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Настоящий руководящий локучснг (ГД) распространяется па 
сварочные pcMOiiriio-DocciauoDiucjibiiMc работы па газопроводах, 

подведомственных ГАО "Газпром”, и устанавливает осноопыс тре

бования к выбору труб. сварочных материалов, к сборке и сварке 
стыков, резке труб, термической oGpnGoiKe сварных соединений. 

Приводятся KpiiTcjHHi отбраковки труб и свойств сварных соедине
ний, требования к опенке свариваемости труб, аттестации сварочных 

материалов, тслионотин сварки, требования по безопасности при 

выполнении сварочных работ.
ГД содержит Л раздела:

I - Г13Г на магистральных и промысловых газопроводах;

И - PUP на I азопротзоплх, транспортирующих ссровидородсо- 
держаший т э ;

II! - 11одгогоонтельные технические мероприятия;
IV - Охрана труда.
Настоящий ГД о п еде и взамен ГД 5ЫОЯ-86 "Инструкция но 

технологин сварки и резки труб при производстве рсмоншо- 
nocciaiiooHtcjiMihix работ на Mai исгралы1ых таэоироподах”.

Руководящий документ разработан:
к.т.п. Нолузьяном Ж.А., и с. Камышевым А.М.;

при участии:

к.т.п. Машина С .М , Абелауз C.U., I готика Е Л , 
(UIП1МГАЗ);

Нагорнова К.М., Гыбакова A.U., Ермолаева С.А, (ГАО
"Газпром"), Эрнстова U.H., Тороповой Г.Г. (Гээнпдзор).
Замечания и предложения просьба направлять по адресу: 

142717, Московская область, Ленинский район, нос. Развилка, 

ЦНИИ ГАЗ, лаборатория еллркн.
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К о н с у л ь т а ц и и  И п р е д л о ж е н и я  п о  о т д е л ь н ы м  р азделам  Р у к о 

в о д я щ е г о  д о к у м е н т а  б ы л и  д л и н  с п е ц и а л и с та м и :

MiiipouiiuibiM С . С . ,  П о м м л е в ы м  А*0. (С а м а р а !  р анс га з га з );  

П а х о м о в ы м  13.11.# К о х а с о ы м  Ю . С .  (М о с т  р а н е т ) ;

М а р к о в ы м  О .Л . (К а в к а и р а н с г а з ) ;

Г с р а с ь к н н ы м  13Л1., 1 3 ср с1си п и ко вм м  Л .Г . ,  ( Л ы р а х а и ы  а зн р о м ); 

К р а с и л ь н и к о в ы м  Л Л .  (С е в е р о - К а с п и й с к и й  i a Jo rc x m i 'ic c K u ii 

ц е н т р  Г а эн а д э о р а );

М е л ь н и к о м  13.И., Е р м а к о в ы м  , Х а ц к с ш и с м  Л .Э .

( У  p a n  (p a t t e rn ) ;

Ф е т и с о в ы м  Г .О .  ( О р е н б ) р п  а з н р о м ) ;

Ш а и ы и н ы м  Л .М . ,  Л и с и н ы м  13.11. (С е в е р га зп р о м );

CtcuaucHKO Л .И .  ( У р с п ю ш  азнром);
Козловым 13.13. (1 омск i р.щегпт);
К у з н е ц о в ы м  Л . М  ( lO n p . u ic ia j ) .
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Ру кополящий докумсн г но fcxiioiiorint ГД 558-97 
ОНИ И ГАЗ сварки ipyG при производстве ремонт- РАО “Газпром1* 

iio-nocctaiioiiiiiciibiiMX работ на i .ио- PajpaGoraii вза- 

нроподах мен РД 51-108-86

1. ГНР НА МЛГНС1РЛЛЫ1МХ II lirOiMMCJIOHMX 

ГАК)ИР01Ю ДЛХ.

I. 01НЦН1; и о л о ж ш и я

1.1. IloRMiiiciinc надсжноссн ма( кефальных и промысловых 
тр)Сопроводив, проблемм ренинMio-nuccraiioDiiicjiMiMx работ вы-' 

двигают задачи но concptuciiciпооапню тсхнолошн сварки, внедре

нию о нракшку попою iipoipccciinnoio спарочною оборудования и 
icxiioiioiни, повышению эффективности кошроля качества свароч

ных работ.

1.2. К pcMoiuno-uocciaiiuniiiciibiiMM работам (РИР) на газо

проводах OIнося1ся: плановый капитальный ремонт, плановые и 
аварийные замены арматуры или учаакоп трубопроводов, техноло
гические врезки, ремонт сварных стыком на 1аэоирооодах.

1.3. Грсбовання напиящ ет раздела нс распространяются на 
тр>бонроводы, преднаэначсниыс для транспортировки газа, газово

го конденсата н других продуктом, oKaiMoaioiiuix коррозионное воз

действие на металл.

1.4. Настоящий РД разработан на основе данных: C ilitll 

2.05.06-85 /I/. C lln il HI-42 80 /2/, РД 51-108-86 /J/, DC! I 006-89 /4/ li 

ярус их ведоме г венных норм и правил, указанных по тексту РД.
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1.5. При произволапс сварочно-монтажных paGor на i азо- 
проводах на оспопс данного ГД следует также руководствоваться:

• '1 iiiioDoit Инструкцией по безопасному ведению огневых ра
бот па газовых объектах Мннгаэпрома 151,

• Инструкцией по производству строительных работ в 

охранных зонах магистральных трубопроводов Мишазирома /6/;

• Типовом Инструкцией но организации безопасного прове- 

лннм hi ценил раГнм на Bipummiun ныл и т р и т и и  мпжаенш  объ

ектах I (зсюртсхнадзира / I //.
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2. ТРУПЫ И СОЕДИНИ1ЕЛЬПЫЕ ДЕ1ЛЛН (О Ы Ц И Е 

ГРППООЛНИЯ)

2.1. 'Грубы дня производства работ следует выбирать в соот

ветствии с |рсбооаппямн: СНиН 2.05.06-85- Мш истральммс трубо

проводы /I/, Инструкции по применению сгалм1ых труб в газовой 

промышленное! и /7/, специальных рекомендаций ю ловной научно- 

исследовательской optamnaiiiiii - ШШМГЛЗа (Приложение I).

2,2* Применяемые трубы должны нмсть сертификат завода- 

щготопн теля, в ко г о ром укя1ыппю1ся : номер технических условий 

(ТУ); дпамегр н толшнна стенки; марка cia.ui; механические свой

ства основного мстллла а сварною соединения; химический состав 

стали; номера парш и, плавки, трубы; величина давления заводского 

Г1шронс1!Ы1лння; завод-нз! отопитель труб и тапод пзюгойнтель ме

талла.

2.3. В мсталлс нс домускастся наличие ipcunin, плен, рплнпн и 

закатов, а также видимых расслоений.

Царапины, риски и задиры на трубах и печалях трубоироао- 

лов I лубниой выше 0,2 мм, но не более 5% or толщины стенки устра

няют шлифованием, при эюм толщина стенки нс должна быть выве

дена за пределы минусового допуска по I У.

2А . Не донускаскя п о т  ори о с применение |руб, ранее нахо

дившихся в эксплуатации, для ил т о п л с т и  переходных колец, сое- 

инни1слы|ых дсталсИ, для монтажа переходов, участков таэопропо- 

лов Kaiciopiui "И", I t i l l .

2.5. Донускастся повторное прнмеменне труб, ранее находив
шихся в эксплуатации, ни участках шзопроводоп категорий 111 , IV. 

При эю м  труба должна иметь; сертификат завода-и и отопителя (или 
выписку из сертификат); акт вырежи тр)б с указанием: номеров
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труб участка, газопроводу дпш  пмрсзки, максимального работа о 
давления при эксплуатации труб.

Указанные документ прилагаются к исполнительной произ
водственной документации.

2.6. При вынолиеннн каингального ремонта laiotipoaona 
оценка пригодиосш труб (секций), вырезанных из инткн газопрово
да, н определение участков, на которых они могут быть повторно 
использованы, осуществляются в соответствии с требованиями 
«т-ЗЛ-

2.'7. Трубы аварийною запаса, а также трубы (секции) после 
демонтажа газопровода должны нрн хранении укладываться на де- 
рсояшгые лежки 1ши спсинплы1ые настилы (стеллажи) во избежание 
повреждения нх почвенной коррозией.

2.8. Конны труб должны иметь разделку кромок (угол скоса, 
притупление) с учетом тсхиолоппсских приемов сварки (табл. I.8., 
табл. 1.14.)

2.9. Кромки труб после ютовой и плазменной раки должны 
быть обработаны механически - шлифмашпнкой, торцевыми фрс- 
зерными станками до полною удаления следов огневой резки.

2.10. Нопме трубы перед нх применением п обязательном по
рядке должны быть проверены на свариваемость с учетом техноло- 
шчсскнх режимов сварки. Оценка свариваемости труб осуществляет
ся специализированными и юловнммн институтами (см. раздел III).

2.11. Соединительные детали должны пэютавлмвлться в за
водских пли иолустацнонарпых условиях, обеспечивающих доста
точно надежный входной контроль материалов, качественную сбор
ку и сварку, контроль ^разрушающими методами, термическую об
работку и пшроиснытанне.

2.12. Соединительные детали должны соответствовать требо
ваниям технических условий (утвержденных в установленном поряд
ке) и иметь паспорт (сертификат) эппода-пэгатопнтсля н соответ
ствующую маркировку.
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2.13. Тройники, lpoiuuiKoitbie соединения (прямые npcjKit), 
изготавливаемые на ремонтной площадке, должны выполняться в 
соответствии с техническими требованиями CIIiiII 2.05.06 - 85 /I/, 
ОСИ 1-84/8/1.

Примечание. Применение нопмх труб должно Gi.itb согласо
вано с ВНННГАЭим.

2.14. Привариваемые к трубам концы легален должны иметь 
разделку кромок, oGccucniiDaiotiiyio схождение кромок п соот- 
вситомн с требованиями CIIiiII 111-42 80, и. 4.5. настоящею ГД.

2.15. Эквивалент ушерода iiirMoyntcpoiuiciMx и iiitJKo/tcnipo- 
ванных сталей (Сэ) рассчни.1пас1ся по формуле:

Сэ =  С  +  — -  , С г  1 М о  » 1 п  ' М )  ( Си I т
6 5 15

нс должен крепышаiк 0,46, т е  С\ jW H ,Cr,A /o,K ,7i,M ,Cii,M f 21 - 

содержание (% or млеем) n cocianc металла ipyGiioll сгали соотвсг- 
ctdciiiio ушерода, Maptaiiua. хрома, молибдена, панадпя. пиана, 
ниобия, меди, никеля, Пора.

По значениям Сз определяют необходимое*ь и icMiicpaiypy 
предварительною iioaoipcna Mctaiuia перед сваркой (табл. Li I).

2.16. Значение эканаалеща углерода Сэ укашпаыся а техни
ческих услоннях'на нос1ппку труб (максимальные значения), а серти
фикатах на I рубы (фнтичсскнс шачення), л также мш у г бьиь тамаркир 
киропаны iiciiocpcacincHiio на трубах.

2.17. Область ирнмемення труб при сварочных РИГ на 1аэо- 
ирооодах покатана на рис. I I.

1 Для труб аварийного запаса
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Рпс. 1.1. С варочны е работы  при PUP: 
а. б, в - сварка труб: г - монтаж катушек; д,е - монтаж кит)шск, тр>б с при

впркоП переходных колеи; хс - ремощ 1р)6 еппркоН; э - приварка соедини! ель
пых дсталеН; и - приварка арча туп,,. „ _  ̂ „г г \ Д'ы, к - эаппркп технологических отверстии. л
мрнвпрха выводов ЭХЭ



ГД 558-97 cip. 12

Э.011;РЛ К013КЛ И  РЕМОЙ Г ’1ГУБСОЛГКО(1 I ll 'l l  

КАПИТАЛЬНОМ  ГЕМОШ П

з.1. и ю г д к о и к л ч  РУН
3 1.1. Перед приведением сварочно-монтажных работ плети 

ipyG (секции) должны быть визуально обследованы по всему иерн- 

Met ру для выявления характера и размеров повреждений. У ч а е т !  
труб с нредиолл! асмымн дсфскшмн скрытою харак!сра должны 

Guib о б а 1сдованы с номощыо улыразпукипию дефектоскопа 

("Крауткрсмср” , УЗЛ 32, УСК -7 ) нлн друшми приборами, а пест о- 

оаппыми п установленном порядке но у юерждепным методикам 

РАО "Газпром” .

3.1.2. Поврежденные Mccia па иопсрхпости трубы должны 

бьпь ОЧИ1НСНЫ ОТ мродук ГОП коррозии и ЧС1КО обведены по контуру 

масляной краской с указанием вида ремонта при помощи следую

щих обозначений:

• ШЛ - ремонт шлифовкой,

• CU - ремонт сваркой,

• Ж  - замена катушки

3.1.3. Глубина повреждений замеряемся u ua iiiенннркупеч по 

ГОС1 166Т89 пли I лубпномером, оснащенным индикатором часово- 

ю  типа (Ю С  I 577-68).

3.1.4. Длина н ширина повреждений измеряется при помощи 

Ш1ан1С1Щиркуля или металлической линейки. Результаты измерении 

наносятся на схему развернутой ipyGu с разбивкой по часовым поя

сам. 13 плетях фиксируется смещение продольных сварных швов 

труб.

3.1.5. Данные о Dime попрежленнй занося гея о специальный 
журнал (I !рнложс||нс 7.)
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3.1.6. Учалки гр)б с дсфск гами Dii/ta;

• риски, царапины;

• коррозионные каосриы
с линейными размерами не более величин, указанных а таб- 

лице 1.1, доиускаскя ре мои троишь шлифовкой. Запрещайся ре
монт на переходах через tci ret пенные и искусе шейные ирспятпия и 
другие or Dei ciDCiifiuc участи.

Нднипчнммн CMitiaioicfl дефекты, расстояние между которыми 

превышает ;vriuiy наибонмисю из дефектов.
15 itpouinitoM случае дсфск па будут рассма трипа шея как одни 

дефект про гаженное! ыо# раиной суммарной длине входящих а нею 
дефектов.

3.1.7. Трубы подлежат ремонту только п icx случаях, если де

фектные места расположены не ближе 100 мм or сварного шва ( 

кольцевого, продольною) ita трубах диаметром до 529 мм; 150 ММ - 

на трубах диаметром 720-820 мм и 200 мм - на зрубах диамыром 

1020, 1220 и 1420 мм.
3.1.8. Пырелке подлежат >'м аки 1аншропода ей следующими

^дефектами:

а) дсфск|ы с размерами более вглнчнн, указанных л табл. 1.1. 

и табл. 1.2 ;
б ) вмятины, юфрм;
о) трещины любых рашероп;
г) скоилсння каверн в виде сплошной CCIKII.
Ifa mccic вырезанных у час] ков nnapiinaioicfl кагушки или 

трубы.
Требования по сварке аыкоп катушек, труб в соответствии с 

требованиями подраздела 4 .
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3.1.9. Сварные смыки секций ipyG после демонтажа гаэопро- 

вола должны бьмь прокопфолнролпнм физическими м а  одами л 

объеме 100%. Мсгид кошриля устанавливаем* но сшласованию с 

Заказчиком, но нс менее 25% мсгодим просвечивания.

3.1.10. При киш роле сосюяиня зруб и cnnpiiMx соединений с 

помощью пну I pcuiicfi дсфск! оскопи и (шип "Лайнллог"), Kpincpfiii 

качесюа должны pci ламен тироваться спсцналы1ым11 Инструкциями, 

утвержденными РАО "Газпром** it cot ласопапнымп с Госгортехнад

зором России.

3.1.11. Донусклс1ся о(бракопку и ремонт труб (секций) осу

ществлять на сварочных стеллажах к месгал хранения труб с целью 

более кпчссгвснною пропедення работ.

I аблнца 1.1.

Допусшмыс размеры дефектов, подлежащих рсмомгу 

шлифовкой (но данным 19/)
Наибольшая Шуби Пииболмпяя Itjllpll- Домуспшая протяженность дефект я, мм

на ля лсфскн. мм Кяшорпя участка гаэопроюдл
дефекта (к % от I II III - IV
ЮЛЩНПЫ С1СПКП)

ло 10 S >12 S S3 s
10-15 S J2S 74 S
15-20 S 36 S 67 S

во I0V. 20 25 S 30 S 59 S
25-30 S 26 S 57 S
J0 J5S US 4J S
до 10 S US 55 S

ПО 15% 10 15 S 23 S 47 S
15-20S 19 S 40 S

Примечание: S • толщина сгенки тр)бы (||омнпалЫ1ая но проекту 

или минимпльная по ТУ), мм
Глубина дефекта определяется по максимальной I ду

бине точечных повреждений. О случае равномерной 

коррозии допустимая глубина дефектов уменьшается в



ГД 558-97 стр. 15

дпа раза. Определение коррозионных повреждении но 

IОСТ 5272 68.
3.2. Гемоипруб сваркой

3.2.1. Настоящие требования рлснросграняюгсл на трубы из 
ущероднегых и н|1Эколспфопаннмх сталей с нормативным пределом 
прочности до 588 МПа (60 ктс/мм’), ремонт коюрых осуществляется 
в условиях трассы при катпаш.пом ремойic лнненнон ч ает  мат- 
пральных газопроводов.

3.2.2. 'IpcGonaiiiix н. 3.2. не распространяются на трубы из 

термоупрочнениых ciancii.
3.2.3. При произойдете сварочных работ, связанных с ремон

том труб, следует также руководствоваться требованиями Clliill III- 

42-81), liCH 006-89 и положениями насгоящсю ГД*

3.2.4. К сварочным работам но ликвидации коррозионных ка- 

перн лонусклкжя сварщики не ниже 5-ю разряда и ознакомленные 

(но нро1раммс - минимум) с положениями настоящею ГД. Про

грамма - минимум разрабатывается тпвиым сварщиком н утверж- 

длекя главным инженером предпрняшл.

3.2.5. Независимо иг квалификации, характера выполняемых 

сварочных работ н продолжительности перерывов в работе, сварщик 

перед допуском к работе должен иронш предвари тельную стажи

ровку но заварке каверн в тождественных условиях (на имитирован

ных образцах).

3.2.6. I) процессе стажировки сваршнком отрабатываются: 
техника наплавки, получение трсб)смой фирмы н качества швов.

3.2.7. Но результатам стажировки сварщик должен выполнить 
доиуекмую заварку дефектов.

/(опускная заварка дефектов выполняется в четырех про
странственных положениях (нижнем, потолочном, вертикальном и
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торшон талыюм) трех деф екте допустимых рпзмеров для соотсг- 
ствующсй трубы (шбл. 1.2) па имитированных образцах, изго
товленных из труб, соотвегс1вующпх по материалу н толщине стси

ни уложенным па подвергающемся рсмошу участке газопровода,
3.2.8. Допускныс заварки дефектов подвергаю гея:

• визуальному осмотру и обмеру, при котором запарка долж

на удоплс1поря!Ь требованиям н.п. 3.2.19 - 3.2.22.11ястоящс1 и ГД;

• улмраэпукопому или pnjuiui рафичсскому контролю в соот

ветствии с |рсбоппниямн н.3.2.29.

3 2 9. Гели хотя бы одна запарка по визуальному осмотру и 

обмеру, пли при физических методах контроля не удовлетворяет 

требованиям п п. 3.2.19 - 3.2.22., 3.2.29., то производится запарка и 

повторный кош роль cute трех любых дефектов п том же прост ран

ет венном положении. В случае получения при повторном контроле 

неудовле! пори тельных результатов хотя бы на одной запарке, свар

щик признается не пмдержппншм испытание.

3.2.10, Гезулыагы контроля начесша дойускной запарки де

фектов оформляются п Журнале регистрации результата контроля 
донускных запарок дефектов (Приложение 8).

3.2.11. Оценка пригодности ipyG к ремонту, пил назначаемою 

ремонта н учпсюк укладки о 1рсмоншропаииых сваркой труб п со 
стпос Maiис|ралы1ото газопровода определяю 1ся в процессе oiGpa 
ковки труб п cooIосте!вин стрсбопаниямп ц.3.1 настоящею РД.

3.2 12. Дефектные участки на трубах, подлежащие поест 
нооленню сваркой, должны быть отмечены мааиной краской н обо 
знпчены "СВИ (спарка).

3.2 13. Запарке могуг подвергаться дефекты, размеры которьи 

по глубине и протяженности (условному диаметру клперны Ду (рис
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I.2.), размерам "Л" и м1Г(рнс. I J  )) нс нрсимтнлюг значений, указан

ных а табл. 1.2.
Гемонг зруб спаркой допускается при рсмошс без замены 

i|iyG на участках машс|(>ллм1мх атимриподоп |1 * IV кашорпй. ис
ключая переходы мере! железные и лигомиблньныс дорот, узлы 
установки линейной арматуры; учапки Между охранными кранами 

КС I! нодподимми переходами с пойменными участками.

3.2.М. Гемошу спаркой следует подперт ап» трубы, имеющие 

отдельно, расположенные единичные дефекты. 0 | дслыю располо

женные единичные дефекты - но  дефекты, расстояние между кото

рыми должно быть:

• не менее 300 мм при максимальном размере дефекта от 30 до

80 мм;

• нс менее 300 мм при максимальном размере дефекта менее 

нлн рапном 50 мм.

При этом количество дефектов на один iioioiiiimiI метр тр>бы 

не должно крепыша! ь дну*.

3 2.15. Гемошу спаркой нс 1иплсжщ:
а) дефекты размеры которых нрепмшашг значения, указан

ные п табл. 1.2 , деф ект с остаточной толщиной стенки (S - h) менее 

3,0 мм%,

б) коррозионные кппернм, рпкопипм. расположенные на сое

динительных деталях;
п) дефекты, расположенные на расстоянии менее: 100 мм при 

Ду<50 мм; 300 мм'при Ду>50 мм о г спорных union (продольных, 

кольцепых);

г) дефекты, имеющие трещины или пилимые расслоения ме
талла, а тпхжс указанные п н. 3.1.В.



G)
Ммшппескм
обработка

г)

А)

<)

Механическая
обработка

Гис. 1.2. Схема запарки каперн с круговой обработкой поп рожденно

го участка:
а * коррозионное повреждение; б * не рам II нвнлваочимП слоИ; в - заполняющие 
слои; г * Koiitypialn шов; д * облицовочные слон; е - обработанная каверна
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в)

г)

Д)

с)

Мехишчссхая

Рис. 1.3. Схема заварки каверн с эллинсноП oGpaGoikoit по* 
врожденного участка:
Пиям и, б, 9, г, л, е • aiuuioi мчим рис. 1, 2
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Таблица 1.2.

Допустимые размеры дефекта, подлежащих ремой i у сваркой
Три о б р « б о |кн  

дефектного 
участка

Норма fitiuiMh пре
дел прочное III 

труби М П а (кгс/мм7

Наибольшая 
1лубнна дефе
к т  (% o r  гоя- 

ШЛНЫ с t емки 5)

TajMtp д е ф е к т  Дд, Л/Л 
при S труби , 

мм

• Ф орма к р ) |а Д о 55* (57) 40 30 30 70
(рис. 1.2) sm iio'iitieiuiio 70 - 33 50

С а й т е  55* (57) 40 30 35 60
до 511 (С.П)

• к т о  t in  слано
60 * * 40

Ф орма
ЗШ1И11С4

Д о  551 (57/ 
ак/иоа1И1елыю

40 • ~зз/бо*“ 40/80

(p u t. 1J ) С a Mine 55* (57) 
по 51* (60) 

BKjuo'itiienHto

40 33/60* 40/70

В числителе указана ширина эллипса “В", в знаменателе • длина 
эллипса ИЛ '\

3,2.16. Заварка дефекты* мссг должна выполнятся ручной 

электроду! овой сваркой электродами основною ниш.

Перед заваркой дефектое мссю должно бьпь обработано 

•механическим способом (фрезой или шлифовкой) в соогве1сгвин с 
рис. 1.2. и 1.3. с целью:

а) получения формы кратера, обеспечивающею равномерное 
II качестосннос наложение валиков;

б) ионною удаления нродукгов коррозии и возможных по- 

верхносгных ммкрот рещпн.

Ilpiuieraiuuuic к крагеру участи должны быть зачищены до 
металлического блеска на ширину нс менее 15 мм. Предварительно с 
поверхности трубы должны бьпь удалены ocraiKii изоляции, грязь, 

масло.

3.2.17. Необходимость подогрева Mciajuia перед сваркой уста
навливается согласно табл. 1.3»
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Таблица 1.3.
Предварительный noMoipco металла перед соаркоП

11ормнц1лпыП предел 
прочное!II трубы, (кге/ммО 1блЩШ18 CTCIIKII

Температуря и условия 
подогрева

До 509 (52) 
включительно

До 12 мм 
включительно

Свыше 12 мм 
до 20 чм

До 100* С при температуре воз
духа - 20* С II ниже

До 100* С при отрицательных 
тем II ер и гу рях воздуха

Свыше 509 (52) до 558 (57)
включительно

7 - 9 мм До 100* С при отрицательных 
тем пера турах вотдухя

Свыше 509 (52) п о  588 (60) 
включительно

9.5 - И .0 мм

14.5 -  20,0 мм

Д о  100* С при любой темпера
туре воздуха

До 150* С при любой темпера
туре* воздуха

3.2.18. Заварка дефектов труб с прочностью 411-539 МПа (42- 
55 кге/мм2) должна осуществляться с применением электродов марок 

У ОНИ 13/55, OIC 73 80, ОК 53-/0, ОК 48.04, Л Б - 52У; заварка дефек

тов труб с прочностью 539 - 588 МПа (55-60 кге/мм1) - электродами - 

марки “Шварц-ЗК”, "Ксссль 5520 Мо”, ОСФ - 60 или другими ана
логичного типа.

3.2.19. При круговой обрароткс дефектного участка (рис. 1.2.) 

сталь с прочностью Gb<558 МПа (57 кге/мм1), наплавка должна вы
полняться: первый наплавочный и контурные швы электродами 

диаметром 2,5 - 3,25 мм, заполняющие и облицовочный - диаметром 
3,0 - 4,0 мм на режимах, приведенных в табл. 1.4. Сварку следуег 
осуществлять валиками шириной не более L=20 мм с взаимным пе
рекрытием не менее 3 мм . Контурный шов должен выполняться с 
колебаниями нормально к tpatiiniioii линии и иметь ширину LI = 8- 
14 мм.

3.2.20. При круговой обработке дефектного участка на трубе 
из стали с прочностью Ga > 558 МПа (57 кге/мм1) до 588 МПа (60 
кге/мм2) схема заварки аналогична м. 3.2.19, швы должны выпол
няться электродами диаметром 2.5-3,25 мм. Ширина валиков напла-
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очного, заполняющего и обллцолочно! о швов * 10-14 мм, контурно- 
о шва * не более. 12 мм. Взаимное перекрыто швов - не менее 2 мм.

Таблица |Д
Режимы сварки (сила тока, Л)

В и д  ШВА (ело 11} ________ Д т м е ю  э л с к т о д л ,  м м
2.5 ____3.0 -  3.25

1 0 0 -  120
4.0

П е р в ы й  н в н л ав о ч н ы Л  слой , 
к о н гу р н ы Й  ш о в

7 5 - 9 0

За п о л н я ю щ и е , о б л и ц о в о ч н ы й . 1 0 0 - 1 2 0 Н О - 161

Примечание. Перед сваркой элск1роды следует нрокалнгы 
ooiBcrciDiui с и.4.2.4.

3.2.21. При эллин nriccKoii форме oGpaGoiKii дефект йог 
чаегка (рис. 1.3.) независимо ог прочнист MCiaiuia выполилек 

1ервый наПЛавочный слой, заполняющие слон, контурный сдой, о( 

ШЦооочный слой. Сварка осущссюляс1ся элск! родами днамсгро 

2,5*3,25 мм узкими валиками ( cipnliicpiibic шпы'() шириной 8-12 м>

ЗЛ.22. Количество 11аплавочнь1л слоев (без учета xoiirypiioi 

шва) должно бьпь не менее трех. Соарные шпы должны быть нло 

ibiMit, с мелкой чсшуйчагоаыо (0,5 0,7 мм) н обеспечивать плавш 

(среход к основному металлу. Подрсты па основном металле пел 
|ускаются.

3.2.23. Зажигать дугу следует па кромках дефектного мсс 
или па ранее наплавленном мыаллс. Kpaicp шва должен тщатсли 
замлавляться и выводиться на шов. Kaiciоричеекп запрещается V 

носить электродом “ожоги" на основном мыаллс.
3.2.21г После завершения сварки (заварки) дефектного участка I 
рУжную поверхность наплавки при температуре воздуха ниже Ю 
ИакрЦвать тешюизолнрушщнм материалом (кашмоП) до полис 
остЫвапия. После остывания наплавленный участок обработать I



ханичсскнм методом, при эгом поверхность должна быть ровной, 

без видимой чсшуйчатостн, усиление равномерным но всей площади. 

Высота усиления должна быть 0,7-1,5 мм (рис. 1.2 д,с).

3.2.25. Па поверхности наплавленного металла набивается 

номер наплавки, который фиксируется в журнале сварки (см. 

"Исполнительная производственная документация на скрытые рабо
ты при сооружении магистральных трубопроводов'* /10/, DC11 012- 

88 ч.2) или в акте при единичных работах.

Есин дефектные участки на трубе завариваю гея одним свар

щиком» номера наплавок Moiyr не наноситься. В этом случае в жур

нале сварки следует укатывать количество наплавок, выполненных 

сварщиком на данной тр>бс или секции.

Примечание, Доп)скаегся вмссголшмсра наплавки наносить 

номер клеплю сварщика с соответствующих! у катанием в журнале 

сварки.

3.2.26. Контроль качества заварки дефектов осуществляется: 

систематическим пооперационным контролем; внешним осмотром 

заваренных дефектов; проверкой сплошности наплавленною метал

ла физическими нсраэрушающнмн методами контроля 

(ультразвуковым xoinpoicM по ГОСГ 14782^86, раднот рафнчсскнм 

хотролем  по ГОСГ 7512-82).

3.2.27. Контроль наплавок физическими методами на линей

ной ч а е т  газопровода для категории у таегков 11, Ш н IV устала-, 

вливается в обьеме 100 %.

3.2.28. Контроль качества осуществляется полевыми испыта

тельными лабораториями н ИП ’ ремонтного подразделения, служ

бами надежности, лабораториями сварки и контроля и другими ли

цами* на которых возложены эти обязанности.
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3.2.29. IIj> ii к о ш  р о л е  ф и зи ч е ск и м и  м с го д п м н  г о д н ы м и  с ч и т а 

ются н ап л а в к и , п к о т о р ы х :

a) o i c y i c m y i o r  т р е щ и н ы  л ю б о й  i л уб м н м  и м р о !я ж с н м о с 1п;

0 ) г л у б и н а  ш л а к о в ы х  в к л ю ч е н и й  нс н р с п ы ш а с г  10 %  от  т о л 

щ ины  C T C H K I I  I I  о б щ е й  Н р О Г Я Ж С Н Н О С М . Ю  нс более  3,8 мм .

Н е п р о в а р ы  п и ш а х  и п о д р е зы  на  о с н о в н о м  м еталле  не д о п у с 

каются.

3 2 .30  Р е з у л ь т а т ы  к и т  ро л я  следует о ф я ж л г ь  о з а к л ю ч е н и я х  

ко  п р о св е ч и в ан и ю  а н к о н ,  ж у р н а л а х  с в а р к и  и ж у р н а л а х  р е ги с т р а ц и и  

заклю чении  н о  п р о с в е ч и в а н и ю

3 2 31. О ф е м о н г н р о п л н н ы е  т р > б м  (г р )б м ы с  с е к ц и и ) д о л ж н ы  

бы ть  и с п ы т а н ы  на  п р о ч н о с т ь  и г с р м с г и ч н о и ь  п р е д в а р и те л ь н о  и л и  п 

трассе со вм е стн о  с п р и м ы к а ю щ и м и  у ч а а к а м и  n c o o ib c ic t d iiii  с тр е 

бо ван и ям и  C l l n l l  1 11-42-80, I J C I I  011 -88 .

