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Р У К О В О Д Я Щ И Й

Турбины потовые, газошо а 
гидрандичесчие 
Оснотшив положения по конт­
ролю качеств сварных сое- 
динейий

РТМ 108.0^0,03-77

Взамен РТМ 'Л .ОкО. / 6 -/4

Указанном Министерства энергетического машиностроения 

пт 23 Марат,... 1Q7? г Мо ИС-ООг/2404 .

срок действия установлен . |9.?1_. г.

п п Р! .0? ..... ___ 1980 ... 7,

Настоящий руководящий техначеский материал (Р7.М) распространяет» 

оя иа с варкие совдкнеияя стационарных паровых, газовых и гидравли­
ческих турбин.

РТМ устанавливает основные положения и требования по контролю 

качества сварных соединений турбин и кбрмы оценки качества сварных 

соединений, изготовляемых для нужд Народного, хозяйства я Для постав­

ки на ркспоргч

РТМ не распространяется на сварные соединения роторов паровых 
и газовых турбин, рабочих колес и калов гидравлических турбин.

Требования по контрол» нтих. соединений уетштрлинаотен спвциядл- 

нымя норматияно-тахняческимя документами, утвержденными в установ­
ленном порядке,

РТМ обязателен для предпроятий и „opt шнгиишй •rypOoeTj'OOHmi

!-1.?Л0Н:if: ■.;i.'; If ['.КИРНИ [lift n.*.rt|{H>,n,,(ti!



тр.2 РТМ 108.020.26-77

1» ОСНОВНЫЕ полотвд

1 .1 . Контроль сварных соединений должен производиться в 
соответствии о требованиями настоящего РТЫ и технической доку­
ментации, ооглаоованиой и утвержденной в установленном порядке
и обеспечиваться необходимой контрольной аппаратурой и оснасткой*

Формы и комплоктнооть технологическом документации контроля * 
по стандартам ЕС!Щ.

1 .2 . В случае проведения термичеокой обработки сварных сое­
динений производится контроль правильности выполнения термнчоо- 
кой обработки.
• 1 .3 . Результаты контроля качоотва оварНых соединений и ах 

термической обработки должны быть зафиксированы В соответствую­
щих документах.

1 .4 . Служба технического контроля долива весте постоянный 
статистический учет всех недопустимых дефектов! выявленных при 

контроле оварпых соединений турбин.
Сводная ведомость недопустимых дефектов, обнаруженных в 

сварных соединениях, должна составляться ожекзерхальяо»
1 .5 . В случае систематического появления в сварных соедине­

ниях дофоктов одного типа, должен быть проведен аналиа я на- 
мочены мероприятия но улучшению качества»

1 .6 . Дефекты сворных соединений,'выходящие на пределы норм, 
установленных настоящим РТМ,должны быть исправлены по техноло­
гии предприятия-изготовителя.

Исправленные учаотки должны контролироваться вновь воемн 
методами контроля, предусмотренными для данного сварного соеди­
нения.
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1 .7 .  Сварные соединения, входяяие в оборочкме единицы 

турбин и поставляемые по кооперации заводами других отраслей, 

должны изготавливаться по техническим условиям, разработанным

с учетом требований настоящих PTII и согласованным предпрмятием- 

изготоьителем турбин.

1 .8 .  Сварные соединения турбив,-поставляемых на экспорт, 

должны отвечать требованиям ОСТ 108.001Il02-?6* При этом тре­

бования по контролв качества сварных соединений могут отличаться 

от рекомендуемых настоящими Р1Ы в зависимости от требований 

Иноэакаэчика, согласованных с предприятиями-изготовителяыи 

(Поставщиками). Эти отличия должны быть отражены в технической 
документации.

1 . 9 .  При поставке турбин на экспорт методики, материалы и 

оборудование, применяемые при радиографическом и ультразвуковых 

методах контроля,должны быть согласованы с Инозакаэчиком.

1 .1 0 . При входном контроле Заказчик должен применять те ме­

тоды контроля, которые указаны в чертеже для данного сварного 

соединения.

I . 7 I .  Требования по безопасности при контроле качества свар­

ных соединений дслвны определяться в эависимоств от метода 

контроля по соответствующим стандартам системы безопасности тру* 

да.

