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1 Назначение 

  

Термитная смесь медная «Анодъ» ТСМ-А, далее по тексту – термосмесь, предназначена 

для приварки стальных или медных катодных и дренажных выводов ЭХЗ диаметром 3-8 мм к 

стальным магистральным трубопроводам, выполненным из труб с толщиной стенки не менее 

5 мм и рекомендуемым диаметром не менее 325 мм.  

Приварку термосмесью производят как в период строительства и ремонта 

трубопровода, так и при его эксплуатации под рабочим давлением. Приварку выводов ЭХЗ 

термосмесью производить в соответствии с 3 разделом настоящего руководства. 

 

Структура условного обозначения: 

 

ТС М -А 

Термитная Смесь Медная 

Анодъ 

(произведена  

«ООО ЗНГА Анодъ») 

 

Пример обозначения при заказе: 

 

Термитная смесь медная ТСМ-А по ТУ 1793-064-73892839-2016 

 

2 Основные технические данные 

 

Технические характеристики  
 

Состав термитной смеси обеспечивает при поджоге выделение тепловой энергии, 

достаточной для оплавления входящих в неё элементов с трубной поверхностью и с выводом 

ЭХЗ, образуя прочное неразъемное антикоррозийное соединение. 

Прочность сварного шва на сдвиг 70 МПа.  
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3 Инструкция по применению 

 

3.1 Для процесса приварки при помощи ТСМ-А необходимо использовать тигельные 
формы с поджигом (термитными спичками), которые не входят в комплект поставки. 

3.2 Место приварки выводов ЭХЗ следует располагать в верхней четверти периметра 
газопровода с максимальным отклонением от зенита ±10º на поверхности газопровода на 
расстоянии не менее 100 мм от продольного, кольцевого сварных швов и их пересечения. 

3.3 Поверхность газопровода в месте приварки выводов ЭХЗ и на расстоянии не менее 
50 мм в каждую сторону должна быть очищена механическим способом до металлического 
блеска. Допускается очистка поверхности шлифмашинкой с применением дисковых 
проволочных щеток, ручной проволочной щеткой, напильником, наждачной бумагой. 
Зачищенную поверхность трубы необходимо обезжирить спиртом или ацетоном. 

3.4 Вывод ЭХЗ должен быть зачищен механическим способом до металлического 

блеска на длину не менее 50 мм и располагаться по оси газопровода. 
3.5 На поверхности газопровода в месте приварки выводов ЭХЗ не допускается 

наличие следов влаги или конденсата. 
3.6 Вскрытие индивидуальной упаковки с термосмесью и контроль внешнего вида 

должны производится непосредственно перед применением. 
3.7 Термосмесь засыпается в тигель-форму в два этапа с послойным уплотнением. 

После уплотнения смеси тигель-форма закрывается крышкой и поджигается термитной 
спичкой, вставляемой через запальное отверстие крышки тигель-формы, либо 
термоподжигом (т.е. запалом с огнепроводным шнуром). В этом случае термоподжиг 
углубляется в термосмесь насыпанную в тигель-форму минимум до половины запала, а шнур 
выводится через отверстие в крышке тигель-формы и поджигается обычной спичкой. 
Стандартное время горения шнура 30 сек. 

3.8 С целью исключения попадания брызг расплавленной меди рекомендуется 
защищать поверхность газопровода инвентарными защитными экранами из несгораемого 
материала (металлические кольца, полукольца) или уложенным влажным песком в радиусе от 
20 до 30 см от места приварки. 

3.9 По окончании приварки выводов ЭХЗ необходимо: 
- дать остыть месту приварки, снять тигель-форму или оправку легким пошатыванием; 
- зачистить наплавку и место приварки вывода ЭХЗ от шлака металлической щеткой, 

наждачной бумагой до металлического блеска; 
- провести визуальный и измерительный контроль размеров наплавки: высота наплавки 

должна быть 5,0±2,0 мм, диаметр - 30±5,0 мм, допускаются отдельные поры на поверхности 
наплавки диаметром до 1,0 мм; 

- проверить прочность наплавки многократным изгибом приваренного вывода ЭХЗ; 
- очистить от шлака и брызг расплавленной меди многоразовую тигель-форму, 

графитовую оправку, не повреждая поверхностей, зачистить шлифшкуркой («нулевкой») на 
тканевой основе литниковую камеру для последующего применения, шлако- и газоотводящие 
каналы графитовой оправки зачищаются разверткой или сварочным электродом диаметром 
от 4,0 до 5,0 мм. 