3.2.32. Рабочее  д авл е н и е  у ч ас ? на г а з о п р о в о д а ,  п к д ю ч а ю щ е ю  

о тр е м о н ти р о в ан н ы е  тр уб ы , д о и л о  у ч и н я в  1и п л 1ься р а в н ы м  0,9  о т  

ве ли чи н ы  д о с п н и у ю г о  д авл ен и я  п р и  н с н ь п а н н я т  на п р о ч н о с т ь  тр > б  

(секций) или  уч ас тка  в целом .
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4. СИЛГ1СЛ С 1ЫК011 I ГУК, КЛ I УИП:к И JAXJIUUO»

4.1. Требования к квалификации сварщиков

4.1.1. К iipuxoaiKC н сварке силков труб, кшушск и эахлсстов, 

а также друшх видов спаркн на i л ни фонола х допускаюкя сварщи

ки, пидержавише теоретические и нракшчсскнс испытания в соот- 

пс 1 c lпии с "Правилами л п естц и и  сварщиков", утержденными 

Госюр1схна;иором Госснн 16 M a p i a  1993 г. /1 1/.

Перед aTicciamicil элск|росиарн|икн должны ироГин теорети

ческую и пракппсскую нодююпку, учитывающую специфику вы

полнения работ, к кошрмм злсмросиарщик ттопнтся. Порядок ат

тестации - в cooinciciпии с I1CH 006-89 (Приложение 1) /4/.

4.1.2. При производстве сварочных работ каждый сварщик 

(Оршада или звено в случае сварки смака Оршадом или эвеном) 

долями (должна) сварить доиускиоП стык для труб лиачетром до 

1000 ММ ИЛИ половину С11.1КЛ ДЛЯ труб дн.тмс1ром 1000 мм и более, 

ioii же I руины днамс|ров (до 400 мм; от 400 до 1000 мм; более 1000 

мм), который должен бкиь выполнен в условиях, тожлссгпенных с 

условиями сварки на трассе, если*

а) он (она) впервые iipuciуиаиш к сварке 1ашироподов или 

имели перерыв в paGoic более трех месяцев;

G) осуществляется сварка труб нт новых марок аалн  или с 

применением новых сварочных материалов, тсхнолопш и оборудо

вания,
В) изменился ДИЛЧС1 р труб иод сварку (переход от олноП 

I руины диаметров к лру| ой).

4 1.3. Доиускной смак подвергается визуальному осмотру и 

обмеру, радио!рафнческому контролю (подраздел 8), механическим
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испытаниям образцов, вырезанных из сварного соединения. М ето

дика испытаний - no DCII 006-89, Приложение 3 настоящего РД.

4.1.4. Если стык но визуальному осмотру и обмеру или радио

графическому контролю не улоплетворясг установленным требова

ниям. то производи tea сварка и повторный контроль двух других 

лопускнмх егмкол; в случае получения при пип торном контроле пе- 

)доп,iciпори телкиих резулылтип хотя бы на одном из стыков, бри

гада или отдельный сларщнк прмшпкнея не выдержавшими испыта

ния.

4.1.5. Механическими испытаниями предусматриваются про

верка ибраэиоп. вырезанных нэ сварных соединений со снятым уси

лением, на растяжение и иэптб корнем "внутрь*', "наруж у” и "на 

ребро".

4.1.6. Временное сопротивление разрыву (предел прочности) 

сварных образцов должно иметь значение не менее нормативного 

тлачення предела прочности металла тр)6ы .

4.1.7. Среднее арифметическое значение утла нзтнба образцов, 

сваренных луговыми методами спиркн, должно быть нс менее 120°, а 

его минимальное значение - не менее ИХЛ на одном образце

4.1.8. Пели образны, вырезанные нз стыков, имеют неудовлет

ворительные показатели механических свойств, то испытания про

водятся на удвоенном количестве образцов, вырезанных нз повторно 

сваренного стыка В случае получения при повторном испытании 

неудовлетворительных результатов, бригада сварщиков пли отдель

ный сварщик нришаются не выдержавшими испытания и должны 

пройти переподготовку.

4.1.9. Соарпшки эксплуатационных служб, участвующие п вы

полнении аплр!1мно-посстаиопнтслы1Ых работ и нс выполняющие
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сисгсмашчсски сварку сшкоп i азонроводов, помимо требований, 

изложенных выше, должны:

а) m ath  основные требования но безопасному велению o iце

лых работ на шзопроволпх (по npoi раммс техминимума);

б) пмнол11Я1Ь сис1смаипсскп тренировочную сварку сшкоп 

для поддержания исобходнммх навыков в paGoic при сварки ipyG 

различных днаме|ров;

в) умсп. осушсстляп. сварку синкоп с неравномерным н но* 

пыженным за юром кромок (до J-5 мм) после ручном lajonoli резки;

|)  знак» технику н обсеменилиь кпчис|пенную спарку техноло

гических заплат, приварку патрубков на трубах, заварку трещин в 

швах, в том числе и при iijGmiohiiom давлении i аза и др.

4.1.10. При выполнении тренировочной сварки согласно н. 

4.1.9. квалификационной оценкой являются: результаты внешнего 

ocMuipa и замеров нарпмс1роп iiinun, к о т  роль качеств физически

ми мегомами.

Положительные резулы ты  квалификационной оценки явля

ются основанием для допуска сварщика к выполнению аплрнИно- 

поссгпнопн|слы1Ых работ.

4.1.1). Регулы а ш  нстплпнй допускнмх сшкоп должны бьиь 

отражены в исполниicjimioH производственной докумситашИ1.

4.2. Применение сварочных мшерналоо

4.2.1. Ручная сварка труб может выполняться электродами с 

основным и целлюлозным нокрм1Нямн. Запрещается применять 

электроды, не прошедшие м ети  линя в coot п е т  пин с Г 334-94 н 

не имеющие ра (решения РАО "Газпром1* на их применение.

Элекзродм с основным покрытием могут применяться для 

всех пилив сварочно-монтажных работ ирн РВР, а также ремонта
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швоп. Электроды с целлюлозным покрытием следует применять для 

сварки первого и второго слоя ("горячего прохода") стыков труб 

подземных трубопроводов, имеющих заводскую подготовку кромок.

4.2.2. Назначение и облапь применения электродов указаны о 

табл. 1.5 11.6. Свойства наплавленного м етила - п Приложении 2.

4.2.3. Па каждую парпио элск|родов должен иметься ссртн- 

фикат с указанием завода изготовителя, даты изготовления, услов

ною обозмпченпя материала и результатов испытании данной пар

тии. Применение сварочных материалов без сертификатов нс допус
кается.

4.2.4. Сварочные электроды необходимо хранить при темпе

ратуре нс ниже +15* С. Электроды непосредственно перед сваркой 

должны быть прокалены (просушены) но режиму, приведенному в 

табл. 1.7.

Для прокалки (просушки) электродов может быть применена 

печь шахтная C1UO - 3 2.

4.2.5. Электроды необходимо доставлять к месту производ

ства работ только в количествах, обеспечивающих потребность од

ной смены. Допускается применение электродов, прокаленных в ста

ционарных условиях - доставленных на трассу в герметичных кон

тейнерах, электро тсрмонсналпх.

4.2.6. Новые марки сварочных электродов (отечественных н 

импортных), а также электроды серийною производства 

(периодически) должны подвергаться пхидииму контролю и аттеста

ции (см. Раздел III)

Запрещайся применение электродов, нс пришедших аттеста

цию или переаттестацию в установленном порядке и нс имеющих 

разрешения РАО "Газпром" па их применение.
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Применение сзарсчных электродов с основным лохрытием
Таблица U

НЛ2НЛЧСНИС
(‘ТП£ИОПОГИ«ССХ«Я СЛОИ!

> Норыатиялля прочности 
1 Т3*б. Мпж iKTZrVuH

| Марка алес^юдх* Диаметр.
ИИ

J Тип ло ГОСТ 
1 fAWS—)

1 1 2 * 3 1 а 1 5 i
J o  490 (ГО) | УОКИ 13/45 U ;  3.0 ЭОЛ

BicruowrsraHo 1 OK 53.Т0 3 25 ЛЕГОК - П
УСКИ 13/33 2Ji 3.0 Э50А

Смеха хеопезого слоя шэ!. Л5-52У 1.5: зд (ЕГО 1й)
ремонт хоонеэсго елея. До 583 (60) Фоке E33Q :д : 3J5 (ЕГО 13)

подаоха шла изнутри трубы вхлгечкпездо OK 48.04. 2J; 3.25 (ЕГО 13)
ОК 53.70 2Д; 3,25 (ЕГО 16-1)
Фиеил 3530? :.5- 3.2 (E70I6-O

До о35 (65) Л5-57У U i З.Д (ЕГО К)
включительно

Л о 43) (XI) |1 УОНИ 13/4‘ J.J: 4.0 |I Э<2А
включительно 11 ОК 53 70 3.25- 4 0 11 ГЕГ01«-П

До 510 (51) ОК 73.30 ЗД5; 4.0 Э<6А
включительно Гэюи К533 3.25: 4 0 (ЕГО К* 13

Сзархз мпашшоихкх л обли У ОНИ 13/55 3,0; 4.0 Э50А
цовочного слосз. ОК 53.70 3.25: 4.0 (E70I6-I)

ремонт швов ОК 44.04 3.0; 4.0 (£7013)
до ‘зо а*) ACS-255 4.0 (ЕГО 18)

АС5-Г68 4.0 (£7016)
Фирна 5520 Р 3,25; 4.0 (£7016-1)
ЛкнхолыГ 16Г1 3.2: 4.0 (£7018)
Фклзох 76С 40 (Е7013-П
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Продолжение таблицы } J

1 1 j 4 5

1
J Ш м р и О К  М о л  

, К е с г е я ь  5 5 2 0 - М о

З Л 5 ;  4 . 0  

З Л 5 .  4 .0

( £ 5 0 ) 6 )

( E S 0 1 D - A 1 )

I CXU D K 2  э ж л о л и х ю ш н х  и  о б л и - 5 3 9 - 5 В *  ( 5 5 - 6 0 ) ! В С Ф - 6 5 у 3 .0 ;  4 .0 Э о О

| ц о ь е н м о г о  с л о е а .  р е м о н т  Ш в о в

1

в к л ю ч и т е л ь н о ! О н п ж р к  S 8 C 4 .0 ( E S 0 1 6 - G )

; Л Ь - о 2 Д 4 .0 ( E 9 0 J S - G )
1 1 О К 7 4  7 0 3 .2 5 :  4  0 ( Е Х 0 1 6 - Л 3 1
1
1

i
5 S b - o j y  ( о 0 - о 5 ) j Л 5 - 0 5 Д  

1 O K  7 4 . 7 8

4 .0  

4 0

( E W I t - G )

) Е * » » - Л П

* - Требования х переаттестации ом. л. 4.2.6
r“ AWS - Американский сганлагт по сварочным материалам



Применение сварочных электродов с целлюлозным покрытием
Таблица 1.6

Назначение [техно- Нормативная прочность Марки Диаметр, Тип по ГОСТ Толщина
логнчеегчн стон) tdvo. Vine (хгс/ччА элехтоода мм (AWS) станки S. мм
С л ар ха первого До 583 (60) ВСЦ4 3.0; 3.25 Э42 5-8

хорнезого слоя шва Фокс-Цель 3,2£ 4.0 (Е601С) 6-21
КОБЕ-6010 4.0 (Е6010) 6-21

ПайпвелдчзОЮ 4,0 (Е60Ю) 6-21
BCU -А 3 0- 3.25 Э50 5-3

<35-437 (35-6<) КОБЕ-7010 3.0; 3.25: 4.0 (£7010) 5-3
включительно Пьйпвелл-7010 4 0 (E70I0) 6-21

Сзиогл второго елся До '83 (60) ВСЦ 4 3.0: 3.25 Э42 5-8
(•горячего проходз") Фокс-Цель 3,25; 4.0 (Е5010) 5-21

КОБЕ-601 и 4,0 (E601Q) 10-21
Панаслд-6010 4.0 (£6010) 10-21

BCU 4А 4 0 Э50 10-21
539-583 (55-о0) Фокс-Цель Мо 4,0 (Е7010-А1) 6-21
включительно КОБЕ-ЗОЮ 4,0 Э55 6-21

ПаГ|лведд-7010 40 (ЕГО 10-С) 6-2!
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Таблица 1.7*
Гсжим прокалки (присушки) элскфодоо

Ч ни

элоарола

Iliui

пшфышя

*1 см пера 1 ура 

прокалки, 9 С

Время ~1 

выдержки, ч 1

Э 4 М Основной 250-300 1.0 j
Э30Л Основной 250-300 1,0

Э60, Э 70 Основной 300-350 1.5
Э42,‘)5 0 Целлкннмный 60-100 1.0

—........................ — ...............-  . . . - ________ ,

Примечание. Количссмю циклоп прокалки jjckiродои должно бьиь
пс боксе доут.

4.3. С б о р к а  ctMKon ip yG  п о д  сп ар к у

4.3.1. Гек о  мен дуем м с ш м м  разделки  к р о м о к ,  п и д ы  т а р н ы х  

соединении п р и  p y in o it  сварке  пр и вед ен ы  п табл . 1.8.

4.3.2. М р и  сборке  ciMKoi) tp yG  о б я з а ю л к и м  а 1 с д у ю щ и с  о п е 

рации:

• о ч и с 1ка н а р уж н о й  и im y ip c iiitc ii H o iic p x u o c n i з р у б ы  о т  з а 

грязнения;

• пр о в е р ка  н а л и чи я  расслоени и  н а  к р о м к а х  тр уб ;

• ироперка наличия дефекюп на lpyGax и их ликвидация о 

CDoiDcicimm с трсбопаииями и 3.1, и. 3.2 иасшяшао раздела;

• з а ч н и  кл д о  м с 1 а л л и ч с с к о ю  блеска к р о м о к  и п р и л е 

гаю щ и х к ни м  и о п ср х н о с гсй  (o iiy ip c iu ic ii  и н а р у ж н о й )  н а  ш и р и н у  не 

менее 10 мм ;

• носке in зоной и плазменной резки злчиакп сплрнппсмых 

кромок шлнфмашннкой или юристами фрезерными ман1 инкамн.

4.3.3. Нмятнны на торцах труб 1 лу6 ннон до 3,5 %  от дна- 

Mcipa ipyGbi исмрапряюг разжимными 1 1 р1 |способлсмиямн с ирсдоа- 

рнтсльным местным подогревом металла ко 100- 150° С.
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laGmiua 1.8

Н и л ы  с п л р м м х  с о е д и н е н и и  п р и  р ) ‘l im i t  с п я р к е
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4.3.4. Забоины и задиры фасок глубиной до 5,0 мм ремон

тируются сваркой с применением элоп родов с основным покры
тием.

4.3.5. Новые трубы аварийною тлился, имеющие царапины, 

риски и задиры глубиной более 5 % oi тиш ины  стенки, вмямшы 

глубиной, превышающей 3,5 % or дилмс!ра трубы, или забоины и 

задиры фасок глубиной более 5,0 мм ремонту нс подлежат, а де

фектные участки труб отрезают.

4.3.6. Сборку под сплрку труб диаметром 530 мм н более ре

комендуется осуществлять с помощью внутренних центраторов. 

Применять наружные центраторы следует при сборке эахлестов. 

кривых вставок, при присоединении арматуры, где применение 

внутренних центраторов затруднено. Н случае невозможности сбор

ки при помощи uciiipaiopuB разрешается сборка при помощи стр)б-, 

ими с припаркой к инвентарным хомутам Приварка струбцин к телу 

трубы запрещается.

4.3.7. Рекомендуемые величины з;иоров п стыках при сборке 
приведены в табл I 9

Таблица 1.9.

Рекомендуемая величина эпюра между кромками труб

С п о с о б  с в а р к и .

ТИП ЗЛСКфОДЯ
Д и а м е т р  

эле К ф о л  П, мм

Н ел м ч пм я  то п о р а  п р и  то л щ и н е  

с те н к и  т р у б ы ,  мм

д о  Я H - IU 1 0 ( и более)

Р у п и я ,  э л е к тр о д а м и  с 

о с н о в н ы м  п о к р ы ти е м 2,5 - 3 ,25 2 .0 -3 .0 2 .5 -3 .5 3.0-3.5

Р у ч н а я , э л е к т р о д а м и  с 
ц с л л ю л о э м п ч  п о к р ы 

тием

J.0 - 4 .0 1 ,5 -2 ,0 1.5 2.5 1 5-2.5
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4.3.8. При сборке труб на наружных цсш раюрах собранные 

стыки должны быть прихвачены сваркой равномерно но периметру. 

Количество н размеры прихваток в зависимости от диаметра трубы 

Приведены в табл. 1.10.

4.3.9. К качеству прихваток предъявляются такие же требова
ния, как и к основному сварному шву.

Таблица 1.10.
Количество и размеры прихваток

Диаметр трубы, Ориентировочное количе Длина прихваток,
ММ ство ирихваюк (не менее) мм (нс менее)

До 426 2 30-50
530-1020 3 60-100
I220-M2U 4 100-200

4.3.10 При сборке стыков труб величина наружного смешения 

кромок не должна превышать 20 % от толщины стенки трубы, но 

Сыть ие более 3,0 мм . Для бесшовных тр>б внутреннее смещение 
кромок должно быть < 2,0 чтм , местное - до 3,0 мм на длине L< 100 
мм (рис. 2.1.)

4 3.11. Непосредственное соединение на трассе раэнотолщип- 

них труб оиинпковых лиамсгроп (или труб с деталями) донускастся 
при уело В III г

* если разность толщин стенок не превышает 2,5 мм для тол- 

шип до 12 мм включительно;

* если рашость толщин нс превышает 3,0 мм для толщин сте- 
ииктр)бболее 12 мм (табл. 1.8).

Соединение труб с большей разностью толщин стенок осу

ществляемся путем впарки переходного кольца или вставок проме

жуточной толщины, шиша которых должна быть не менее 250 мм.

4.3.12. Заводские продольные односторонние сплрныс швы 

циб при сборке стыков должны быIь смещены нс менее, чем на
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100 мм. Для труб н фасонных дсшлсй с двухсторонним шпом ( пря

мым или спиральным) данное смещение нс обята1СЛЫю.

4.3.13. Необходимое!ь npcunnpitIcjibiioiо подогрева концов 

труб перед прихваткой и сваркой первою (корневого) слоя и темпе

ратура подогрева устанавливаются п зависимости от эквивалента 

у1лерода стали С», толщины стенка ipy6u( температуры окружаю

щего воздуха II тина электрода в cooibctcibiiii с данными табл. I.H.
4.3.14. Подогревающие устройсюа газоплазменные ПС-1022, 

ПС-1221, ИСК-1020-1420 и эпск1римсскне (КЭП) должны обссисчи-' 

naib равномерный naipco стыкуемых труб но их пернмару до тре

буемой температуры на ширине учаака 150 мм от торца трубы.

4.3.15. Температуру нодо1рсоа свариваемых кромок следует 

контролировать контактными термометрами (111-2) нлн стандарт

ными термокарандашамн. ЗамертемпераГуры производится на рас- 

сюяннн 10-15 мм от торца трубы

4.3.16. Просушка торцов ipyG nyicM их ноди1рспа до 20-50* С 
обязательна:

- при наличии влаш на кромках, мстапнсммо ог прочное!и 

оснопною металла;

- при темпераiypa\ позлуха ниже -4 5* С для труб с норма

тивным пределом прочное!и 539 МПа (55 kic/mm’) н выше.

4.3.17. При выполнении предвари I елmioi о подо1рсва следует, 

избс1 aib nepci рева металла выше температуры 200* С.

4.3.18. В случае стыковки труб с разной величиной С,, темпе

ратуру предвари тельного нодо1рсвп выбирают пи большему значе

нию величины эквивалента ут лсрода.

4.3.19. Сборку и спарку силков захлссюв тазонровода, уло- 

кенного в зранжею, необходимо производи!ь при минимальной су

точной температуре вотлуха.

4.3.20. В целях обеспечения качссшснной сборки сгыков



Тем пература  п р о в а р н т с л ь н о го  п о д о гр е ва  при  сварке 

корневого  с то я  ш в а

Т аб л и ц а  1.11.

Эквивалент Тсмпепа*ргоа пиедзаонтельного подогоеаа (°'0  пои толщине стенки tdvow. мм
углерода 7.1 I 8,1 9.1 10,1 П.1 I2J 13.1 14,1 15,1 16,1 17.1 18.1 19.1 20,1

С. % -S Г -9 •10 -11 -12 -13 -14 -13 •16 -17 -18 -19 -20 -26
Элезстооды с основным поюэытнем

0.37-0.41 |1 • 1 * !1 * 1 • 11 • 11 • 1 * • -35/1 •25/1 1I -15/711 -ЮЛ 1 0/1 I1 1
0,42-0,46 | • 1 • 1 • • i * -35/1 11 -15/1 ЮЛ ЮЛ 1 1 I 1 I 1 1 1
о,47-ал | • 1 • 1 • -20/1 | ,0/1 1 I 1 1 1 | I 2 I 2 2 2

Элсхттзоды с целлюлозным покрытием
0.32-0.36 1 • • * I

• * 1 * 11 * ш * • 1 -15/1 1 -ЮЛ 1 -5/1 0/1 | 1
0.37-0.41 | * 1 * 1 -20/1 0/1 | 20/1 I1 1 I 1 \ 1 1 1 1 1 i 2 г 2 1 2
0.42-0,46 1 • 1 -10/1 | 20/1 1! 1 1 1 11 2 2 2 2 1 2 1 2 1 2 2 1 •
0,-17-0.5) J ЗОЛ 1 1 I 1 1 2 ) 2 1 2 3 3 )1 3 ) 3 1 3 1* - L j | 1

Примечание; В таблице приняты  обозначения: 
*  подогрев нс требуется;
•10/1 - подогрев д о  100° С  при

температуре окруж аю щ его  
воздуха ниже указанной  
з левой части клетки 
(ияпоимео* -tO1* С5:

1 - п о д о гр е в  д о  100° С  независимо о т  тем пературы
воздуха;

2 • по д о гр ев  до  150° С  независимо о т  тем пературы
воздуха;

3 - п о д о гр ев  до  200° С  независимо о т  тем пературы
в о з д у х а
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трубы после резки по пскаппбропанноИ ч ае т  нл следует нредяарн- 
тсиыю отсортировать (см. Приложение 3).

Кромки под сварку иослб тазовоИ резки рекомендуется обра

батывать торцевым станком механической обработкой шн( шлиф- 
машинкой.

4.3.21. Вырезку и подготовку катушек для монтажа следует 
осуществлять с помощью нивснтарных шаблоноп. Длина катушки 

должна быть равна диаметру трубы, но нс менее 250 мм.

4.3.22. 1Гри монтаже катушек с повышенной овальностью пз 

иетермоуирочнениых стал с it допускается их правка безударными 

разжимными устройствами (внутренний цептратор, домкрат и нр.)с 

подогревом до температуры не выше 300° С. При этом максимальная 

деформация не должна превышать I % от номинального диаметра 

трубы.
4.3.23. Не допускается монтаж стыков эахлсстов, катушек м 

гарантийных стыков ш разнотолщииных труб. D качестве меро
приятия может быть использован прием coi ласио схеме рис. 1.1д.
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4.4. Ручная электроду! овая сварка стыков труб

4.4.1 Сварочные работы должны выполняться в соответствий 

с предварительно разработанной Технологической каргой. В Тех

нологической карте должны быть отражены основные тсхнологичс 

скис требования и режимы сварки.

4.4.2. Технологическая карта составляется на основе трсбова 

ннЙ настоящего РД, ВСН 006-89 лицом, ответственным за сварку, я 

утверждается главным инженером предприятия или главным инже

нером подражслепия, эксплуатирующею данный участок таэопро- 

вода (примерная форма см. Приложение 12).

4 4 3. Перед проведением работ сварщик (бригада) должны 

изучить технологическую каргу и уточить параметры режима свар 

ки.

4.4 4 Ручную дут оную сварку следует выполнять с применен» 

ем электродов, указанных в табл. 1.5, I 6.

4.4.5. Спарку веет слоев электродами с основным покрытием 

ведут на постоянном токе обратной полярности. Сварку электрода 

мн с целлюлозным мокры шеи выполняют: первый слой - постоя» 

иый ток, обратная или прямая полярность; "торячиП проход" - по 

стоянпмН ток. обратная полярность.

4.4 6. Рекомендуемые значения сварочною тока приведены i 

табл. Ш .

4 4.7. При вынужденных перерывах более 3 мтш по врем/ 

сварки первою (корневого) слоя шва необходимо поддерживав 

температуру торцов тр>б на уровне требуемой температуры прелп» 

рщелытою подо* репа. Если это правило нс соблюдено, то егьп 

должен быть вырезан н заварен вновь.

4.4.8. В целях предупреждения дефектов о металле шва перс 

f (изложением следующею сдоя должна быть нроизпсдсна зачистка о
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шлака и брызг иаплавлсниш о м с т и т .  При сварке элем ролами 

целлюлозною типа корневой слой подвергается шлифовке абразив

ным ишпрумешом до получения плоской поверхности.
Таблица 1.12

Режим сварки смыков труб

Диаметр Сила спарочног о тока, А

электрода, мм нижнее вертикальное ноюлочное

Электроды с основным покрытием

2,5 60-90 50-80 40-70

3,0-3.25 90-130 80-120 90-110
4,0 140-180 110-170 150-180

Элскгроды с целлюлозным покрытием

3,0-3,25 90-110 90-110 80-110
4,0 (пероыН слой) 120-160 120-160 100- МО

4,0 ('*■ ирячмП проход") 150-1 КО 150-170 140-170

Примечание. Чолшииа нерпою слоя должна Сын» а пределах: основ

ные электрод)*! - 3,5 - 4,5 мм; целлюлозные электроды - 

З.О-З.З мм; днямор применяемою электрода указы- 

naeican тсхноло|ПЧсекой карге

4.4.9. При сварке целлюлозными электродами премя между 

окончанием сварки первою сдоя шва и началом выполнения 
"горячего прохода" не должно быть более 5 мннуг.

"Горячий проход" яаяясгся обязательной онерлцией. которую вы
полняю г Hcnocpcnci пенно после спорки н шлнфопнн кориспого слоя 
шва, выполненного с применением целлюлозных электродов.

4.4.10. При сварке таноиняшншх слоев шва 7руб с проч- 
носгыо 539 МПа (5Skic/m m }) и выше необходимо следить, чтобы
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температура нодотрсла не снизилась при пынолненпн первого за
полняющего слов ниже чем на 50 % от номинального значения 
пблЛЛ). При выполнении последующих заполняющих и облицо

вочного слоев эта температура не должна быть ниже +5* С. Если 
температура подо! репа упала ниже указанной, необходимо выпол
ни 1Ыюдо( рев кромок.

4.4.11. Перемещение внутреннею центратора разрешается 

олько после тою , как полностью спарен корневой слой шва элек- 

роданн с целлюлозным мокры тем  пли 3/4 периметра стыка элек

тродами с основным мокры тем .

4.4.12. Сварной шов облицовочнот о слоя должен перекрывать 
осноаиой металл в каждую сторону от шва на 2,5-3,5 мм и иметь 
усиление высотой 1-3 мм. ЧешуПчатоаь шва должна быть опти

мальной - 0,3-0,8 мм. Допускается колебание чешуйчатое!!! до 2 мм 

фи условии обеспечения рст ламсН1ирооа1Н1ой минимальной толщи
ны усиления шва.

4.4.13. C imkii труб диаметром 1020 мм и более с нормативной 
прочностью 539 МПа (55 ктс/мм1) и выше должны быть иодпарсны 
Diiyiри электродами с основным мокрыiнем.

Примечание. Не подлежат внутренней иодппркс стыки уча

стков трубопроводов, подключенных к действующим тпзопроводам 

шш содержащих остаточный природный tm  или конденсат.
4.4.14. Подвлрку поворотных стыков, а также стыков раз по

стенных труб выполняют но всему периметру для диаметров, ука

занных в и. 4.4.13.

4.4.15. Подвлрку неполоротных с|ыкия (в случае сварки кор

невого слоя электродами с основным покрытием) осуществляют на 

filtxiteft четверти периметра и па участках стыка с непроваром. При
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сварке корневого слоя электродами с це л л ю л озн ы м  покрытием под 

варку необходимо ирою подигь тол ько  на у ч ас тк а х  с непрооаром.

4.4.16. П р и  сварке сты ков захлсстоп, катуш ек, где подварка 

и знутри  труб ы  певозмож1га или затруд нена, величина непровара не 

долж на  превы ш ать требовании, у к а за н н ы х  в табл. 1.21.

4.4.17. Подаарку вы полняю т перед началом  сварки запол

н яю щ и х  слоев шва (оптимальны й вар и ан т ) или  сразу же мосле за

вершения сварки стыка.

4.4.18. Подпарочиы й Шоп долж ен им еть  усиление и ш ирину п 

соответствии с табл. 1.8. поз. " И ' \

4.4 19. Ч тобы  предупредить о б р а зо ван и е  дефектов между сло

ями перед наложением к а ж д о ю  послед ую щ его  слоя шоа, поверх

ность предыдущ его шва должна б ы ть  тщ а те л ьн о  очищена о т  ш лака 

и бр ы зг  направленного металла. П осле  о к о н ч а н и я  сварки поверх

ность облицовочного  слоя шва такж е д о л ж н а  б ы ть  очншена о т  ш ла

ка и брызг.

4.4.20. М иним ально допустим ое коли чество  слоев ш ва при 

р учко й  д уговой  сварке указано в табл. 1.13.

1аблица 1.13.

Количество слоев шла при  р учн ой  сварке сты ков труб

Т о л щ и н а  стенки 

трубы , мм

Количество слоев ш ва  пр и  сварке Kopiicooi о  слоя 

электродами с р а зн ы м и  видами покрытия

с основны м и с целлюлозными

до 10 3 2

10-15 4 3

15-20 5 4

29-25 6 5
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4.4.21. Спорные соединения разрешатся осгаоллп» незакон

ченными после окончания рабочею дня ннн при оаанолкс работ с 

уаюписм, чю  количество пынолненныл сюсп шпп обеспечивает за

полнение разделки кромок но ю л mi me ciciikii нс менее, чем на 75 %.

4.4 22. При спорке силков допускаемся мноюпалнкопая сварка 

заполняющих и облицовочных сноса шла (повышенная ширина раз

делки кромок, пер школьное расположение зрубонровода и др.).

4.4.23. При возобновлсиин сварки незавершенно! о стыка труб 

должны соблюдался услопня но темнерапре кромок, указанные о и.

4.4.10.

4.4.24. КаждыИ cimk должен импь клеймо сварщика или бри

гады сварщиков, выполняющих сварку. На стыке зруб нз сгалп с 

нормативным пределом прочносш разрыву до 539 МПа (55 kic/mm1) 

клеПма должны напоешься механическим способом или наииапкоИ. 

Стыки зруб из сгали с нормашпным временным сопротивлением 
разрыву S31) МПа (55 kic/mm-) и выше члркируюгея мссмыпасмоП 

краской снаружи ipyGu. Клейма и номер сн.1ка наносяiел на рас

стоянии 100 - 150 мм or силка в верхней полуокружносш |рубы.

4.4 25. Сварочные работы (условия сварки) должны быгь от

ражены в исполни|слыюй докумс111аии11 в coonicrciBiui с формами 
/10.4/.

4.4 26. При м отаж с каtушек н захмсств необходимо предва

рительно выполниib следующие cipoitiaibiiMc рабо1ы: вскрытие 

участка трубопровода, выполнение прнямкоп и выходов с целью 

обеспечения качественной сборки пы ков и их сварки, обеспечения 

безопасности работающею персонала. При эгом следует ciporo вы
полнять требования Инс1рукцпи но проведению oi немых работ на 

газопроводах /5,17/.
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4.4.27. Сварные соединения катушек и эахлсстов оставлять не

законченными сваркой ПК РАЗРЕШАЕТСЯ.

4.4.28. На участках трубопроводов, где визуальным способом 

выявлены поверхностные мнк|хпрсщпнм (стресс-коррозия), после 

удаления труб с трещинами должны быть приняты следующие до
полнительные меры:

а) соединяемые участки труб должны быть тщательно про

контролированы вюуальмым осмотром;

б) прилегающие к стыку участки шириной нс менее 200 мм 

контролируются па предмет наличия мнкротрещпн па поверхности 

трубы (с наружном и внутренней стороны) постным (ГОСТ 18442-80) 

пли магпнтопорошковым (ГОСГ 2105-75) методами;

Примечание. Также Moiyr быть применены методы контроля, 

приведенные в Инструкции /12/.