1 .12.  Контроль качества сварных соединений и оформление 

документации на изделия, понведоыственные Госгортехнадзору СССР, 

производится в соответствии с правилами Госгортехнадзора СССР.
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2. ГРУППЫ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

2Л . Группы сварных соединений в зависимости от степени кх от- 
ветственности, должны соответствовать приведенным в табл.1, '

Таблица I

Группа
сворных
соединений

Характеристика свариваемых изделий Вид турбины

I

Сварно-литые, сварно-кованые конст­
рукции
Трубопроводы .из легированных сталей
Особо ответственные конструкции из 
углеродистых сталей

Паровая

Несущие конструкции Цилиндров турбин. 
с рабочим давлением &МПа (30 кгс/см*') 
и выше или с температурой таза 550°С 
и более • 1
Трубопроводы газа к жидкого топлива .
Маслопроводы смазки и регулирования

Газовая

Конструкции» рассчитываемые на проч­
ность, в которых напряжения превышают 
50# предела текучести свариваемого 
материала
Конструкции, не рассчитываемые на 
прочность, но несущие большие дина­
мические или вибрационные нагрузки

1 конструкции, разрушение которых может 
привести к крупной аварии
Маслопроводы смазки и регулирования ,

Гидравлическая

2
Маслопроводы
Грузозахватные детали, привариваемые и 
деталям турбин Паровая



Продолжение табл Л

'руппа
данных
ЗОвД1Ш0ПИ8

Характеристика свариваемых.изделий Ввд туроптги

Й

3

Иосутие копстру|сп,кн цилиндров турбин 0 
с рабочим давлением до 3Hl!a (3Q кгс/си*) 
при температура газа менее 550uf;

Коллекторы камер сгорания ?
Блок внутренних подшипников

Грузозахватные детали, привариваемые 
к деталям турбин -
Входные и напорные патрубки подогре­
вателей
Конструкции охлаждаемыл лопаток

Узлы регулированяд j

Газовая

\{
Конструкции, рассчитываемые на проч­
ность', в которых напряжения соотавля- 
ют по величине от ЙО до 50% предела 
текучести свариваемого материала !
Ответственные конструкции,, не подвер­
гающиеся термообработке 
Сварные соединения, расположенные в 
зоне кавитационного" ИДИ абразивного 
взноса

Конструкции, про верка"tie. плотность к 
прочность которых Не моде* быть произ­
ведена обычными ионытаикями (контроль 
гидравлическим давлением^ МотОйсЖ; 
смачивания кпросНноМ г! ТЧД.,;

Койсгрунции, рвЗк/ШСИЙ':; которых мо­
жет привести к ИесОЛОДйМОоТй'слсмих 
ремонтов

Гидравличес­
кая

Конструкции из углеродисты* стелой, 
к которым предъявляются пошитшшв 
требованияШнырит;*
Ьихяошшв Част.-

Паровая
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Продолжение тайлЛ

Группа
сварных
соединений

Характеристика свариваемых соединений Вид турбины

3

Вспомогательные аппараты
Воздухоохладители
Подогреватели
йаслооики
Воздуховоды высокого давления
Пламенные трубы камер сгорания 
Диафрагмы компрессоров
Входной и выходной патрубки турбодето­
натора, работающего на использовании 
давления природного газа

Газовая

Конструкции, не вошедшие в I в 2 
группы - ‘ ■

Гидравли­
ческая

4 Конструкции, не вошедшие в I ,  2, 3 
группы

Паровая
Газовая

2 .2 . Установление групп сварных соединений производится 
разработчиком чертежей турбин по согласованию с отделом главного 
сварщика и службами предприятия-изготовителя турбин, осуществляющи­
ми контроль,

В процессе проектирования и разработки рабочей документация допус­
кается дифференциация групп сварных соединений в проделах одной 
сборочной единицы в зависимости от степени ответственности 
сварного соединения.
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8 . ВИДЫ И МЬТОДЫ КОНТРОЛЯ

3 .1 . Применятся следующие виды контрам сварных соединения: 
входной контроль;
операционный контроль; 
приемочный контроль.
3 .2 . Объекты входного контроля и его содержание должны 

соответствовать требованиям табл.2.
Таблица 2

Объект контроля Содержание контроля

Свариваемые материалы 
(полуфабрикаты и др.)

