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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на сварные стыковые соединения трубопроводов АЭС из 
сталей перлитного класса марок 15ГС по ТУ 14—3—460 и 16 ГС по ГОСТ 19281, сталей марок 20 по 
ГОСТ 1050 и 20К по ГОСТ 5520.

Стандарт устанавливает типы и основные размеры сварных швов, форму и конструктивные эле
менты кромок деталей, подготовленных под сварку.

2. Конструктивные элементы подготовки кромок под сварку, типы и размеры сварных швов и сва
рочные материалы должны соответствовать указанным на чертеже и в табл. 1 и 2.
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а В
а — сварной шов с усилением корня; б — сварной шов с «утяжкой» корня

3. Трубы, внутренний диаметр которых в состоянии поставки равен диаметру расточки, не рас
тачиваются.

4. Для обеспечения расточки труб диаметром d в необходимых случаях производится калибровка 
концов труб.

5. Угол выхода расточки а  для прямых труб и гнутых отводов не более 15°, для штампованных 
кованых деталей а  =  27° шах.

6. При сварке труб с фасонными деталями (коваными, штампованными) плавный переход стыкуе
мых концов должен обеспечиваться комбинированно (см. табл.1). При этом обточка наружной поверх
ности фасонной детали выполняется напроход. При длине L > 50 мм допускается выход обточки под 
углом 45°.

7. Тип шва определяется по толщине стенки s с учетом расточки.
8. Требования к выполнению сварных швов, их контролю и термической обработке должны соот

ветствовать ПНАЭ Г — 7—009—89, ПНАЭ Г — 7—010—89 ОСТ 108.030.124.
П р и м е р  о б о з н а ч е н и я  сварного шва приведен на чертеже.
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Условное
обозначение

сварного
соединения

Стыкуемые детали

Марка
стали

Толщина
стенки,

мм
Подготовка кромок деталей трубопроводов под сварку

20, 20К
+

20. 20К, 
15ГС, 16ГС

С 22 2

15ГС, 16ГС
+

15ГС, 16ГС

V/)

С-23

Таблица 1

Способ сварки

Автоматическая или 
аргонодуговая

Марка сварочных материалов

Проволока Св-08ГС или Св-08Г2С 
по ГОСТ 2246, аргон по ГОСТ 10157

Проволока Св-12ГС или Св-08Г2С 
по ГОСТ 2246, аргон по ГОСТ 10157

ручная

Проволока Св-08ГС или Св-08Г2С 
по ГОСТ 2246, аргон по ГОСТ 10157

Проволока Св-12ГС или Св-08Г2С 
по ГОСТ 2246, аргон по ГОСТ 10157
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Условное
обозначение

сварного
соединения

Стыкуемые детали

Марка
стали

Толщина
стенки,

мм
Подготовка кромок деталей трубопроводов под сварку

20, 20К
+

20, 20К, 
15ГС, 16ГС

С-25
Свыше 6 

до 30 
вкл.

15 ГС, 16ГС
+

15ГС, '16ГС

Продолжение табл 1

Способ сварки Марка сварочных материалов

Автоматическая аргонодуго
вая, ручная аргонодуговая или 
комбинированная:

первые 1—3 слоя:
автоматическая или руч
ная аргонодуговая

Проволока Св-08ГС или Св-08Г2С 
по ГОСТ 2246, аргон по ГОСТ 10157

последующие слои:
ручная дуговая Электроды УОНИ 13/55, 

УОНИ 13/45, УОНИ 13/45А по 
ГОСТ 9467

автоматическая под флю
сом

Проволока Св-08А по ГОСТ 2246, 
флюс АН-348А или ОСЦ-45 по 
ГОСТ 9087

полуавтоматическая в 
смеси защитных газов

Проволока Св-08Г2С по ГОСТ 2246, 
тройная смесь газов А г+С 02+ 0 2 или 
двойная смесь газов С02+ 0 2

Автоматическая аргонодуго
вая, ручная аргонодуговая или 
комбинированна я:

первые 1—3 слоя:
автоматическая или руч
ная аргонодуговая

Проволока Св-12ГС по ГОСТ 2246, 
аргон по ГОСТ ’10157

последующие слои:
ручная дуговая Электроды УОНИ 13/55 по 

ГОСТ 9467
автоматическая под флю
сом

Проволока Св-08ГС, Св-12ГС по 
ГОСТ 2246, флюс АН-22, ЗиО-Ф2, 
Ф1М1

полуавтоматическая в 
смеси защитных газов

Проволока Св-08Г2С по ГОСТ 2246, 
тройная смесь газов А г+С 02+ 0 2



Продолжение табл. 1

Стыкуемые детали
Условное

обозначение
сварного

соединения
Марка
стали

Толщина
стенки,

мм

Подготовка кромок детален трубопроводов под сварку Способ сварки Марка сварочных материалов

С-23

(соединение 
трубы с фа

сонной 
деталью)

20, 20К
+

20, 20К, 
15ГС, 16ГС,
15ГС, 16ГС

+
15ГС, 16ГС

С-25

(соединение 
трубы с фа

сонной 
деталью)

* Пря подготовке хромок под автоматическую сварку при s-2 мм разделка под углом 45°±2° не делается. 
** При ручной аргонодуговой сварке зазор при стыковке деталей может быть увеличен до 1,5 мм±0,5 мм.
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Таблица 2
Размеры, мм

Условный 
проход Dу

Диаметр 
и толщина 

стенки 
стыкуемых 
труб DHXs

Тип шва 
по ПНАЭ

Г—7—009—89

Разделка кромок Сварной шов
Теоретиче
ская масса 
наплавлен
ного метал

ла, кг

Диаметр расточки
dp

Толщина 
стенки 
в месте 

расточки 5К| 
не менее

Л

Ь,
 н

е 
ме

не
е

С ClНомин. Пред.
откл.Номин. Пред

откл.

10 16X2 С-22

— — —

1 ± 0 ,5 4
1,5

0,4

0,007

20 28X3

С-23
1,5 +  1,5 

- 1 ,0

5

0,005

25 32X3

2.0

2,5

0,007

32 38X3 0,009

50 •57X4

6

0,6

0,014

65 76X4 0,040

80 89X4 0,054

125 133X6,5 122 + 0 ,63 3,7 8 0,200

80 89X6 — — —

12

0,026

100 108X6 97 + 0 ,5 4 3,7

2 ± 1 ,5

0,158

150 159X7

С-25

148 +  0,63 4.0 0,290

100 108X8 95
+ 0 ,54

4,7
13

0,180

125 133X8 119 5,8 0,290

150 159X9 142 -| 0,63 6,9
14

0,400

200 219X9 204 + 0 ,7 2 5,5 0,53

250 273X10 256 +0,81 6,5

3 ± 2

15 0,76

200 219X13 195 + 0 ,7 2 9,5

18

1,1

0,79

300 325X13 303 +0,81 8,5 1,45

350 377X13 354 +0,89 9,0 1,68

400 426X14 401 + 0 ,9 7 9,8 2,00

250 273X16 244 +0 ,72 11,8
19

1,50

450 465X16 437 + 0 ,9 7 10,8 3,00

600 630X17 598 + 0 ,9 7 14,0
20

3,50

300 325X19 290 +  0,81 14,2 2,30

700 720X22 678 +0 ,97 16,5 22 5,87

400 426X24 382 + 0 ,8 9 18,5 23 3,90

600 630X25 582
+ 0 ,9 7

22,0 24 6,40

500 530X28 480 19,0 26 4,20
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