого шва должен быть проведан
технический осмотр в соответствии о ГОСТ 3242 -  79 для выявле­
ния трещин. При обнаружении трещин дефектный участок должен 
быть удалей узким наждачным кругом и снова заварен о приоадоч- 
яой проволокой. : ;  ' ’ ’

2 .4 .1 8 . Сварку трубопроводов из мартенситно-ферритных ста­
лей (см. обязательное приложение I )  необходимо производить при ; 
температуре окружающего воздуха не ниже 0°С, в сварку элементов 
из стали I5XLE -  при температуре не ниже минус Ю°С о подогревом 
до плюс 250 -  ЗСО°С независимо от толщины стенки. 1

2 .4 .1 9 . Сзарку трубопроводов из лиртенситных и мартеневт-
яо-ферритяых сталей следует производить о предварительным и со-' 
путствущпм подогревом в соответствии с ОСТ 3 S - 3 9 ' - 80 . -

2 .4 .2 0 . Допустимый перерыв между окончанием овархи и нача­
лом термосоребсткп должен соответствовать требованиям проекта 
производства сварочных работ.

2 .4 .2 1 . 3 процессе огарка не допускаатоя перегрев стыка 
труб из аустенитной стали. Бела основной металл на раостоянии 
20 -  25 мм о? линии сплавления нагрелоя виае 1ШсС, надо оде­
лять перерыв в сварке или, не прерывая оваркн, охладить стык с 
поустгыз струи схьтего воздухе« Контролировать температуру необ­
ходимо в соответствии с ОСТ 35-50 -  81 и ОСТ 36-39 -  80 ,

2 ,4 .2У. количество, пселедезгтелъкооть наложения в взаим­
ное расположен?.* сварочных вглжкез при многослойной сварке вер- ■ 
тикальккх..Е_горгзскталь1шх стыков должны соответотвсщать тгбл,4^:

2 .4 ,2 3 , Взаимное положение горелки и приоадочяой сварочной; 
проволоки при сварке вертикального и горизонтального стыков



ОСТ 3 6 - 5 7 - 8 !  Сгэ.19 

Т а б л и ц а  i
Примерное расположение слоев и великов по 
сеченкь шва в  стыках и последовательность 
их наложения при выполнении аргонокугавыы 

или другими способами сварки

Толщине [Ручная аргонодугавая jРучная аргонодугозая
Отвнки. ши {сварка вертикального {сварка горизонтального

| отыка { стыка
{ -------] ■ - ■—— — г--------------------1------------------- ■
{воего оаче-5Корня шва {всего се ч е - [корня шва

кия 1 , .и д я  j____________

Л р *к н 'ч а \ н '.и ':'Я .''''- : ''.'.:
Заатриз»*ад« валики сварных пвсв, выполненных аргояодугсвын

^СДбСОбСЫ.Г'::Ц ■' ■ 'vV..'
Цагры обозначай? последовательность налом кля валиков' в слоте
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' соответствовать схема, приведенной.на чорт, 9 . Угод <А 
, • ’Д-- :/ле:-?ролом я радиусом труби » шств орарки) 'ЗОЕИСИУ ОТ 
«отстав aatwTM и конструктивных особекноствЯ торелг1М .̂ т1ля ГО- 

,12-2 и АГС-3 угол Л  может изменяться в пределах „ :
2 -  Т ," , для остальных горелок (Л?-3, КГ-3 и др.) с копал* ной,, 
:':sv : 2  дсгечадая raua -  в лродэлах 0 -  2 5 ° . ;уг

2.4.24. Прйоедо«яая- оварочяая; ярсяолача .при аргонодуговой! 
дапз-м подаваться в вварот^;

а горелка долякя диигаться сс’разе налево. : Свар^ к о ^  
У-^всга дез песбхолймо выполнять с амплитудой -колебаний горелки 
а сргзлдо-iac?. сварочной проволоки, равно»1. 2 -  .4 мм. При яаложе* 
яг: яогдздуггчях слоев горелка должна совершать колебательные^ 
поев речные др'л-ошя в соответствии с Черт. 10; амплитудаколв4’ 
С;.гл“ раднс 6 - 8  мм.