Контроль соответствия сертификатов или 
паспортов материалов требованиям стандар­
тов идя технических условий
Визуальный и измерительный контроль
Проверка правильности маркировки и клей­
мения

I Отбор проб и направление их на испытание 
и анализ для контроля соответствия хими­
ческого состава и механических свойств 
данным, приведенным в сертификатах и пас­
портах (только при наличии соответствую­
щих требований в конструкторской докумен­
тации)

Сварочные материалы 
и их храпение Контроль соответствия сертификатов требо­

ваниям стандартов или технических условий
Контроль сваоочно-технологическнх и дру­
гих показателей, предусмотренных норма­
тивно-технической документацией, дейст­
вующей на предприятие-изготовителе турбин

i Контроль прокалки в случае необходимости 
ее проведения
Контроль соблюдения правил хранения

1
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Продолжение табл.З

Объект контроля Содерианив контроля

Вновь поступившее сварочное 
ооорудование и приспособле­
ния

Контроль соответствия паспортам 
или техническим условиям.

Примечания: I .  Заключение о годности материалов я полу­
фабрикатов должно удостоверяться техни­
ческим контролем предприятия-изготовителя.

2. Номенклатура служб и должностных лиц, от­
ветственных за проведение контроля по каж­
дому из объектов; приведенных в табл,2, 
устанавливается предприятием-изготовителем,

3 . Кромки литых деталей, подлежащих сворке, 
на ширине 100 мм, должны быть подвергнуты 
контролю методами, предусмотренными для 
данного сварного соединения.
Выявленные дефекта не должны превышать 
норм, установленных Техническими уелоаия- 
ми на Отливки, а в околошовной зоне на 
ширине 20 мм, кроме того, и норм, установ­
ленных наотолшим Рта для-соответствующих 
сварных соединений.

3 .3 , Объекты операционного контроля и его содерианив должны 
соответствовать табл.З.

Таблица 3

Объект контроля Содержание контроля

Подготовка под сварку Визуальный контроль обработанных 
кромок и поверхностей для выявления 
внешних пороков металла (раковин, 
плён, волосовин, закатов, расслое­
ний и др.) ■
Измерительный контроль геометричес­
ких и конструктивных размеров на 
соответствие их чоптожвм или тех­
ническим условиям
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Продолжение табл’.З

Объект контроля Содержание» контроля

Подготовка под-, 
сварку Контроль иар’кировки

Контроль соответствия способов обработки тех­
нологическому процессу
Контроль соответствия квалификации сварщиков 
требованиям технблогипеского процесоа

.Контроль основных параметров сборочко-овароч- 
ных приспособлений

Сборка пбд сварку Контроль наличия клейма технического контроля 
или документации, подтверждающей приемку 

.-подготовки изделий под сварку.
Измерительный контроль конструктивных 
элементов на соответствие чертежам и техноло­
гическим процессам . .
Визуальный контроль на отсутствие окалины, 
ржавчйим, масла п др.загрязнений на.поверх­
ности кромок и прилегающей к ним воны
Контроль правильности сборки деталей и rat 
крепления в сборочных приспособлениях
Контроль количества прихваток и правильности 
их выполнения -

Сварка Контроль рабочего состояния оварочного обору-" 
дования и кбнтролЬно-йэМерительной аппаратуры
Контроль соответствия режимов оваркй и после­
довательности выполнения операций требованиям 
технологического процесса, в Том числа»
контроль соблюдены очередности выполнения 
шшв и последовательности наложения валиков;.
контроль Температуры предварительного в 
сопутствующего подогрева, если подогрев 
првлуемотрвй технологическим процессом;
контроль качества яочистки предодущих валиков 
перед наложением последующего;



Продолжение табл.З

СтрЛО PTU 108.020.26-77

Объект контроля Содержание контроля

Сверка
контроль качества выборки корня шва;
измерительный контроль размеров конструктив­
ных элементов выполненного сварного соеди­
нения;
контроль клеймения сварного соединения

Термическая обработка 
о варких соединений

Контроль рабочего состояния термического 
оборудования и регистрирующих самопишущих 
приборов
Контроль соблюдения условий, обеопечивающих 
свободное расширение изделии и предохраняю-' 
ших от деформации под действием их собствен­
ной массы
Контроль проведения термической обработки 
непосредственно после окончания сварочных 
работ, если ото требование оговорено в тех­
нологическом процессе
Соответствие режимов термической обработки 
требованиям технологического процесса

Примечание-, Маркирование (клеймо сварщика) сварних швов 
должно выполняться на специально зачищенной 
площадке размером 30 х 30 ми на расстоянии 
80-100 мм от края шва,’ воли другие требова­
ния пе предусмотрены чертежом или технологи­
ческим процессом.