в) подготовку кромок иод сварку рекомендуется выполнять 

с помощью переносных машинок для обработки кромок под фаску;

г) сварные стыки подпер! акнея двойному контролю: про
свечиванием 100 % и УЗК 100 % на предмет наличия трещин.

4 5. Приварка запорной арматуры и соединительных детален

4 5.1. Особенностью сварки силков запорной арматуры и со

единительных деталей (тройники, отводы, заглушки) с трубами яв

ляется то, что их присоединительные части могут иметь существен

ное различие но своим размерам (толщине стенки, внутреннему и 

наружному диаметрам), что требует дополнительных технологиче

ских мероприятии.
4 5 2. Типы раздела кромок сварных соединений при разно- 

тотцииностн приведены в табл. 1.8.. поз. "Д ’\  "Ж ", и3".
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4.5.3. Соединения труб с запорном армахурой или труб ( 

бояыноП раэносх мо толщин с i емок осущссшляюг посрсдсшом в пар-» 

кн между c lмкуеммми элсмснхамн переходных колец заводского из 

гохоллсиия loin ncianOK из труб промежуточной толщины данной не 

менее 250 м м .

4 5.4. Тип припариваемой арма1уры и соединительных дета- 

ней по 1СХН1Г1ССКИМ харак1српс1икам (условному диаметру, рабоче

му да пне шпо и npyi нм ноказа1слям) должен uunncicinunnib  ироскх) 

на данный i азомропод.

4.5.5. Припарку запорной арма!урм должны выполнять свар

щики 6-ю разряда.

4.5.6. Сварщик, впервые iipitciyiiiiDMiiiH к припарке арматуры, 

должен спарить донускиой С1ык на о i резках, вырезанных из труб, 

присоединяемых к арматуре, в условиях» тождественных условия* 

работы при приварке переходных колец к эрмахурс.

Донускиой стык должен Gi’iib подвергнут внешнем) 

осмотру н контролю просвечиванием гамма- или рентгеновским! 
лучами.

4.5.7. Припариваемые к запорной арматуре трубы (патрубки i 

переходные кольна) должны cootBciciпопать требованиям проекн 

для данной катсюрин учаехка i азопрооодл.

4.5.8. Перед началом iipitxnaiKii и сварки нерпою ахоя шва I 

началом сварки заполняющих слоев шва необходим равномерны! 

нрсдпари1слы1ый iiouoipcn кромок кольцевыми нодо1 репа гелями д( 

темпера хурм 150-200° С.

4.5 9. Марку электродов выбирают в зависимости от мсхашт 

чсских свойств металла патрубка запорной арматуры с учетом река 

менданнп завода - изготовителя.
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Арматура из yi лсродпстых п нмзколст нрованных сталей 

(обычною химического состоя) можег свариваться электродами с 

основным иокрышем (табл. 1.5).

Арматура из высоколспфовпннмх сгалсй (никелем, ванадием, 

хромом и д р ) должна свариваться смсцналы1ымн электродами. 

Марка таких электродоп должна от оплрипп гься техническими усло- 

виями на приварку арматуры пли осуществляться по специальным 

рекомендациям.

4.5.10. Количество человек, одновременно выполняющих 

сварку стыка на трубах диаметром 530*1420 мм , должно быть не ме

нее двух,

-4.5.11. Сварку стыков слсдусг выполнять непрерывно.- Кате

горически запрещается делать перерывы л работе до полного запол

нения разделки свариваемою стыка.

4.5.12. Стыки запорной арматуры диаметром Д,=500 мм и бо

лее должны иметь внутреннюю подварку но всему периметру шва. 

Ширина иодвврочиого шва должна быть равна 8-10 мм, высота - нс 

более 3 мм с плавным переходом к основному металлу. Внутреннюю 

подварку рекомендуется выполнять после сварки первою и второю 

наружных слоев.

4.5 13. После завершения сварки стыка сю  необходимо на

крыть сухим теплоизоляционным поясом (каитмоП) до полною 

остывания.
4.5.14. Стыки приварки запорной арматуры и деталей должны 

быть проконтролированы рлднотрафлчсским методом (рением- или 

гамма- лучами) и ультразвуковым контролем.

Требования к качеству швов в соответствии с подразделом 

табл. 1.21.



ГД 558-97 cip.48

4.5.15. П р и п а р к а  ф ланцев  из )члсри д н сты х  и н и з к о л е ги р о в а н 

н ы х  с тал е й  (а р м а ту р а  с ф л ан ц е вы м  соединением) к т р у б а м  д о л ж н а  

о сущ е ств л я ть с я  в со о тв е тс тв и и  с о б щ и м и  тр сб о п п п м я м и  к сварке 

с ты к о в  т р у б .

4 5 16 П р и п а р к а  ф ланцев из л е п тр о ван н м х  и в м с о к о л с т н р о  

в ан н ы х  (а у с т е н и т н ы х )  о п л е н  к т р у б а ч  нз у гте р о д н е ты х  и п и зк о л с ! и* 

р о п а п н ы х  сгалсП  в м о н та ж н ы х  п о л е вы х  хслоппях  нс д и п у с к п с 1ся 

С ва р к а  д о л ж н а  вы п о л н я ть ся  по  сп еци ал ьн ой  т е х н о л о ги ч е с к о й  р ско  

менданни

-1.5 I/. I р у б н ы е  утлы  (о б в ш к а  зацорнЫ ! n|)MiU}|)M С П ереход  

ными к о л ь ц а м и , соед и н и тел ьн ы е  детали  с п р и п а р е н н ы м и  к а т у ш к а  

ми, се кц и ям и  тр уб , к р и вы е  в с та в к и  и нр.) перед врезкой  в д с й с гв у ю  

щпн т р у б о п р о в о д  д о л ж н ы  б ы Iь  н е п ы ш н ы  на п р о ч н о с ть  со гл асн о  

трсбопапням  д е й с тв у ю щ и х  C ll i i l i

4 5 18 П р н п п р к п  п п у ц е р о п  д ол ж н а  в ы п о л н я ть ся  п со о т  

встеш ни с т а б л  I 8 , iioj. "Л", эл ектр од ом  д иам етром  3,0 - 3,25 м м  < 
предварительны м  п о д о !р е в о м  м еталла  д о  100° С .  Д о п о л н и те л ь н ы е  

требования м о т у г  у с тан авл и ва ться  п р о е к то м

5 Н О В О Г О !  П А Я  С 13Л Р К А  С'1 L I K O D  I Г У  IS

5 I Л н ю м а ш ч е е к п я  свар ка  п о д  ф лю сом

5 I I. А в то м а ти ч е с к а я  свар ка  иод  ф лю сом  секций  т р ) б  (д вух- и 

трелтрубны х) п о в ы ш а е т  п р о и зв о д и тс д ь н о с ть  и тем п  м о н та ж а  труб о  

провода.

С в а р к у  осуществляют на трубосварочных базах типа С С Г  

И Л У , С У  Г  Г, б  1 C  в lanncHMociH о т  протяженности спариваемою 

участка



РД  558-97 Cl р.-19

Сварка может б ьпь  о д н о й  иронией и двухсторонней. (Зилы 

сварных соединений показаны о табл. 1*14.

5.1.2. II настоящем разделе приводя гея тех* юл отческие  тре

бования но сварке сил коп груб с применением трубосварочных баз.

Технолог н * автоматической сварки  сскиий труб  должна быть 

аттестована при у ч а с т и  Заказчика, о  чем составляется акт.

Аттестация включает; замер парам етров швов, контроль ка

чества физическими М П илами, механические испытания

(ПрИППЖГННГ М, III ИМ III ПИ** »И* III HIM Mill.I мм )Jlil|l|t\KI too kin lb

( ь | « и ф щ  п п  ш и л  l l l t i l l  Ш .0 и - В  5 или по согласованию  с Заказ

чиком).

Технология двухсторонней ;и п о м а п п с с к о п  сварки подробно 

описана n UCII 006-89 ( I).

5.1.5, При И1НПОПЛСШИ1 секции ip>G вы полняю т следующие 

основные операции:

• сборку силков 1 руб иод сварку;

• сварку нерпою  кормепш о слоя шва;

• подпарку корневою  слоя ш ва р учной  сваркой и ж  аптома- 

тнчсской пол флюсом;

• аоюма1НЧсск)ю сварку иод флюсом заполняющих слоев 

ш ва в соответствии с данным разделом.

5.1.4. Сварочные ма»триады { флюс, сварочная проволока) 

вы би раю кя  co iласин iaOa. I 15 с у ч е ю м  пр очностны х  свойсш ме

талла труб. Сварочные м акриилы  д олж ны  иметь сертификаты злпо-

Д Я - Н З Ю Т О П Н 1С.ЧЯ.

5.1.5. Сварочный флюс iic iiocpcac iпенно перед сваркой дот- 

жеи быть прокален но режиму, приведенному в табл. 1.16. или в со- 

oincfcjiutii с паснорш мми данными.
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Т а б л и ц а  1.14.

П и л ы  с л п р п ы х  со е д и н ен и й  п р и  а п т о м а п п с с к о П  с п а р к и ( Л С )

Иози I пи разделки кромок, ппд cnapitoi о Х а р а к т е р и с т и к а

Разделки кромок*
1 * 'V* - образ н Я Я 0ШЮС10р0МЦ«Я
2 - л з у с ю р о ш и л  н с < и и м с г р н * ш « < ,  

и, ei, П • по DC И 006 89

АС по рушоП модппркс:

1 - коримой слой,
1 * заполняющие н обтщовомпиЙ 

C IO  и

АС но ручной лауслоПноП 

подплркс
1 • ХОрИМОЙ слой,
2 - х о р о й  подиарочимП слой,

3 • заполняющ ие и обл ицовочны й

слои

Г)

л)

АС Двусторонний
I - icm on o iH se cK n fl п о п л *р о *т ы й  

слой.

I * (тугрспн*» АС,
} - MippKiix* АС

Дпусюронии ЛС с ИСКАМИ* 

ческой обрвОо!коП кромок 

(но DCIKXKH19)
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5.1.6. Сварочную проволоку необходимо использовать с 
омедненным покрышем.

Обычная сварочная проволока (По омеднения iioncpxiiocin) 
перед употрсбиением должна быть очищена на станке от ржавчины, 
жировой смазки и |рязн (станки МОМ-2, МОН-51).

5.1.7. Условия хранения флюса, сварочной проволоки, достав

ка их к месту работы аналое нчна трсбопаниям П. 4.2.4., 4.2.5.

Таблица 1.15
Сварочные материалы для автоматической сварки *

Способ 
сварки 

стыков труб

Класс прочное! и 
трубы

(ГОСТ 20295-85)

Марка
флюса

Сварочная про
волока

Сочетание
ЛН-348Л Св-08

К 50 ЛП-Э48Л Св-08Л
ЛМ-Э48Л Св-08ЛЛ

К 55 ЛП-348Л Св-08ГЛ
Односторонняя (ЛП-348ЛМ) (Св-081'Л)
сварка но спа* ЛИ-47 Св-08

рноасмому К 55 ЛИ-47 Сп 08Л
пручную кор ЛИ-47 Св-08ЛЛ
невому слою ЛН-47 Са-ОИ'Л

К 55 - К 60 ЛИ-47 СВ-08ХМ
ЛИ-47 Св-08МХ
A iF O c Св-oiXM

К 55 - К 60 ЛП-НС Св-ОвМХ
лм -и с Сп-ОВХПСНМГ

К 60 - К 65 ФЦ-16 Св 08ГНМ
ф Составлено по данным ПС1Т 006-89 /4/
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Таблица I 16

Режим прокалки флюсов

Марка ф'поса Температура прокалки флюса,* С Нремя выдержки, ч ;

ЛН-Э48Л 200-300 1.5
ЛП-47 300-350 1.5

ЛН-ОС 300-350 1.5

ФЦ-16 -100-500 3,0-3.5

Для прокалки флюса чож ег применяться печь сопротивления 

С1Ю-5.5.

5.1 3. ['сжимы '1П!оча!пчсскип спаркн jano шлющих слосп  ш пи  

ip)6 иривслсиы о табл. I 17 (обратная полярность)



Таблица 1.17

Режимы* автоматической сллрхл пол флюсом стыхов труб

Диаметр труб, 
мм

Толщина
С 7 С М Х К ,  М М

Диаметр элек
тродной про

волоки. мм
| Слон шяа

Сварочный 
ток, А

Напряжение.
5

Скорость
e s a p K H .

v i / 4

Смещение 
электрода 

с зенита, мм
1 2 3 4  11 5 1 6 iI 7 1 3  1

6
2 1 350-450 3—36 15-20 35-Ю

Последующие 350-450 * 15-20 30-35
325-425 7-12.5 7 1 -4)0-500 34-36 30-35 35-40

П о с л е д у ю щ и е 450-5001 36-38 30-35 30-40
Болес 3 1 500-oOU 34-36 25-35 35-40 )

I
1 12.5 Последующие 650-750 26-33 30-40 30-40 I
1 6-12.5 7 1 400-500 42-4-i 35-10 '60-50 1

Последующие 500-550 42-46 35-40 40-50 1

530-520 | 1
н! 3 1 550-650 42-44 35-50 40-о0 )

I
! Последующие 700-750 44-46 35-50 зо-4о !

1

1 Болес 3 1 550-o5i) II 42-44 35-50 40-уО I
1
!! 12.5 Последующие 6S0-750 !! 4 4 - 4 6 35-50 30-40 !

J  i1 I  1} 550-о50 1t 44-46 1 40-50 1 60-80 I
ю :о -и ;у 7-12.5 1\ Последующие 11 650-750 J 46-48 1 40-50 | 40-60 |

4 11 1 I1 3C0-90G 1 44-46 | 45-50 | 60-80 1
1 Последующие 1i 900-^50 1 46-13 | 45-55 1 40-60 |

3 1 1t 750-400 1 ■*4-46 I 45-55 1 60-60 1

1020-1220 Боле: 12^5 Последующие 11 300-650 I 46-48 I •‘0-55 1 40460 1
4  11 I 1 $00-900 ] 44-46 | 45-55 1 60-ЯО 1
4  11 i  1оследуюшис 1! t l 00-1100 1 46-48 I 70-90 1 40-о0 |

4  1| Облицовочный 1 300-900 1 46-48 t 40-50 i 40-о0
3 ]1 1 1 750-600 f 44-46 | 40-50 1 30-100

1420 9-16 1 Последующие I 300-350 1 46-48 } 40-50 Г 40-60 I
4  | 1 t 300-900 t 44-46 l 40-55 t 30-100
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П ро аол:кгмие д гёд-1.17

1 1 2  11 . _ 3 ,I 4 | 5 ■ 0 7* i 3
t i1 . ..  ■ 11 Последующие f SDO-000 1 46-8 ■ 40-50- « 40-30

| 1 1 750-100 1 44—6 1 40-50 ! MW00

Более 16
3 I Последующие 1 sco-aio i 44-4£ II 50-55 1 60-80

ы:о 1 Облицовочный 1 350*900 1 46*48 i 40-50 И 40-10
1 ( 300*900 1 44-46 1i 40-55 s SO-i 000

4 Последующие t 1000-i 100 1 44-46 70-90 i 60-10 ~~
СбЛНиОЙОЧНЫН 1 300-400 1 46-43 !< 40-50 * 40-30

П р и м е ч а н и е  1. Вмлег элехтрода диаметром 0  2 мм - 30-45 мм; 0  3 мм - 40-^5 мм; 27 4 мм - 4в-50 мм; угол 

пахлона элехтрода “зперед” - до 30®.
2, Режимы сзаркн являются ориентировочными. Механические сзойстза сазрцдс соединений 
должны удовлетворять требованиям я*л* 1 -1.6, 4,1.7.
3. При сзархе термо упрочненных труб запрещается применять сзарочную ггроаияоку 0  4,0 мм.
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5.1.9. Число слоев (Gcj у ч е т  п о д а р о ч н о ю  слоя), выполнен- 

$лх автоматической сваркой под фшосом, зави си т  о т  толщ ины  стен- 

(Ь трубы  и долж но соответствовать:

Толщ ина стенхн трубы, мм Число  слоев (не меисс)

ДО 16,3 2

дл 5

до 25,0 4

до 32,0 6

5.1.10. ГоювыИ шип доллси имей, усиление высотой не менее 

I  и  н с  более 3 мм. Ширима спорною шва в  записимосги ОТ Т О Л Щ И Н Ы  

ленки трубы и вида разделки кромок должна соответстовать дан* 

тым табл. 1.18. Сопряжения облицовочных швов между собой и 

кновным mcibjuiqm следует выполняв с плавным переходом.

Габлнна 1.18.

Ш и р и н а  сварною  шва л тппнсимосгн o r  т о л щ и н ы  сгспкн трубы 

и вида разделки к р ом о к

Толщ ина  стенки 

трубы , мм

Вид разделки 

кромок (табл 1.8)

Ш ирина сварного 

шва (не более), мм

7-8 - О "  - образная 14+/-4

8-12 HU "  - обратная 20 1/-4

12-16 "U "  - об р ащ ая 24 4/. 4

15-20,5 С  двойным скосом 26 4/- 4

20,5-28 С  двойным скосом 32 4/- 4

5.1.11. Иодпзрку пм ков  труб диам етром  1020 - 1420 ммследу- 

ег пыноиияхь в один слой. Ш ов  должен иметь усиление не менее 2 и 

пс более 3 мм. Ш ирина швл при ручной  подл арке 9-14, при автома

тической - 12-18 мм
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5.1.12. Лтомашмсскуш подпярку кормя мша под флюсом пи 

110ЯПЯ10Г ПО пссму IICpilMCipy С1МКП ПРОПОЯОКОП ДНЯМСфОМ 2 иля 

3 ММ 1 СМИ ЖС МП1СрНПЛПМН, коюрмс рекомемдоплмм ДЛЯ еппркм )| 

пош топш х слое», после сварки корневою слоя мша млн после пи 

полмення всех наружных сноси . /(ля ширин чожег примсмян.ся сщ 

poMiii.tii I ран I op imialCM7M.

51.13. Вели подпорку осуш сст.ш ог мосле еллркн Kopucnoi 

слоя шва, ю  им кри вд  времени между окончанием сварки корня т  

и началом сварки подиарочпою слоя не до1ЖС|| itpciiMinatb 40 мш 

Сели полварку i i m h o m i i h i o i  после )аисрн1сння сварки наружных июс 

шпа. го шиернпл времени межлу окончанием сварки шва*

началом выполнения иолпарочиою слоя нс должен и р с п ы и т ь  1,5 я

5.2. Молуа1н о м л 1Ичсскля сварка о среде yi лсинами о in ia

5 2 1. 11олулпгомли1чсская сварка в среде >члскислого т  

/СОУ мо/Кег нримсня1ься для сварки заполняющих и облицовочном 

слоев поворотных синкоп труб щ  с т а и  с прочное! ыо до 55 кге/мч 

мри каш иальном р с м о т с  i аюироподов

Сварка должна вмнолнясься нолулпгома1ами тина ИДГОО( 

УЗ или apyi ими nnnaoi in n o i о т нна.

Гсхполо! ня сварки должна Сын. предвари i ель по ai iccm uniu

5 2 3. Сварочные р а б о т  с применением н о и у аи тм атч сск о  

сварки Morvr иыиолпяи.сп при icMiicpaiype шилу ха не ниже - 18е С.

5 2 3 Сварочная проволока п пи циты й  ra j должны cootbci 

скован» laitiiMM т б л . 1.19.

5 2.4. Для предупреждения образования нор в шпал псобчндк 

мо после поставки баллонов к сварочному посту дан , у1лекнслок 

октия1ься в течение 2(1-25 мин. За к м  с юл ус г о т р м п .  bciiim.i i , и atf 

in n itib  пемною углекислоты, содержащей повышенное количеств



ГД  558-97 c i j i .57

газообраэую щ нх  прпмсссП, и т о л ь к о  после э то го  м о ж н о  н ачи н ать  

сварку.

Т аб л и ц а  1.19.

С п ар оч н ая  п р о п о л о к л  и з а щ и т н ы й  газ

О бласть

применения

М а р к а

мриполокм

Д и а м е т р  

п р о п о л о к н ,  мм

З а щ и тн ы й

гат

П о в о р о тн а я  сварка С п -0 8 Г 2 С 1,0- 1.4 С в а р о ч н а я  угле
сты ко в  труб  с н о р  и »  Г О С Т ки слота  но  Г О С Т
ма ш в н о П  п р о ч  3246-8-1 8050-85,
н остью  д о  539 М н а 1 - I I  сорт.

(55 кт с/мм*) пищ евая

5 2,5. Д ля  эф ф ем нпноп  о с у ш к и  у 1л с к и с л о го  гата его следует 

пр опусти ть  чсрс1 и !л1о()гДсл)п £л ь  з а п о л н е н н ы й  сслнкот елей. С м е 

ну  сслнкш сля  производить  од н ои рсм сн м о  с зам е н ой  баллона  с учле- 

кнелотон. lice сслнкогсля п о с у ш и  теле п э т о м  случае  долж ен бы ть  нс 

мечее 500 г.

Д л я  удаления а д сор б и р о ван н о м  к и с л о т ы  селнкогель перец 

применением следует просуш и  1Ь ю р я ч н м  по|д улом  и;ш  п печи при  

icM iicpn iyp e  150-200° С  п течение 2-х ч.

5.2 6. С в а р к у  стелу с г п р о н зп и д н ть  на  п о с т о я н н о й  токе  о б р а т 

н ой  полярности  пт режимах, п р и в е д е н н ы х  п таб л . 1.20,

Габли и а  1.20.

Режимы п о л у ав то м а ти ч е с к о м  еппрчи

7(lUMCl)l элек И мне г С»<1!Т 11лм|1ямсмне. Раскол тэта. Скорое к»
тродной про элем рода cnapo'iiio 0 л/ммн подаваемой
волоки, мм го тока. 

Л
проволоки.

м/м
U 12*15 1)0-180 20-24 11-16 200-250
м 15 220-240 25 26 11-16 300-260

5.2.7. С в а р к у  сты ков  н е о б х о д и м о  о с у т с с т а л я т ь  без переры вов 

в работе  П р и  вынужденном переры ве, преж де чем п р и ступ и ть  к
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сварке, стык следует просушить (или подо!реи до 50° Q  газовой го
релкой.

5.2.8. Подготовительные операции и требования к геометри
ческим парамсфам шва атшлот ичиьт ручной элск1родугопой сварке.

5.2.9. При сварке труб толщиной стенки 3>|б мм * контрола 
УЭК 100 % на наличие нссплавлення между слоями шва, независимо 
от. выполнения рлднотрафнчсского кош роля.

6. УСТ РЛИГ:11ШПРтЦШ1 п и ы к л х  ГЛЭОИРОПОДО»'

6.). 1рс0опання НПСЮЯ1НС10 ра тлела распрос1раняюгся на ре
монт сварных стыков с трещинами (свитами), образовавшимися в 
процессе эксплуаглцип мат нс1рал1.ных I анжрополоо.

Ремонт нро1яженнмх ipcimin п стыках следует рассматривать 
как исключительное мероприятие апарнНжно характера, пытанное 
сложностью нропедення еппрочно-минталпых работ, связанных с 
вырезкой cihiKa н монтажа каiутмкн.

Стыки разрешается ремойiпропан, на участках татоироводов 
потемниИ прокладки MY кашорнИ о заболоченных малонасслсн- 
иых сспсрных районах cipntiM при услопнн сш ласоплння с местны
ми органами Госгортехнадзора РФ.

6.2. Ремонт трещин не допускается о местах:
• пересечения с ccicciпенными и шкусопенными препятстви

ями (автомобильные доротп всех наторим, включая дороти общего 
пользопанпя, ЛЭП свыше 35 кПг);

• учла км, примыкающие к переходам через автомобильные и 
железные дороги всех категорий па расстоянии 500 м ог трэшщы пе
рехода;

1 Гаотел с о ста вл е н  п о  л а н н м м  И н с т р у к ц и и  п о  т е х п о м о щ и  yc ipa iie tiH J l 
тр и в ю т  • с м р н м х  с т ы к а х  ip > 6  п р и  э к сп л у а та ц и и  ч а п | С1р г л М 1М я  I ш о п  п о п  о  лот» 
101 I l f  I I I  Л  J П О  "  I ю м с н ы р а н с т а з '* ,  у тп гр ж д е н н о П  М и ш ю м р о м о м  17 н ю н я
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• участки газопроводов:

а) категории 1);

G) категории I, за исключением переходоп через болота Ш

тина;
ш) категории II, ?я исключением переходов мере? болота II 

тина и трубопроводов, прокладываемых по территории распростра

нения вечномерзлых грунтов, имеющих при оттаивании относитель

ную осадку свыше 0,1.

6.3..Ремонту сваркой подлежат кольцевые стыки труб из ста

лей класса К50К60 включительно:

• диаметром 1020 мм, 1220 нм с трещинами протяженностью 

до 250 мм;

• диаметром 1420 мм с трещинами протяженностью до 350 

мм.

6.4. К ремонту стыки» допускаются спарщИкн. имеющие 6-н 

квалификационный разряд и ознакомленные с соответствующими 

положениями настоящего ГД

6.5. Независимо от характера выполняемых сварочных работ 

сварщик перед допуском к работе должен пройти предварительную 
стажировку по заварке трещин в тождественных условиях (на ими

тированных образцах) в течение нс менее чем 1 смены. В промессе 
стажировки сварщиком отрабатывается техника заварки 1 ретин, 

получения требуемой формы и качества шва.
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6 6. По результатам стажировки спарщик должен выполнить 

доп}СКную запарку трещины Донускная запарка подвергается*

• пнсшисму осмотру и обмеру, при котором запарка должна 

удовлетворять требованиям и. 6.9.10. ипсюящсго раздела;

• ультразвуковому н радио! рпфнчсскому контролю п соот- 

остсюнн с требованиями и. 6 9 II.

6.7. Релн запарка но результатам осмотра и обмера или физи

ческих методов контроля не удовлетворяет требованиям, то произ

водится запарка и повторный контроль двух имитаторов трещин. D 

случае получения при повторном контроле неудовлетворительных 

результатов хотя бы на одной запарке, спарщик признается не вы

державшим испытание

6.S. Для выполнения ремонтных работ должна быть подго

товлена следующая техника, механизмы н приспособления:

• сварочный агрегат - 2 поста (1 - резервный);

• электростанция;

• лаборатория 111 1 Л;

• приспособление для подот репа стыка;

• пропан;

• лрель с набором спсрл;

• шлпфмашиикп, шлнфкрутн:

• электроды и инструмент электросварщика;

• водоотливной насос типа “Г ном** (при необходимости),

• инструмент для земляных работ;

• термометры тина ГП-2 пли термокарандзшн.
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б 9. Заварка дсфск! ною учаакл и кош роль камса ва

6.9.1. Пропсам проверку спариою смыка физическими мсто- 

дамм (радмо1рпфмчсскпм или ультра туковым) с мелью определения 
cociояпня камссшл с в а р н о ю  шпп и лмяплсиня т рашщ трещины. Оы- 

Яйлемнме I ранним 1рсшмнм 01мсмаю1ся на ам кс. Предвари 1слмю 

на ам кс должно бьпь удалено нюляцноннос мокры т е  на ширине 

нс менее 200 мм .

6.9.2. Стык можег подверниься ремонту при условии, что в 

нем имеется не Солее одной трещины. Стыки с трещиной, выходящей 

па основной металл: или имеющие болссчшнон трещины, ремою у не 

подлежат.

6.9.3. Па расстоянии нс менее 30 мм о г траннц трещины L с 

каждой поролы засасрлипаюг два о ш ерстя  днамаром S мм. Тре

щины длнноИ до 100 мм выбиранися полностью (включая участки 

между концами трещим и засверленными отверстиями) механиче

ским методом (шлифмаиишкой). Ныборкл должна иметь в попереч

ном сечении чашеобразную форму с п а т о ч н о й  толщиной 1-2 мм с 

yi лом скоса 24-35*. И продольном сечении концы выборки должны 

плавно выходиib на нпружную ниперхноаь с радиусом перехода 80- 

100 мм.

Возможна сквозная разделка д сф сктою  участка соарною 
шпп с зазором между кромками до А мм.

Допускается выборка дсф сктою  учпака тазовой резкой с 

последующей механической обрабошой (1Ш1нфма1иннкоП) кромок на 

глубину не менее 3 мм от поверхности реза (п пределах ремитируе
мого шва).



ГД 558-97 C Iр.62

6.9.4. С помощью кольцевою подо! рспатсля пропзподни 

подогрев разделанною  и прилегающего к нему участков шириной и 

меПес 150 мм до температуры 100-150° С. Нагрев контролируем 

термометром тина TII-2 шш термокарандашами на расстоянии la 

15 мм ог кромок разделанною  участка.

6.9.5. Сварка первого (корневого) слоя, заполняющих и о( 

лицооочныя слоеп выполняется электродами основною  типа "к 

подъем'* по всей длине разделки в соответствии с требованиями щ 

СТОЯ1ЦС1 о РД.

При Повышенной величине зазора (до 3-5 мм) допускаете 

применение подкладных пласт на из спокойных малоуглсродисте 

сталей толщиной 2-2,5 мм шириной 1500 мм.

6.9.6. Перед нало/кеннем последующих слоев поосрхнист 

предыдущего шла должна быть очищена ог шлака н бры зг папам 

ленного мегалла.

6.9 7. Трещина длиной от 100 до 250 мм устраняется u icn ji 

шпм образом:

а) весь участок между засверленными o i п ер стя м и  услов* 

разбивается на дпе равные части (рис. 1.4). Исрвопачалыто Выборг 

осуществляется на участке ИЛ ”;

б) производится предварительный подотрет» металла и коа 

зроль температуры поло! репа аналогично и. 6 9.4.;

в) производится заварка >частка “Л" корнспым и заполни 

щттм слоями пиал от нчно и п. 6.9.3 -6 9.6 с послойной зачисткой ;

г) производится выборка, предварительный нодотрсв и 

варка участка *Ч>" липлопрню и 6.9.6 ,

д) производится нодотрсв всего ремонтируемою участка n t 

заварка облниопочным слоем но всей длине разделки.
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6.9.8. Трещина длиной ог 230 до 350 мм устраняется следую

щим образом:

а) весь участок между засвсрнспными отверстиями условно 

разбивается па три равные части 13, Г и Д  (рис. I.5.). Первоначально 

выборка осуществляется на центральном участке "13” аналогично и.

6.9.3.;

б) производится предварительный подогрев металла и кон

троль температуры иоАшрепа апалоииио к. 6.9.4.;

в) производится запарка участка "13" корневым н заполняю
щим слоями аналогично и. 6.9.5. с послойной зачисткой;

г) производится выборка, предварительный подотрсв и завар

ка участка "Г" аналогично it.it. б.9.8а - б.9.8в”

д) производи гея выборка, нрсдппрн1слы1ый подотрсв и завар

ка участка "Д” аналогично н.н. 6.9.8.а - 6.9.8п;

е) производится иодотрсв леею рсмоширусмого участка н за

варка облицовочным слоем но веси длине разделки.

6.9.9. После окончания сварки стык закрьиь теплоизоляцион
ным поясом до ТЮЛН01 о остмлаиня.

Категорически запрещается ускорять остывание стыка путем 

смачивания подий, сна им и т.и., а т ткже производить подачу газа в 

отремонтированный участок тазонропода ранее 1 ч после окончания 

работ.

6.9.10. Отремонтированный участок подвергается внешнему 

осмотру. Геометрические параметры типа должны соответствовать 

требованиям настоящею ГД. Подрезы, иезаплавпенииые кратеры и 

выходящие па поверхность поры не допускаются.

6.9.1 К Отремонтированный и прилетающие участки длиной 

по 100 мм в каждую сторону должны быть проконтролированы ра- 

днотрафнчсским и улыразлукопым методом.
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Количество контролируемых уч аа х о о  должно coorncTCTDa 

вагь трсбопанням подраздела п В  настоящего РД. Непровары  

нссилаплсиия нс допускаются.
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:м выборкм металл*



шов

l • iCCpHCOOH е л е й  

(I - заполняющие слои 

III • облицовочный слон
u s . См*»» п»«ио*«* умеет»* стыки (выборки) пом алии* TfMuutHM от 250 до 250 ым: В. Г, Д  - участии выборки металла
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6.9.12. Допускается м о то р н ы й  рем онт спнрпых стыков, если в 

них имеются отдельные норм и ш лаковы е включения.

