1. ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ  ОСТ 36-57-81
ТРУБОПРОВОДЫ СТАЛЬНЫЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ  ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ НА ДАВЛЕНИЕ Ру до 9,81 МПа (100 кгс/см2) РУЧНАЯ АРГОНОДУГОВАЯ СВАРКА ТИПОВОЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС СВАРКИ

2.4.25. Аргонодуговую сварку стыков трубопроводов из аустенитных и аустенитно-ферритных сталей необходимо производить с обязательной защитой корня шва специальными средствами защиты (подачей защитного газа внутрь трубы или применением флюс-пасты ФП8-2).
2.4.26. Флюс-пасту ФП8-2 следует приготавливать смешиванием сухой шихты и силикатной связки в соотношении 1:1 по массе. Шихта перед смешиванием должна быть просушена при температуре 100 - 110° С в течение 2 ч. Нанесенную на свариваемые кромки флюс-пасту перед сваркой следует просушивать. Время просушивания зависит от температуры и влажности воздуха.
2.4.27. Наносить флюс-пасту необходимо до сборки и прихватки в соответствии с черт. 11. Флюс-пасту следует наносить при положительной температуре в защищенном от атмосферных осадков месте.
Схема нанесения флюс-пасты ФП8-2
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2.4.28. Режимы аргонодуговой сварки с применением флюс-пасты должны быть избраны в соответствии с табл. 5. При необходимости получения минимального усиления сварного шва с внутренней стороны трубопровода силу сварочного тока при наложении последующего слоя необходимо уменьшить на 20 - 30%.
2.4.29. Последовательность сварки с применением флюс-пасты и особенности выполнения каждого сварного шва должны соответствовать табл. 6.
2.4.30. Для подачи защитного газа внутрь трубопровода при аргонодуговой сварке корневого шва до сборки стыка в конце стыкуемых труб необходимо устанавливать заглушки в соответствии с черт. 12.
Таблица 5

Режим аргонодуговой сварки с применением флюс-пасты

	Толщина стенки трубы, мм
	Диаметр, мм
	Расход аргона в сварочной горелке, л/мин
	Сварочный ток, А
	Напряжение на дуге, В

	
	вольфрамового электрода
	присадочной проволоки
	
	на первом слое
	на последующих слоях
	

	1,0
	1,5
	1,0-1,2
	6-8
	90-95
	-
	9-10

	2,0
	2,0
	1,6-2,0
	6-8
	100-120
	-
	9-10

	4,0-14,0
	3,0
	1,6-2,5
	6-10
	100-120
	120-140
	10-12


Таблица 6

Последовательность и особенности выполнения сварных швов с флюс-пастой

	Толщина стенки трубы, мм
	Зазор, мм
	Притупление, мм
	Последовательность сварки

	1,0-2,0
	0-1,0
	-
	Один проход ручной аргонодуговой сваркой с применением флюс-пасты, без присадки.

	3,0
	0,5-1,0
	-
	Первый проход - ручной аргонодуговой сваркой с применением флюс-пасты, без присадки. Второй проход - ручной аргонодуговой сваркой с присадочной проволокой.

	4,0-9,0
	0-2,0
	0,5-1,5
	Первый проход - ручной аргонодуговой сваркой с применением флюс-пасты без присадки при зазоре до 1 мм. Последующие слои выполняют ручной аргонодуговой сваркой с присадочной проволокой или штучными электродами.

	9,0-14,0
	0-2,5
	0,5-1,5
	То же


ТРЕБОВАНИЯ К КОНТРОЛЮ КАЧЕСТВА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

Приложение 1

Обязательное

ХАРАКТЕРИСТИКА СТАЛЕЙ, ПРИМЕНЯЕМЫХ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ТРУБОПРОВОДОВ

	Группа
	Марка
	Технические требования к изготовлению труб
	Стандарт на сталь
	Структурный класс

	1
	Ст2сп
	ГОСТ 8731-74
	
	

	
	
	ГОСТ 10706-76
	
	

	
	Ст2пс
	ГОСТ 10706-76
	
	

	
	Ст3сп
	То же
	
	

	
	Ст3пс
	То же
	ГОСТ 380-71
	

	
	Ст4сп
	ГОСТ 8731-74
	
	

	
	ВСт3сп
	ГОСТ 10706-76
	
	

	
	ВСт3пс
	То же
	
	Ферритно-

	
	ВСт 4сп
	-
	
	перлитный

	
	Ст10
	ГОСТ 550-75
	
	

	
	
	ГОСТ 8731-74
	
	

	
	
	ГОСТ 8733-74
	
	

	
	Ст20
	ГОСТ 550-75
ГОСТ 8731-74
	ГОСТ 1050-74
	

	
	
	ГОСТ 8733-74
	
	

	
	
	ТУ 14-3-251-74
	
	

	
	
	ТУ 14-3-460-75
	
	

	2
	10Г2
	ГОСТ 550-75
	
	

	
	
	ГОСТ 8731-74

ГОСТ 8733-74
	ГОСТ 4532-71
	

	
	
	ГОСТ 21729-76
	
	

	
	17ГС
	-
	
	

	
	15Г2СФ
	-
	ГОСТ 19282-73
	

	
	17Г1С
	-
	
	

	
	16ГС
	-
	
	Перлитный

	
	12МХ
	ГОСТ 550-75
	ГОСТ 20072-74
	

	
	15ХМ
	ГОСТ 8731-74
	ГОСТ 4543-71
	

	
	
	ГОСТ 8733-74
	
	