3.4. Методы контроля, уоловное обозначение категории приемоч- 
юго контроля и полнота охвата контролем в вависимооти от группы 
сварного соединения должны соответствовать требованиям табл.4,



Таблица 4

..... .........Группа
сварных
соединений

Наименование методов 
контроля

Условное 
обозначе­
ние ка­
тегория 
контроля

Полнота охвата 
. контролем

I

. - - . |
Визуальный и измеритель­
ный контроль Ida Сшюшной
Контроль магнктопорош-
ковым методом-- ;---1__!--- ' ____ ш
Контроль радиографичес­
ким методом И в Сплошной (с уче­

том примечания 4)Контроль ультразвуковыми 
методами К1г ■ |

2

Визуальный и измеритель­
ный контроль

у -1 

К2а Оплошной
Контроль -радиографичес­
ким методом К?в •

Сплошной -  сВарны; 
соединений г.врови; 
турбин,
выборочный -  т% 
для сварных соеди­
нений газовых и 
гидравлических 
турбин (с учетом 
примечания 4).
Сплошной, аа 
исключением мест 
недоступных конт­
ролю

Сплошной

Сплошной, за 
исключением мест 
недоступных конт­
рол»

Контроль ультразвукош- ' 
мн методами К2г

Контроль смачиванием 
керосином швов, к кото­
рым предъявляются экс­
плуатационные требова­
ния по непроницаемости 
(только для сварных сое­
динений таэошх турбин) .

К2д .

3

Визуальный и измеритель­
ный контуоль
Контроль омачиванием 
керосином ш)юв, к кото- 
рым ПрСДЪяВЛЯЮТСЯ зко- 
нлуатациошше требова­
ния по-непроницаемости

КЭа

КВд



Продоллен ив. >табл.4

Группа
сварных
соединений

Наименование методов; 
контроля .

Условное 
обозначе­
ние кате-'
ГОРИН
контроля. .

.Полнота охвата 
. контролем

4 Визуальный и измери­
тельный контроль

К4а Сплошной

Примечания: I .  Контроль и приемка сварных диафрагм 
производится по ОСТ 24.021.04»

2. Для сварных соединений промежуточных 
валов газовых турбин контроль магнии

.топорошковым методом производить 
после контроля радиографированием.

3. Пересечения и сопряжения сварных 
соединений I и 2 группы обязательно 
контролируются радиографическим и . 
ультразвуковыми методами. При.выбо­
рочном контроле этот контроль явля­
ется дополнительным*

4. В случае недоступности или техни­
ческой невозможности радиографичес­
кого и ультразвуковых методов конт­
роля, контроль сварных Соединений 
производится магнитопорошковым мето­
дом, травлением,' вскрытием, послой­
ным контролем шва в процессе сварки 
или другими методами, оговоренными
в чертеже.

.6* В случае выборочного контроля конт­
ролируемые участки должны равномерно 
распроделиться по длине каждого из 
контролируемых швов. При контроле 
сварных швов трубопроводов контроли­
руется соответствующий процент от 
.длины каждого стыка труб с наружным 
диаметром 133 Ш и более и соответ­
ствующий процент стыков, сваренных 
каждым сварщиком (но не менее одного 
стыка Fin каждого сварщика), при 
меньшем диаметре труб.
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8.5. Указание категории контрола сварного соединения приводит­
ся о конструкторской документации условным обозначением по 
табл.4 }

Например* К1adнг
где К контроль сварных соединений*

"I -  группа сварного соединения*

а -  визуальный и измерительный контроль; 
б ~ контроль магнитопорошковым методом}
'в * контроль радиографическим методом;, 
гу- . контроль ультразвуковыми, методами#

Указание категории контроля сварного соединения помещается 
под линией-выноской в соответствии, с ГОСТ 2.312-72.

ГОСТ 5*64-69-09

В технических требованиях или таблице,швов на чертеже должна 
.приводиться ссылка на настоящий ИМ.

■3.6. Если в изделии все сварные соединения относятся к одной 
•категории контроля и контролируются одними и теми, же методами, 
то;это указывается в технических требованиях чертежа; в осталь­
ных случаях категория контроля проставляется в чертеже на каждом 
.сварном соединении,-.