Сзлав.-:'е..скя конец приоедочнсЙ сварочной проволоки"должен 
.чахс.гчюъся под- защитой аргоне. .Нельзя резко подавать ко-

сзаоочяой проволоки в сварочную ваэку. • -.:•
2 .4 .2 5 . Аргоподуговуп сварку ■ стыков труоопрозодов яз аус-

тьяхтидг. а еуот-а.чгтно-фе'ррмтянх стчдей необходимо производят*, о 
о:«8тедьной защитой корня шва спвпй&гьннмя средствами защиты 
1г.сдачей гашктного газа внутрь труба или применением ^дюо-пяотн 
<~er 2J. " -■ ,v/.
2 .4 .26 . Ltnc-пасту ФП8-2 следует приготавливать смешиванием су- 
х:.~ ш;с<ты и силикатной связки в соотношении 1:1 по ыассз. Шихта 
аггед сиезкганкем должна быть просушена при тешерал7рё.; 10С>-110о1 
s течение 2 ч. Нанесенную на свариваемые кромки флюс-пасту перед 
ггарксй следует просушивать. Время прогуякзания зависит от тем- > 
пет-туры и влажности воздуха, vV

2-4.27. Наносят* флюс-пасту яеобхошшо до сборки и прихват- 
пх з соответствия с черт, II .. Флюс-дзсту следует наносить при 
"сдсклтельяой температуре в эавдзеяаом от атмосферных осадков 
месте. ' • _ ‘
2 .4 .2 3 . Режимы аргонодуговой сварки с применением флюс-пасты ; 
д: хлны бить забраны в соответствие с  табл.5. При.необходимости 
-sc лучения мпк!а:ального усиления сварного шва с внутренней'Сто-i
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Схема pacdososesM rose л/си к проселочной . 
проволока про■ свпше вертикальных и горя- 

зоатагьйих стыков

а -  свнтяса в обычных усзозмс вертикального стыка; о -  
то »  гооаэоятальяого стыка; в -  сватжа в стесненных ус- 

■-лсмях-горвэовтальаого стыка горелкой; о ухоленным мунд- 
Етудш; I  --.даггравлеклв додача прсволоюг; 2 -  направле- 

две свар&л

;% р т ;9 :  ГХ/;:
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Схема движения горелки относительно свариваемых кромок при вы­
полнении сварки на вертикальных и горизонтальных отыках

а -  вертикальный отык; 6 -  горизонтальный отык; I -  направление 
сварка; г  -  направление подачи проволоки: 3 -  траектория движе- 
Н2 -- конца электрода при наложении корневого шва; 4  -  траектория 

хзлхения конца электрода при наложении пооледувдих ояоев

Чер*»Ю -’

Схема ашмюеияя фпо-мотн ФГО-2

Ч артЛ !
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роки трубопровода силу сварочного тока при наложении посхедую- 

, него сдоя необходимоуменьшить на 20-30?.

Таблица 5
Режим аргонодуговой сварки с

пртаенением фдос-пасты
ТолтанаСТБННЯ- :
Ш Ч .

*! Диаметрv мм - !Расход !СвагоНлМ.ка пе>- ! bow слое
токл А \ Нангя-
!н! “ }««!:?. [после-ĵg дующих, 1! СЛОЯХ |

15ВЯГ И?™{электрода}волоки ifope£“ iГ Г \к% 1 ! 1 ! л/мкн !
1,0 1,5 1,0-1,2 6-8 9С-9о — 9—Ш’
2,0 2,0 I,6-2.0 6-8 100-120 9-:о

4,0-14,0 3,0 1,6-2 ,5 6-10 IOD-I20 120-140 10-12

2 .4 .2 9 . Последовательность сварки с применением флюс-пасть- и 
особенности выполнения каждого сварного сва должны соответст- 
вогатьтабл.6.

Таблица б
Последовательность и особенности выполнения 

-сварных швов с флюс-пастой

Тслдаа ) Зазор, мм 
стенки Г ■ 
трубимы 1^

г'Притупление, 
Г мм 
1

! Последовательность 
\ сзарии 
i

1 ,0 -2 ,0 .. 0 - 1 , 6 " - ' С-/н проход г г л : а т -  
?:■ ко дуто вой ссг:.:-. :й с 
пояснением елпс-:: 
тП, без приседн;*.. ■

3 ,0 " . 0 ,5 -1 ,0  ' Гл р ;'л прохо д-нy v ; ?.
аоггнодугозох 
й* прядением гтхН~ 
пасты, без присадх;', 
Зсорой проход~ру\>::й 
аргонэдуговой сватхоЯ 
с пписадочной прово­
локой.



