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Проведена расчетная и экспериментальная оценка ОСН кольцевых стыков труб диаметром 720 мм, с толщиной 8 мм, из стали марки 13Г1СУ, использовавшихся при строительстве магистрального газопровода,. Рассмотрены два варианта сварки стенки трубы: полностью весь стык - ручной дуговой сваркой (РДС) за 3 прохода; корневой шов - РДС последующие 2 прохода автоматической сваркой под флюсом.
При расчете ОСН принято допущение, что напряженно-деформированное состояние кольцевого стыка будет определяться одним «суперпроходом» облицовочного шва.

ОСН рассчитывались с учетом их перераспределения, вызванного прогибом трубы в зоне сварки.

Результаты расчетов ОСН для внутренней поверхности трубы сравнивались с экспериментальными значениями напряжений приповерхностного слоя, определенных рентгеновским методом (рис. 2, 3). Результаты измерений показали, что уровень остаточных напряжений кольцевого стыка сваренного РДС несколько ниже, чем расчетные. В случае автоматической сварки экспериментальные значения напряжений достаточно хорошо согласуются с расчетом.

Выводы:

1. Принятая схема расчета ОСН кольцевых стыков достаточно хорошо согласуется с экспериментальными значениями напряжений при автоматической сварке.

2. Уровень ОСН кольцевых стыков труб диаметром 720 мм, полученных автоматической сваркой под флюсом выше, чем при ручной дуговой сварке.
3. Уровень окружных напряжений несколько уменьшается при приближении к центру шва.