3.7. Контроль следует производить.по соответствующим госу­

дарственным стандартам: ГОСТ 7512-75 "Контроль нераэрушашщий,. 
Соединения сварные. Радиографический метод"; ГОСТ 14782-76 

."Контроль нерязрушаюишй. Шш сварные. Методы ультранвукошв";
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ГОСТ 6996-66 "Сварные соединения. Методы определения механических 
свойств"; :
ГОСТ 7122-76 "Швы сварные й металл наплавленный. Метода :от(3ора 
проб для определения химического состава";
ГОСТ 21105-76 "Контроль иеразрушающий. МагнитопорошковыЙ метод".

Контроль методами, не регламентированными государственными и 
отраслевыми стандартами, следует производить по техническим 
условиям, или инструкциям, разработанным и утвержденным в уста­
новленном порядке,

3.8. Если при выборочном контроле радиографическим или 
ультразвуковыми методами обнаруживаются.недопустимые дефекты,,то : 
полнота охвата.контролем удваивается.

3.9, Сварные соединения йз теплоустойчивых сталей после 
термической обработки проходят выборочный контроль твердости 
металла шва с целью проверки качества выполнения термической

обработки. Полнота охвата контролем и нормы твердости указываются 
в чертежах.

ЗЛО. Сварные соединения (образцы-свидетели) сталей аустенит­
ного класса подвергаются, если это оговорено в чертежа, испыта­
ниям на склонность к межкриоталлитной коррозий.

З .П . В отдельных случаях, для сварных соединений I и 2 группы 
(включая места пересечения и сопряжения сварных швов) допуска­
ется применение одного из методов контроля -  радиографического... 
или ультразвуковых, если вто оговорено в чертеже.

3.12, Сварные соединения третьей и четвертой группы подлежат, 
редиографировянию в случае дополнительных требований заказчика.
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ЗЛ З, Раврешаетоя заменять магнитопорошковый метод контроля..^ 
травлением или капиллярной дефектоскопией,

3.14. В случаях, оговоренных чертежами, допускается. 1фвменё- 
:ние дополнительных методов контроля, не приведенных■в табл.4 
(стилоокопйрование, вскрытие и др.),  Эти метода должны пройти 
производственную проверку в установленном на предприяТик-изГОТо- 

.ввтеле порядке.
'3.15. Условные обозначения методов контроля, не вошедших в 

табл,4, должны соответствовать указанным в табл.б^
Таблица б

Наименование методов контроля Условное обозначение 
метода контроля.

Контроль тфасками и люминафорами е.
Метод технологической пробы ж
Металлографический метод \ 8
Магнитно-индукционный метод Я
Контроль вскрытием К
Обдув сжатым воздухом л
Контроль*: воздушным давлением м
Контроль аммиаком «•
Контроль гидравличеоким давлением О
Метод испытания течеискателями Й
Отбор проб для химического и спектрального 
анализа металла шва V
Измерение твердости различных упаотков 
сварного соединения к наплавленного 
металла 0
Испытание оварного соединения на стати­
ческое растяжение т.
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Продолжение табл.5

..... .....  , ..........— Л—...
Наименование методов контроля Условное обозначение ^ 

метода, "контроля

Испытание сварного соединения на стати*-’ , 
ческий изгиб у.
Испытание сварного соединения на удар­
ный изгиб ф
Испытание металла шва на статичвское:' , 
растяжение X
Испытание*металла различных участков 
сварного соединения на ударный Изгиб:
Испытание металла различных участков 
сварного соединения на стойкость против 
механического старения

ц

я

Контроль травлением м.

Примечание. При применении других методов контроля, 
не предусмотренных настоящим РТМ, методы 
контроля обозначаются последующими бук-: 
вами русского алфавита. При атом, конкрет-, 
ннй метод контроля оговаривается в техни­
ческих требованиях чертежа сварного соеди­
нения.

В.16. Нормы оценки качества сварных соединений гфи 'приемочном 
контроле должны соответствовать укавашшм в разделе4 настоящего
РТМ.
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4. HOFMJ ОЦЕНКИ .КАЧЕСТВА СВАГШХ СОЕДОШШ

4.X, В настоящем PTM использована следующая терминология!
4 .1 ,1 Ц Пора -  любое объемное, включение оирух'лой Формы с соотно­

шением максимальных размеров не более трех.
4 .1 .2 , Удлиненны!! дефект -  объемное включение удлиненно!! формы 

с соотношением максимальных размеров более трех.