Продолжение таблицы 6 ;

Толщина ’l Зазор Притупление |ч'-Помедй»«адыю^^л-.'|
стенки I ! I Сварки ■: й
труби ___ ______" ■  • '  ̂ 1 ._________ ^
4 ,0 -9 ,U 0-2 ,0

9 ,0 -14 ,0  0 -2 ,6

0 ,5 -1 ,6  Первый проход-ручйой :
■ аргонадутовой сваркой 

с лтнаюнонием флюс-пас­
ти без птмсадк*\при за­
зоре до 1 мы.
Последующие слои выполз 
няют ручной аргонодуго­
вой сваркой с присадоч­
ной Пповолокой или 
штучными электродами. ;

0 ,5-1,5 То Же

Схема установке заглушек ь трубопровод 
дяя поддува защитного газа

I  ■
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i ,пс«ач» зенитного газе внутрь‘трубопровода spa 
; вргряодуговой сварка корневого шва до сбег** о™** в к°Н!» cr>i_ 
;,#\феккГ:Труб необходимо устанавливать заг.^-.'В  в соответствие о

.»v; ;..4/Si;4.3I# При: сварке разнородных стяге;: одного структурного 
. кяасса, но резной стапвна легирования, елгдует выбирать техно­

логию 8 режимы сверки, требуемые для белее легированной стела. 
■Л'. 2 .4 .3 2 . Прп сварке резиородянх сталей различиях струкгур-

м ассой 'следует выбирать режимы и технолог:?» сварки, обес- 
пвчмдшие миядмальяое проалевлониа' основного металла.
• . 2 .4 .3 3 . Сварку корневого пт в о арятэгладам-раснляпляемрЯ
вогезла следует выполнять без сварочной., проводок и с обязатель­
ным расцяаьддийем вставки ко вс» глубину » г.о всем!' периметру 
саарнсго соединения.

2 .4 .34 . При сварка хоррозяоягютойкой а жаропрочной стали., 
ссйзрга^Х 12£ хрома, с гс;сскохро:д:с?к:.:-л х;смон;игелов1г.?и сталя­
ми теиг.s натуру подогрева следует выдерживать близкой к лркме- 
кяеыой для однородных соединений из стали с 12% хрома.

2 .4 ..'5 . 3 дождливую я ветреную пегогу артснодуговую сварку 
следует производить в спеодадьяых укрытиях.

2 .4 .33 . Прихватку • сварку стыков трубопроводов при темпе­
ратуре скруаытаегэ воздуха нала 0°С необходимо производить о 
ссйгааевхем условий, предусмотренных ОСТ 35-39 -  80 и СНиП

1 V '^ ' : ’■ ' 3 . ТГВБФАШ К КОНТРОЮ КАЧЕСТВА
СВАРНЫХ СОЭЙЕЗКЕ

N K axicrso  сварных ооеданевай стыков трубопроводов наобходн- 
во срсаерять Посредством систематического пооперационного конт­
роля, осуществляемого в  процесса сборки a caspaa трубопроводов 
«: |хдзявш »го в  себя:

тех?1чесхий осмотр а измерение по ГОСТ 3242 -  79;
.срсеерку сварных швов не ра эру шатан ма м? гада'.';: контроля по 

Г0СТ 7512 -  75, ГОСТ 18442 -  50 , ГОСТ 14782 -  76;
ГОСТ 22368 -  77, ГОСТ 23055 -  78;
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мехаяичеокие испытания овариых соединений по ГОСТ 6996 -  66, 
СНяЩГ-4 -  80, ОСТ 36-39 -  80. ГОСТ 1497 -  73, ГОСТ 9454 -  78, 
ГОСТ 14019 -  80. ГОСТ 7122 -  81;

определение содержания ферритной фазы по ГОСТ 9466 -  80, 
ГОСТ 2246 -  70 а. ГОСТ II878 -  66.