6.9.13. Учасгок газопровода с отремонтированными стыками 

должен быть подперт нуг испытаниям а соответствии с Типовой 

Инструкцией по безопасному ведению ош еп м х работ на газовых 

объектах Ми1наэирома*75/.

6.9.14. На вынолнсинмс работы  составляется технический акт 

(Приложение 9), которым п н ятдн сииы П  срок высылается в район* 

иую Инспекцию Газналзора ГАО "Газпром'* и головное иредирнятне 

/Г П .Д 11Л

7.ЗЛиЛРКЛ (ЕХПОЛОШ ЧЕСКПХОГОЕГСГМ П

7.1. При проведении работ следует строго руководствоваться 

требованиями мТиповом Инструкции по безопасному ведению огне

вых работ на т о з ы х  объектах М и т  аэнром я" 151.

7.2. Запарка тсхнолотнчеекш с отверстия должна осушсст- 

влягъся сварщиком не ниже 6-го разряда, прошедшим тренировку в 

соответствии с и. 4.1. Работа долж на выполняться в присутствии 

должностного липа, ответственною  за качество сварочных работ по 

данному объекту.

7.3. U местах вырезки тсхнолот пчсскис ствсрстий (окоп) необ

ходимо обслсдопать металл ультразвуковы м прибором для уточне

ния толщины стенки и выявления в металле дефектов в виде расслое

ний.

При обнаружении расслоения металла место вырезки окон 

должно быть изменено



ГД 558-97 cip.68

7.4. Окна (отверстия опальной формы, рис. 1.6.) должны бы п  

не Солсе 250x350 и не менее 100x150 мм, при эюм ширина о i версии 

не должна превышать иолишшу днпчс1рп pcMoiiutpycMuii трубы. 

Разница между шириной и длиной о iверсии должна Gi.m. tie менее 

SO мм. Окна должны pncnoaai аться не ближе 0,25 м or продольною 

И0,5 м - or КОНЬЦСПО! о шил.

7.5. Заоарка технологических отверстий осуществляется путем 

(установки пластины (заняты ) опальной формы.

7.6. Пластина должна бьиь выполнена но шаблону из того жт 

материала, что и основная труба. Кромки пластны  и трубы после 

изовоП резки должны быть обработки  механическим способом со 

Скосом 25-30°.

7.7. Зазор между кромками трубы и пластины должен быть i 

Пределах 2-3 мм.

7.3. Спарка должна производиться на подкладном колык 

Подкладное кольцо в виде полоски ш  листовою металла толщиной 

I.0-3.5 мм прихват ыпастся к пласт пне так, чтобы сто кран выступят 

я край отверстия и пластины на 10-12 мм. При л о м  подкладное 

кольцо должно быть плотно прижато к сонрлтасмым плоскостям 

пластины тр у б ы .

Примечание. Допускается сварка бет подкладного кольца при 

условии: а) кромки подготовлены механической обработкой с за 
Юдиным полем допускоп;

б) сварщик обеспечивает ионный провар корня типа.
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Ki к

‘ { Т \

щ .-L»
т *

' Lf* fcJ

а - сварка нечетных сдоев; 
б * сварка четных сдосз;
Н * начало еаархи; К - конец сэзркм

Рис. 1.6. Схем а заварки тсхиологичесхон заплаты: 1 * форма обработки; 2 - последовательность выполнения 
слоев шва; Ро - радиус окна; Рэ - радиус заплаты
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7.9. Корень шва свариваемся электродами оснопною тип 

диаметром 2,5-3,25 мм, последующий слой - электродами AitaMeipoir 

3*0"4|0 мм. Требования к tipcaonpiucjiuioMy подо! репу С1ыка - в со 

Offtetetпни с it. 4.3.13. Температура иодшрепа не ниже 70° С.

7.10. Прнппркл ПЛ1 С1И11М должна мронтполн1 т>ся обрати# 

ступенчатым методом с симметричным наложением unton (рис. 1.(1 

Начало и конец участка ища должны Сын» смещены o r iopinoiiTa.ii 

ной оси на 30-50 мм.

7.11. Kpaicpu первою слоя должны пышнифопываться t 

целыо обеспечения плавною перехода швов в мсаах их перекрыт 

(tauiccia). Длина спарипасмою шна при oGpauio-cryiieiiHaioM чек 

ас должна быть равна 200-250 мм.

7.12. Количсс1во слоев шва для ip>G е mmumioU сгепки 5 

IU мм должно бм 1Ь нс менее 3-л. Для более кы ск н о  Mciajmn - « 

1ЛПСП0 тпбл. 1.13.

После тоершения сварки ;:юв стсл)сг накрьмь сухим тепле 

ноляинонным чаю и ал о м  (кошмой) до полною ос1Ывания.

7.13. Кошроль качества шпоа - в соответви н  с и. 8. паси* 

щеп> РД. с ирнмсиеиием реипсиопскою просвечивания но ГОС 

П512-82 и упыратукопою контроля по ГОС1 N782-86 Непровар 

*JMbu\  не лониклекя.

7.N. Па сварку пластины ( ш таты*') юс1ппляс1ся акт >сН 

210П.КЧ1Н0Й формы /10/. DCII 012-88, ч.2.
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8. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА И ГЕМОМТ СВАРНЫХ ШВОВ

8.1. Контроль качеств спаркн при прои зподстс PDP ни гяю- 
провидах осуществляется па всех этапах путем*

а) проверки квплнфлклцшт сларнтнкоп;
G) кош роля исходных материалов, труб, соединительных де

талей, lanopnoft и распределительной арматуры (входной кон

троль);

в) систематического операционною контроля, осуществляе

мого в процессе сборки н соарки;

г) визуальною конгроля, замера параметров шва;

д) контроля сварных соединений физическими методами;

с) механических испытании сварных соединении,

ж) контроля за своевременным н качественным велением ис

полнительной технической документации

8.2. К сварочным работам допускаются сварщики, агтссто- 

ианнмс в соответствии с '‘Правилами аттестации сварщиков" 

утвержденными Госгортехнадзором России 16 марта 1993 г.( а также 

прошедшие проверку и стажировку но конкретному виду работ.

8.3. Проверку квалификации сварщиков осуществляет комис

сия производственной организации под председательством Главного 
сварщика. Протокол проверки утверждается Главным инженером.

Комиссия создается по согласованию с местными органами 
Госгортехнадзора /II/.

8 А  Трубы, соедини тельные детали, прматура н другие мате

риалы должны удовлетворять требованиям, изложенным в п.п.2.1. - 
2.17.

8.5. Назначение н область применения сварочных мак'рнп юв 

должны соответствовать данным табл. 1.5., I 6 ,  1.15.
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Сварочные материалы должны имел, сертификаты завода- 

изготовителя и соответствующую маркировку, подвигаться вход

ному кош ролю и аттестации с учетом положений, указанных в разя. 

III.

8.6. Операционный коитрочь должен выполняться инженерно- 

техническими работниками ( мастерами, прорабами и контролерами 

ПИЛ)* При этом осуществляется проверка правильности н последо

вательности выполнения технологических операций по сборке и 

сварке в соотвстсгвнн с требованиями разя. I. настоящего РД и с 

отметкой о сварочном журнале.

8.7. Все (100%) сваренные соединения должны быть подверг

нуты визуальному контролю п обмеру. Визуальный контроль и об

мер выполняют контролеры ПИЛ*. При этом п швах но допускают

ся: трещины, свшци, выходящие на поверхность шва поры, подрезы 

нс должны превышать значения, указанные в табл. 1.21, а также п 

3.2.29. Размотолщшшость, смещение кромок, усиление шва, угол 

скоса кромок должны соответствовать параметрам, указанным а 

подразделах 2-7 настоящего РД.

8.8. При двусторонней автоматической сварке необходимо 

контролировать смещение осей наружного и внутреннего швов. Оно 

должно быть не более +/- 1,0 мм. Глубина проплавления внутреннего

' Контролер»! П ИЛ (дефекте екоинсты) долами быть лгтестпопнм и соот
ветствии с Правилами аттестации специалистов и*рэзр\шпю1Цсго т^итролл 
Гос торте .ип^ю ра Р Ф /16/.
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шва, не должна превышать 50 %  толщ ины  стенки трубы (не более 
7 мм), а отношение ширины ш ва к глубине проплавления должно 
быть не менее 2,0.

8.9. Стыки, выполненные электроду! oeoit сваркой, после 

внешнего осмотра и устранения всех недопустимых наружных де

фектов подвергают неразруш ающ ему контролю  в объеме проекта, 

согласно табл. 1.22 или D C I1012-88 /14/.

Контролю нс подвергают сварные соединения труб и армату

ры, выполненные эаводами-ностапшиками.

Таблица 1.22.

Участок трубопровода. Всего, Радиографи Ультразвуко
район прокладки % ческий метод. вой метод.

% %
Учаахн гр)бопроаолов категории *‘В**
и 1 во всех районах и независимо от 100 100 -
диаметр*
1 рубопроводы диаметром 1020* 1*120
мч и нх участки в районах Западной 100 100 •
Гнбнрч и Крайнего Севера
Участки 1рубоировсдов на перехолах
через болота 11 и III типа во всех райо 100 too -
нах
Учапки трубопроводов на перехолах
через ж глет н ме «дороги и автомобиль 100 100 *
ные дороги 1. II и III категории во всех
районах
Трубопроводы на участках их надзем
ных переходов, тахлестов, ввари 200 100 100
ваемых вставок и арматуры
В остальных случаях:
* длх участков трубопроводов II кате 100 25 75

гории;
• для участков трубопроводов III ка 100 10 90

тегории;
* длх участков трубопроводов IV ка 100 5 95

тегории
Угловые сварные соединенна трубо 100 100
проводов

Примечание. При капитальном ремонте стыки катушек и эа-

хлсетов, выполненные на бровке транш еи, контролируются как 

обычные стыки трубопровода.
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8.10. При отбраковке секций труб| стыки, находившиеся в 

эксплуатации, перед повторным применением контролируются в со* 

ответствии с n. 3,1.9.

8.11. Кроме указанных норм количества сварных соединений, 
подвергаемых контролю физическими методами и механическим ис
пытаниям, проверке могут лодвер!аться также отдельные сварные 

соединения, назначенные к контролю представителями Технадзора 

заказчика иди Газового надзора.

8.12. При контроле физическими методами годными считают

ся те сварные соединения, величина дефектов в которых не превы

шает размеров, приведенных в табл. 1.21.

8.13. При неудовлетворительных результатах контроля хотя 

бы одного стыка трубопровода II, 111 н IV категории следует прове

рить тем же методом контроля (радиографическим, магнитографи
ческим или ультразвуковым) дополшгтелыю 25% стыков из числа 
тех, которые сварены с момента предыдущей проперкн.

8.14. Радиографический контроль осуществляют в соот
ветствии с ГОСТ 7512-82 "Контроль нераэрушающий. Соединения 
сварные. Радиографический метод"; ВСН 012-88.

8.15. Радиографические снимки со стыков, подвергнутых не- 

раэрушаюшему контролю физическими методами, следует хранить в 
полевой лаборатории до сдачи трубопровода (участка трубопрово

да) в эксплуатацию.
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Д о т с т и м ы с  р а з м е р ы  д е ф е к т о в  с в а р н о г о  ш в а

j 1 р ^ с о п р с ю о л ы  К С  II 
Н П С

М а ш е т  р а л ь н ы е  
т р > б о п р о в о л ы

Д и т я Л Т М И Л Глуби- Д-.imi | Лиши ' Глубина Диша Диша
П О  300 из ! на 300 1 но 300

Максимально аотешмаа 
С)ммарная плошап» гроемшИ 
пор и» ралнографнчсскон 
спим» е нс joiAHa нрегмшатк 
V- плчналм ччаетка ширима 
»пороге* раина S а пи на  • 
$*чч

Таблица 1.21

П р о м ы с ю и ы с
т р у б о п р о в о д ы

|<)мнг;мэа плошаль проемшН 
nop h i raaiioif афичеекеч 

* с ним» с не .1014 на прсвмисац, 
!5 '~п1.иплн %ч*ока ширина 
! • n icprto  равна S • аши» •
! 50 мч

15 но не 
боче
VI ч*м

30 мм

0 *5 но не 
беке 7мм 50 мм
25 но не | 
токе 1 
*0чч 1

2S ио не 
бокс
)<Ь'М

50 мм

О 2 S МО 
нс Co.ict 
чр̂ «

50 мм

:$ * с нс
бо-се
l(lv

30 мч

i
1

Примечания
I I) таблице примни ocjytouitic оболтсн.А S* 

толшина стенки трубы; I -  расстолннс ис»и) 
сосслинми порами: d * максимальный размер поры 
] К цепочке относит дефекты, расположенные на 
oahoiI линии о количестве не менее 3

с расетот ннсм между ними меньше патикратиото 
ратмера лефоста
3 К скоплению относат дефекты с кучным распою

хенисм о тотнчтпас не меиес 3 с расстоянием »*c>j) 
ними меньше патикратиото ратмерэ дефекта 
4 Во асеч сч> чаек максимальный диаметр поры не

Не .юшеклюкя

1 1 г : 1 СМно лотпимаядл....  л » Т ГТ п| ч ,'гоч mm.torn
Hinop «I жени а на р ij  »oi |Ч|!чмсск*м е»м • ^  греаыип1 v

и ют поп и и loop сь и ч и г  .».ttlM M u ia

50 мм 

150 мм

50 мм 

150 мм

300 мм. но не
OOHiOMKMM IIJ
( и д  _________

6 П стыкач тр> бопрпвглоп тап и р ом  10̂ 0 v t и 
более вь полнениыч с внутреннеН полваркоР 
непровары в керне шва не лоп)скаютса.

7. Ирм S<3 мм дотекаете! нспровгр в корнета «I

глубиной ло 0 25 при смешении кромок вслил ihoIi 
jo 0 IS
8 Иолрпы h.i гмасткач евлрныч швов iih co iu ix  
смешение к речек ос тмчшга/1 свыше 8.25 не 
лотекмепв.
9 II еппрмыч шоач тр%б с тстишнои е пики 8 »*ч и 
менее лотскаю тс* смешения кромок всличннен ло 
и 4 Кио не более 2 чч
10 Во псс\ е 1 ,1 * 1 тач еуммчрмла протяженно* н  
еппочишечтм 1 чЧ1%пимы\ по глубине я т  троим» 
нфскю |1 м I иобме ТОП мм шал не лолжм i 
прспыишь 50 мм (но m боке 1/0 периметра с и )

!
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8.16, При ультразвуковом контроле сварных соединений тру

бопроводов следует руководствоваться: ГОСТ 14782-76 *Швы свар

ных соединений. Методы ультразвуковой дефектоскопии*4, ОСИ 012- 

88.

8.J7. Ремонт сварных стыков.

8.17.1. Ремонт сварных стыков, выполненных луговыми мето

дами при производстве сварочно-монтажных работ, допускается в 

следующих случаях:

• если суммарная длина дефектных участков не превышает 
1/6 периметра стыка;

• если дтииа выявленных о стыке трешим нс превышает 50 мм.

При наличии трешин суммарной длиной более 50 мм. стыки
подвергают удалению. Причина образования трешин должна быть 

выявлена и устранена.
8.17.2. Исправление дефектов следует производить следую

щими способами:

• иодваркои изнутри трубы дефектных участков в корне шва.

• наплавкой валиков высотой не более 2.5-3.0 мм при ремонте 

наружных и внутренних подрезов:

• вышлифовкой и последующей заваркой участков швов со 
шлаковыми включениями и порами;

• при ремонте стыка с трещиной длиной до 50 мм засверлн- 

ваются два отвераия на расстоянии не менее 30 мм ог краев грешн- 

йы с каждой стороны, дефектный участок вышлифовмпается пол

ностью и заваривается вновь в несколько слоев (см. п. 6.9.).
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* обнаруженные при внешнем ocMoipc недопустимые дефекты 
должны устраняться до проведения контроля иераэрушающимм ме
топами.

8.17.3. Выбор электродов, режимы сварки - в соответствии с п. 
4 настоящего РД.

8.17.4. Все исправленные участки стыков должны быть под

вергнуты внешнему осмотру и радиографическому контролю. По

вторный ремонт сварных швов не допускается.

8.17.5. Количество ремонтируемых сварных стыков (швов) 

косвенно характеризует качество сварки, квалификацию сварщиков. 
Заказчик по согласованию с подрядчиком может устанавливать 
(ограничивать) процент ремонта стыков при производстве работ. 
Допустимый объем ремонта стыков послснсрвых 10 дней работы.

Таблица 1.23*

Категория трубопропода 1 п IIHV

% ремонта, не более 6 8 12

Примечание. При необходимости большего ремонта стыков

сварка приостанавливается и устраняются при

чины, вызывающие брак и, если в этом виновен 

сварщик, он отстраняется от сварочных работ до 
переаттестации.
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9. РЕ31СЛТРУБ В ТРАССОВЫХ УСЛОВИЯХ

9.!, Кислородная (газовая) резка

9.1 Л. Кислородная резка может применяться при выполнении 

всех видов сварочно-монтажных и ремонтных работ на трубах из 

углеродистых и низколегированных сталей, в том числе и для вы

полнения огневых работ при избыточном давлении газа 20-50 мм 

вод ст.

Кислородная рока не может применяться для резки труб из 
многослойного металла, легированных сталей.

9.1.2. К работе с аппаратурой для механизированной и ручной 
кислородной резки допускаются резчики, прошедшие обучение н 
проперку знаний в производственном подразделении в установлен
ном порядке.

9.1.3. В качестве горючего газа может применяться балонный 
сжиженный газ (пропан) или ацетилен в баллонах. Для резки должен 

применяться кислород технический по ГОСТ 5583-78.

9.1.4. Механизированная резка труб может выполняться газо- 

резательной машиной “Орбита-2”, “Орбита Б М '\ °МТ-1’\  Ориенти

ровочные режимы резки труб приведены в табл. 1.24.

Таблица 1.24.

Режимы машинкой резки труб
Голшмнв 

стлал а, 
мм

Ацетилен Пропан
Скорость 

резки, 
мм/м им

Давление
кислорода,

кге/см*

Давление 
горючего 

газа, 
кг t /см*

Скорость
резки,
мм/мин

Давление
кислорода,

КП./СМ1

Расход 
горюче
го газа, 
л/мнн

5-10
10-20
20-30

600-400
500-400
400-350

3 ,545
4.0- 5,0
5.0- 7,0

0,4-0,45
0,4-0,45
0,45-0.5

500-400
400-300
300-350

4,0-4.5 
4,5-5,5 
5,5*7,5

25-35
34-45
45-55
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9.1.5. Ручную резку труб следует выполнять резаками РГР-lu 

РГР-300, РГР-700 или другими аналогичного тина. Номера смеши, 

наружного н внутреннего мундштука следует устанавливать с учен 

толишны разрезаемого металла. Технические характеристики рг* 
коп приведены в табл. 1.75.

Таблица I j
Технические характеристики р у ч н ы х  резаков

Параметры РГР-100 PIT-300 РГР-500 РГР-7И
Толщина реза.мм 3-100 50-300 100-500 300-7»!
Давление, газа, Мна:
• кислорода
• горючего газа

0,3-0,8 
0,04-0,08

03-1,0
0.06-0,10

0,5-1.2 
0.08-0.12

o ^ -u *
0,08-0,1:,

Расход, мУч:
• кислорода
• пропан-бутана
• ацетилена

3.6-М,б 
0,3-0,6 
0,4-0,9

5J-35
OJ-1,5

34-82
2-8

78-I3J*
3-Ю

Масса, кг 0.65 u s ____ ы>____ U L
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9.1.6. Разметка линии реза на трубе и установка направляю

щего пояса при машинной резке должны выполняться с помощью 

ленточного шаблона. Для вырезки отверстия необходимо применять 
шаблоны-развертки.

9.1.7. Кромки труб после кислородной резки должны быть эа- 
тщемм шлифмашинкой или напильником до металлического блес- 
<а. Кольцевое притупление должно быть в пределах 0,50,0 мм.

9.1.8. При наличии изоляции на трубах разрезаемый участок 
“рубы шириной 50-100 мм по периметру должен быть тщательно эа- 

жшен механической или ручной проволочной щеткой. На ловерх- 

юсти не должно быть слоя праймера, следов изоляции, окалины, 
|аслямых и жировых загрязнений.

Примечание. Допускается операция по очистке поверхности 

трубы от изоляции, клея путем обработки откры
тым пламенем при иягрсос металла до 100°С.

9 1.9. Машинную резку труб с эквивалентом углерода С,>0,41 
I более, имеющих толщину стенкн более 20 мм, при отрицательных 
емпературах ниже -30е С при применении ацетилена н ниже -40е С 

ipit применении пропана следует выполнять с предварительным по- 

щгревом до 50-100* С во избежание закалки металла кромки.

9.1.10. При производстве работ следует строго соблюдать 
ipaoitna эксплуатации и транспортировки баллонов с газообразным 
шелородом и горючими газами (см. раздел IV).

9.2. йоздуижо-плазмгипая резка

9.2.1. Воздушно-плазменная резка металлов - один из нанбо- 

icc эффективных процессов термической резки, который в настоящее 

ремя получает широкое применение в газовой промышленности.
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Процесс плазменной резки может выполняться мсханнэнр 
ванным (полуавтоматическая резка) или ручным способами.

9.2.2. Требования подраздела распространяются на плазме* 
ную резку труб и других изделий в трассовых условиях с применен*, 
ем оборудования: АРС-4, УПС-100А, разработанных ВНИИГАЗоч

9.2.3. При производстве работ в трассовых условиях след>< 
строго соблюдать правила транспортировки и эксплуатации обор: 

лованмя, обеспечивать мероприятия по охране труда н техники 6 
зопасностн, осуществлять рациональную организацию работ.

9.2.4. Оборудование для плазменной резки:
а) агрегат АРС-4 предназначен для выполнения полуаптож 

тической и ручной воздушно-плазменной резки труб диаметром г 
1420 мм и других изделий в трассовых условиях. Выполнен в вю 
модуля, включает в себя скоростную машину "Орбита-БМ" и ручне 
резак конструкции лаборатории сварки ВНИИГАЗа.

Система подготовки воздуха обеспечивает надежную рабо*. 

оборудования при повышенной влажности воздуха. АРС-4 снабж 

устройством контроля изоляции. Агрегат обеспечивает также дву 
постовую сварку штучными электродами;

б) установка УПС-100 (мобильная) выполнена на базе траки 

pa К-701, предназначена для полуавтоматической и ручной резки 
трассовых условиях. В кузове установки размещены; сгаидартш 

установка плазменной резки УПРП с плазмотроном ПРВ-202, №  

гопостовой выпрямитель для сварочных работ, вспомогателыи 

оборудование. Питание осуществляется от генератора переменно 
тока ГСФ-ЮОД. Установка снабжена стрелой для удержания пал! 
кн и кабелей в рабочем положении.
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Примечание. Допускается применение и другого оборудова
ния при условии аттестации установок на соотоетстоне их техники 
безопасности и трассовым условиям эксплуатации.

9.2.5. Оборудование типа АРС-4 рационально использовать 
при базовой обрабо;кс труб, устаиооки типа У11C - при демонтаже 

трубопровода в трассовых условиях, особенно в труднодоступных 
местах.

9.2 6. Оборудование плазменной резки и сварки относится к 

классу электросварочной аппаратуры, поэтому его эксплуатацию 

необходимо производить с гоблюлением “Общих правил устройства 
и эксплуатации электроустановок потребителей", “Правил техники 
безопасности и производственной санитарии при электросварочных 
работах", Паспорта и Инструкции по эксплуатации оборудования.

9.2.7. Плазменная резка труб в трассовых условиях может вы

полняться на бровке и непосредственно в траншее. Расстояние между 

трубой и поверхностью грунта должно быть нс менее 500 мм для 

свободного прохода машины “Орбита 1>М*\ "Орбнта-2". Во избежа

ние повреждения плазмотрона, резку следует начинать в верхнем 

вертикальном положении.
9.2.8. При выпадении атмосферных осадков (дождь, снег) мес

то проведения работ следует защищать навесом или брезентовым 
тентом.

9.2.9. При повышенной влажности рекомендуется в целях по

вышения электробезопасности оператора производить работу в диэ

лектрических ботах и перчатках. Необходимо пользоваться деревян
ными настилами и резиновыми ковриками.

9.2.10. При работе оборудования в иолустаиионарных усло

виях (площадка, стеллаж, территория компрессорной станкни) раз

резаемые трубы следует укладывать па специальный стеллаж. Обо-
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рудовэннс следует помешать во временных укрытиях или устанавли

вать в местах обслуживания деревянные настилы или резиновые 

коврики.

9 2.11. При использовании плазменного оборудования в мо

бильном исполнении (установка на тракторе, автомашине, прицепе) 

после каждой перебазировки следует перед пуском оборудования 

тщательно проверять исправность крепления заземления всех узлов 

агрегата и функционирование автоматики, согласно Инструкции по 

эксплуатации оборудования.

9.2.12. Ходовая часть установок типа УГ1С должна распола

гаться на расстоянии не менее 1,5 м от разрезаемой трубы.

При переездах не разрешается операторам находиться в кузо

ве установки. О начале движения бригада должна быть оповещена 

сигналом.

9.2.13. Ежедневно перед началом работы необходимо прове

рять исправность приборов контроля изоляции о соответствии с 
Инструкцией по эксплуатации оборудования.

9.2.14. Воздушно-плазменная резка в трассовых условиях мо
жет производиться для резки труб под фаску с последующей ручной 

дуговой и автоматической сваркой под флюсом с предшествующей 

зачисткой кромок шлмфмашинкой.

9.2.15. Плазменной резке могут подвергаться трубы из низко- 

углеродистых и низколегированных сталей (сталь 20, 17Г1С, днепер- 

сиопмо-твердеющие, типа Х60, Х65) термоупрочнемиые, трубы из 
стали с контролируемой прокалкой, многослойные трубы.

9 2.16. Технологическими параметрами режима плазменной 

резки являются:

* сила тока при резке;

• напряжение в дуге;
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Рис. 1.7. Схема установки плазмотрона при механизированной резке: 

а - угол скоса кромок; б - угол наклона плазмотрона
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• давление и расход сжатого воздуха, подаваемого в плаз

мотрон;

• скорость резки;

• величина зазора между катодом н соплом;

• вылет плазмотрона h - кратчайшее расстояние от средней 

точки ториа сопла плазмотрона до поверхности трубы (рнс.1.7.);

• угол скоса кромок;

• угол наклона плазмотрона относительно перпендикуляра к 

образующей трубы в сторону направления резки.

9 2,17. Место установки пояса машины "О рбита" на трубе 

долж но быть зачищено от изоляционного покрытия, что способ

ствует повышению качества реза.

9.2 18. Ориентировочные режимы резки труб приведены i 

табл 1.26.

Таблица 1.26.

Режимы плазменной резки труб
Толщина 

еземки 
зр)бы, мм

Скорость
речки,
м/мин

Сила
тока,

Л

Напряжение,
В

Давление
воздуха,
кгс/см1

Вылс,
плазмо
трона,

мч

Угол 
не клона,; 

град.

UM2 Щ
(0.48)

160-1 т too-но 4 8-10, 5*10

U-I6 !LS
(».4И)

165-130 110-120 4 8*10 5-8

IX-20 0.1
Д У )  -1

1X0-200 110-120 45 7-9 5 8

20-25 0.4 190-210 110*120 5 6,0 5-8
Примечание. В чистителе приводится значения скорости резки

для машины "Орбпта-БМ ", в знаменателе - для 

"Орбита-2"

9.2.19. При наличии на трубах деформации-овальностей резку 

следует вести с помощью копирующего устройства, которым ком

плектуется оборудование плазменной резки. Копирующее устрой*
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Ство обеспечивает постоянный зазор между плазмотроном и поверх
ностью трубы.

9.2.20. Корректировка режима плазменной резки должна 

Ьюночать установление оптимальных значений параметров режима 

для иочучения качественного реэа и высокой производи гелыюстн.

При этом следует знать, что:

плазменная резка на минимальных токах способствует по

вышению ресурса работы катода и сопла плазмотрона;

• уменьшение “вылета" плазмотрона “1Г обеспечивает более 
точные геометрические параметры кромок, чрезмерное уменьшение 

“вылета** может способствовать возникновению вторичной дуги, что 
приводит к повреждению плазмотрона н нарушению процесса резки;

• при правильно подобранном режиме ширина линии реэа со
ставляет па внутренней поверхности трубы 1-3 мм, на внешней - 4-6 

мм, плазменный “нож** выступает над внутренней поверхностью 

трубы на 10-20 мм, при этом интенсивно воздушным потоком выду

ваются мелкодисперсные частицы расплавленного металла и шлака;

• несоответствие угла наклона плаэмо трона а сторону на

правления резки “Р" величине, указанной в табл.1 26, приводит к 

быстрому износу канала сопла и выходу последнего из строя;

• ширина реэа на внешней стороне поверхности трубы боль

ше, чем на внутренней, угол скоса кромок "а" больше угла наклона 

плазмотрона, что следует учитывать при резке.

9.2.21. Процесс раки необходимо завершить в точке начала 

реза, т.к. плазменная дуга продолжает горсть на товарной кромке, 
что привод»гг к образованию выхдатов.

9.2.22. При ручной плазменной резке необходимо строго со
блюдать правила по технике безопасности. Не допускается работать 
с ручным роаком в стесненных услолиях (траншеях, внутри тр>бы),
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сидячем и лежачем положении, облокачиваться на трубу, работал 

обводненных и заболоченных участках, после работы класть pej 
на землю.

9.2 23 До получения навыков в работе рекомендуется ручн, 

резку труб под фаску выполнять с помощью опорного ролика.

9.2.24. Периодически (после выполнения 8-10 резов) след» 

произвести осмотр катода (выгорание гафлневой вставки) соши 

поверхности изолятора на торце плазмотрона. Своевременная lav 

на катода, очистка нагара на торце плазмотрона н сопла способен 

ст получению качественных резов п прохзеваег срок службы ил. 

мотрона и его сменных деталей.

9.2.25. Поверхность трубы в месте начала резки должна бьг 

зачищена от остатков изоляционного покрытия для обеспечен* 

легког о зажигания д\ч и в момент включения.

В процессе резки незначительное количество остатков то т  
ним на поверхности не оказывает сзщсстпеннрго значения на с. 

бильно~ть процесса резки

9 2 26. Агрегаты н >становкп плазменной резки комплектуй* 

ся осушителем адсорбционного типа с использованием селпкоге* 

Расход селнкогеля зависит от влажности воздуха, окружающей те» 

пературы. длительности работы оборудования, степени прсдвар 

тельной регенерации селнкогеля.

Регенерацию селнкогеля след) «гг ос)щсствлять путем натре, 

ei о до температуры 150-200° С и выдержкой при данной температр 

не менее 2-х ч.

9 2 27. При тс\шерат)ре возд)ха ниже -20° С по избежание) 

кадки металла тр)б из высокопрочных сталей (0»>55кгс/>н 

С>>0.-11) с толщиной стенки более 15 мм рехоменд)ется резку пыпе 

пять с предварительным подогревом металла до 50-100° С.
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9.2.28. Трубы с кромками, выполненными плаэменой резкой, 
могут свариваться ручной элсктродуговой сваркой электродами 

только с основным покрытием автоматической сваркой под слоем 

флюса.

9.2.29. Перед сваркой кромки труб, выполненные плазменной 

ракой, должны быть эачнщены до металлического блесха (на глу

бину не менее 0,3 мм) и очищены от остатков шлака шлифовальной 

машинкой, которой комплектуются агрегаты типа ДРС и установки 

УПС. Точность н качество поверхности реза согласно ГОСТ И792- 
80.

9.3. Резка тр>б энергией взрыла

9.3.1. Метод раки труб с помощью энергии взрыва 

(труборезы кумулятивные кольцевые наружные ТрК КН) разрабо

тан Институтом электросварки им. Е.О. Патона и является высоко

производительным и эффективным технологическим процессом р а 

ки труб в полевых условиях при производстве речонтно- 

восстановнтсльных работ (рис. 1.8.).