Примечание. Соотношение максимальных размеров включения 
определяют как частное от деления максималь­
ного линейного размера данного включения на 
его наибольший размер во взаимно-перпендику­
лярном направлении.

4 .1 .3 . Изолированная пора (включение) -  fibpa, отстоящая от 
любой смежной поры на расстоянии не менее шестикратного максималь­
ного линейного размера большей из пор, при номинальной толщине 
свариваемых деталей менее 15 мм и на расстоянии свыше 26 мм при 
номинальной толщине свариваемых деталей 15 мм и более»

4 .1 .4 , Неизолированная пора (включение) -  пора» отстоящая of 
какой-либо смежной порн на расстоянии менее установленного 
п .4 ,1 ,3 , для изолированных пор.

4 .1 .5 .  ̂Общая пористость -  .совокупность изолированных и неизо­
лированных пор.

, 4 ,1 .6 . Цепочка пор -  совокупность включений в количестве более 
3 при их расположении на прямой линии, пересекающей включения или 
касающейся их краёв.

4 .2 . Наружные и внутренние дефекты, выходящие ва пределы норм» 
установленных настоящим FTM, не допускаются,

4 .3 . Нормы оценки наружных дефектов приведены » тябл»б.



Тьолу.ца 6

Норны парукных дефектов

!епксно:#апяе дефектов
Номинальная 
толщина сгарешшх 
деталей S*, 

нм
Распегие 
формула

Я
Г-аксккально-допус­
ти мпй размер де­
фекта,

мм

Количество до;ок- 
тов на лпбпе iuO iv 
протяпЗнности шва, 

гг.
Группа изделия

г ? 3 П /* I 2 3 Р! и
т«^Ш'Н1; ,”члли?ь1 п дптгие 

у ъ М с к о с т ^ -' и лилейные де- 
яе*ти всех впдэв(нссллазле- 
^мя.годгез1! й др.)
НМ гх-ви. lit-заваренные поозгоги 

с не за плахте иные кой-  
1&-рЫ и вх вывод г.э основная 
<лб.хчл х, ясдрозары,клоне cjry- 
уоаев, оговорённых в п .п .4.6,
Ловы и удлинённые дефекты с 
осаЬсгоячиеи де~ду няни ненее 
7 реккратноао наксичалъного 
^ и ж м п г о  размера нзнОолъшс-
оо дефекта

Не ограничивается - Дефекты 
не доиусквптся

-

/)ози и у-мипенпые дефекты с 
/юсегоямчек иеяду дефектами 
&&иеаее трехкратного лякей-

до 5
Св.5 до ?_вкл. о о о 0,9

IUB_
1 ,2

х о _ _
1 ,5

5

иФРо размера наибольшего 
дефекта Сб .7 до 9 вкл. ьл л

ш
\j TV?'" 17б 2 ,0  1

Св.9 до 11 вкл.
Y
* V Y

X 1,5 2,0 * 2,5 4
Сб .Ц  до 14 зкл. та

in >—* **
тао

та
ш 1,8 2,4. .3*0

Св.14 до 18 вкл. го*С?
* го

2 ,4 3,21 4 . о 5
Гов.18

О LJ
1 3 ,0 ь п 5 ,0 1

G
sp

.lB 
РТЫ I0S.020.26-7?



Продолжение табл *6

Наименование
дефектов

Номинальная 
толниша сварен­
ных деталей $ н 

ия

Расчетная
формула

Иаксимально-до- 
иустшшЯ размер 
дефекта, т

Количество дефек­
тов на любые 
100 мм протяжен­
ности шва, 

шт.Группа изделия

I . T  2~ Тз и 4 I 2 3 и 4

Несоответствие элементов 
сварного шва треОованшш 
чертежа

Гл у б ии?ц з а» щ а  н и и мо :̂ ПГК2~ 
ликами и чешуйчатое стри 
пае поверхности шва

Пе ограничиюст- 
ся

ОД£ °> 2 < 1 .2

Не допускается -

До 5
Сь.Ь до ? .bkju__
CJV.7 ДО .. 10 _ЕКЛ._
С»Л0

ОД
“ \"1_ <>..?._____

1 , 0 - -
1.2

-

Примечание, Б к-лчестно ьи:,-:‘«!3|;Л1-иоГ| тол1ь;;ку ск: .ужинах дета­
лей берется погашал ьння толпаша н : н *-«l!oit КЗ
сваренных деталей