4 . ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

4 .1 . Требования безопасности и производственной санитарии 
при выполнении всех видов работ, связанных со сборкой, старкой, 
подогревом я термообработкой должны быть обеопачены совладением; 
требований, предусмотренных ГОСТ 12.1.004 -  76, ГОСТ 12.3.003 -  
75, ОСТ 36-39 -  80, СНиЛ ]ЦгА.П -  70, "Правилами пожарной без O' 
паонооти при производстве строительно-монтажных работ" Л 1-711». 
утвержденными Главным управлением пожарной охраны МВД 24 февра­
ля 1977 г , ,  "Санитарными правилами при сварке, наплавка я резко 
металла" Л 1009 -  73, утвержденными Минздравом ССОР, б марта ,• 
1973 г . , "Санитарными правилами организации технологических про­
цессов и гигиеническими требованиями к производственному обору­
дованию" $  Ю42 -  73, утвержденными Минздравом CCCi 4 апреля 
1973 г .

4 .2 .  Содержание вредных вещзотв в аэрозоле при сварке не
должно превышать предельно допустимых концентраций (ЦДК) по 
ГОСТ 12 .1 .005  -  76. . . .

4 .3 . Сварщик должен быть обеспечен следующими индивидуаль­
ными средствами защиты от излучающего деяотвйя сварочной дуга;

одеждой, по ТУ 17-08-69 -  77;
обувью по ГОСТ 12.4,017 -  76;
защитными щитками по ГОСТ 12.4.023 -  76 и ГОСТ 12,4,035 -  

78; снабженными специальными овотофилътраии по ГОСТ 12,4,080 -  ;
79.

4.4. Баллоны о газом необходимо размещать и екоплуатировать 
и соотаатстнии о ГОСТ 12.2.003 -  74, ГОСТ 12.2 .007,0  -  7$ а ГОСТ 
10157 -  73.

4 .5 . Редукторы необходимо екоплуатировать в соответствии о 
ГОСТ 13561 -  80. Ротаметры следует проверять в ооответотвви о. 
ГОСТ 8.122 -  74.
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ПРКЛОльгЗЗ I  
Обязательное

ХАРАКТЕРИСТИКА. СТАЛЕЙ, ШРЮВгЯЕШХ- 
ПРИ ИЭГОТШЕНИИ ТЕХНШОГИЧЕСКИХ ЗИГБСаРСВОКСВ

Чг№- Марка Технические тре­
бования к изго­
товлению труб

Стандарт аа 
сталь

Структурный 
класс

X. Ст 2оа

Ст 2ПО ' 
Ст Зов 
Ст Зво 
Ст 4ов 
ВОТ Зов 
ВСт Зво 
ВСт 4ов
Ст 10

Ст 20

2 юге

I7TC
15Г20Ф
17ПС

ГОСТ 8731 -  74 
ГОСТ 10706 -  76 
ГОСТ 10706 -  76 
То жеМ
ГОСТ 8731 -  74 - 
ГОСТ 10706 -  76 
То ха

Феррлтно-пер-
лвтныЯ

ГОСТ 650 .- 78 : 
ГОСТ 8731 -  74 
ГОСТ 8733 -  74
ГОСТ 550 -  75 
ГОСТ 8731 -  74 
ГОСТ 8733 -  74 
ТУ 14-3-251 -  74 
ТУ 14-3-460 -  75
ГОСТ 550 -  75 
ГОСТ 8731 -  74 
ГОСТ 8733 -  74 
ГОСТ 21729 -  76