9.3.2. Сущность метода заключается в следующем: •'.аряд, вы

полненный о виде медной трубки с кумулятивной выемкой )станэ~ 

вливается по периметру трубы на расстоянии h= 10-21 мм, в зависи

мости от размеров трубы. В момент взрыва создастся направленное 

действие сфокусированной энергии, что мгновенно рээраает металл. 

Включение заряда в действие осуществляется дистанционно с по
мощью элсктроимпульса.

9.3.3. Технология раки  труб регламентируется Инструкцией 

до производству взрывных работ с применением трубораов кольце-
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л )

Р и с .  1 .8 .  Р я к а  т р т о п р о п о л а  i t i e p r i i o i l  м р ы в а :

а) - установка ТрК'КН на rpvuo; 01 - пырлкп катушки
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вых кумулятивных наружных для резки газопроводов, утвержден и о и 
Мннгизпромом 27 мая 1982 г. /13/.

9.3.4. Подготовка и осуществление взрывных работ с приме- 
пением ТрК К11 должны выполняться в строгом соответствии с тре
бованиями Инструкций /5,6/.

9 3 5. ТрК КН применяется при демонтаже н ремоптно- 

восстановителы1Ыт работах на магистральных газопроводах для вы

полнения следующих операций: вырезки катушек, резки труб при 

ликвидации аварки, отрезания заглушек.

9 3 6. Общее руководство огневыми работами должно осу

ществляться лицами, назначенными соответствующими приказами и 

изучившими Инструкцию/13/, требования настоящего РД.

9.3.7. Непосредственное руководство взрывными работами с 

применением ТрК КН должно быть возложено па лицо, имеющее 

право руководства взрывными работами.

9.3.8. Участок газопровода, на котором планируется проведе

ние работ, выключается из работы, газ стравливается до давления 
200-500 Па. I аэопровод вскрывается ниже нижней образующей на 
глубину 0,5 м. Разработка траншеи ведется вручную лопатой, без 
применения лома и кирки.

9.3.9. Резка при помощи ТрК КН газопроводов, содержащих 
газовый конденсат, производится с предварительным заполнением 
котлована воздушно-механической пеной. Если газовый конденсат 

нс содержится, то резка производится без заполнения котлована воз
душно-механической пеной.

9.3 10. Концы труб после резки взрывом (стыки) ие могут под

вергаться сварке из-за наличия на кромках: омеднения, возможного 

расслоения металла, надрывов и шероховатостей поверхности кро
мок.
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9.3.11. Перед сааркоЛ конин труб после резки ТрК КН долж
ны быть обрезаны газовой или плазменной резкой под фоску. Длина 
озрезаемого участка - 250-309 мм.

При обнаружении на наружной или внутренней поверхноегтн 
повреждений (забоин, царапин) от осколков, длина участка должна 
быть увеличена.

9.3.12. При установке ТрК KII непосредственно возле запор
ной арматуры необходимо примять меры по защите импульсных 
трубок и контрольно-измерительных приборов от осколков.

10. ПРИВАРКА ВЫВОДОВ ЭЛЕКТРОХИМИЧЕСКОЙ 
ЗАЩИТЫ (ЭХЗ)

10.1 Терыншая приварка выущдв1

10.1.1. Настоящие требования распространяются па термит
ную припарку стальных выводов ЭХЗ диаметром 6-12 мм к маги 
езрл.зьным газопроводам о том числе, находящимся под эксплуата
ционным давлением (без прекращения транспорта газа). Сварка 
осуществляется с применением тнгельформы (рис. 1.9.).

10.1.2. Применяемые материалы:
л) ж<*;.е1нмЛ термит - для припарки выводов на трубах из ста 

юн с нормативным пределом прочности менее 539 МПа (55 кге/мм1);
6) медный термит - л»я припарки выводов ЭХЗ (сталы1ьи 

мстньм) на груба < н> сталей с нормативным пределом прочности 
свыше 539 МПа.

Данные по материалам приведены г. Приложении 6.
К) 1.3. Порядок проведения работ:

1 (*141эв leu мо данным Ннс1р)кими по тгронтноП приварке выподог. ЭХЗ к ма- 
I перильны м  газо п р о во д а . В11ИПГЛ1. Лвт. Поляков и.Г„ Спиридонов Л.И. 
; |иГп л Ю .П.. Полуп ям Ж Л.. Мишин С М
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Рис. 1.9. Тигель-форма для приварки выводов ЭХЗ:
1 - газопровод; 2 - кожух с замком и ру»:оятхой; 
3,4 - полутигсди; 5 - крышка с запальным 
отверстием; 6 - магнитные башмак;:

1

1.10. Приямок для приварки выводои ЭХЗ: 
I - газопровод; 2 - ступенью!

3

Рис. 1.11. Устройство дистанционного поджига;
I - тигель-форма; 2 - каркас устройства;
3 - подвижной шток; 4 - термитная спичка;
4 - спираль инициатора; 6 - бумага; 7 - плата 
инициатора; Я - термоконз акт; 9 - вывод ЭХЗ
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а) для приварки выводов ЭХЗ с помощью термитной смеси на 

трассе газопровода в месте присоединения вывода откапывается 

приямок размером 1x1,5 м в основании и глубиной до половины 

диаметра трубы газопровода с уступками для обеспечения выхода 

спаршнка из приямка. Откосы приямка выполняются с учетом есте

ственного откоса грунта (рис. 1.10 ),

б) на верхней части трубы снимается слой изоляции пло
щадью 100x150 мм. Поверхность трубы тщательно очищается от 

остатков 1иоляцнн, грунта и пыли. Конец проводника на длину 
30 мм п место приварки на трубе зачшдакмея напильником до ме
таллического блеска и протираю гея бенншом или ацетоном;

в) на подготопленную площадку да тр>бс устанавливается ти- 

(ель-форма. D нижнее боковое отверстие пн ель-формы вставляется 

зачищенный конец проводника. На дно камеры сгорания кладется 

стольная или медная (для медного термита) мембрана толщ иной 

0,3±0,02 мм. М ембрана устанавливается без перекоса, чтобы исклю

чить просыпание смеси п формирующую контакт полость тш ель- 

формы;

г) термитная смесь, хранящаяся в герметичной таре (в коли

честве до 50 порций), перед употреблением высыпается на специаль

ный противень и л и  щит плотной бумаги и тщательно перемешивает

ся. Не допускается применение тсрмосмеси без предварительного 

тщ ательного перемешивания;

д) дозировка смеси проилю днкя заблаговременно пссооым 

методом на аналитических весах или объемным методом с помощью 

мерной емкое! и. Расфасовывать рекомендуется по одной порции в 

герметичную тару. Порция термитной смеси засыпается и тш ел ь  и 

уплотняется металлическим прутом диаметром 2-4 мм;



РД 558-97 cip. 95

с) после уплотнения смеси унгсль-форма закрывается крыш- 

ой;

ж) поджиг термитной смеси осуществляется термитной спит

ой, вставляемой через запальное o iscpcn te  крышки тигсль-формы.

ЮЛ Л  При приварке выводов на газопроводы под эксплуата- 

ионным давлением газа следует применять дистанционное поджи- 

пощее устройство (рис. 1.1!). D этом случае необходимо выполнить 

кдующее:

• развернуть электропроводку поджигающего устройства;

• вставить термитную спичку в шток поджигающего >сг- 

о Пств а;

• закрепить спираль инициатора о плате;

• установить полжш ающее устройство на тигель-форму;

• положить листок бумаги между термитной спичкой и от- 

ерстием в крышке тигель-формы;

« установить термоконгакт сигнализации, включающий элек- 

рическую лампу шш звуковой сигнал, на вывод ЭХЗ (расстояние 

-7 мм от боковой поверхности тигсль-формы);

• убедиться в касании сиирйли иницпаюра с головкой тер

пимой спички;

• noKiniyib приямок и удалшься к месту включения уст

ройства;

• с помощью кнопки поджига подать напряжение на спираль 

шиинатора.

ЮЛ.5. После срабатывания сигнализации в случае дистаици- 

жиого поджига шш по истечении 3 минут после сгорания смеси, 

варщик опускается в приямок и снимает тигель-форму, которую 

!рн помощи отвертки осторожно очищают от шлака, стараясь не 

юврслить графитовых детален. Припаренный контакт очищают от
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шлака легким постукиванием молотка. Посте остывания учась* 

трубы с приваренным контактом изолируется.

10.1.6. Сведения о приваренных выводах ЭХЗ за н о с я т

ж у р н а л  (П р и л о ж е н и е  10).

10.1.7. Возможные дефекты термитной приварки пывол
ЭХЗ и их причины приведены ■ табл. 1.27,

Таблица 1.«
Основные дефекты термитной приварки выводов ЭХЗ

и способы их устранения
пп Дефекты Причины дефектов Способы устринек* 

дефектов
1 Низкая прочность 

спорного соединения, 
вывод отрыапсгся от 
тр}бы при отгибании 
пли удалении шлака

Некачественная за* 
чистка поверхности 
трубы и конца прива
риваемого вывода. В 
формирующую по
лость тигель формы 
попала термитная 
смесь

Гшательно эачисиг 
место приварки к г 
ней вывода Свар 
noBTopirrb. Провсрг 
плотность соедини* 
графптоом* в клал 
шей тигель-формм 
прилегание чембрам

г Форм* термитного 
конгоктп неправиль 
мая недостаточное 
котчестпо намлаглен* 
ного металла в тигель* 
форме образуется 
пробка из металла и 
шлака

Пло/о перемешана 
термитная смесь 
(рясслоснле состава)
1 ерм.ггмйя смесь отсы
рела

Тщательно персмешг 
термитную смесь пер 
засыпкой в тшг*
форму.
Термитную смесь лр
С/ШИТЬ

j
3 Наплавленный металл 

пористый
В тигель-форму попала 
влага. Влага на трубе 
или на привариваемом 
конце вывода

Просу иметь тип/ 
форму. Удалить а»4 
со свариваемых V- 
ментов

Требования по технике безопасности отражены в разделе Г 

настоящего РД.

10.2. Электродуговэя приварки выводов

10.2.1 Данный способ применяется только на лредварителт*

отключенном и опорожненном от газа участке газопровода.
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1012. Для труб с нормативным временным сопротивлением 

разрыву до 539 МПа (55 кге/мм*), выводы ЭХЗ привариваются руч

ной электрод)гооой сваркой непосредственно к телу трубы.

10.13. Для труб с нормативным временным сопротивлением 
разрыву равном и более 539 МПа, выводы ЭХЗ приваривается к 
кольцевым швам. Конструктивно исполнение узла приварки выво
дов ЭХЗ к кольцевому шву через переходную пластину показано на 
рис. 1.12.

10.2.4. Переходная пластина имеет на копнах пазы, обрабо

танные мехзннчесхим способом. Перед приваркой пластина нэги- 

Caere* по форме верхних точек радиуса шва.

10.2 5. Материал переходной пластины (листовая сталь 

х=5мм) и выводов ЭХЗ (пруток диаметром 6-8 мм) - малоуглеро

дистая сталь типа Ст.З.

10 2.6. Во всех случаях нриварха осуи^ствимстся в нижнем по

ложении электродами марки УОПИ 13/55 диаметром 3 мм. Привар

ка переходной пластины к кольцевому шву производится в два слоя 

при токе 90-110 Л, при этом кратеры должны быть выведены на по

верхность пластины, а приварка выводов ЭХЗ к центральной части 

переходной пластины - угловыми швами при токе 100-120 Л.

10.2.7. Величина шва в месте приварки переходной пластины 

должна быть не менее 2-2,5 мм.

10Л.8. Контроль качества приварки выводов осуществляется 

путем контроля режима сварки и внешним осмотром шва.

10.3. Конденсаторная приварка выводов



ГД 558-97 стр, 96

35

Рис 1,12. Схема приварки контактного выхода ЭХЗ к кольцево 

шву (а) через переходную пластин) (6):
), - припарки пластины  к )силеиию  копьи^вого швв, 1| - приварка вы вода к 

*одмоП пластине
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10.3.1. Технические данные: конденсаторная припарка выво

дов ЭХЗ может осуществляться при помощи установки К 74?МВ 

ИЭС им. Е.О.Патона. Метод конденсаторной сварки обеспечивает 

регламентированное минимальное пропланлсиие металла (0,3- 

0,5 мм) и исключает перегрев металла и может использоваться вмес

то термитной приварки.

10.3.2. Техническая характеристика установки:

• диаметр привариваемых шпилек (отводов), мм..................2-8

• длина припариваемых шпилек, мм (при небольших

изменениях 1=120 мм)............................................................. 15-100

• производительность припарки, шт/мнн..................................10

• длина токопедущего кабеля, м................................................. 30

• минимальная толщина детали, мм.........................................0.5

• напряжение сети 50 Ги, В......................................................... 220

(но специальному заказу могут быть поставлены установки с

другим напряжением)

• установленная мощность, КВа................................................ 2

« габаритные размеры, мм.........................................735x600x950

• масса установки, кг.................................................................... 130

• масса сварочного пистолета, кг.............................................. 1,7

К работе на установке допускаются операторы, прошедшие 
специальную подготовку.

10.3.3. Порядок проведения работ:

а) контактный вывод с присоединяемой к трубопроводу сто

роны должен быть обработан механическим путем под конус 

(заострен) с углом при вершине 170-175°;

б) место присоединения отвода (кольисвой шов) должно быть 

очищено от изоляции и обработано напильником на глубину не бо

лее 0,5-0,7 мм с целью получения ровной площадки размером 8x8 мм;
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п) спарочныЛ пистолет с ко1гтактным пыоодом устанполноае| 

с я  па трубу, контактный вьлзод доводя гея до соприкосновения q 

c h . i p i i b i M  шпом и  осушсстилясгся соарка о c o o t d c t c t d m i i  с  требой 

п и я м н  Инструкции по эксплуатации установки.

10 J 4 После завершения сварки место присоединения отвод; 

осматривается, надежность кропления проверяется путем 2-3-х крат 

мого изгиба
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П. РВР ИЛ ГАЗОПРОВОДАХ, ТРАНСПОРТИРУЮЩИХ 
СЕРОВОДОРОДСОДЕРЖЛЩ ИИ ГАЗ

I. ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

I 1. Рсмонтно-восстановнтельные сварочные работы на у ка

занных объектах требуют строго соблюдения технологии сварки, 

мер безопасности, т к. сероводород является взрывоопасным и ток

сичным газрм. Взрывная концентрация сероводорода в воздухе 4,5- 

45,5%. Содержание 0,1% сероводорода в воздухе быстро вызывает 

тя кслос заболевание

Сероводород, содержащийся в транспортируемом газе 

(продукте), вызывает также коррозионное растрескивание труб и 

сварных соединений (табп 2.2.). Механизм разрушения носит слож

ный характер, зависит от ряда технологических факторов: темпера

туры, кислотности среды pi I, структуры и твердости металла, уровня 

напряжений и др.

Выбор оптимальных условий соарки. сварочных материалов, 

применение дополнительных технологических мероприятий являют

ся необходимым условием в обеспечении надежности н работоспо

собности сварных стыков трубопроводов.

1.2. В соответствии с ОСИ 51-3-85 (Мннгазпром) транспорти

руемые среды по содержанию сероводорода и по степени воздей
ствия на металл подразделяются на высокосериистые, сргднесерипс- 

тыс и низкосерпнстыс с парциальным давлением сероводорода и 

объемным содержанием сероводорода согласно табл. 2,1. (рис. 2 .1)
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Таблица 2.)

К оррозионное рпстрсскнпапне, четолы нспытаниП и контрола 

спарнмх соединенпП

й>

п/п

Схема повреждения Мег од испытания

2.

ш

Растрескивание свирмого * 
стыка (шва) под напряжемнем| 

(SSC, Т - трещина) NACC 

ТМ-01-77 (MCKP-OI-85) *

Ъодородио-индуцированное | 
растрескивание (HJC) j
TM-02-S4 (CLR.CTR)

Коррозионное повреждение 
(Полрсэ КП)
УЗК-контроль, металлогра
фия

I
II

К о р р о з и о н н о е  р а с т р с ^ к и в а -  | 

л и с  в н а п р я ж е н н ы х  у ч а с т к а х  I 

(пгресечеш1е швов)

NACE ТМ-01-77, УЗК-
контроль

Охрупчивание металла шаа 

Испытание на ударную вяз

кость
(KCV) при T.oi=-20 ...-Ю*С. 

aiiiLiii) Н1Л0 М0 1  обрицов



рд 558-97 стр. 101

Таблица 2.1

Характеристика газопроводов
Газопроводы, 

транспорифующие гы
Пярцнпяыюе* 
давление 11зЗ

Объемное 
содержание HjS

' Вмсокосерннстый (ВС Г) 
Среднесерийный (СГ) 
Ннэкосернистый (НСГ)

более 1,0 Мма 
более 1.0 Мл в 
300-10000 Па

более 10 % <<25 '/,) 
Д О  10 ' / •

до 1.0%
# см. Приложение 4, рис. 5.

РД составлен с учетом положений:

• "Инструкция по технологии сварки при производстве рс- 

чоитно-воссгаиовителъиых работ на газопроводах, транспорти

рующих высокосернистый газ'1, ГП "Лстраханьгаэпроч", утверж

денной ГГК "Газпром" 24.12.90;

• "Инструкция по технологии свирки при производстве рс- 

монтно-восстановнтельных работ ма газопроводах, транспорти

рующих сероводородсодержащнй газ", ПО "Оренбурггазнром", 
утвержденный Мингазпромом 03.08 87;

• ВСН 006-89, раэд.2.1.1, ВНИИСТ/МиннефтегазстроП

1.3 Выбор технологии соарки для проведения ремонтно- 

восстановительных работ должен учйгывать проектные решения 

конкретного объекта и требования настоящего РД.

Примечание: Для „каждого конкретного месторождения и га
зопровода должна разрабатываться своя Ин
струкция по технологии сварки с учетом свойств 
таза и местных условий.

1.4. Трубы, соединительные детали, запорная и распредели

тельная арматуры должны быть выполнены в коррозионно-стойком 

Исполнении. Рекомендации по применению труб разрабатывает про

ектная организация или головной научио-чсследовательскин инсти

тут (ВНИИГЛЗ).
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I 5 Трубы лолжим бьпь проверены па снарноасмосгь с up 

менепнем стандартных методик. Эганы согласования технически 

ipcGouniuiif, подхолм к оценке свариваемости долж ны вы п о л н ят*  

учетом требований, изложенных о разг. Ill, п. 1.1.

I 6. Полые сварочные материалы (электроды) долж ны Ом* 

арестован ы  мл соответствие требований ГОСТ 9*166-75, ГОСТ 9# 

75 (р аэд Ш , п.1.2). Наплавленный металл и сварное соединен 

должны быть испытаны на коррозионную стойкость no  N A CE Т 

01-77 (MCKP-OI-85), ТМ 02-84(Приложение 4V

1.7. Сварные соединения (стыки) должны быть испытаны; 

стендах а дронтйодспю ш ш  )П овнях (стенды ГГ1 '*Лстр 

ханы ш ирим ”, ГП "Оренбурмашром ‘) или на стендах ПНИГАЗа

I 8 Применяемая технолог их сварки cilikod гашпрово;* 

должна б ы |ь  ап ссю в ан а  (см раш III, и 2)

I 9 Техно Ш1 плеская карга но сварке стыков долж на сож 

жать конкретные параметры режимов сварки, термообработки иг' 

ныч шпоп (см Приложение I?) и составляться 1лавмым сварщиком.

МО При разработке проектов на реконструкцию, подклкг 

нис мопыя обкектоп к действующим необходимо прсдусматршШ 

разработку ннднлндуалыюп тетнотогнческой Инструкции (ИТИ) 

сварку замыкающего (переходного) стыка при условии: различи»* 

тр \6ы . различные технологии сварки
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ИТИ может разрабатываться и для других видов работ при 

еловик се согласования и утверждения в установленном порядке.

^ТЕХНОЛОГИЯ СВАРКИ СТЫКОВТРУБ

2 I Газопроводы пысокоссрннстого газа
2 1.1. Требования настоящею раздела распространяются на 

выполнение сварочно-монтажных работ на действующих газопрово

дах высокосернистого газа (до 25 % сероводорода и 25 % углекисло

го газа).

2 I 2 Сварочно-монтажные работы могут выполняться при 

температуре возд>ха не ниже -20° С, а также при ветре не более 

Ю м/с. При выпадеШ'И атмосферных осадков и при температуре воз

духа ниже -20° С работы должны выполняться в специальных укры

тиях (палатках)

2 I 5 К ремонтно-восстановительным работам (РВР) относят

ся плановые подключения новых гаюпроподов, плановые и аварий

ные замены арматуры, участков газопроводов, врезка катушек. При 

Производстве сварочно-монтажных работ в соответствии с данным 

разделом следует строго руководсгповаться следующими докумен
тами:

• Типовая Инструкция по безопасному ведению огневых ра

бот на газовых обьектах Мингазирома;

• Специальные инструкции, распоряжения ГП "Астрэхаиь- 

гашром” но безопасному ведению комплекса подготовительных ог

невых и завершающих работ на действующих газопроводах, согла

сованных и утвержденных в устаноплемпэм порядке.
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7*1.4. Трубы (катушки) и детали должны соответствовать тех
ническим условиям на поставку н иметь сертификат (паспорт) эавода 
-изготовителя н соответствующую маркировку.

Применяемые трубы, соединительные детали должны постав
ляться термически обработанными по режиму: нормализация, нор
мализация-отпуск, закалка-отпуск.

2.1.5. MciAjiji ipyG и дсилсИ по механическим свойствам и 
коррозионной стойкости должен удовлетворять требованиям табл.
2.3. Эквивалент углерода должен быть не более 0,38 %  (раэд. I, 
п.2.15). Сварка труб с С,>0,38 должна выполняться по индивидуаль
ным технологическим инструкциям.

Нс допускается применение тр\б%.находившихся в эксплуата
ции для изготовления катушек, переходных колец, соединительных 
деталей и монтажа переходов.

2.1.6. Геометрические размеры труб (диаметр наружным, 
внутренний, овальность, кривизна, нсплоскостность торца) должны 
обеспечивать качественней сборку под сварку о пределах зребопа- 
ннП настоящего раздела.

Допускается механическая калибровка концов t руб 
(разжимными приспособлениями) на величину деформации металла
до I %.

2.1.7. Конны труб должны иметь разделку кромок согласно 
табл. I.8., величина кольцевого притупления 0,8-2.4 мм
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Таблица 2.3
Механические свойства и коррозионная стойкость металла труб, детален

Тип стали 
MWX-J2NS 

(Маннееман) 
X42SS 
(NKK)

Предел 
прочности, 

G . 
Мпа, 

не мене:

Предел 
техучести, 

Gt 
Мпа, 

не менее

Относитель
ное удлине

ние,
5, */«

Отношение

G J G .

1

Ударная 
вязкость 

KCY, Дж/см 
(при V  С)

Твердость
металла,

HV
(НВ)

Водородно- 
ккяуциро
вен нос рас- 
тресхиаанмс

(HIQ
CLR

Тасгресхи- 
вакне под 

напряжением 
(SSC), от G т 
нормативное 

CTR
Трубы 415 190 г:* $0 .8 ^ 9  (-3 6 *) 5205 В соответствии с ТУ

(42J) (2 9 .6 ) (200) на трубы
Детали 415 290 г1А $0 .8 49  (-36») 52 05 го. 6 с , - 0,8Gr) -

№ 3) (2 9 .6 ) (200) м и н и м а л ь н о е

Сгзмлаот на испытание
ГОСТ М У 7 -*4 ГОСТ ГОСТ N A C S М С Х ? - 0 1 - 8 5
ллоехме иор*зиы, тип I. Л; 9454-78 2999-75 •П И -02 -84 ( N A C Z

цилиндрические образцы Т и н  П -1 3 (ГОСТ Т М -0 1 -7 7 )

тип I - Ш : надрез в на 9012-59)
правлении

пооката

Примечание. 1. Для G. и GtB схобхах указаны значения а кгс/ммг.

2. С применением новых коррозионных сталей табл. 2J может быть дополнена. 

3, £ • больше или равно; 5 • меньше или равно
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Кромки tj>>G после гаэовон, плазменной резки должны быть 
обработаны механически - торцевой фрезерной машиной или шлиф- 

машинкой до удаления следов ре?а (на глубину £0,7-1,0 мм).

2 I 3. Припариваемые концы детали! должны иметь разделку 

кромок, обеспечивающую схолленне сог рягасмых кромок (табл, 

i 8 , лоз. д,ж,э). При этом максимальный угол скоса а  долж ен  быть 

не более 20°. pajiioTOiuim iHoc^b S £1,5 S.

2 I V. При хранении тр>б следует выполнять требования 

разл I, п.2 7.

2.1 10 Ремонт тр>б сваркой нс допускается.

2 1.11. Подготовительные работы.

2.1.11.1 1СНалифнкаано1Пгые испытания и подготовка сварщи

ков должны выполняться в соответствии с требованиями разд I, 
п п 4 I 4 5 5.

2 1 И 2. Перед началом работ сэаршнки (монтажная бригада) 

должны быть ознакомлены с сарактером рсмоитно-восста- 

новитсльнмх работ, требованиями tcxiu.toi нчсской Инструкции, 

операционной технологической картон по сварке труб на конкрет

ном vчистке или узлах. Предварительно необходимо уточнить про

ектные данные на тр^бы, уложенные на данном учлсггкс,и их харак

теристики пп ТУ 1диамстр. толшипа пенки, предел прочности, пре

дел TvK) чести, химический состав, эквивалент углерода, соответствие 

по коррозионной стоПкогти)

2.1 11.3. Сварочное обор) тованне, приборы контроля, обору- 

лопание для тсрМнчсскон обработки, вспомогательные материалы 

должны обеспечивать Качественное выполнение работ.

2.1.11.4. Соаошнки (монтажная сригада) перед допуском ;« ра

боте должны пройти инструктаж ио технике безопасности, прави

лам ведения работ на газоопасиых oGbeirrax.
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2.1.11.5. Сварочные материалы рлсктроды) для сварки тр>б 
выбираются с учетом требований проекте на строительство объекта 
и настоящего ГД. Они должны обеспечивать равноирочность соеди
нения, коррозионную стойкость, пластичность н вязкость металла, 
твердость п соответствии с табл. 2.4.

2.1.П.6. Сортамент электродов для ручной дуговой сварки 
при выполнении ГОР должен соответствовать данным табл. 2.5.

2.1.11.7. На каждую партию электродов необходимо иметь 

сертификат с указанием эапода-иэготевнтеля. даты изготовления, 

условного обозначения материала и результатов нспытзний данной 
партии. Применение сварочных материалов без сертификатов не до
пускается.

2.1.11 8. Сварочные электроды необходимо хранить при тем
пературе +15® С. При температуре окружающего воздуха ниже +5° С 

гросушенныс (прокаленные) электроды рекомендуется хранить в 
специальных электрогермогщиалах типа ЭОС-0.09/2-И1.

2.1.11.9. Непосредственно перед сваркой электроды должны 
быть просушены или прокалены согласно паспорту иди данным 
табл. 1.7.

2.1.11.10. Сварочные материалы следует выдавать сварщику в 
количестве, необходимом для односменной работы. Неиспользован
ные за смену электроды следует хранить в сушильных шкафах, обо
греваемых помещениях.

2.1.11.И. Повторная прокалка электродов может осущест
вляться не более одного раза.
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Таблица 14.

Механические свойства и коррозионная стойкость металла шва и сварного  соединения

Вариант свархн 
труб

Предел
ПрОЧИОС! И. 
Ci.. Мпа 
не немее

Предел 
техучести. 
-От. Мли 

не менее

Относитель
ное удлине

ние 
%

Предел
прочности,

Си.
МПа

1
Угол

изгиба,
грид.

Удзоная 
K.CV. 

Дж/см1 
(лрн Т* С)

вязкость
к с и .

Д^Усм- 
(прн Т" С)

Твердость 
(чикс) 

HV,o (НВ)

Осмос* ые 
элехтроды

1 Uw iMnm iiuu* 
основные эл-ды

509
(52)

•fm
(50)

342
(40)

342
(•'0)

1Ь

11

не ниже G  в 
норм. ОСН. 
металла

120
ПО (мин)

ни
1 Ю(мин)

аз9 (-36°) 

азз (-Зо“)

245(-36») 

ачо (-36*)

238
(=35)

2«1И*
п о я

С гни гы! г мл нспитлпне
MciiliUI HIM.
ГОСТ 5996-66 

TU.1 И,
IV

CuuntKC соспинсхис:
ГОСТ 6996-66

ТИЛ \11,
ХШ

ТИП X X V II
X5CV1II

ткл IX, 
X

ТИП VI, 
VII

г о с т
2299-75
(ГОСТ

9012-59)
Вариант свирки Зодородно-индуииро он иное 

оастоесхиванне (НЮ
Растрескивание под напряжением 

>(SSQ от Gt  - нормативное
С1Я CTR

Основные
электроды

Целлюлозный*
основные эл-аы

0

0

0

0

0.8 (0.6)** 

0.8 (0.6)**
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Продолжение таблицы 2.4

Стан да от ни испытание
NACIi ТМ-02-84 MCK.P-01-S5 

N АСЕ Т М -01-77

Примечаниу Для Gfl и Gt  в скобках указаны значения в кге/мм2.

* Для корневого и заполняющего слоев.

** Допускается лп согласованию с головной научной организацией. 

Дополнительные данные см. Приложение 4.
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Таблица 2 5
Применение сварочных электродов

Назначение Тип Марка Вид " Диаметр 
электрода, ммAWS 

Л 5 1
гост

9466-75
электрода покрытия

Для спарки 
корневого 

слоя

E70I8

C70I6

Э50Л
И

Фокс ЕВ30 
У ОНИ 13/55 

ЯБ-52У

ОсмовноП 2.- .25

Е6010 Э42 Фокс-Цель Целлюпоэ-
мыП

2.5-3.25

Для еллрки* 
заполняющих, 
облицовочно

го слоя

E70I8 

£27016

Э50Л
и

Фокс ЕП50 
УОИИ 13/55 

ЯБ-52У

ОсмовноП 3,25-4.0

Электроды д и ам ар о м  2.5 мм могут применяться для заполняю щих

слоев при s<9 мм

2 112. Сборка и сплрка стыкоп труб

2 I 12 I. Длина презаечых катушек на трубах диам етром  219- 

АОв мм долж на быть не мепсе 1000 мм, на трубах диаметром 219 мм - 

не менее 500 мм.

2 1 12 2. D Meet ах вырезки ( расположения т а р н о ю  ш ва) псоб* 

холимо обследовать металл ульгрпзпукопым прибором для угочнения 

ю лииш м  стенки и выявления дефектов

0 металле труб на расстоянии не менее 50 мм от кромки не 

д о л л  и о быть коррозионных каверн, водородных блистеров 

(расслоении)

2.1.12.3 При проведении РВР необходимо выполнять стыковые 

сварные соединения без подкладных колеи Ореэкн в газопровод  еле- 

Л)сг осуществлять с использованием тройников!

2 1 12 4. Перед сборкой (применением) необходимо проьесгн 

осмотр труб, деталей и арматуры на их соответствие проектным дан

ным и 1 У в части наличия нвр) жных дефектов
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2.1.12 5. При непосредственном соединении разнотолщинных 
труб, труб с деталями (тройники, переходы, отводы, джина) концы 
труб должны иметь механически обработанные кромки.

2.1.12.6. Смешение внутренних кромок стыкуемых труб с оди
наковом нормативной толщиной стенок нс должно превышать 1.6 мм. 
Допускается местное смещение внутренних кромок до 2,4 мм на длине 
нс более 100 мм.

Величина внутреннего смещения измеряется специальным 
шаблоном (рис. 2.1) При необходимости следует делать селекцию 
труб по диаметрам, могут быть использованы методы см. Приложе
ние 5 или BCI1 006-89 (п 2.11.27).

2.1.12.7. Сварочный зазор между кромками должен быть рав

ным 1,5-3,5 мм. Зазор определяется с помощью универсального шаб
лона УШС-З.

2.1.12 8. Предварительным подогрев металла должен пред
усматривать:

• нагрев и выдержку при температуре дегазации Тд:
• охлаждение стыка до темпера iypbi начала сварки Т с.
Схема цикла предварительного подогрева концов труб перед

сваркой показана на рис. 2.3, 2.4. Значения параметров подогрева Тд 
н Тс приведены в табл. 2.6, 2.7.