я: 108.020.26-77 
С

гр.19
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4.4, Контроль .внутренних дефектов должен производиться после  ̂
удалокил недопустимых наружных дефектов, что должно быть удоото- 
варено службой технического контроля,

4.6, В сварных соединениях не допускаются следующие адутрен- -' 
низ дефекты}

трещины,

свищи,
непровары по сечению шва ..(-за исключением неггроваров вкорнз 

шва по шМ.б; 4J0),
4',6. Допуокшотся непровары в корне шва сварных соединений, 

доступных*для сварки только с одной стороны и выполняемых без 
подкладок; размеры непроваров по высоте шва не брлее 0,1 номи­
нальной толщины сваренных деталей, но не более 2-мн,

Длина единичного непровара ив должна превышать 0,06 протяжен­
ности шва или внутреннего рериметра соединений ив труб.

Суммарная длина непроваров не Должна превышать 0,2 протяжен­
ности йьа Или внутреннего периметра соединений ив-.труб,

4.7, При контроле поверхности оварного соединения'магнитопо­
рошковым методом, Травлением или другими аналогичными методами: 
нормы Но размером допустимых дефектов уменьшаются в 2 раза по 
сравнение о приведенными в табл.а.

4,0* При оценив качества сварных соединений по результатам  

радиогрйфироваиия для первой группы оварннх соединений следует  

руководство даться следующими кормами г.

4,0,1, Максимальный линейный радмор изолированных пор не должен

прокипать норм, указанных в табл,?,
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ш
. Номинальная толщины оварвн- 
: пых деталей, Максимальный линейный размер 

изолированных пор

ДО 10 0,3 . V
СвЛО до 40 вкл. 0 Д 2
СВ.40 8,0

4.8 .2 .  Максимальный линейный размер неизолированных пор не дол-' 
жен превышать 0,2,3,<ири $»яо 15 мм и 3 мм при ,3«сши9 15 мм.

4.8.3. Допустимое суммарное количество изолированных и неизоли­
рованных пор на. любых 100 мм протяженности шва ре должно превы­
шать 16 + 0,зь!5*!штун при 5«до 100 мм и. 50 .штук при Д|свыше 100 мм.

4.8.4. Приведенная суммарная площадь обшей пористости на любых 
100 мм протяженности шва не должна провышать15к1мм ,̂

Примечания! I .  Приведенная площадь каждой поры (включения) 
определяется как произведение максимального 
линейного размера данной .поры на ех'о Наиболь­
ший размер во взаимно-перпенДикулярНом 
направлении.

2. Суммарная приведенная нлоиадЬ общей порис­
тости определяется как сумма приведенных 
площадей отдельных пор.

4.0.5. На любом участке сварного uma протяженностью 20 мм 
приведенная .суммарная площадь общей пористости на должна превышать 
O.e^nlMM8.

4,8.6. В цепочках пор (включений) расстояния между ближайшим* 
краями двух соседних пор ко должно быть менее шестикратного макси­
мального фактического раомера большей ия двух рассматриваемых,пор.
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В случае, веля Слизко расположенные поры укладываются в допус­
тимый размеры удлиненного включения, то они могут Сыть учтены как 
удлиненное включение о исключением их площади из площади общей 
пористости,

4 .8 .7 . Допускаются изолированные и неизолированные шоры о 
максимальными размерами, превышающими нормы по пп.4.8,.1, и 4 ,8 .2 , 
при условии, что их 1фиведенная площадь не превышает шощади 
квадрата оо стороной, равной максимально допустимому фавмеру соот­
ветствующей поры.

4 .8 .8 . Максимальный линейный размер удлиненных дефектов, а 
также их количество на любых 100 мм протяженности шве ле должны 
превышать поры, приведенных в табл,8.

ТаСлица В

Размеры в мм

Номинальная тол­
щина сваренных 
деталей,

Максимальный линейный 
размер удлиненного 
дефекта

Допустимое количество 
удлиненных дефектов 
на любых 100 мм про­
тяженности шва, ш т.'