ГОСТ 380 -  71

ГОСТ 1060 -  74

ГОСТ 4532 -  71

ПорЛйГЯЫ*

ГОСТ IS282 -  73



I'Wi-
na

Марка .Тлхпичйокиа тре- 
бегания к мзго~ 
тон..*: а и ию труб

Стандарт яц 
сталь

Структурный 
. к»аоо

2 if>rc - ГОСТ I92B2 -  73 ПарлвтянЯ
I2A!X
I5XM

ГОСТ 550 -  75 
ГОСТ 8731 -  74 
ГОСТ 8733 -  74

ГОСТ 20072 -  74 
ГОСТ 4543 -  71

Ш Ш  
15 XI IAS

ТУ I4-XM60 -  75 ГОСТ 20072 -  74

’ з 15X5M 
15X5

. 15X5 B-i 
ШОВФ

ГОСТ 550 -  75 ГОСТ 20072 -  74 Мартеяоятяый

4 12XI6H10T ГОС? 9940 -  тг 
ГОСТ 14X62 -  69 
ГОСТ 9941 -  72 
ГОСТ 1X068 -  64 
11 14-3731 -  78

ГОСТ 5632 г 72 
ГОСТ 6949 -  75
ГОСТ 6032 -  75

дуомватный

08Х22Й6Т ' ГОСТ 5940-72 
ГОСТ II068 -  64 
ГОСТ 9941 -  72

I2XI8KI2T ГОСТ 9940 -  72 
ГОСТ I4I62 -  69 
ГОСТ 9941 -  72 
ГОСТ II068 -  64 
ТУ 14-3-460 -  75

03XI8HII -  .
08П8И12Б ГОСТ 9940 -  7* 

ГОСТ 9941 -  72
I0XI7HI3U2T 

, Ш17ШЗЫ2Т.

ГОСТ 9940 -  72 
ГОСТ 11068 -  64 
ГОСТ 9941. -  72

ГОСТ 5632 -  72 
ГОСТ 6949 -  75
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«iTShTT “* 'in № ипГ'ЙЩ ill
Марка Технические тре­

бования к изго­
товлении труб

Стандарт на
сталь

Структурный
К.1ЙСС

4 . О0Х17Н15МЗТ ГОСТ 9940-72 
ГОСТ 9941 -  72

ГОСТ 5632 -  72 ~ 
ГОСТ 5349 -  75 
ГОСТ 6032 -  75

АуОТвНИТДЫЙ

03XX6III6M3 ГОСТ 10498 -  63 ГОСТ 5632 -  72 
i Ckja c»vAjj2 ** *75

10П4П4Н4Т ГОЛ 6032 -  75 
ГОСТ 5632 -  72 
ГОЛ 5949 -  75

10ЕЗШ ГОСТ 9940 -  72 
ГОСТ 9341 -  72

ГСС? 5632 — 72 
ГОС? 5949 -  75

овшачтд ГОСТ 11068 -  64 ГОСТ 5632 -  72 " 
ГОСТ 6С32 -  75

'"/e'.J 08X20HI4C2 ГОСТ 9940 -  72 ГОСТ 5632 -  72~ Аустеййтао-
ГОСТ 6949 -  75 ГОСТ 5949 -  75 ферритный

08X2IH6M2T ' - ГОЛ 5632 -  72 _
ГОСТ 6032 -  75
ГОСТ 5949 -  75

6 .v 08X13 ГОСТ 5632 -  72 Фврритний
ГОСТ 5949 -  75

06XI7T ГОСТ 9940 « 72 ГОСТ 5632 -  72
ГОСТ 9941 -  72 ГОСТ 5949 -  75

I5X25T - ГОСТ 6032 -  75 '

П р щ м о ч  а д Ж о* Стаяв сгрушшрованм по свар&ваемоств*



ПРЙЛОШШ 2 
Обязательное 
Т а б л I  ц а I

ИСТОЧНИКИ ПИТАНИЯ ДЛЯ РУЧНОЙ АРГСНОШЧВОЙ СВАРКИ 
Иреобразсватала

T*n пре об­
раз о м  теля iНазряхеяяв9 В j Сварочный ток, A (Нома- 

■} дальний 
{режим

■ Щ 60Ч

1

{Нстли—
;{налъна$
j МОЩ­
НОСТЬ,
ткВт
1

j Габариты, ш »1Лаоса,
JCT

fpaOo- ------------
{ХОД ОС-
>того
{хода
i

i  т ;яокя- {пределы 
) ноль ное \ рз гули po- 
{знача- {вания 
{язе {

ч{дл яяа 
i
ii

*1---------- )-----------
рисота; ширина
1 \

! I

j
!
!
I

псс^зос 30 47-73 300 75-320 65 14 ,0 1015 . 590 980 440
ПСО-3 ОС—2 30, 50-70 315 I I5 -3 I5 16 ,0 1070 620 1030 435
псо-зоо-з 30 50-70 300 100-300 60 14.0 1070 590 800 428
псо-зоои 32 50-76 300 80-380 65 14,0 ::о о 755 1180 600
ПСО-О15» 32 90 315 . I I5 -3 I5 60 10,2 1225 485 780 393ПСО-500 40 165-600 БОО а» 60 3 0 .0 1020 650 1085 540ПСУ-300 30 48 300 50-300 60 2 8 ,0 1160 490 700 315
ПСУ-бОС 40 40 500 % 16-500 65 2 0 ,0 1055 580 920 540ПСУ-500-2 40 4 8 500 • 60-500 65 3 0 ,0 1075 650 ,' 1085 592