Таблица 2 6
Параметры предварительного подогрева при дегазаини Тд

Толщннэ чешлла, 
ММ

Ширина зоны 
нагрева, мм

Температуря 
подогрева 'P Jt С*

Орема выдсрАкн, 
ЧИН.

до 14 100-150 1Я0-200 60
15-25 150-200 200-230 У0

26 и более 200-230 250-2X0 120
* Температура' л нс должна превыш ать 300° С
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Рис. 2.1. Слсма зачсроо ouyipciiiteio смещения кромок

Рис. 2. 2. Слсма сплрки тр)б с продольным шпом: 

I - продольный (поп; 2 - кольиспой шоп; X - не менее 100 мм
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Таблица 2.7

Температура предварительного подогрева при сварке Тс

Эквивалент Толщина металла, мм

у!лерода, С, до 7,5 7,5-10 11-15 16-21 22 и более

0,35-0,38 50 60-80 ' 90-130 M0-I60 170-190

21.12.9. Перед сборкой необходимо очистить внутреннюю по
лоса труб от снега, воды, грязи и т.д

Сборку (центровку) труб следует выполнять с помощью цент
раторов (наружных, внутренних)

2.1 12.10. Концы свариваемых труб газопровода (труб, нахо

дившихся ь эксплуатации) перед сборкой должны быть зачищены из
нутри на глубину до 100 мм от продуктов коррозии с выборкой 
основного металла до 0,2 мм. Сварка влажных кромок не допускает
ся.

2.1.12.11. Приварка стыка может выполняться в любом про
странствен ном положении. После того, как прихваточные швы вы
полнили свое назначение, они должны быть либо удалены, либо за
шлифованы с обоих концов для возможности их включения в завер
шающий слой. Бракованные прихватки следует удалить шлпфмашин- 
кой.

Запрещается зажигать д у г/ вне шва на трубе.

2.1 13. Выполнение сварочных работ
2.1.13.1. Сварка стыков из стали типа MWX42NS (Приложение 

1а) полностью основными электродами (I очередь, подземная и над
земная прокладка ЛГКМ1; критерии качества - табл.2.И.

Схема сварки - мсннэу-восрх".
Корневой слой - электроды диаметром 2,5-3,25 мм.
Заполняющие слои - диаметр 3,25-4,0 мм.

ЛГКМ - Астраханское газоконденсатное месторождение
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Ннревщель

Рис. 2.3. Схема narpena ip>G перса сваркой; 

В - ширима зоны naipcoa

I
в-
с

Рис. 2.4. Цикл предварительного подогрспа труб:

Гд - температура дет дзаини; I < - температура сварки
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2 8.

Облицовочный слой - диаметр 3,25-4,0 мм.

Рекомендуемые значения сварочного тока приведены в табл

Таблица 2 8

Режимы соаркп

Диаметр 

электрода, мм

Сила тока, Л

прихватка, 

корневой слой

заполняющие

слои

облицовочный

слой

2,5 60-90

3.25 80-110 80-130 90-130

4.0 130-180* 130-180*

2.1.13.2. Сварка стыков труб из стали тина X42SS с полным 

проваром корня шва (11 очередь, подземная к надземная прокладка 

ЛГКМ); критерии качества - табл. 2.12.

Схема сварки - "снизу-вверх*!

Корневой слой - электрод основного типа (E70I8) или целлю

лозный (E60I0) - диаметр 2.5-3,25 мм.

Заполняющие и облицовочный - электроды основного типа 

диаметр 3,25-4,0 мм.

Швы ниточные (стрингерные), валик шириной В=8-12 мм.

Ориентировочные режимы сварки приведены в табл. 2.9.

При сварке напряженных узлов (приварка арматуры, замы

кающие стыки трубопроводов и др.) при выполнении корневого слоя 
предпочтение следует отдавать электродам основного типа.

• Только в случае, е с т  толщ ина стенки S> 11 мм н диаметр тр )б ы Д >  168,3 мм
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Таблица 2.9
Режимы сплрки

Диаметр 

электрода, мм

Сила тока, Л

прихватка, 

корневой слой

заполняющие

слои

облицовочные

слой

2.5 (116010) 60-90 - -
2,5 (E70I8) 60-90 70-90 -

3,25 (ЕС010) 90-110 - -

3,25 (E70I8) 90-120** 90-130 90-140
4,0 (E70I8) - 100-Н0 110-160

(111 и послед)

* Только для труб Д<168 мм при тошинис стенки $<9 мм.

Т олько в случае Д £ 168 мм при толшинс сгсики s£ | 5 мм.

2.1.13.3. Спарку первою (корневого) ою я uiea ведут постоя»- 

пмм током обратноП или прямой полярности, спарку последующих 

слоев iiinn - на постоянном  токе обратной полярности. 1C качеству 

ирихпаток предъявляются такие же требования, как и к корневому 

шоу.

2.1.13.4. Д лина прихватки должна быть нс менее 30 мм, количе

ство ирихпаток - не менее 3-х для труб диаметром до 219 мм, нс менее 

5-ти для труб диаметром до 530 мм,

2.1.13.5. Сварку стыка слсд>ег осуществлять непрерывно с кон

тролем мсжслойной температуры. Межслойная температура в мо

мент сварки каж дого слоя должна быть не ниже температуры предва

рительного подогрева (табл. 2.7), но не более 300° С.

2.1.13.6. Йосле сварки каждого слоя шва обязательна зачистка 

(ш лифовка) абразивным инструментом После окончания сварки по-
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крхность облицовочного слоя шил должна быть очищена or шлака и 

брызги проверены шаблоном паранорм  июа.

2,1.13.7. Ориентировочное число слоев шва приведено в табл. 

ЗЛО. Оптимальное число слоев уточняется на стадии проверки проце

дур сварки.

Таблица 2.10
Количество слоев шва

Толщина 

пенки трубы, мм

Минимальное число слоев шва

нормальные принтерные
7 3 4
10 3-4 6-7
16 4 8

21 5-6 10-12

2/ 7-8

2.1.13.8. Облицовочный слой должен перекрывать основной 

металл в каждую сторону от разделки на 2,50,5 мм и иметь усиление 
высотой 1,5-3,0 мм.

2.1.13.9. Сварочные работы (условия сварки) должны быть от

ражены в исполнительной производственной документации в соот

ветствии с формами Гаэнадзора, проектной нормативной документа

цией.

2.1.13.10. Псе сларнмс стыки подвергаются термообработке, 

требования в соответствии с подразделом 3, разя И.
2.1.14. Контроль качества спаркн

2.1.14.1. Контроль качества сварки нрн производстве PDP на 
газопроводах осуществляется на всех этапах путем 100 % операцион

ного контроля, контроля качества сварных соединений физическими 
методами, аттестацией процедур (технологии) сварки.
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2.1.14.2. Операционный контроль включасп

• проверку соответствия труб и сварочных м атериалов трс<х 

ваш им  проекта н технологических условий на их поставку согласи 

л п .2 .1.4-2.1.8 настоящего раздела;

•  контроль квалификации саарщнков (п.и.2.1.11.1.; 2 .! . II.) 

2 1.11.4. настоящего раздела);

• контроль за соблюдением тсхнолошн сборки и сварки civ 

кон зруб.

2.1 14.3. Внешнему осмо I ру no.uicpi акмея нее стыки iiooic 

очистки от шлака, грязи и брызг наплавленного металла; при это 

спарныс соединения не должны иметь грсишн, подрезов глубиной 6. 

лее 0.5 мм, недопустимых смещений, нсзаплааленных кратеров и ьи 

ходящих на поверхность пор. Усиление шва должно быть 1,5-3,0 м*- 

псрскрмтнс кромок 2,5-3,5 мм. Поверхность шва долж на быть мслх 

чешуйчатой. Переход от наплавленного металла к основному долд<

бЫТЬ I* Н1ВНЫМ.

2.1.14.4. Сварные стыки до термической обработки подверг 

ются 100 % радио! рафичсскому контролю. Годными считаются 

спарныс соединения, величина дефектов в которых не превыш ает рм 

мерой, приведенных в табл 2 .11 .,2.12.

После термической обработки сварные стыки подвергаю! 

ИЮ "« ультразвуковому контролю на предмет наличия трещ ин.

2.1.14.5. Методика контроля качества может быть нриняи* 

соответствии с ОСИ 012-8Б ''Контроль качества и приемка работ" /И 

ГОСТ 7512-82, ГОСТ 14782-86, Инструкция фирмы "Л ап алн н". /ч I 

Чувствительность при радишрафпчсском контроле долж на бмн 

пределах 2,5-ЗД) %

2.1.1 *4.6. Устранение дефектов (пор, свищей, шлаковых вклю< 

unit, непровара) вмполнкс1СЯ путем механической обрабоп
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выборки) металла шла с обеспечением стандартной разделки кромок 

последующей заваркой электродом основного типа диаметром 2,5- 

3,25 мм на режимах согласно табл 2.7., табл. 2 8.

21 147 Длина ремонтируемого стыка (участка) нс должна 

превышать 1/8 периметра стыка /плюс 30 мм для труб диаметром 60 

мм/ Минимальная длина - 70 мм

2 2. Газопроводы срсдпсссрннсю ю  газа*

2.2.1 Требования настоящ ею  раздела распространяются па 

выполнение сварочно-монтажных работ на действующих газопрово

д а .  транспортирующих газ с содержанием до 10 % (объем).

2 2 L С парочмо-^ш таж пые работы разрешается выполнять 

при температуре окружающего воздуха не ниже -40° С. При темпера

туре ниже -25° С, ветре свыше 10 м/с, а также при выпадении атмо

сферных осадков производить сварочные работы без применения ин

вентарных укрытий ЗАПРЕЩ АЕТСЯ.

2.2 3 При производстве огневых работ следует руководство

ваться "Рабочей Инструкцией по о ртп н зац и и  и проведению огневых 

ряб»г на объектах добычи, транспорта газа и конденсата, содержа

щих сероводород", Г110ГПУ /15/ пли друш ми документами, утверж

денными п установленном порядке

1 Секзявлено по данным Инструкции но технологии сварки при производстве 
РИРна газопровода*, ipancncpiiipyiounix ссрооодородосодержащмй ГЫ, М : ПО 
"OpciiGypi Газпром”, 1987
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2.2.4. Применяемые трубы, катушки, соединительные детали 

должны быть выполнены о коррозионно-стойком исполнении, иметь 
сертификат завода-изготовнтсля н соответствующую маркировку.

Эквивалент углерода С» должен быть 0,38-0,41.
2.2.5. Независимо от способа изготовления тройники, отводы 

и заглушки должны быть термообработаны. Переходные кольца ш 

термообрабатываются, если изготавтивакн их из отрезков толпа 

стенных труб путем механической обработки. Характеристики не 

которых марок труб приведены в Пршожснин In.

Требования к трубам, находившимся в эксплуатации - з соот 
встствпи с разя 1.П.2.7.

2.2 6. Присоединительные чзеш концов тр>б, деталей, арча 

туры должны иметь разделку - табл. I 8., табл. 1.14.

2 2 7. Длина врезаемых катушек, переходных колец, а так» 

расстояние от свариваемого стыка до ближайшего кольцевого стык 

на газопроводе должны быть нс менее 500 мм для труб тнамстрома 

530 мм, а для труб большею дначара нс мсисс диаметра трубы.

2 2 8. Перед сваркой необходимо провести осмотр конио< 

груб, соедини! сльмых деталей газопроводов и армщуры на длин 

200 мм н в случае обнаружения дефектов иропссгн отбраковку.

2 2 9. Соединение разиотолшннчых труб, груб с деталям» 

(тропинки, переходы, отводы) должно осуществляться с учетом т|* 

боданий раздела I, п. 4 3 11, таб.ч 1.8 и и. 2 2 7 . раздела IL

2 2 10. Заводские продольные швы должны быть смещены я 

менее, чем на 100 мм (рис. 2 2).

2.2 II. Смещение внутренних кромок стыкуемых бссшовим* 

труб с одинаковой нормативной тонниной стенки (рис. 2,1) * 

должно превышать 2 мм Допускается местное смешение до 3,0 мм# 

длине нс более 100 мм.
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2 2 12 Смещение кром ок стыкуемых элсктросварных труб не 

лоллно превышать 20 % нормативной толщины стенки, но не более 

3.0 мм Для труб с s<6f0 мм доиускасгся смещение кромок до 30 %. но 

ис более 2,0 мм.

2 2 13. Д ополнительны е требования но сборке стыков труб 

след)сг пмполнять в соответствии с разделом i n  4 3 2 (исключается 

ремонт труб), 4 3 6, 4 3 7 (основны е электроды). 4.3 8. 4.3.9, **.3.18 

4 3 22, разделом 11, п и 2 I 12.2-2 1.12 4

2 2 14. Концы евлрнплемых труб газопровода перед началом 

сварки н прихватки на длине нс менее 150 мм от ториов подвергают 

предварительному пологрспу и выдержке при температуре 2 00- 

25(ГС - в течение 30-60 минут с целью jici азпиин металла (см. и. 

2.1.12 8).

Прихватку и сварку сты ко в  следует выполнять при 120-150*41.

2 2 15 Сварка труб должна выполняться электродами с 

основным покрытием (табл 2 13)

2 2 16 Сварку всех слоев производят электродами с основным 

мокры т е м . ведут на постоянном  ю к с  обратном полярности по схеме 

"снизу-вверх"

Рекомендуемые значения сварочного тока согласно табл. 1.12.

2 2 17 ЗА П РЕЩ А В I СЯ заж игать nyi v вче шва на трубе.

22 18 ЗА П РЕ Щ А Е Т С Я  прекращ ать сварку до заполнения 2/3 

разделки шва Сварку эаХ лссю "пы х швов, швов катушек следует 

производить без перерывов до полного заполнения разделки

2 2 19 Каждый стык долж ен иметь клеймо спаршнка. выпол

няющего данный стык. К леим о наносится нумератором на расстоя

нии 150 мм от стыка в верхней полуокр)Ж 1ЮСтн трубы до термооб

работки и обводится несмываемой краской после термообработки.
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Таблица 2.13.
Применение сварочных электродов

Применяемые
трубы

Первый корневой слой, 
подвврха

Заполняющие н облицо
вочные слои

Тип Диаметр,
мм

Марк* Тип Диаметр,ММ
Марка

Трубы типа 
ст.20. 20104. 

ТУ40-78/HiS и др. 
(Приложение 2.1. 

поз.3-13)

Э42Л

Э50Л

2,5-3.25 УОНИ 
I3M5 

ЯБ-52У, 
Фокс 
ЕВ50, 

Гарант, 
УОНИ 
13/35 -

Э50Л 3.0-4.0 УОНИ
(3/53

ЯБ-52У,
Фокс
ED50,

Гарант

Трубы по 
ТУ 28/40-83 HiS

Э50Л 2,5-3,25 ЛБ-53У,
Фокс
ЕВ50,

Гарант,
УОИИ
13/35

Э60 3,0-4,0 Швари-зк,
ЯБ-62Д

2.2.20. Дополнительные требования по сварке - согласно и.п. 

2.1,11.8*2.1.11.11 ,2.1.13.8, 2.1.13.9 и лр.

2.2.21. Монтаж и сварка новых труб (не находившихся в экс

плуатации) может выполняться в соответствии с ВСН 006-89 

(раэд.2.11).

2.2.22 Все спарнмс стыки подлежат термообработке раэд.11, 
и.З.

2.2.23. Стыки, выполненные элсктродуговон сваркой, после 

внешнего осмотра и устранения всех недопустимых наружных де

фектов подвергаются нсоаэрушвюшему контролю в объемах:

• 100 % радиографическим методом до термообработки;

• 100 % дублирование ультразвуковым методом на наличие 
трещин после термообработки. Стыки приварки запорной арматуры 
дублируются ультразвуковым методом также в объеме 100 %.

2.2.4. Критерии качества согласно табл. 1.21.
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2.2.25. Контроль твердое г и производится на 100 •/• стыков пе

реносными твердомерами типа “ Польдн". Твердость измеряется в 
трех зонах: по центру металла шва, на расстоянии 1-2 мм от линии 
сплавления и на основном металле трубы. При этом число измере
ний в каждой зоне должно быть не менее 3-х. Максимальная твер
дость < 220 IIU.

2.2.26. Дополнительные требования по контролю параметров 

швов в соответствии с п. 4.4.1.2 и др.

2.2.27. Ремонт сварных стыков, выполненных дуговыми мето

дами, допускается, если суммарная длина дефектных участков не 

превышает 1,6 периметра стыка. Стыки с трещинами любых разме

ров не ремонтируют of и подлежат упалсшпо:

2.3. Газопроводы ниэкосср|ШСтого газа

Сварочные рсмо1Ш<о-посстанопнтслм<мс работы на газопро

водах, ip.iiiciiopiHpyimiiiix шикоссрннсшн iai, MOiyr осущест

вляться но технологии:

а - для среднессриисгою газа (раза. II, и. 2.2;);
6 - для обычного газа (раэд. I) при условии выбора опти

мальных параметров сборки н сварки стыков труб, об^.течиваюшнх 

повышенное качество и надежность трубопроводов.

Выбор осуществляется Заказчиком с учетом состава газа 

(концентрации сероводорода) и характера объекта.
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3. ТЕРМ ИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

3.1. В данном разделе РД приведены основные положения 

технологии термической обработки сварных соединений.
Термическая обработка производится для снижения уровня 

остаточных сварочных напряжений, которые являются одним из 
факторов, определяющих склонность к коррозионному растрескива
нию и ликвидации элементов неравновесных структур.

3.2. Термической обработке (режим высокого отпуска) под

лежат все соарные стыки газопроводов, транспортирующих ссрово- 

дородосодержаишП газ, выполненные при производстве ремонтно- 

восстановительных работ, независимо от толщины стенки трубы н 
величины эквивалента углерода.

3.3. Режим термической обработки стыков трубопроводов 
устанавливается в соответствии с проектной документацией или по 
данным табл. 2.14.

3.4. Техническое руководство по термической обработке осу

ществляет руководитель монтажного участка (бригады). К проведе

нию работ по термообработке сварных стыков могут быть допуще

ны лица, прошедшие обучение по спеииальиой программе и имею

щие )достовсренпе термнета-олератора соответствующего разряда.

3.5. D обязанность бригады входит подготовка стыков к тер

мообработке; установка и подключение нагревателей и термопар, 

регулировка и контроль режимов, оформление исполнительной про
изводственной документации.
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3.6. Истопники питания и другое электрооборудование на 

участке термообработки обслуживает электрик. Обслуживание элек
тронных потенциометров и пирометрических приборов, их система
тическую проверку и наладку осуществляют специалисты по КИПу.

3.7. Термическая обработка соармых стыков труб, регистра

ция и регулирование температуры должны производиться в соот

ветствии с заданным режимом по установленной программе. Класс 

точности регистрирующих самопишущих приборов должен быть не 

ниже I.

Таблица 2.14.
Режим термической обработки

1рубо* 
ПроЙОДЫ

Материал Гошцина
металла,

мм.

Т е м п е 
р а тур а

iiatpxpa,
• С

Выдержка 
при  м а к 

си м алм (оП  
тем пера

туре, мим.

Скорости
нагрева,

•С/т

С кор ости  

охлажде
ния. !С/ч.

до 300* С
M h i k  о леги S9 630-660 45-60 250-300 200-250

рованна* сталь 10-27 650 673 60 200-250 200
Высоко- X 4 2 SS IN K K )

(CpilllCUlft
m Н иткоут  леро- S9 530-580 45-60 230-300 200-250

а л а  а а ст зил 10-27 530-580 60 200-250 200
M W X42N S

Пнэкоуглеро-

л н гш е ,  м е л е т - 6-26 4 0 + 20 4 0 4 0
роваиим с 600-40 •0*0 600-40 600-40

Срелне- стали

ctpmunwfl (2 0 .2 0 Ю Ч )

m Ж е стки й  реж им нагрева
ИщКОЛСГМрО- +  10 4 2 0 4 0 4 0
м м и м с  стали 6-26 550-20 60 0 600-40 600-40

ту п м о - и -п л
М д ]  к  и И реж им  lu ip c a a

Т У И М О -SJ - lliS ; 6 2 6 + 10 4 20 4 0 ♦ 0
Т У  40 -?S/ lliS 550-20 60 0 450-10 « 0 (М 0

* Охлаждение ниже +300° С нс контролируется и может выполнять

ся либо с печыо, либо иа спокойном воздухе.
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К исполнительной документации прикладывают сертификат 

термической обработки сварных стыков н схему расположения сты
ков.

3.8. Для кош роля температуры при термической обработке 
спарпмх стыков должны быть применены хромсль-алюмнннсвыс 
термопары.

Псе новые термопары должны подвергаться проверке при 

температуре, соответствующей температуре термообработки сты
ков, на специальном стенде по эталонному комплекту (термопара- 

прибор). Эталонным комплект должен иметь паспорт Госпопсркн.

3.9. Рабочий (горячий) спай термопар должен быть сварен. 

Число витков скрутки рабочего слоя должно быть не более 3. Ис

пользование термопар с незаверенными концами (‘‘скрутками”) и с 

разбитым шариком не допускается. Проводники термопары должны 

быть изолированы друг от друга керамическими бусами или пе

реплетены шнуром асбеста.
До установки на рабочее место термопары должны быть про

верены. Проверка рабочего спая может осуществляться присоедине

нием к источнику тепла с фиксированной температурой (пары кипя

щей воды 100° С, пламя спички 400-450° С к т.д ).

ЗЛО. Число термопар, устанавливаемых на стык, должно быть 

следующим:

а) при питании элемента нагревателя от одного источника 

для труб диаметром до 426 мм (включительно) устанавливают две 

термопары: одну в верхней, другую в нижней части стыка;
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б) при питании элемента нагревателя от нескольких источни

ков термопары устанавливают л центре каждого элемента (секции).

При термообработке стыка, имеющего разную толщину стен

ки спариваемых труб, термопары устанавливают со стороны толсто
стенной трубы.

3.11. При термообработке кольисэмх стыков муфельными 

нагревателями термопары располагаю гея по образующей трубы. Та

кое положение электродов термопары используется для уменьшения 

паводок индукционного поля нагревателен на измерительную цепь 

потенциометра.

3.12. Термопара крепится на трубе подгибаемой скобой на 

расстоянии 15-20 мм от края сварного шва.

Обязательным условием является изоляция горячего спая тер

мопар со стороны нагревателя теплоизоляционным материалом 

толщиной не менее А мм.

Приварка термопар к трубе ЗАПРЕЩЕНА.

3.13. При термической обработке участки термопары, распо

ложенные в зоне нагревателя, должны быть защищены асбестом от 

непосредственного воздействия источника тепла. Длина нагре

ваемого участка термопары в области высоких температур не долж

на превышать 150 мм. Термопары необходимо устанавливать так, 

чтобы их свободные концы (холодный спай) нс подвергались нагре

ву выше температуры окружающего воздуха, чтобы не вызвать не- 

прапнльнмс показания прибора.
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3.14. Специализированные организации проводят Госновсрку 
контрольно-измерительных приборов согласно требованиям, огово
ренным в паспорте на прибор.

Точность показаний электронного потенциометра проверяют 
и* реже одного раза в неделю и после транспортировки поста щ 
дальнее расстояние (транспортировка, не связанная с передвижение» 

поста от стыка к стыку в процессе термообработки).

Результаты проверки заносят в участковый журнал проверки 
приборов КИП.

3.15. Подключать термопары к прибору следует с помощь» 
компенсационных прополов. Тип компенсационного провода дол

жен соответствовать тину термопары.

Соединение термопар с потенциометром медным проводом не 

допускается, так как это может привести к неправильным показа

ниям прибора.

3.16. Для обеспечения надежной работы измерительной схемы 

к уменьшения наводок от магнитных полей между мощными источ

никами электромагнитных полей и приборами, расположенными ш 

расстоянии менее 10 м, должны быть установлены экраны.

Термическая обработка сварных соединений может прошва 
литься нагревателями, обеспечивающими зону равномерного нагре

ва 70-100 мм (например, элеюричсскими муфельными печами тип! 

ПТО, элементами сопротивления отечественного производства или 

импортными).

3.17. Перед применением новые нагреватели или нагреватели» 

полученные из ремонта, следует проверить на специальном стенде.
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чтобы определить равномерность темнсрат>рного поля и потреб

ляемую мощность, а результаты записать в журнал проверки. По

вторную проверку нагревателей в процессе пронзэодства следует 

проводить:

о) для вновь поступивших с эпводо нагреаителеЛ - через пер

вые 75 циклов термообработки, далее - через каждые 50 циклов:

G) для отремонтированных нагревателей - через 50 циклов 

термообработки.

1.3.18.-При установке m ilрепазслси на сварном стыке необхо

димо тщательно шолпропать места возможного отвода тепла.

• мри пас реве муфельными нагревателями следует изолиро

вать трубу асбестовыми матами н а  шише около 100 мм в каждую 

сторону от нагревателя;

• при нагреве гибкими пальчиковыми нагревателями необхо

димо изолировать стык вместе с нагревательными элементами асбе

стовыми матами суммарной тм щ ипой не менее 40-S0 мм на длине 

800 мм (но 400 мм о г шва);

• места припарки фланцев и т.и. должны быть иэрлированы 

ла ширину, которую позволяют габариты фланцев, отводов и т.п.

3.19. Во время термообработки до снятия нагревателя со сты 

ка концы труб следует заглушать с ториов, чтобы предотвратить ин

тенсивное охлаждение сварных стыков трубопроводов за счет цир

куляции воздуха внутри трубы.

3.20. Техническое сосгоямие и исправность оборудования пос

ле термообработки необходимо проверить перед проведением тер

мическом обработки.
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3.21. Термическую обработку сварных стыков трубопроводов 
следует проводить по возможности непосредственно после оконча
ния сварки.

3.22. При термообработке сварных соединений необходимо 
принять меры для предотвращения их деформации под влиянием 
температурного расширения к массы трубы. Деформация сварных 
сосаиненнП наиболее вероятна при расположении трубопровода на 

склонах, переходах через овраги, на углах поворота, в узлах, соз

дающих жесткий контур на участках трубопровода, нс вписы

вающихся в рельеф местности или установленных на эстакадах.

Для исключения деформации трубопровода в местах сварных 

'соединений необходимо предусмотреть выравнивание грунта под 
грубой, вставку вертикальных кривых на спусках, подъемах, перехо

дах через овраги, установку опор в местах резкого изменения релье
фа. а также па прямолинейных участках, где можно ожидать прови
сание труб.

Для проведения термической обработки стыков трубопрово
дов на монтажных площадках расстояние между секциями тр\6 
должно быть нс менее 500 мм.

3.23. Для устранения изгиба при термообработке на стеллаже 

необходимо устанавливать грехтрубную секцию так. чтобы каждая 

из труб лежала не менес,чем на двух опорах, расположенных на рас
стоянии 2,5-3.0 м с каждой стороны от середины трубы.

3.24. Мри завершении никла термообработки необходимо от

ключить силовую испь и контрольно-измерительную аппаратуру.
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3.25. ОпераиионныП контроль термообработки, помимо ма

стера, осуществляют И ТР участка не реже одного раза в сутки на 

каждом посту.

3.26. У каждого стыка на расстоянии 100-150 мм от шва долж

но обозначаться несмываемой краскоЛ клеимо термиста рядом с 

клеймом сварщика.

При термической обработке сварных стыков трубопроводов 

должна записываться диаграмма автоматической регистрации тем

пературы.

В диаграмму потенциометра ответственный термист-оператор 

заносит следующие значения:

* дату проведения термообработки сварного стыка;

* наименование узда, привязки и номер стыка о соответствии 

с номерами точек на диаграмме:

* скорость протяжки ленты самописца;

* диаметр и толщину стенки трубы каждого стыка:

* марку стали трубы;

* фамилию . клеимо и подпись ответственного термиста;

* вид нагревателя;

* подпись мастера с грифом "принято”.

3.27. По окончании смены мастер принимает от термиста диа

граммы, подписывает их. сдает ответственному инженерно- 

техническому работнику, оформляющему документацию, который 

присваивает каждой диаграмме порядковый номер.

3.28. На основании диаграммы заполняется журнал термооб

работки и выписывается сертификат. Номер сертификата соответ

ствует номеру диаграммы.
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3.29. После завершения термообработки стыка необходимо 

проверить твердость сварного соединения прибором “Польди”

Твердость металла не должна превышать значений, указан

ных в Технологической И метру кипи, проекте, табл.2.4.

3.30. Журнал термообработки и диаграмма сохраняются и 

являются частью исполнительной технической документации,

3.31. По окончании работ мрелстллляют сертификат терми

ческой обработки, список термистов с указанием должностей, удо

стоверений. клейма, а также заключение об уровне твердости вместе 

с другой исполни тельной документацией.

3.32. Дополнительная информация но технологии терми

ческой обриботки-см. ОСТ 36-50-86 "Точбопроподм стальные техно

логические. Термическая обработка сварных соединений. Типооом 

технологический процесс", ПНПИМОМТАЖСИНЦСГРОЙ.
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4. ОСОБЕННОСТИ РВР НЛ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 

ТРУБОПРОВОДАХ

4.1. Сварочно~мо>гтажные работы при РВР на технологиче

ских трубопроводах должны выполняться с учетом требованиЛ:

• Правил устройства и беэопасноП эксплуатации технологиче

ских трубопроводов (Госгортехнадзор РФ, плодится влеПслвие);

• СМпП 3.05.05 84. Технологическое оборудование н техноло

гические трубопроводы;

• Проектных решети!.

4.2. Учитывая характер расположения заводских трубопрово

дов (примерные узлы покатаны на рис. 2.5.) необходимо, помимо 

грсбованмП по проведению. огневых работ, обеспечения безопас

ности и других мероприятий, перед проведением РВР разработать 
план организации сварочно-монтажных работ, включающий:

• схему описания демонтажа трубопроводов;

• схему установки опор и закрепление трубопровода и арма

туры;

• схему организации поста сварки, термообработки, контроля 
качества (просвечиванием);

• технологическую карту сварки стыков труб:

• мероприятия по обучению операторов, сварщиков, выпол

няющих работу в конкретных условиях;

• мероприятии по технике безопасности .

4.3. Отличием сварки заводских трубопроводов являются:
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Pnc. 2.5. XapsiKicpiiMe yi.ii.i ге\ир.11нича:ки\ ( тподски*) 

груПопрошмо»
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а) особо строгий входной контроль груб, сварочных мате

риалов, запорной, распределительной арматуры, их соответствие 

проекту и состояние качества;

б) установка и надежное закрепление в различных простран- 

поенных положениях трубопроводов, легалей л процессе монтажа н 

сварки, исключающие внешние силовые воздействия на стык и коле

бания;

в) cipoioe соблюдение технологии сварки силков труб н кон* 

||юль сварочных работ на всех энных.

4.4. Технология сварки должна соошелсгпопать проектным 

|рсбиилниям. Пши.оюпкл кромок лолжпа осущесшлягься механиче

ским путем с применением торцевых переносных машин.

4.5. При монтаже трубопровода сначала следует строго уста

нови! ь на опоры арматуру, закрепить ее, только после этого начать 

присоединение к ней труб н фасонных деталей.

4.6. Плоскость подготовленного под сварку ториа трубной эа- 

гоюпкп пли детали должна быть перпендикулярна се оси. Перекос 

торца отпоен 1слыю оси не должен превышать 0,5 мм.

4.7. Шероховатость поверхности кромок иод сварку должна 

Gwn Rt80 по ГОСТ 2789-79. Типы, конструктивные элементы и раз

меры кромок, швов сварных соединений трубопроводов должны со- 

огветивовать ГОСТ 16037-80, отраслевым стандартам н рабочим 

чертежам, утвержденным о установленном порядке.
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4.8. М онтировать трубопроводы следует из максимально 

укрупненных блоков или сборных единиц, сварка которых можег 

осуществляться в удобном положении.

4.9. Конструкция и расположение сварных соединений долж

ны обеспечивать их качественное выполнение и контроль всеми 

предусмотренными методами в процессе мо1ггажа и эксплуатации.

4.10. При сборке стыков трубопровода подкладные кольца 

или пластины применять не разрешается. Внутреннее смещение кро

мок не должно превышать 2,0 мм.

4.11. Дефектные прихватки должны быть удалены механиче

ским способом. Прихватки, выполненные взамен удаленных, долж

ны быть расположены в новых местах.

4.12. Сварные соединения должны контролироваться физиче

скими методами до и после термообработки 100 % просвечиванием и 

У31С в соответствии с требованиями проекта.