3.10 Возможные дефекты термитной приварки выводов ЭХЗ и способы их устранения 
приведены в таблице 3.1. 
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Таблица 3.1 - Возможные дефекты термитной приварки выводов ЭХЗ и способы их 
устранения 

  

 

Наименование дефекта  

 

Причины дефектов 

 

Способы устранения 

дефектов 

1 Плохая прочность   сварного 
соединения, вывод отрывается  

от  трубы   при сгибании    или 
при    удалении  шлака. 

Некачественная подготовка 
поверхности трубы и 
вывода ЭХЗ. попадание 
термитной смеси в 
формующую полость 
тигель-формы. 

Тщательно зачистить и 
обезжирить 
место приварки и конец 
вывода. Сварку    повторить. 
Проверить плотность 
соединения графитовых     

вкладышей   тигель-формы 
и прилегание    мембраны. 

2 Нарушение формы 
термитного контакта, недостач-

точное количество 

 наплавленного металла, в 
тигель-форме 
образуется пробка из 
металла и шлака 

Термитная смесь плохо 
перемешана, расслоение 
состава. Наличие влаги в 
термитной смеси 

Тщательно   перемешать   

термитную смесь перед 
применением. Термитную 
смесь просушить. * 

3 Наличие пор в наплавленном 
металле 

Присутствие влаги на трубе 
или на привариваемом  

конце вывода. Влага в 
тигель-форме. 

Просушить тигель-форму. 
Удалить влагу со 
свариваемых элементов. 

 

* Для удаления влаги из смеси рекомендуется прокалить её на противне при температуре не 

более 100°С в течение 15-20 минут, не допуская при этом возможность соприкосновения её с 
открытым огнем. 
  

 

 

4 Меры безопасности 

 

4.1 Запрещается хранение и применение термосмеси вблизи источников открытого 
огня. 

4.2 В случае воспламенения термосмеси тушить её водой запрещается. Тушение 
производится песком или сухой землей. 

4.3 В случае воспламенения термосмеси посредством приемника и передатчика 
устройства дистанционного поджога воспламенение термосмеси в тигель-форме 
осуществляется в соответствии с руководством по эксплуатации данного поджигающего 
устройства. 

4.4 В случае неполного использования содержимого упаковки термосмеси, она вновь 
герметично закрывается. 
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5 Комплектность 

 

В комплект поставки входят: 
Термитная смесь медная ТСМ-А (в банке) 1 кг. 
Мерный стаканчик  
Комплект мембран для МТФ-А * 

1 шт. 
20 шт. 

Руководство по эксплуатации (на партию из 20 банок)                                  1 экз.  

 

*МТФ-А – многоразовая тигель-форма производства завода «Анодъ» 

 

6 Сроки службы, хранение, транспортирование и гарантии изготовителя 

 

6.1 Упакованная термосмесь может транспортироваться любым видом транспорта в 

соответствии с правилами перевозок грузов, действующих на данном виде транспорта. 

Транспортирование термосмеси должно производится в герметичной упаковке.     

ЗАПРЕЩАЕТСЯ транспортирование и хранение термосмеси в поврежденных банках. 

6.2 Хранение термосмеси осуществляется в проветриваемых помещениях при 

температуре от -5º до +50 °С и относительной влажности до 80%. 

6.3 Завод – изготовитель гарантирует соответствие изделия требованиям настоящих 

технических условий при соблюдении потребителем условий транспортирования, хранения, 

использования по назначению, заполненных разделах 7, 8 настоящего Руководства.  

6.4 Срок хранения термосмеси с момента изготовления до момента использования – 12 

месяцев. 

6.5 Гарантийный срок эксплуатации – 12 месяцев. 
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7 Свидетельство о приемке 

 

Термитная смесь медная «Анодъ»       

 

 № партии__________________,     ____________________________________________                                        

                                                                           (количество банок, шт.)                                  
                                                           

изготовлена и принята в соответствии с обязательными требованиями государственных 
стандартов и внутренней технической документацией предприятия-изготовителя и признана 

годной для эксплуатации. 
     

Мастер цеха _________________________(________________)                            МП 

    

         

Контролер ОТК _______________________(________________) 

         

                                      «____»_____________20____г. 
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8 Заметки по эксплуатации и хранению  
 

После доставки термосмеси и размещения её на хранение, организация потребитель 

заполняет таблицу 8.1. 

Таблица 8.1 -  Учет сроков и условий хранения  

Дата 

Условия хранения Вид 
хранения 

Примечание 
приемки на 
хранение 

 

снятия с 
хранения 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

9 Особые отметки 

 

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________ 
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