С
т

р.ЗО
 ОСТ 36-57 - 81



Выпрямителя

1 ■"■HI « -|l 1 11 '■ ■■ —■ ■■■■■ '|
-Тип выпря- «Вапретенав» В { Ток, А ;
ю теля I---------- 1------------ н -----------1----------------}

{вер- ;холос- |вомя~ ; пределы j
{алчное .того {вальный.регулиро-: 

___________ |______{года | {воняя |

ВСС-300-3 220/380 58-65 300 35-300
Ш1С-300 ■ 380 58-64 300 32-360
вкс-зоо 220/380 58-65 300 30-330
ЕД-301 г 220/380 65-68 300 45-300
ВД-302 220/380 65-58 300 55-300
ВД-303' 220/380 82 300 45-300
ВДН-1601 380 70 1600 -
БКС-&00-1 220/380 78 500 65-550
ВКШ-100- I —220/380 78 1000 - S

S
P

S
S

8
S

S
5

S
!

T l d l l i t t  2

;Потре<5—| 
{ляемая {

[йасса, 
Ч кт

ПР. % Габариты, 1

|мощ- {длина {ширина{высота { 
iHOCTbf I •
-кВт * 1

[высота ]

L _ _ l
21,5 875 735 900 , 240
20,5 850 550 972 220
21,3 785 628 Э53 250
21,0 1200 770 830 230
21,0 1200 770 830. 220
21,0 1200 770 830 270

122,0 1050 850 1650 770
20,0 860 860 1145 410
76,5 1050 ‘820 1500 530

G3
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Сварочные агрегаты

Tin агрегата ;Еааряхеялв {йомйкнлъйы̂ Т йп двдгателя 
н̂оминальное, # ток, А ;

| В |________  j
АдБ-ЗОб 32 300 КаобюраторныЙ

ГС&-30&-5
АДЕ-309 ' 32 :: 315 КзрбхтаторвнЙ

гя З сГ
Ш-303 : ' 32 300 Дизельный 

- а̂ О-ЗСХ/̂ ХЗ
Ш-305 32 315 •; ■ :У^эвл*лн#.. :: 

Й-310.

о
i-ftv

ГебарйТЫ, ^  ij Ыассз,
г
!дяава | высота

1
i шврава ;

1915 895 1265 640

1890 880 1200 750

1915 ass 1250 900

IS15 8S5 НЛО 900



miSCEESS 3 
Обязательное

РЖ*ОД!УШЙ ЙАРКЙ ГСШОК

Марка горелки ; : }МшсСй&&ЛЫш# fefl- 
[ЗДЧППЯ- tOKfJ, Л

!&*Ц*мст£ Оло.ктуо !̂ 
[да, m  ,  I

РЙ<5Х0Д ЙрРОКЯ,
лД*.:!й

jJtoCcs горелки, 
i 0 : Y  кг

. А-408 50 - 1,0  ' : Г: . 1-5 v С,30
A-46I 5G-2GQ 2,0-4 ,0 €-8 - 0,45

_ЭЗР-3 150 . 1,Ь~3,0 6-10 0,40
ЭЗР-5-2  ’ 80 • 1,0-1 ,5 Y l - 5 ;':Y 0,40
АР-3 180 •: I . 5-5,0 в—10 0,50

- АР-10-2 . 200 y y - 2 ,0 -3 ,0  ’ 6-8 ; 0 ,40 ■
V FTA-I5Q 150 0 ,8 -3 ,0 . 5-6 О.30

РГС-1 120 0 ,8- 2.0 4-5 - 0 ,30 |й-
АГМ-2 130 2,5 4-̂ 5 0,32 }м
АГС-3 ' 140 ■ : 2 ,5 -3 ,0 4-Ь 0 ,2В |>п
APJ0-I 303 ' 2 ,0-3 ,0 6-в 0,25 Г-’
ты 150 1,6 -3 ,0 5-6 0,30 !"...
7.Т-0 '' 130 1 ,0-2,0 . 5-й . 0 . Y !
1/.АГ- 3 ; с. 5 0,20 •



ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ СВАРОЧНЫХ ОСЦИЛЛЯТОРОВ

ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Обязательное

Тип осцилля-; Напряжение, В ^Потребляе-| Габариты, мм }
хора }--------1---------- |мая мощ- f---------j-------- r------- $

{питающей {холостого *,ность, кВт; длина } высота jumpnaa {
? сети i хода ; { f j i

Масса, кг

ТУ «2 220; 65 3700 • 0,225 390 270 350 20,0
ТУ-77 220; 65 1500 1,000 390 270 . 550 25,0
ЛГ-177 220; 65 2500 0,400 390 270 350 20,0
М-2 '220; НО 2600 0,140 300 235 265 20,0
М-3 65; 40 2500 0,080 350 240 290 15,0
ОС-1 65 2500 0,130 315 215 260 15,0
ОСПЕ 200 2300 0,400 390 270 310 35,0
осп-з-за>м 220 . 5000 0,040 290 2254 150 7 ,0
0СН-3-2М 220 6000 0,044 250 170 170 6 ,5
осв-з-гм-1 220 8000 0,020 250 176 НО 3 ,8
05-301 380; 220 5000 0,250 340 235 300 16,0

C
t
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-оСТ S6-57 -  81 CTE-3S

ЛЮ Т РШЮТРЛЦИИ ИЗМЕНШЙ ОТРАСЛЕВОГО СТАЩРТА 
•ТРУБОПРОВОДЫ СТАЛНШВ ТЕ2Н0Л0ШЕСКИЕ ИЗ ЛЗЕРСЩИСШГ 
И ШИРШАНЕЫЗС СТАЛЕЙ НА ДАВЛЕНИЕ Ру  ДО 9,01 Ш  
(100 к к / a ft l. РУЧНАЯ £РГФ(ЭДУГСВАЯ СВАРКА. .
ТИПОВОЙ ТШ(ЖОГИЧВСКИЙ ПРОЦЕСС"

О С Т 36-67 -  81

Иамв- i  Номера лястсв (страяац)
11Ш }—- ..- .- г ---------р----- [—

{Номер ;Zcaj-iДата {Срок
{доку- ггась» ;вве-
ineEre-f j }дены:
;} ши } { • }ИЗМ&-

|Ве£££



С О Д Е Р ЖА Н И Е
? + Л /t! Л 43 О К1!0 Tpfl(jOBSIU!.H * » » * * * * * г • *.♦*•*'*■■* i #♦* •* * * #*  ■■■ I
2 . ? с хн с ;:о г^ » * с к н а  п р оц ес с  с в а р к и7* • * *v* . T V .  r ,v% *>«• ♦ *» б"У
3,  -ре-, ■ 1 . и к контроля) качества сварных

*L .3 ицi, .* ‘ iC 1 И if ' f * о* * » * * ft 4 ■ * f i t  • ef * | I * ft » I * ft ft * .« ft ft « ft • ft ft *4* # • ■ ' ■Л*'!
4 „ ] j ш uO ‘ i ь ЦИЦ 00 0011Q OH OCTv; » n  « г м и н  << i * * * « * * •*  i *># # щ ■. ' . ' ;  
ifn.'VI ■,:'i:!lOi;

I Хлр£.чте*рясто оталой* применяемых при '■ X ■ 
v. iwrc-iwieunu техиояогйчйсяих трубопроводов .«*»»,«» 27 

Усточняки питания дал ручной аргонодугоаой
* ■ ijj I V U I I I » I I I I t
l\ , ;4; «Л ‘f-’U |'.ДУ UMUvJ
;, 7-jvv::̂ Koiai« x
f/-i L.'V. ■ ■' > » • *>j if>H

* ft ft I * # 4 » f к Л ft* V ft ft M « M » t f l  #« •• I t  f t viO
Vwtptiir: хворал ok ««* »* •»* • • * « . * « * * * « 3 3
|у-ПКТарйС?ДК« сварочных
v • 44 4 • ft * t ♦ «• * » ft • ft * ft ft ft ft «(ft* ( * *  (ft ft « 34• 4 » e
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