	
	12Х1МФ
	ТУ 14-3-460-75
	ГОСТ 20072-74
	

	
	15Х1МФ
	-
	
	

	3
	15Х5М
	
	
	

	
	15X5
	ГОСТ 550-75
	ГОСТ 20072-4
	Мартенситный

	
	15Х5ВФ
	
	
	

	
	12Х8ВФ
	
	
	

	4
	12Х18Н10Т
	ГОСТ 9940-72
	
	

	
	
	ГОСТ 14162-69
	
	

	
	
	ГОСТ 9941-72
	
	

	
	
	ГОСТ 11068-64
	
	

	
	
	ТУ 14-3731-78
	
	

	
	08Х22Н6Т
	ГОСТ 9940-72
	ГОСТ 5632-72
	

	
	
	ГОСТ 11068-64
	ГОСТ 5949-75
	

	
	
	ГОСТ 9941-72
	ГОСТ 6032-75
	

	
	12Х18Н12Т
	ГОСТ 9940-72
	
	

	
	
	ГОСТ 14162-69
	
	Аустенитный

	
	
	ГОСТ 9941-72
	
	

	
	
	ГОСТ 11068-64
	
	

	
	
	ТУ 14-3-460-75
	
	

	
	03Х18Н11
	-
	
	

	
	08Х18Н12Б
	ГОСТ 9940-72
	
	

	
	
	ГОСТ 9941-72
	
	

	
	10Х17Н13М2Т
	ГОСТ 9940-72
	ГОСТ 5632-72
	

	
	
	ГОСТ 11068-64
	ГОСТ 6949-75
	

	
	10Х17Н13М2Т
	ГОСТ 9941-72
	
	

	
	08Х17Н15МЗТ
	ГОСТ 9940-72
	ГОСТ 5632-72
	

	
	
	ГОСТ 9941-72
	ГОСТ 5949-75
	

	
	
	
	ГОСТ 6032-75
	

	
	03Х16Н15МЗ
	ГОСТ 10498-63
	ГОСТ 5632-72
	

	
	
	
	ГОСТ 6032-75
	

	
	10Х14Г14Н4Т
	-
	ГОСТ 6032-75
	

	
	
	
	ГОСТ 5632-72
	

	
	
	
	ГОСТ 5949-75
	

	
	10X23X18
	ГОСТ 9940-72
	ГОСТ 5632-72
	

	
	
	ГОСТ 9941-72
	ГОСТ 5949-75
	

	
	06ХН28МТД
	ГОСТ 11068-64
	ГОСТ 5632-72
	

	
	
	
	ГОСТ 6032-75
	

	5
	08Х20Н14С2
	ГОСТ 9940-72
	ГОСТ 5632-72
	

	
	
	ГОСТ 5949-75
	ГОСТ 5949-75
	Аустенитно-

	
	08Х21Н6М2Т
	-
	ГОСТ 5632-72
	ферритный

	
	
	
	ГОСТ 6032-75
	

	
	
	
	ГОСТ 5949-75
	

	6
	08X13
	-
	ГОСТ 5632-72
	

	
	
	
	ГОСТ 5949-75
	

	
	06Х17Т
	ГОСТ 9940-72
	ГОСТ 5632-72
	Ферритный

	
	
	ГОСТ 9941-72
	ГОСТ 5949-75
	

	
	15Х25Т
	-
	ГОСТ 6032-75
	


2. ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ  ОСТ 36-79-83. 
Трубопроводы стальные технологические из углеродистых и низколегированных сталей на Ру до 10 МПа. Полуавтоматическая сварка плавящимся электродом в углекислом газе. Типовой технологический процесс
ТРЕБОВАНИЯ К КОНТРОЛЮ КАЧЕСТВА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

3.1. В процессе сварки осуществляют контроль: 

– предварительный;

– пооперационный;

– качества готовых сварных соединений.

3.2. Предварительный контроль, осуществляемый организацией, ведущей монтаж, включает в себя проверку:

– квалификации сварщиков, дефектоскопистов (операторов ультразвукового контроля, радиографов и др.);

– состояния сборочно-сварочных приспособлений, сварочного оборудования и аппаратуры, а также оборудования и аппаратуры для контроля качества сварных соединений;

– качества основных и сварочных материалов, а также материалов для дефектоскопии;

– состояния средств измерения.

3.3. При пооперационном контроле необходимо проверять: качество подготовки кромок и сборки под сварку; соблюдение технологии сварки: соответствие сварочных материалов стандартам, режимы сварки, порядок наложения и качество послойной зачистки швов.

3.4. Контроль качества готовых сварных соединений.

3.4.1. Контроль качества готовых сварных соединений следует производить ниже перечисленными методами:

– внешним осмотром и измерением    — по ГОСТ 3 212—79;

– радиографическим методом               — по ГОСТ 7 512—75; ОСТ 36-59—81;

– ультразвуковым методом                   — по ГОСТ 14 782—76; ОСТ 36-75—83;

– цветной дефектоскопией                    — по ГОСТ 18 442—80;

– магнитно-порошковой дефектоскопией       — по ГОСТ 21 105—75;

– механическими испытаниями                       — по ГОСТ 6 996—66; ГОСТ 1 497—73; ГОСТ 9 454—78; ГОСТ 14 019—80;

– механическими испытаниями                       — по ГОСТ 6 996—66; ГОСТ 1 497—73; ГОСТ 9 454—78; ГОСТ 14 019—80;

3.5. Необходимость проведения, объемы и нормы контроля сварных соединений определяются требованиями СНиП III-31—78 и технической документацией.