4.13. При проведении работ на открытой площадке место 

сварки должно быть защищено от ветра, атмосферных осадков и по

падания загрязнений.

В зимних условиях для поддержания Необходимой температу

ры Окрух:пю!цсго воздуха в рабочей зоне след>ст использовать вре

менные отапливаемые укрытия (кабины, будки, палатки).

4.14. Сварка горизонтальных стыков трубопроводов должна 

выполняться специально подготовленными сварщиками.
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С т ы к  д о л ж е н  в ы п о л н я т ь с я  м н о г о с л о й н ы м и  ( " с т р и н г е р н ы м и ” ) 

ш в а м и  (т а б л .  ! .8 к ) .  З а м к и  ш в о в  п со с е д н и х  в а л и к а х  д о л ж н ы  б ы т ь  

см е ш е н ы  о т н о с и т е л ь н о  д р у г  я р у г а .
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111. ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫ Е ТЕХНИЧЕСКИЕ М Е РО П РИ Я Т И Я

Подготовительные технические мероприятия (техническое 

обеспечение) должны разрабатываться и контролироваться в выпол

нении службами главного сварщика: РАО ’’Газпром”, предприятии, 

производственных подразделений.

От своевременного, квалифицированного выполнения подго

товительных мероприятий во многом зависит качество и производи

тельность сварочйых работ, а следовательно, работоспособность и 

надежность эксплуатации газопроводов.

Ниже приводятся основные мероприятия.

I. ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ МАТЕРИАЛОВ

1.1. Оценка свариваемости труб

1.1.1. Свариваемость труб - это совокупность технологических 

характеристик основного металла, определяющих его реакцию па 

изменения, которые происходят при сварке, и способность при опре

деленном технологическом процессе обеспечивать надежное в экс

плуатации сварное соединение.

Цель оценки свариваемости тр>б - получение предваритель
ной информации о свойствах сварного соединения. Данные о свари

ваемости учитываются при разработке технологических Инструк- 

ний. рекомендаций по сварке и ремонту газопроводов.
Положения настоящего подраздела распространяются на но

вые марки труб,

1.1.2. Вопросы свариваемости труб, трубных узлоо (методы 

испытаний, тип образцов, объем и условия испытаний, критерии) 

рассматриваются и устанавливаются Заказчиком при обязательном



ГД 558-97 а р .  139

участии спсииалнстов-спарщнкоп РЛО ‘‘Газпром”, ВИИИГАЗа и 

подрядчика, осуществляющего сварочно-монтажные работы на ста
диях:

а) разработка исходных ( icxmiimcckiix) требовании на поставку 

тр>б| трубных узлов;

б) рассмотрение и согласование технических условий;

в) разработка технологических Инструкций по сварке газо
проводов.

1.1.3. При рассмотрении исходных (технических) требований 

на трубы должны быть определены базовые способы сварки, диапа

зон режимов сварки, котооые должны учитываться при оценке сва

риваемости металла труб.

1.1.4. При рассмотрении технических условий на трубы орга

низация-изготовитель труб представляет Заказчику для согласования 

данные испытаний па свариваемость в виде научно-технического от- 

4cia.

Научно-технический отчет является основанием для согласо
вания и утверждения Технических условий на поставку труб, труб

ных узлов.

1.1.5. Испытания по свариваемости новых труб могут быть 

выполнены по договору с другой организацией (институтом), 

имеющей опыт проведения научно-исследовательских работ по 

оценке свариваемости металлов.

1.1.6. Одни экземпляр научно-технического отчета передается 
З а к а з ч и к у  для р е г и с т р а ц и и  и  у ч е т а .

1.1.7. D целях своевременной полготовкн к выполнению науч

но-исследовательских работ, связанной с разработкой технологии 

сварки (выбора сварочных материалов, оборудования, подготовки 

производства), Исходные (технические) требования. Технические
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угловня на поставку труб должны рассматриваться и согласовывать

ся при участии головиоИ организации-подрядчика, ответственной за 
разработку технологии сварки и выполнение сварочно-монтажных 

работ.

1.1.8. Организация-разработчик технологии сварки учитывает 
в своей работе результаты испытании по свариваемости труб.

1.1.9. Разработанная технологическая Инструкция по сварке 

трубопроводов (газопроводов) согласовывается с ВИИИГАЭом и 

утверждается РАО "Газпром'*. В процессе строительства 

(проведении РВР) заказчик осуществляет выборочный контроль за 
соблюдением регламентированных требований но технологии свар
ки.

1.1.10. При составлении требований по свариваемости реко

мендуется нснользопать термины и определения согласно ГОСТ 
2601-84.

1.1.11. Мтгоды испытаний на снарнпаемость:

1.1.11.1. Испытание механических свойств спариыг соедине
ний но ГОСТ 6996-66:

а) испытание наплавленного чега-ша (металла шва) на стати

ческое растяжение (с записью дншраммы), с определением 

предела прочности Gb . МПа (кге/мч1): предела текучести 

G r, МПа (кге/мм1); относительного удлинения (%), относи
тельного сужения (%);

б; испытание различных >частков сварного соединения на 

ударный изгиб KCVfTiin IX Шэрин), KCU (тип VI Мена- 

же), Дж/см1 (кгс м/см1) .
Дл Я'металл а шва надрез выполняется но сечению;
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о) испытание сварного  соединения на статическое растяжение 

с определением предела прочности металла G* , М Па 

(кге/мм1). см. П рилож ение 3;

г) испытание сварного соединения на статический изгиб (град) 

- см. Приложение 3.

1.1.11.2. А нализ химического состава стали наплавленного 

металл г. шва.

По содержанию а м еталле легирующих элементов или груп

пы элементов оценивают (путем сравнения с аналогами/ свойства 

сварного соединения на соответствие установленным требованиям. 

Производится расчет эквивалента углерода металла но формуле - сМ. 

раэ«. I, п.2.15.

1.1.11.3. М еталле! рафнческий анализ включает:

• пол)ченм: металлографических снимков различных уча

стков сварного соединения (шов, переходная зона; зона 

термического влияния) при увеличении X 100, 200. 300;

• замер твердости м етодом  Виккерса (ГО СТ 2999-75) при на

грузке J0 кге (1Ь 10), определение микро твердости по ГОСТ 

9450-76.

Целесообразно снимки микроструктуры участков сварного 

соединения спязыпать п координатах с номерами обозначе

ния твердости, что позволяет более точно определить со

стояние структуры м еталла.

1.1.11.4. М етод испытания на сопротивляемость образованию 

холодных трещин по ГО С Т 26383-84.

Испытания мог)~г производиться при помощи:

• пробы "TcKKen" (сварка пластины с У-образным надрезом);

• изгибом консольного образна из машине ЛТГ1-2-3 (МВТУ 

им. Баумана):



* пробы “Имплант" (нагружение образца-вставки с надрезом 
в процессе сварки пластины) или другими методами.

1.1.12.5. Метод оценки влияния сварки плавлением па основ

ной металл по ГОСТ 23870-79.

При данном методе имитируется тепловое воздействие сварки 
на металл. Испытания устанавливают зависимость временного со
противления (предела прочности), относительного удлинения после 

разрыва, предела прочной и, ударной вязкости, твердости, величины 

зерна и содержания структурных составляющих от скорости охлаж

дения (Пример - рис. 3.1.;.

При оценке свариваемости режимы сварки могут быть выра

жены значениями погонной энергии /7Э, рассчитанной по формуле:

„  / х (У х 60 , п , %/7Э= — ------  ( Дж/см)

где /  - сила токн,1/ - напряжение дуги, Vt в - скорость сварки, см/мпк.

1.1.1 (.6. Метод испытания на сопротивляемость образованию 

горячих трещин при сварке но ГОСТ 26389*34. Применение метода 

рационально при оценке качества новых сварочных материалов 

(электродов, флюсов, электродных проволок).
1.1.11.7. Испытание механических свойств сварных соедине

ний стыков труб, выполненных в трассовых условиях.
Испытание на растяжение и загиб выполняют с целью про

верки техники сварки кольцевого стыка при аттестации технологии 

сварки, квалификационных испытаниях сварщиков.
1.1.1).8 Оценка ремонтопригодности труб iiyicM заварки ка- 

оерн. Методика:
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Рис. 3.1. Примерный график зависимости временного сопротивления 

(Gi), относительного удлинение после разрыва (5), относительного 

сужения после разрыва (у ), твердости (IIV), ударной вязкости (ан) и 

балла эгрла <N) от гкоростл охлпжпеппея для стали35 (по данным 

ГОСТ 23870-7?)

кг
е/

м
м

1
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• Имитированная каверна на тр)бе создается путем механи

ческой обработки по форме рис. 3.2 Размер Д у -  70 мм, 

h=0(6 S.

• Перед сваркой (заваркой каверны) необходимо выполнить 
подогрев металла до температуры 100° С.

• Наплавка должна включай: первый наплавочный слой, за

полняющие слои, контурный шов, облицорочный слой. 

Первый наплавочный слой (слои) н контурный шов должны 

выполняться электродами диаметром 2,5-3,25 мм, эииол- 

ияющий и облнцопочный слои - 3,0-4,0 мм на режимах 
(разд. I, и.3.2).

• После завершения сварки (заварки) дефектного участка на

ружная поверхность наплавки должна быть ровной, без ви

димой чсшупчатостн, усиление равномерным по всей пло

щади. Высота усиления должна быть 0,7-1,5 мм.

• Из заваренной каверны изготавливают образцы для прове

дения механических испытаний по ГОСТ 6996-66 (рис. 3.2).
Ударная вязкое!ь проверяется на уиастках:

а) зона термического влияния (переходная зона, поз. 2);
б) основной металл с внутренней части трубы (поз. 1);

и) наплавленный металл (лоз. J).

Критерии качества металла устанавливаются с учетом требо

ваний СИиП 2.05.06-85 или по согласованию с Заказчиком, но не ме

нее требований СНнП 2.05.06-85.

1.2. Аггсстрцня сварочных материалов (электродов)

1.2.1. Настоящие положения регламентируют входной кон* 

троль н аттестацию сварочных электродов с учетом требован:*1:
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Дг
Г".
О

Ш 2 с
ш ш т ш ж

а) образцы для испытании на растяжение и изгиб

G) образцы для испытании на ударную вязкость: основного метал

ла I, зоны влияния 2 и наплавленного металла У

Рис. 3.2. Схема подготовки образцов для механических испытаний

иммнтнро&анноГ| каверны
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• ГОСТ 9466-75. Электроды покрытые, металлические для 

ручной лугопой сварки сталей и наплавки. Классификация, размеры 
н общие технические требования;

• ГОСТ 9467-75. Электроды покрытые, металлические для 
ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. 
Типы.

1.2.2, Входной контроль сварочных электородов включает:

а) испытание н аттестацию новых марок электродов отече

ственных н импортных, ранее не применяемых для сварки газопро
водов;

б) проверку электродов серийного производства, поставляе

мых предприятием, на соответствие утвержденным Техническим 

требованиям и ГОСТам в сроки согласно табл. 3.1.
Таблица 3.1.

Переаттестация электродов

№ Условия Период проверки,

и.п. производства электродов годы

1 Электроды производства зарубежных

фирм 3

2 Электроды отечественного производ

ства и стран СНГ 4

в) проверку качества покрытия электродов, сварочпо- 

технологнческнх свойств производственными организациями до пе

редачи их в работу.
1,2.3. Испытания и аттестация новых марок сварочных элек

тродов осуществляется лабораторией сварки при головном научно- 

исследовательском институте ВННИГАЗ.
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1.2.4. Для решения вопроса о целесообразности проведения 

испытании новых электродов и их приобретения, разработчик 

(запои, фирма-изготовитель) должен иреппарителыю представить 
техническую документацию:

• спецификацию (паспортные данные) на электроды опытно- 
промышленной партии или серийной партии;

• результаты предварительной проверки свойств электродов;

• информацию о техническом уровне запада-изготовителя.

1.2.5. Разработчик обеспечивает доставку образцов электро

дов Исполнителю в согласованном количестве для проведения ра

бот. Электроды должны быть надежно упакованы и маркированы.

1.2.6. Исполнитель проводит полный комплекс лабораторных 

испытании и исследований в соответствии с программой, а также 

пронэполстоснную проверку электродов путем сварки стыков труб 

еппрщикачш высокой квалификации.

1.2.7. По результатам испытаний составляется технический 

омег. Отчет утверждается руководителем Имсжтута.

Акт iipoinno/ictвенной проверки электродов утверждается 

Главным инженером предприятия, осуществляющего проверку.

1.2.Я. При получении пояож1Пслы1Ых результатов испытаний 

ПНИ ИГА] разрабатывает рекомендации пт применению электро

дов и; предприятиях ГАО "Газпром**, а также корректирует и со

гласовывает окончательный текст технических требований 

(спецификацию) па поставку электродов.

1.2.9. Проверка элеюродов серийного производства (табл.

3.1.) осуществляется на образцах, полученных от разработчика с со

проводительным письмом и спецификацией.

Испытания могут выполняться по сокращенной программе 

при условии: отсутствуют рекламации и замечания по качеству элек



тродов от производственных оргаиюациЛ, в сертификатных данны х 

нс выявлены отклонения от технических требований.

1.2.10. Е а ш  в технические требования (спецификацию) вно

сятся изменения (по химическому составу, механическим свойствам  и 

другим парам етрам ), они должны быть согласованы с В Н И И Г Л Зом .

1.2.11. О ценка качества электродов в части точности изготов

ления, состояния поверхности покрытия, ее прочности, сплош ности 

вы полненного данны м  электродом металла ш ва, сварочно- 

технологических свойств - в соответствии с ГОСТ 9466-75:

а) покры тие электродов должно быть однородным, плотны м , 

прочным, без вздутий, наплывов, надрывов и трещин;

б) на поверхности покрытия электродов допускаю тся отдель

ные продольны е риски глубиной не более 25% толщины п окры ти я , а 

также местные имятины глубиной не более 50 % толщ ины  покры тия 

в количестве нс более 4 при суммарной протяженности д о  25 мм на 

одном электроде. Д ве местные вмятины, расположенные с двух  сто

рон от электрода в одном поперечном сечении, могут бы ть приняты  

та I, если суммарная глубина не превышает 50 % толщ ины  покры 

тия.

в) разность толщ ины-покрытия при ко)гтролс м икром е! ром 

определяют в 3 произвольно выбранных местах электрода, смещ ен

ных одни относительно другого на 50-100 мм по длине и на 120° по 

окружности. Разность толщ ины покрытия электрода нс долж н а прс- 

выша1Ь значений, указанных в табл. 3.2.

Т абли ц а  3.2.

Разность толщ ины покрытия электродов

Номинальный диаметр электродов, Допустимая разность толщины
мм покрытия, мм
2.5 0,100
3.0 0,120
4.0 0,160
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г) покрытие не должно разрушаться при свободном падении 
электрода плашмя на стальную плиту с высоты:

• 1,0 м - для электрода диаметром 3,25 мм и менее;

• 0,5 м - для электрода диаметром 4,0 мм и более.
При этом допускается мастичное откалывание покрытия об- 

щей протяженности до 5 % длины покрытой масти электрода;

д) кривизна электродов не должна превышать:

• при длине электрода 300 мм - 0,6 мм;

• при длине электрода 350 мм - 0,7 мм;

• при длине электрона 450 мм • 0,9 мм.

1.2.12.. При проверке сварочно-технологических свойств 

(технологичности) элсктродоо осуществляют сварку соотвстсгвук?- 

щего слоя шва, для которого предназначены ко1гтролнруемыс элек

троды. Сварку выполняют по всех пространственных положениях на 

катушках, вырезанных из тех же труб, для которых предназначены 

электрода, пли аналогичных им.

1.2.13. Соарочно'Тсхнолог нчсскнс свойства электродов при 

соблюдении режимов и условий сварки, определенных техническими 
требованиями (спецификацией), должны удовлетворять следующим 
требованиям;

• дуга hciko (с первого зажигания) возбуждается н стабильно

юрит;

• покрытие плавится равномерно, без чрезмерною разбрыз

гивания (эа исключением электродов с целлюлозным видом покры

тия), отваливания кусков м образования “козырька", препятствую

щих нормальному плавлению электрода при спаркс по всех про

странственных положениях;

• образующийся шлак обеспечивает нормальное формирова

ние слоев шва и легко удаляется после охлаждения;
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•  металл шва ис имеет трещин, поверхностных пор.

Балл оценки: хорошо, удовлетворительно, плохо.

1.2.14. Тип электродов должен быть установлен в соот- 

ветсгвни с ГОСТ 9467-75: Э42Д, Э46А, Э50А, ...Э70, который регла

ментирует: предел прочности, минимальное удлинение, ударную вяз
кость.

1.2.15. Оценка ударной вязкости наплавленного металла, ме

талла шва должна выполняться путем испытаний образцов типа IX 

по ГОСТ 6996-66 (Ш арли) при температурах: +20°, -20° и -40° С 

(основные температуры1)» Другие температуры испытания, испыта
ния образцов типа VI (Менаже)в интервале температур +20°... ‘60* С 

являются дополнительными.

1.2.16. Предельные минимальные значения ударной вязкости 

устанавливаются с учетом требований СНнП 2.05.06-85 и условий 

эксплуатации сварных соединений.

1.2.17. Требования у условиям хранения электродов - таби. 3.3.

Таблица 3 .J .

Хранение сварочных электродов
Т р е б о в а н и я  

к  у п а к о в к е
Т р е б о в а н и я  к  х р а н е н и ю

П о м е щ е н и е  без 

н а гр е в »
П о м е щ е н и е  

-  18* С

Т е р м и ч е с к и й
к о н т е й н е р  

о к о л о  5 0 е С
0  о т к р ы т ы х  у п а к о в к а х  

( к а р т о н н ы е  к о р о б к и  н  

п о л и э т и л е н )

Х р а н е н и е  не -р аз  р е ш а е т с я

0  з а к р ы т ы х ,  н о  н е  г е р м е 

т и ч е с к и х  к о р о б к а х  
( к а р т о н н ы е  к о р о б к и  и  

п о л и э т и л е н )

Х р а н е н и е  не  раз 

р е ш а е тся

3  м е с я ц а  

м а к с и м у м

3  г о д а  

м а к с и м у м

В  г е р м е т и ч е с к и  з а к р ы т ы х  
к о р о б к а х  ( к а р т о н н ы е  к о 

р о б к и  и п о л и э т и л е н )

1 г о д
м а к с и м у м

3 г о д а  
м а к с и м у м

3 г о д а  

м а к с и м у м

1 П р и  у к и л н ш м х  те м п е р и гур и х  ре ком еи цуси я  u c n u tv ie a tv  м а к си м а л ь н о е  ко  л и м е е т  

о б р а т о » .
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Технические данные электродов.

Рис.3.3. СварочныЛ 

электрод:

I - стержень, 2 - участок 

nqiexoAa, 3 - покрытие, 
4 - контактныП торец 

без покрытия

1.3. Флюсы, спарочиля проволока

Рис.3.4.Определение 
разности толшнны по
крытия с:

1.3.1. Аттестация новых марок флюсов и сварочных проволок 
осуществляется на стадии оценки свариваемости труб, разработки 

технологии сварки.
1.3.2. Сварочно-технологические свойства флюса и проволоки 

должны обеспечивать стабильный процесс автоматической сварки, 

хорошую отделяемость шлака, соответствующие параметры шва, 

механические свойства сварного соединения при сварке конкретных 

union трубных сталей.
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2. АТТЕСТАЦИЯ ТЕХНОЛОГИИ (ПРОЦЕДУР) СВАРКИ

2.1. Dec новые технологии сварки, технологические решения по 

спарке газопроводов должны быть аттестованы в cooidctctbiiii с ре* 
комендациями ВИИИГАЗа.

2.2. Аттестация включает:

• разработку технологнческсй карты, которая включает 

основные параметры технологии сварки (см. Приложение 12);

• сварку стыков в производственных условиях в соответствии с 
технологической Инструкцией, технологической картой;

• проверку качества сварки стыков просвечиванием, У31С;

• испытание образцов сварного соединения: на растяжение, из
гиб, ударную вязкость (по Шарли, Менаже);

• замер твердости металла.

2.3. Приемочные критерии, условия их проперкн, особенно но 
ударной вязкости (твердости), должны быть предварительно согласо
ваны с Заказчиком и отражены в акте.

Па стадии аттестации технологии сварки должен быть устано

влен также максимальный процент ремонта стыков при выполнении 
работ (разд. 1,п. 8.1.5.).

3. ЭКСПЛУАТАЦИЯ СВАРОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ

3.1. Служба главного сварщика должна способствовать внед

рению и рациональному использованию сварочного оборудования, 

средств механизации с целью повышения производительности и ка

чества сварочно-монтажных работ.
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3.2. Применение повой сварочной техники и оборудования 

должно быть технически и экономически обосновано. Режим экс

плуатации сварочного оборудования должен соответствовать пас

портным данным и Инструкции по эксплуатации оборудования.

3.3. Профилактический осмотр, техническое обслуживание ис

точников питания, сварочных агрегатов, преобразователей, свароч

ных головок н пр. должны выполняться в соответствии с регламентом 

квалифицированными электриками, механиками с записью в журнале 

о выполненных работах (Приложение 11).

3.4. При работе в трассовых условиях и на промплощадках 

оборудование необходимо помещать в кунг и специальные укрытия с 

целью защиты от пыли, дождя, снега. В запыленных местах, местах 

движения транспорта рекомендуется участок периодически поливать

водой.

3.5. Транспортировка сварочных установок й агрегатов На 

большие расстояния должна осуществляться с применением аморти

заторов н надежной строповки.
После транспортировки оборудование должно пройти профи

лактический осмотр.

3.6. Приборы контроля параметров режима сварки (вольтметр, 

амперметр) должны периодически проверяться (сверяться) с кон- 

зрольным прибором.

3.7. Необходимо ежедневно проверять перед работой состоя
ние проводов заземления, зануления, работу приборов контроля изо
ляции УКИ.
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3.8. Пс реже I раза в неделю следусг проверять состояние сило- 
вого кабеля, клемм, сварочных кобелей. Своевременно выполнять их 

профилактический ремонт.

3.9. Электрический кабель ("земля”) должен надежно контак
тировать с металлом трубы (+), (-), Соединение следует осуществлять 

при помощи скобы с винтовым прижимом, выполненным из латуни 
или стали с медными контактами. Это иозполясг поддерживать ста

бильный режим, а. следовательно, и качество сварки.

3. ИЗ. Х ранение и профилактика сварочного оборудовали* 

должна выполняться в специальных помещениях, отапливаемых я 
осенне-зимний период.

3.11. Следует категорически запрещать разукомияектопку обо
рудования.

3.12. При выполнении вспомогательных операций (тачистка 

шлака в стыках, фигурная резка, газовая и механическая обработка 

кромок под сварку, вырезка технологических отверстий м пр.) следует 

широко внедрят: средства малой механизации: переносные машины, 

ш ли ф м аш н н т , маш инки механической обработки кромок.

3.13. Л ица, ответственные за сварочное оборудование, должны 

периодически (не реже I раза в три года) обучаться на курсах повы
шения квалификации для поддержания соответствующего уровня 

1нампй.
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IV ОХРАНА ТРУДА

1. Основными опасностями и вредностями при сварке являются 

поражения электрическим током, термические ожоги, отравления 

сварочным аэрозолем и др.

2. При выполнении всех видов сварочных и подготовительных 

работ па магистральных, промысловых и технологических газопро

водах необходимо строго руководствоваться следующими норма
тивными документами:

• Типовой Инструкцией по безопасному ведению огневых |>а* 

бог на газовых объектах Мингаэлрома Главгоснадэор. 1988;

« СИиП Ш-А . И-80. Техника безопасности в строительстве. 

М.:Стройиздат, 1980;

• Правилами техники 6cjoiiacitociii при строительстве маги

стральных тр)боприводов. М.; Госиздат. 1982;

• ГОСТ 12.3.003-86 "ССПТ-paGon.i электросварочные. Требо

вания безопасности";

• Правилами техники GcjotiacHocni и производственной сани

тарии при электросварочных работах. М,: М ашин. 1966:

• ГОСТ 12.0.004-90. "ССБГ. Организация обучения безопас

ности труда. Общие положения";

• Санитарными прлпилами при сварке, наплавке, резке метал

лов. М.; Медицина, 1973;

• Правилами безопасности при эксплуатации магистральных 

газопроводов. М.Г Мингазпром, 1985;

• Правилами пожарной безопасности в РФ. 1994:

• Единой системой управления охраной труда в газовой про

мышленности, 1985:
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• Правилами охраны магистральных трубопроводов, Госгор

технадзор, 1992.
3. К работам по электросварке могут был. допущены квали

фицированные сварщики не моложе 18 лег, прошедшие медицинское 

освидетельствование, сдавшие экзамен в объеме "Правил аттестации 
сварщика", Госгортехнадзор России, М.: НПО ОБТ, 1993.

4. Каждый работник можег быть допущен к работе после про
хождения:

• вводного инструктажа;

• целевого обучения по охране труда для работ с повышенной 
опасностью;

• проверки знаний (положительна* оценка);

• инструктажа на рабочем месте;

• стажировки.

D процессе работы работник должен проходить:

• повторный инструктаж и периодическое мсдосвидсгель- 
ствование по видам работ и по профессии;

• ежегодную проверку знаний (положительная оценка).

5. Наряд-допуск на проведение газоопасных работ и огневых 

работ оформляется в соответствии с Типовой Инструкцией но бе

зопасному проведению огневых работ на взрывоопасных объектах 
Госгортехнадзора /17/. Осе мероприятия в части обеспечения рабо

тающего персонала индивидуальными и коллективными средствами 

защиты, предусмотренные нарядом-допуском, должны бьггъ выпол

нены.

6. Члены сборочно-сварочной бригады должны бьггъ обеспе
чены инднв иду ал ьнымн и коллективными средствами защиты, п так-
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18. Подваривать стык ручной элсктродуговой сваркой разре

шаема Biiyiptt трубопровода диамсфом 1020 мм и выше только при 

полном orcyicioint газа с обязательным соблюдением следующих 
зребованнй;

• рабочий внутри трубопровода передвигается на тележке на 

расстояние не более 36 м от торца трубопровода;

• у торна трубопровода должны постоянно находиться двое 

рабочих для страховки, поддерживающих сигнальную связь со свар

щиком, работающим внутри трубопровода;

• освещение внуфи трубопровода должно быть от источника 

питания напряжением нс более 12 D;

• электросварщикам снсдуег использовать исправные стан

дартные элсктродсржп1слн.

19. При работе с шлифмашннкой (зачистка кромок, ремонт 

швоп и лр.) следует пользоваться защитными очками.

20. К производству термитных спарочных работ допускаются 
лица из персонала служб ЭХЗ, ознакомленные с настоящей Инструк

цией и правилами производства огневых работ на МГ, прошедшие 

проверку знаний правил техники безопасности.

21. Термитная смесь и термитные спички при приварке выво

дов ЭХЗ должны храниться раздельно в герметической упаковке. При 
необходимости разрешается просушка термитной смеси в течение 40- 

50 минут при температуре 100-120® С. Просушка термитных спичек

категорически запрещается.
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22. Для подвига тсрмосмссн па газопроводе под давлением 
обязательно применение дистанционного поджига. При этом персо
нал. н пульт управления поджигающим устройством должны быть 
удалены от оси газопровода не менее, чем на 300 м.

23. До начала ремонтно-восстановительных работ на газопро
водах, транспортирующих сероводородосодержащнй газ, руководи

тели проиэоодствеипоП организации должны разработать н осущест

вить мероприятия по безопасному ведению работ в условиях газовой 

опасности.

24. При проведении термообработки сварных стыков газопро

водов электрическими печам)! сопротивления, питаемыми токами 
промышленной частоты, необходимо выполнять следующие правила 
техники безопасности:

• все работы по включению, отключению оборудования поста 
термообработки и управлению должны выполнять термисты, про

шедшие специальную подготовку и практическое обучение, а также 
имеющие удостоверение на право производство термической обра

ботки сварных стыков;

• все электроустановки должны быть заземлены;

• питающее напряжение нагревателей должно быть не более 36 
D на переменном токе н не более 110 В на постоянном токе;

• подключение и ремонт электроустановок должен выполнять 

специалист - электрик.
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Приложение I. 

(Отдельное, см. т.2)

ТРУБЫ ДЛЯ ГАЗОПРОВОДОВ

1. Магистральные, промысловые трубопроводы:
1.1. Указания по применению стальных труб п газовой про

мышленности UCU 1-7.73. М., 1973.

1.2. Инструкция по применению стальных труб в газовой и 
нефтяной промышленности. Мм 1977.

1.3. Инструкция но применению стальных труб в газовой к 
нефтяной промышленности М , 1983.

1.4. Ииструкцнл но применению стальных труб в газовой к 
нефтяной промышленности. М.. 198Ь.

