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В статье рассмотрены особенности технологии ручной аргонодуговой сварки стыков труб 

и труб с соединительными деталями (отводы, тройники) на технологических трубопроводах.

Ключевые слова: аргонодуговая установка постоянного тока, сварной шов, газопровод, 

соединительные детали трубопровода (СДТ), нефтегазодобывающее оборудование (НГДО), 

визуально-измерительный контроль (ВИК), компрессорная станция (КС) технологических 

трубопроводов

Разработана операционно-технологическая карта ручной аргонодуговой свар-

ки стыков труб и труб с соединительными деталями технологических трубопро-

водов (табл. 1, 2, 3).
Таблица 1

Характеристика труб Сварочные материалы

Наименование 
стыкуемых 

элементов, номер 
ГОСТа, марка стали

Диа-
метр, мм

Толщина 
стенки, мм

Класс 
прочности

Нормативный 
предел 

прочности, 
МПа

Эквивалент 
углерода, %

Сварочная проволока
1,6—2,5 Св-07Х19Н10Б 
по ГОСТ 2246—70

Вольфрамовый электрод 
марки ЭВЛ 3,0 мм 
по ГОСТ 23949—80

Газ «Аргон». Сорт высший 
по ГОСТ 10157—79

Труба
ГОСТ 9941—81,
12X18 Н 10Т;

45
57
76
89

108
159
219

3,5
3,5
4,0
4,0
5,0
4,5
6,0

К56 549 0,41

Отвод 90°
ГОСТ 17375—2001, 
12X18 Н 10Т;

57
57
76
89

108
159
219

3,5
4,0
4,0
4,0
5,0
4,5
6,0

Тройник
ГОСТ 17376—01

57
57
76
89

108
159
219

3,5
4,0
4,0
4,0
5,0
4,5
6,0
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Таблица 2

Размеры конструктивных элементов

S, мм b, мм с, мм е, мм

3,5
4,0

0+0,5 0+0,5
7,0+2,0
8,0+2,0

4,5
5,0
6,0

0+0,5 1,0±0,5
9,0+2,0
9,0+2,0

11,0+2,0

Таблица 3

Режимы ручной аргонодуговой сварки

Толщина
стенки 
трубы 

и СДТ, мм

Диаметр, мм
Род 

сварочного 
тока

Поляр-
ность

Напряже-
ние, В

Сварочный ток, А

Расход 
аргона 

в горелку, 
л/мин

Вольфра-
мовый 

электрод

Присадоч-
ная 

проволока

3,5—6,0 3,0 1,6—2,5 постоянный прямая 10—12

На первом слое 
100—110;
На последующих 
110—130

6—10

Объекты применения — компрессорные станции подачи газа в газопровод 

(рис. 1).

Способ сварки — ручная аргонодуговая (рис. 2).

Диаметр трубы — 45,0—219,0 мм.

Стыкуемые элементы — труба + труба, труба + СДТ (рис. 2).

Рис. 1. Форма разделки кромок

Рис. 2. Заполнение сварного шва
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Технические требования и рекомендации

1. Руководство и технический контроль сварочными работами должен 

 осуществлять прораб (мастер) по сварке аттестованный в соответствии с 

ПБ 03-273-99, являющийся специалистом сварочного производства не ниже II 

уровня для работы на объектах НГДО (п. 4), а также ознакомившийся с норма-

тивной документацией: СНиП 03.05.05-84, ПБ 03-585-03 и РД 51-31323949-38-98 

[1—3]. Прораб (мастер) осуществляет пооперационный контроль сварочный  работ.

2. К сварочным работам допускаются сварщики аттестованные в соответствии 

с ПБ 03-273-99 на 1 уровень для работ на объектах НГДО п. 4 по ручной аргоно-

дуговой сварке труб из сталей группы МП, соответствующего диаметра и толщи-

ны стенки [2].

3. Сварщик должен перед проведением работ уточнить параметры режима свар-

ки (табл. 3), пройти допускные испытания и иметь личное клеймо.

4. Свариваемые трубы, СДТ и сварочные материалы должны иметь сертифи-

каты и пройти входной контроль. Перед сваркой трубы и СДТ должны быть про-

верены стилоскопическим методом.

5. Монтировать трубопроводы следует из максимально укрупненных блоков 

или сборочных единиц, сварку которых рекомендуется осуществлять в удобном 

положении.

6. В зоне проведения сварочных работ не допускается попадание воды, грязи, 

сквозняков и ветра. При необходимости должны использоваться переносные 

палатки. Торцы труб должны быть закрыты заглушками. Минимальная темпера-

тура окружающего воздуха минус 20 °С.

7. Для сварки применять аргонодуговые установки постоянного тока с пада-

ющей вольтамперной характеристикой.

8. Рабочий конец вольфрамового электрода должен быть заточен на конус на 

длине равной 5—6 диаметров электрода с притуплением 0,2—0,5 мм.

9. Сварные соединения выполнять «на подъем» одним сварщиком.

10. Для защиты обратной стороны шва следует производить поддув аргона 

внутрь трубы и СДТ с расходом 9—12 л/мин.

11. Зажигание и гашение дуги при ручной аргонодуговой сварке следует про-

изводить на свариваемой кромке или на ранее наплавленном металле шва на 

расстоянии 20—25 мм позади кратера.

12. Резка труб производится механическим способом.

13. Для слесарной зачистки соединяемых труб и СДТ необходимо использовать 

ручные и дисковые щетки имеющие щетину только из хромоникелевой прово-

локи.

14. Сборку труб производить с использованием наружных центровочных при-

способлений на прихватках.

15. Межслойная температура должна быть +20…+175 °С.

16. Допускается заменять марку присадочной проволоки и вольфрамового 

электрода (указаны в табл. 1) на аналогичные сварочные материалы аттестован-

ные согласно РД 03-613-03 [4].
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Рассмотренная технология ручной аргонодуговой сварки технологических тру-

бопроводов дает рекомендации по выполнению сварочных работ, а так же рас-

крывает последовательность операций по сборке труб и СДТ.
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FEATURES TECHNOLOGY WELDING OF PIPE JOINTS 
TECHNOLOGICAL PIPELINES

A.N. Malov, N.A. Staschevskaya, M.E. Logovatovskiy 

The department of Design and industrial 
construction and civil structures

Peoples’ Friendship University оf Russia 

Ordzhonikidze str., 3, Moscow, Russia,115419

This article describes the features of the manual argon-arc welding technology of pipe joints and 

pipe with fittings (drainage pipe, tees) on the technological pipelines. 

Key words: argon-arc setting DC, welded joint, gas pipeline, connecting piping components, oil 

and gas equipment, visual and measuring control, gas compressor station
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