1Л Инструкция по применению стальных труб в газовой и 
нефтяной промышленности. М., 1992.
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ 1л

ТРУБЫ ДЛЯ ГАЗОПРОВОДОВ. ТРАНСПОРТИРУЮ Щ ИХ СЕРОВОДОРОДОСОДЕРЖАЩИЙ ГАЗ

ХИМ ИЧЕСКИЙ СОСТАВ МЕТАЛЛА ТРУБ
Таблица 1

N N
пп

Трубы, 
марка. Т У

Диаметр
ММ

Содержание элементов. V* (не более} Сз не 
болееС М п Si S г Cr Ni M o A i : другие

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1. M W X 4 2 N 5  (Маннесман) 

бесшовные
33-406 0Л5 1.00 0,35 0:005 0.02 * 0,20 - 0,05 0,35 Cu  

0.05 N b :
0,38

2. X 4 2 SS  (NXJC) u ~ | 
бесшовные

33-406 0.15 1,00 0,35 0.005 OX? * 0.20 0,25 0,05 0.35 Cu
I

0,38

3. X4 2 SS  (N S K )  
бесшовные

33-406 0,15 1,00 0,35 0,005

*

0,02 - 9,20 0.05 0,35 Cu 0,38

4. Сталь 20.ТУ-Н-Э-460-75 
бесшовные

Г О С Т  8732- 
74

0,24 0.65
I

0,37 0>03 0,025 0,25 0,25 - 0,25 Cu -

5. ■ Сталь 20, Г О С Т  
8731-74 бесшовные*

то же 0,24 0,50 G,G7 0,04 0,035 0,25 0,25 * 0,25 Cu •

6* St40S (Сумнэомо) ь 
бесшовные

-а- 0,18 0,85 0,40 0.015 0,03 0,30 * oxo 0,05 Nb  
0.30 Cu

0,35

7. 5i43, 7S (M W X42, Млн- 
нсеман)

•а- 0,13 U20 0,40 0,025 0,03 • • Y -

8, ТУ28Фр73<Х42), л  
элехтросваоные

720x18,
720x22

0,16 1.20 0,40 0,025 0,03 0X0 0J0 0Л0 0,l0Cu -

У. ТУ SXSS-40/77ЯС, * 
элеггросааоные

1020x22.
1020x26

0.15 0.85 0,40 0,010 0.025 0,40 0,10 0.10 0,10 G,40Cu -

10. ТУ40Г78Н 5фр, t 
(Х52). злезетросаионые i

1020x16,
1020x19

QJ6 1,20 0.40 0,006 0.025

J
0,40 0,40 0.40 0J0 0,400i

0.04Nb
-
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Продолжение таблицы 1а

1 2 1 3 4 5 6 7 8 9 10 11 J 12 13 14
U. ТУ28/79(Х32),

алегтоосваоные
720x11.
720x16

0.13 1,00 ; 0,40 0,006 0,023 0,40 0,10 , 0,40 0438 0,4ОСи
0.04Nb

-

12. Ty28/40-J3HiS
(X46SS)
злехтросзарные

720x17*
720x20.
1020x18,
1020x21

0,12 1,00 0,40 0,003 0,02 0,30 0,10 0,10 6,10 0.35Сл
0,04Nb

13. 7У28-КС-76Т,
злехтоосваоные

720x18,
720x22

0.18 0,83 0,40 0,013 0,02 0,30 0,10 • W 0,30Cu -
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Таблица 2

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА МЕТАЛЛА ТРУБ

NN Марки, тип стали труб. ТУ на поставку G в. МПа G т. МП» 5, */• Ударная вязкость Твердость,
пп не менее при -40 С, кг см/см 2 не более

1. MWX42NS(MeHHecwaH), бесшовные 415(42) 290(30) 28 5 200HV
2. X42SS(NKK), бесшовные 422 (431 295 (30) 28.5 4-5 200HY
3. X42SS/NSC), бесшовные 422 (43) 295(30) 28.5 4-5 < 2Q0HV
4. Сталь 20.ТУ 14*3-460*75, бесшовные 410(42) 220 (22) 24-31 3(-20  О .
5. Сталь 20.ГОСТ 8731-74, бесшовные 420 (43) 250(25) 21 3 -
6. St40S (Сумнтомо), бесшовные 400 (41) 260(27) 24 3 -
7. Sl43,7S (Х42. Маннесман), бесшовные 430 (43) 300(31) 25 3 -
8. ТУ28Фо73/Х42). злезетросваоные 422 (43) 260(27) 24 5 205/250НВ
9. TySXSS-40/77*C, элехтросаарные •*22 М3) 26С (27) 24 5 200НВ
10. TY4Q/78HiS Фо. (Х52). элехтросваоные 464 (47) 370 (381 24 5 .] 205/230HV
11. ТУ28У79 (Х52), элехтросварные 464(471 380 (39) 22 4 230HV
12. ТУ28/40-83 HiS(X46SS), элезслюсаарные 443(451 320 (33) 24 5 205/220HV
13. ТУ28-КС-76Т, злектоосваоные 420 (43) 260(27) 24 5 205НВ
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СВОЙСТВА НАПЛАВЛЕННОГО МЕТАЛЛА ЭЛЕКТРОДАМИ
ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Марка
щехтродл

Тип Химимесхип состав (%) Мехаличссхяе свойств

С Si Мп S Р Мо Ni
св*
МПа

СГТ.
МПа

Я IKCV, Дж/с**^  t  . _ _
% 1-20 1-40 (-60

! 2 3 4 (5 6 7 8 19 Ю. 11 12 U3 114 1 15
Элсхтооды с основным покрытием

УОНИ 13/45 Э46А 0.09 0.25 10.55 0.024 0.015 I- |- 450 310 27 >110 . .
ОК 71 .КО -> 0.02 0.50 10.50 0.011 0.012 10.9 500 400 30 4160 80
'/ОНИ 13/55 350А 0.09 0.40 10.85 0.024 0.026 * 1- 540 410 26 ПО . -

ОК 52.70 0.06 П.56 1 1.21 0.013 0.008 1- 540 400 28 Il06 58* -

OK 4Х.04 0.06 0.46 11.20 10.008 0.017 - 510 430 31 150 • -
«1НПГС ПВ- 5U 0.09 0.45 11.10 0.011 П.01Х - 540 440 29 1(00 . -

[ЛБ-52У 0.08 U.50 10.95 0.012 0.312 - 550 460 31 1IOU 40* -
ГШнгма 55 ЮМ од 0.06 0.50 1 С.50 0.010 0.020 - 510 *20 2S т 47* -
"лси-заз 0.07 0.43 1».2 0.013 0.0)6 . 55О 460 77 190 46 -

АСВ-268 ** 0.07 0.47 | 1.0 0.0)8 0.019 - 560 450 *29 ТП6 83 -
Фситаок 7АС 0.075 0.5 I I.X 0.О15 0.02 1- IQ.9V 575 455 26 J15D 100 60* '
НВ-1СЛ** Э55 ; 0.06 0.4 1 1.54 0.009 0.001 1- 1 1.35 570 ‘480 Г 26 - 6О*
ВСФ-65У ЭйО 10.0V 1..35 1 1.20 10.(124 0.027 1Я.55 Г 630 520 26 |90 - -
Шнаок Ж  Мил f fl.OX Ч.ЗО 1 1.20 0.010 0.015 10.45 1- 640 540 24 4100 76 -
Кессеяь 3520Мо 10.10 0.70 1 1.4 0.020 41.015 10.6 I- 640 550 26 Ш 47* -
OK 7J.70 Э60 0.08 0.4 fl,3 10.015 0.015 10.4 | . 620 540 26 45* -
Фнлаок 88С о.ох 0.5 1 1.5 10.015 0.018 )- 10.99 650 460 24 jlOO Г.0 60*
Фоке-11ел» 1Э42А 10.11 0.12 0.6 10.018 G.022 !- 1- 520 450 26 ~Т» - •
ВСЦ-4А 10.12 0.14 0.7 10.026 0.030 1- I- 520 430 18 |40 !• •
1Гобе-бО10 ) или 0.44 0.9 1Г.016 0.012 I- Г 550 460 31 3500 -
ПанпвеадбО.Ю 10.12 0.14 lo.j 10.014 0.020 1- “  1450 360 28 150 •
Фо«.с-1иль Мо Э50А 10.10 0.12 (0.4 14.018 0.022 10.45 1- 15.0 430 75 ;.ч» г •

1 Лиишитп70.10 1 o.t2 i о. ы Uj.oia 0.018 10.25 {0.2 1565 435 25 v3£ *
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riPi «'ТСЖНОГЕ* 23 ^шхихолжсхне)

1 ^ 2 3 4 5 6 7 it 9 10 П . :  i u  •* ± 15
Кобе-70 Ш 11.15 0.27 0.7 0.015 0.0(6 0.25 - 570 440 Г а ? -
Кобе-XO.IO _ Э60 0.15 0.2К 0.92 0.009 0.0 IS 0.22 ) 1.1 605 490 72 1 Л ! -

* Гарантироианные минимальные шачеиии 
Для опытно - промышленной партии
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Приложение 3.

ИСПЫТАНИЯ МЕХАНИЧЕСКИХ СВОЙСТВ 

СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ.

1. Вырезка образцов.
1.1. Вырезка образцов осуществляется по схеме, указанной на 

рис. 1 (СИ н П 111-42-80).

Рис. I. С х е м а  о т б о р а  о б р а з ц о в  д л я  м е хани ч ески х  н с п ы т а м н П  с в а р н ы х  со - 

елинениП  т р у б  д и ш м е т р о м :  а )  д о  4 0 0  м и ;  б ) о т  400  м м  д о  1000 м м ; в) 1 0 00  м м  и 

более:I - о б р а з е ц  д л я  и с п ы т а н и и  н а  р астяж е н и е ; 2 - о б р а зе ц  для и з г и б а  к о р н е м  

ш в а  н а р у ж у  и л и  ни  р е б р о ;  3  - о б р а з е ц  д л я  и з ги б а  к о р н е м  ш в а  в н у т р ь  и л и  н а  р е б 

ро.

Примечание. На поворотных стыках образцы вырезают равномерно по 
периметру стыка.

1.2. Необходимое количество образцов для испытании: на рас
тяжение, изгиб (корнем онутрь, корнем наружу и на ребро) приведено 
в таГ)Л.1,

б в
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*
Таблица 1.

К оличество образиов для механических испы тании
Диаметр на растя* на изгиб с расположением корня шва

трубы, мм жекие наружу внутрь I1 на ребро Всего

толщина стенки трубы ло 12,5 мм включительно

до 400 2 2 2 - б
евшие 400 4 4 4 * 12

толщина стенки трубы с„мшс Ji.5  мм

до 400 2 - - 4 б
свыше 400 4* * - 8 12
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2. Испытания па статическое растяжение.

Газм ер ы  о б р а зц о в  д о л ж н ы  соответствовать д ан н ы м  ри с.2  и 

табл. 2.

Т а б л и ц а  2.
Толщина 

основного ме
талла (I), мм

Ширима ра
бочей части 
образца (Ь), 

мм

Ширина за
хватной части 

образца (bi)t мм

Длина ра
бочей части 

образца 
(1), ММ

Общая длина об
разца 

(L), мм

Д об I5+/-0.S 25 50 La b+2h,
Более 6 до 10 20+Л0.5 30 60 где h - длина за

Более 10 до 25 2S+/-0.5 35 100 хватной чисти об
более 25 до 50 Э0+/-0.5 40 160 разца, устанавли

вается в зависимос
ти от конструкции 
испытательной м а

шины

3. И сп ы тан и я  на стати ч ески й  изгиб.

3.1. Размеры образцов должны соответствовать данным рис. 3 
и табл. 3.

Таблица 3.
Характери
стика испы

таний

Толщина 
основного 
металла (sj, 

ММ

Ширина 
образца 

Ь, мм

Общая Длина 
обратив 
(L), мм

Расстояние 
между ono- 
рячн, мм

Диаметр на
гружающей 

оправки (D),
ММ

Изгиб кор
нем шва на

ружу или 
внутрь

Д о 12,5 1,5з, но 
не менее 

10

2,50+80 2.5D определяется 
а соот

ветствии с 
табл. 4 

настоящего
Изгиб на 

ребро
I2.S и более I2.5+/0.2 180-200 S0 Приложения



ГД 558*97 c ip l73

а)

б)

v 3 , 2

1 иг

h 1 It
L

IШ

Гнс. 2. Эскизы образцов (а и 6) для механических испытаний сварных 

соединении на растяжение (размеры даны о габл. 2) по ГОСТ 6996-66: 

а -тип XI!; 6 - тин X III
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О

Рис* 3. Эскизы образцов для механических испытании сварных 

соединении на изгиб по ГО СТ  6996-66; 

а - корнем шва наружу или внутрь;

G - на ребро;

1 * длина рабочеП части образца, равная 0.33L
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3.2. Выбор иа1ружающсП оправки в соответствии с табл. 4,

Табшша 4.

Данные для выбора диаметра нагружающей оправки
С о с т о я н и е  п о 

с т  а *  км ip y G tto tt  

с и л и

Г о р Я Ч С К а га Л Н Я Я ,

н о р м а л и з о в а н н а я

В р е м е н н о е  

с о п р о -  

т и п л е н н е  

р а з р ы в у .  

к г г / м ч г ( М П а )

П и л  н е м ш а н н д  и в  и з г и б Д и а м е т р  н а г р у 

ж а ю щ е й  о п р а в к и  

(см . Г О С Т  6 9 9 6  6 6 )

5 0

0 9 0 )

К о р м е ч  in n a  in iy ip i.  и л и  

н а р у ж у

2 S 1 2  м ч  ( S  - ю л -  

ш и н а  с т е н к и  г р у б ы )

П а  р е б р о 3 0  1 2 ч м

Г о р я ч е н а г а л н я я . Г>олее50 д о 5 5 К о р н е м  ш п я  в н у 1р н  и л и 3 5 1 2 м м

н о р м  а л  т о  в а м и  а а (0 1  4 9 0 н а р у ж у

до. 5 3 9 ) Н а  р<0Т»»1 4 0 1 2 м м

Г о р м ч е к а т п н н я я . O r  55  д о  6 0 К о р н е м  ш о а  пну 1р ь  и л и 4 S 1 2  м м

м о р м а л ю о п  а н м эя ( . п  5 3 9 н а р у ж у

д о  S 8 S ) | Н а  р е б р о 5 0 ± 2 м м

4. Испытанна на ударную вязкость (KCV, KCU).

4.1. Образцы для испытании изготавливаются согласно рис. 4. 

Испытания выполняются по ГОСТ 69^6-66.

4.2. Размеры образцов рис. 5, рис. 6.

Рис. А. Схема расположения образцов



К ГИ  Г П Г И П  П Р И Е М К И  I I  О Ц Е Н К И  К А Ч Е С Т В А  С О А Р П Ы Х  I I IB O D

П Н Д  Д Е Ф Е К Т А
Схематичное изображение 

дефекта
Максимально д опусти м ы е  размеры |

Д о п о л н и те л ь 

н ы е  у сл ови я

О диночный дефект Ком би наци я
дефектов

Расположение в шве H a  рентгеновском  
сним ке

Максимальный

диаметр
М иним альное  расстояние С ум м ар н ая  длина 

дефектов

М О Р Ы

Сферические
e s n шшш 2 М Т . С .  

15%  Т.С. 
10%  1 .С.

3 х Т .С . 
2 х Т .С . 
1 х 1 .С.

—  — 1 11 1 Г " ■ 1 —  1
М акс, диаметр 

поры  2.5 мм
Вы тянуты е

о б а тш
Ц е п н а я  пористость

С Й И » ) 5 ш :
10% Т .С . М акс , лчнна 

Ix T .C .
Групповая
п о р н п о с и С © = > ш ш ш

10% Т.С. М а к с  лчнна 

О.блТ.С.

Н Е М Е Г Л Л . Ш Ч й С К И Е
В К Л Ю Ч Е Н И Я

Нклю ч. пиана сС и ш ш ш

М акс, ширина 1 мм Макс, я чи н а  0,2 х 1 .С. <0,4 х Т.С. или 10 

мм на 300 мм швя, 
разделенные 50 мм 
качественного шва

н Ш Т т о ч н ы П
П Р О В А Р Тяж елы й шов тш M avc. ширина М акс, глуби на  

5 мм 3

М пкс. л и н и  2S мм 
на 300 мм шва

Н Е П Р О В А Р Н епровар  корпев, 
шва г О п

Не разрешено

Н Е П О Л Н О Е
П Р О П Л А В Л Е Н И Е

Холоди, нахлестка 
/испоим.проплав/ С 3 £ ) ш ш в  Н Нс разрешено

О тсутси и е  
проплавл. на краях 
/наружи, иолрежа/ сС□ )

корень: Неприем лем о

палик: Гл уби н а  <  2 0 %  д л и н ы  типа и л и  150 м м  

0,5 мм

Г Р Е Щ П М Ы Продольные
r t n 1 Г О Ш Л 1

Неприемлемы

Поперечные

е й з с ш ш
Нсириемлемм

П Н У 1  Р Е Н И Н Е  

Д Е Ф Е К Т Ы

Duytp. подрезка
с О и т е т д

Неприемлемы

Впутр. вогнутость
C S O

|Макс. длина 25 мм С  обеих сторон  ш ва нсобя. ноли, проплавление I 
1 Глубина S  1 мм |

Н Е Т О Ч Н А Я

С Т Ы К О В К А

Грубое
IICCOOIBCTCIBIIC d G илпт Не допускается

Псрем еж лю ш ссся d £ ) (УШТР)
М акс. ИСС001 в. при 
полном
ироилавленми Кб мм

П Р И М Е Ч А Н И Е .  I. Г.С. - толщ ина п с и х и  трубы;

2. Л ю бое  скопление разрывов обшей дннноП более 25 мм  на 300 мм  И н н ы  шва т и  более 1 %  общей д л и л и  ш ва
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Рас. I. Испытания образцов на коррозионную стойкость no N A C U  

TM -O I-77 lM CK IM > l-S5 )

J5"

Рис. 2. Схема расположсннА образцов при iiciiMiaiiiiii: 

а * наплавленного металла. С - сварного соединения
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1'ис. 3. Испытания пораш он на M -pi-utuiuuKi стойкость но МлСГ. 

1 М 0 2 - 8 4

Рис, 4. Расположение ipcuniH при определении CLR. CTR
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К оицс nip m en  прподород!

10е

Рис. 5. Зависимость парциального да влети сероводорода от его хон- 

иенграшш при различных рабочих давлениях газа о трубопроводе 

(П С П  006-89)
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Приложение 5
МЕТОДИКА СОРТИРОВКИ ТРУБ ПО ДИАМЕТРАМ

Для повышения точности сборки стыков труб под сварку 
(особенно при капремонте газопровода), все трубы одного норма
тив кого значения Д„, поступающие на площадку или на трассу, целе
сообразно сортировать па группы с определенным шагом отклонении 

от нормативного диаметра. При сборке стыков подбирают соответ

ствующие номера групп, обеспечивающие минимальное расхождение 
по днамеграм.

Сущность методики:
а) задаются шагом отклонений от нормативного диаметра Д , ( 

к периметру 0; -1,5; -3,0; + 1,5; 4-3,0 мм и т.д.);
б) рассиживаю г cooinciciDyioimtc длины мерима ров, которые 

заносятся в таблицы или отмечаются на шкале. Нумеруются группы 
(к примеру, I...5):

в) при сортировке труб замеряют у каждой кромки длину пе
риметра нрн помощи гибкой металлической лннейкн. Полученное 
значение сравнивают с табличным и определяют номер группы;

г) номер группы наносят мелом или краской на конце трубы 
(рядом с кромкой). Трубы с маркировкой поступают па сборку;

д) оператор при сборке стыка подбирает соответствующие 
концы труб, обеспечивающие минимальное расхождение по диамет
рам.

В таблице приведены расчетные данные периметров труб 114- 
1420 мм но наружному диаметру, которые могут быть использованы 
в работе (с учетом нормативных требований).
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Из таблицы следует, что ллл центровки целссофбраэно приме

нять трубы одинаковых номеров групп пли рядом расположенных 
номеров (Ы  или 1-2; но не 1-3, 1-5 и т.д.).

Длины периметров труб при различных диаметрах
Номнналь- 
ныП диа

метр. мм -3,0 + 3,0

Длина mpmicipa, ям
1420 4419 4154 4-159 4463 4163
1220 Э82( 3826 M il 3835 JS40
1410 3193 3198 1201 3207 з ш
720 2251 2256 2260 U 6 5 2270
5)0 1655 1659 1662 \ т ?674
335 1011 1016 1070 1025 ! 030
219 678 6НЗ т 692 697
159 4MD 494 -199 501 549 _
114 318 353 358 363 367

Гриша 1 2 3 4 5

Примечание: Если при практических замерах длина периметра г очно 

не cooineiciDvei игаченшо. укатанному в чао лице. то снсдусг укачи 

вать группу, соотвегствуюшую большему oiKJionemno от Д„.
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Приложение 6.
ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ 

ТЕРМИТНОЙ ПРИВАРКИ ВЫВОДОВЭХЗ

I. Применяемые материалы :
а) Желез мы П термит - для приварки ом волов ЭХЗ на трубах ю  

сталей с временным сопротивлением разрыву менее 539 М П а .

Conan смеси:

• окись железа (III) (ЧДЛ) - 72,5%;

• крупка алюминиеппя первичная АКП, ТУ48-5-Э8-78 - 18%; •

• порошок магниевый (высокой очистки) МПФ-4 TI
ТУ 48-10-16-80 - 4.5%;

• ферромарганец молотыП писснпировинныЛ для
производства электродов ФМп 1.0 ТУ 14-5-87-77 
(содержание Ми - 80 %) - 5 %;

11омн11нлы1ля масса олноП поринн железного термита - 40 г: 
Мнн11м:п1>ная масса • 39 г. максимальная масса - 43 г.

б) Me iriiifi ирмиг - для припарим выполов ЭХ ) на трубы из 

сталеП с ирсмошым сопротивлением разрыву свыше 539 М П а .

( Чч п.и емн и:

• мел1.||1|ок||СЬ(И1*рошок|(ЧДЛ1 ГОСГ 165)9-79 -66.7%;

• а.11ом11111н*ная крупка первичная АКП. ТУ 48-5-3S-7S - 8.4%;

• иороиюк мелныи тасктролнтичсск'иЛ ПМС - И

ГОСТ 4960-75 - ||.б% :

• ферромар! ансп молотый iiaainutpoitminuifi для

uponюолстна электродов ФМи 1.0ТУ 11-5-87-77 

Колср-канне Ми - 80’.,| - |) .)Ч ;

Поминальная масса одной мормни мелного термта • 54 г:
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Минимальная масса - 52 г, максимальная масса - 54 г.
в) Выводы ЭХЗ - в качестве выводов ЭХЗ, привариваемых 

термической сваркой используются прутхн из ннзкоуглеродистых 
сталей диаметром от 6 до 12 мм. В случае использования медного 
термита возможно применение медного прутка диаметром 5-8 мм.

2. Тигель - форма для выполнения сварки.

Тигель - форма изготавливается из электродного графита ЭГ О, 

ЭГ-1, ЭГ-2, обладающего высокой жаростойкостью. Тигель-форма 

ТФТ снабжается магнитными башмаками для удержания на трубе оо 
время сварки. Исправная тнгсль-форна должна иметь плотное приле
гание графитных пкладышей по всей длине разъема, опорный торец 
тигель-формы должен быть выполнен по радиусу трубы. Притирку 
можно производить с помощью наждачной шкурки, уложенной на 
трубы соответствующего диаметра. Для поджига термита применя
ются TcpMHTtfbie спички. Мембрана изготавливается из ннзкоуглеро- 
дистой стали или меди толщиной 0,3+АО,2 мм по диаметру камеры 
сгорания тигель-формы.
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Прилож ение 7 

Обязательное

Ж У Р Н А Л
•обследования,______________ _ нитки газопровода

в__________________ диаметром _ ________мм на участке
ОТ__________ JCM д о ______________км

Пикет.
км

Номер
плети

Длина 
плети, м

Марха 
стали, 
завод- 

нэготови 
ТСЛЬ труб

Вид 
повре
жден на

Глубина
повре-

ждекня,
мм

Ширина
повре

ждения.
мм

Протя
женность

повре
ждения,

мм

Расстоя
ние меж

ду близ
лежащи

ми по
врежде

ния ми, см

Решение 
о при

годнос
ти к ре- 
мокту

Решение 
о при

годности 
к экс

плуата
ции

Приме
чание

I 2 3 4 5 6 7 * 9 | 10 | М 12
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Ж У Р Н А Л

Приложение 8

Регистрации результатов контроля допускаемых заварок
I ЛЬ на- Свдр- Дата Диаметр Размер Темпе- Поло Вид Марка Оцен Приемка по Но
J тишей тик . СВАрКК, тр>«ы. дефектного ратура жение ШАА (1 зл остро- ка внешнему виду мер,
1 ФИО, темпе- ТОЛЩИНА участха ПОДО- при напла ДА, диа каче ДАТА
i Mb рггура стен- греаа садркс вочный. метр ства закяю

i эааар* чаша
клейме ■озяухж КМ, МАР Диаметр гпубн- •С ЗАПОЛ электро- ки МАЧ, Работ по

КА стали. условны НА, ММ НЯЮЩИМ 1i УЧАСТКА ник кон
ГОСТ й. мм КОН КЛМ про ПИЛ тролю

клм ТУ ТУРНЫЙ. раб (под хвч-«а
об (подпись) пись) физи

лицово ческим
чный) ме

тодом
i г 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
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Приложение 9 

(Обязательное)

Д И

А К Т

на эаварку трещин

- ____ м__________ 19____ г*

М ы ,  нижснодписцшиисся, ответственные руководители работ

(Ф. II.О,, должность)
iipcnciaoiitcm» НМЛ ____________________

(•I' ll.O., лолжипсп,)
cocn in iu iu  настоянии) А К Т  в том . что на п и к е те __________ к м _ _______

------ — _________г а з о и р о о о д а _ _ ____________________________произведена

заварка трещ ины  д л н н о П __________ мм. Заварка  трещ м иы  выполнена

электродам и____________________ _ электросварщ иком _______________

клеПмо_________ . СпарноЛ  ш оп  п р окоп ?р ол нр опан __________________ _ __

методом и и р н ш а н  годны м . Заюиоченне Ub _

о г " ____ " __________ 19___ г.

Подписи:
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Приложение 10 
(Обязательное)

Журнал по приварке выводов ЭХЗ

IM1.
Д»и Mate*

риал
провод*

пика

Вид терми
та

(медныП,
железный)

Кило
метраж
трассы

Нитка
газо

провода

Йзо-
дя-
шм

Под
пись
про-
Н П О -

диге-
ла

Под
пись

приняв
шего

работу

При
меч.

1 2 5 4 5 б 7 8 9 10

Гл. инженер ЛПУ Инженер службы ЭХЗ
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Приложение II 
Рекомендуемое

Ж У Р Н А Л  
учета технического обслуживания 

сварочного оборудования

NN
ни

А т» lUllMCIIOMIIHC
сварочного

оборудования

Марка,
тип

UuaanciHiua 
недоли кн

ФИО Подпись

1 2 j 4 3 б 7
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Приложение! 2 
Рекомендуемое

ОПЕРАЦИОННАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ КАРТА 
/пример заполнения/

СОГЛАСОВАНО: УТВЕРЖДАЮ:

ОБЪЕКТ: ОБУСТРОЙСТВО АГКМ 2-я ОЧЕРЕДЬ
ТРУБОПРОВОД..........................................................................................
ПРОКЛАДКА....................... ПОДЗЕМНАЯ...........................................

ХАРАКТЕРИСТИКА ТРУБ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬ! ЮСТЬ
(бет добавки молибдена) ВЫПОЛНЕНИЯ И ФОРМА ШВА

Специ
фика*
ция

Диа
метр,
мм

Тол*
щниа

стенки,
мм
S

Марка
•рув-
иоП

стали

Предел 
проч
ности 

К | с/чч1 
(МП.)

Экви
валент
>тяе-
рода

M IS 406,4 20,62 X41NS ш

_иш _
0.31

Т к  '-5
I.4-1.6

ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ СБОРКИ И СВАРКИ

9
 *

 
В 

* Т Г К И П Ш И Г с о д е р ж а н и е  o i l i r A U i t n  if  
1 Г Е 5 о а л н н я

о б б г У Д о о д Н И Е  i i  
I I I I C 1 Г У М Е Н  1Ы

• I I -----------------------------

1

1

О ч н о м  поло
л и  (руб

1

Вн) tp<l|NIOIO полосII. ОЧИСТКИ OV
><м*м. снег о и  a p v iN i м г р л и л м Я

Приспособление
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1 г 3 ---------------------- i ---------------------;
I Входной коп ' 

трол» труб
• Вое груби  подлежат вюуаланоиу 

контролю: маркмрорха труб, наруж
ный диаметр и то/шшиа стенки 
должки Соответствовать проекту

• Гмсхи и царапинм на теле тр/*бы 
должки бела исправлен и  шлифов» 
мнем, при т м  топтн и а  стенки не 
должна бита испек 20 мм

• Задмри и вихтинм доджи и  бита 
а и р о в  ни. После аирезкн крон п ос 
ти шлифовку КРОМОК

Итиерителаний инструмент

Шлнфмашипка

Газовий р о ж ,  тлнф чя шинка
J П о л о т о * »  

горцевтр)б
• Кромин труб н прилегающую к ним 

поверхности труб; шириной не менее 
У  ч.ч. зачистить до чистого нсталла

Мсхацнчгосаа щетка, налила, 
пик

4

~~т~

Проверите* 
льний пологра

• Произвести преаваритс-таний поло- 
грса кониоа труб до I ?У  С

КопаЦсвой подот ревятсль. 
термокаряпдаш ими контакт* 
мий термометр

С б с р п  груб • Сборку труб осунксталдта не ма
ру» мом uciifpaiopc

• б о и  чип» впутрсинсто с м емким 1  не 
до «жив лревмшата 1.6 мч

• В е тч и н а  т о р а  должна бита 1,5* 
}.0 чч

• С к п н е  иентрвюра л р о н п о д н »  
посте еяаркн 50%  корнеапг о прото-
.U

Центратор 

Ш аблон CU1

Ш аблон С Ш

1 С е в у »  1р>6 • Переа прихваткой проверить темпе- 
p a ijpy  подогрева, она дотекла бит» 
не мкже 1 П *С .  ирош аесги  при* 
к аи к у  tiejuoo.ToiMMMH элсктрдлачн 
Е7010. Поверхность и копим при* 
м п о к  таишифовата

• Мнннчалаиос количество прихваток
4. Длина придав тки * tOQ мм

• К  о, треста о сварщиков ita 1 стаи • 2
• Випокинта сварку корне вое о слов 

шав злпстоолачи иелтолотиого ти
па E70I0. Напраэленпс спаркм * 
саерху-апит

• Пронтаесги сварку горячего проходе 
Целлюпотнимхопост родами ЕЮ  10. 
Направление см ре а  • сверяу ыоса

• Зачистку шва Носов Г о р п а о  прох»4 
да и nog icjgrpaua  слое» а р в ю » ^  
днть м е и н а ч о о й  м а ю »

• Вмподиита сварку H R « u ia M m [  
р б я м п о м т м а  о и б в  n a a ip iy f t U  
н с д ю а л п а о ^ Т м я  В Ю

• M x iM H M a iH M  

• И

Термометр И М  ( П М ) .  п р -  
мокарандаШ
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СВАРОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ, РЕЖИМЫ ПРОКАЛКИ И СВАРКИ

Н а зн а ч е н и е Т и п
э л е к тр о д а

Д и а м е тр ,

м и

П р о к а л к а

• С

Орема/

1

С а я р о ч н и Й  

то к . А

К о р н е в о й

сл о й

E 7 0 I 0 4.0 90 м 100- М О

“ Г о р я ч и й *  
п р о х о д .

Е Ю  10 4.0 130-170

З а п о л н я ю 
щ ие  СЛОИ

E 7 0 IG 4.0 120 -160

Примечание. К. Все сварные стыки подвергаются 100% контролю 

радиографическим методом.

2. Время между сваркоП корня н горячего прохода, а 
также между "горячим" проходом и 1-ым заполняю
щим проходов не должно превышать 5 мни

3. Все стыки должны быть сварены полностью до конца 
смены. Не допускается оставлять незаверенными сты
ки после окончания смены.

4. 11о окончании сварки сваренный стык необходимо 
укрыть теплоизоляционным матсралом.

5. ВСЕ сваренные стыки подвергаются термообработке: 

нагрев до 595-650° С, выдержка 42 мин

ГЛАВНЫЙ СВАРЩИК



МЕХАНИКА РАЗРУШ ЕНИЙ ПРИ ИСПЫТАНИЯХ НА ПРОЧНОСТЬ СТЫКОВЫХ СВАРНЫХ  
СОЕДИНЕНИЙ ИЗ ПОЛ И З ТНЛЕНОВЫХ ТРУБ

А шторы: М Л . Красников. ВЛ. Соколов, Ю.В. Пожало»
Отраслевой институт «Омсквазтвхнологилш ОАО «Запсибгазпроме

Рассматриваемый вопрос касается установления необходимой достаточности требований при 
оценке качества стыковых сварных соеаине>р1Й из полиэтиленовых трубГ подхода к методам оценки качества 
при испытания на статическое растяжение, для чего необходимо установить * что является критерием качества 
• равнопрочиостъ сварного соедннеши и л и  прочность сварного шва.

Действующими нормативными документами установлен первый вид испытаний, причем трат 
стыка не удаляется.

Проведенные в лаборатории инспгтута эксперименты показывают, что более объективная оценка 
качества сварных соединений возможна при испытаниях образцов без грата» когда > яефориынд 
распространяется по всей длине измеряемой базы, в то время как, при испытаниях образцов с гратом оценке 
качества подлежит только Ш  длины образца, что наглядно показано на графиках (рисунок I).

Следует обратить внимание на характер изменения нагрузки и деформации непосредственно шва и 
около шовной зоны - падение нагрузки на 5 •/• с последующим ростом до прежнего значения н повышенное по 
отнош ению  к основному материалу значение относительного удлинения >ц этом участке.

Объяснение этому следует кэ технологии сварки - натре* и деформация структурных образований 
с последующим растяжением кх при испытании. При распространении деформации, через шов я около шовные 
зоны достаточно четко проявляется плоскость сплавления, которая за счет сдвиговых деформаций 
разворачивается под углом 45* к поверхности образца.

Пря испытания образцов с гратом разрушение происходит , как правило, в подгратовоЙ зоне, что 
не позволяет дать объективную опешу качества в целом.

Представляет интерес н испытания образцов толщиной более 10 мм.
Требования действующих нормативных документов ГОСТ Р 50838-93 с кзм. 1, СНяП 30502-87*, 

ГОСТ 11262-80, СП 42-101-96 не согласованы в части толщины н подготовки образца к вецытаммям, 
определения показателей прочности - кзм. I ГОСТ Р 50838 показатель предела текучести материала исключен, 
в то же время СНнП 30502, СП 42-101 этот показатель для сварного соединения контролируется. Проведенные 
эксперименты показывают, что прочность сварного шва по толщине стенки неравномерно: в центральной ей 
частя прочность несколько меньше по отношению к внутренней н внешней. В c a m  с этим необходимо 
установить метод испытаний и форму образцов толщиной более 10 мм.

Учитывая тог факт, что зона термического влияния при стыковой сварке труб аз полжэткиеиб 
отсутствует, а также свойства полиэтилена к релаксационным процессам весьма •хрепекгавкым, сточки зрения 
техника- экономической целесообразности, является форма образца тип П ГОСТ 11262, ври этом, длина 
измеряемой базы определяется толщиной стенки свариваемых труб, т.к. при испытаниях оереяеяжетса 
прочность сварного шва, при этом нет необходимости определять механические характеристики свариваемого 
материала.
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