До 20 6 8
Св.20 до 60 вкл. 0,3 Jm 4

Св.60 18 6

Примечание. Максимальная ширина удлиненных 
дефектов но должна превышать ' 
максимально допустимых равмеров 
изолированных пор,
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4 .8 .9 . Минимальное расстояние мопцу ближайшими краями двух 
соседних удлиненных дефектов не должно быть менее шестикратной 
фактической максимальной Ширины большего из рассматриваемых де-

- фектов,.
4.8 .10. Минимальное расстояние.между краями удлиненного 

дебита и ближайшими краями соседних пор не. должно быть менее 
шестикратной минимальной ширины рассматриваемого дефекта и менее 
шестикратного максимального.размера рассматриваемой поры.

Допускается не Оолее трех пор, расположенных на меньшем рас­
стоянии от краев рассматриваемого удлиненного дефекта, воли 
максимальный размер этих.пор не превышает,0,15 5«при S* ДО. 16 мм 
'и '2,6 мм при 5м свыше 16 мм»

4.8 .11. Нормы допустимых дефектов сварных соединений деталей 
конкретных толщин, рассчитанные уо вышеприведенным формулам* 
приведены в таОл.9.

4 ,9 , Для сварных соединений второй группы, не работающих под 
давлением, кроме приведенного в п .4.0. допускается;

увеличение максимального линейного размера неизолированной 
поры, до 0,25м при 5* от 15 до 20 мм и до 4 мм при 5и свыше 20 мм;

увеличение максимального линейного размера удлиненного дефекта 
до 0,5 5и при 5и от 12 до 50 мм и до 25 мм, при 5*овипш 50 мм;t

увеличение допустимого количества пор на 25# й площади общей 

пористости да 1,25|5м1мм^ на любые 100 мм протяженности шва;
уменьшение расстояний между порами в цепочке до четырехкрат- . 

ногор
уменьшение расстоянии между удлиненными дефектами до их 

четырехкратной ширины и упелипенио их количества ооответотвонно 
на единицу,
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Таодицц 9

Норм» допустима дронтов при радиографическом 
контроле

размеры в мм

3 , П.чощодд обквй пористости на лхЛых 
Ю0 км 11готл."ешюо'Ри шni>, равна- 
численному 'зкачонид) толнпшы сварите** 
!,п;х злиминтач п  мм--
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4«10. Для-сварных соединений третьей и четвертой группы, не 
работающих под давлением, кроме приведенного в п.4,3, допускаетоя: 

увеличение максимального линейного размера удлиненного, де­
фекта до I $м1три $* от 6 до 40 ма и до. 40 мм при tSit сшше 40 мм{ 

увеличение допустимого количества пор на 50# и площади общей 
пористости на любые 100 мм протяжённости шва до 1 ,5j мм̂ . 

уменьшение расстояний между порами в цепочке до трехкратного} 
допускается оценка непроваров по нормам удлиненных дефектов, . 

приведенных в.настоящем пункте,
4.11. При подсчете норм допустимых дефектов по формулам рас­

четная величина дефекта должна округляться до ближайшего значе­
ния ряда, приведённого в ГОСТ 7512-75.'

4.12. Если протяженность сварного шва менее 100 мм, то в се ., 
нормы должны быть пропорционально уменьшены.

4.13. Норм&( оценки допустимых дефектов сварных соединений, 
кроме Трубопроводов, по результатам контроля ультразвуковыми 
методами приведены в табл,10.

4.14. Качество сварного соединения очктается неудовлетвори­
тельным в следующих случаях!

4,14,1. Дефекты по своей эквивалентной i(лошади, определяемой 
по эталонам (дисковые отражатели) или амплитуде сигнала, от них, 
превышают соответствующие нормы, приведенные в табл.10.

•4.14.2. Количество дефектов на 100 мм длины шва превышает 
соответствующие .нормы,' приведенные в табл.10,

4.16. Нормы оценки допустимых дефектов оверных соединений 
трубопроводов приведены в ОП УЗД 501-76.
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Таблица 10
Нормы допустимых дефектов пои контроле 

ультразвуковыми методами

Наименьшая
ошш&к&нвя толщина ;фиксируемая 
идее пну х деталей.^ ! эквивалент-. 

1ГМ ’-кал площадь
;дефекта

наибольшая 
допустимая 
эквавалент- 
пая iiлошадь 
дефекта

л. а кс имал ыю до пусти- 
мое количество де­
фектов на люби.х. 
хОО мм длина шва

группа изделия
V

1 мм2
--- i--------

: 1,2: ' ЙХ/

V 5 ДО 15 БКЛ *
;
1 2,9 5,0 ! 7 ' 9

а .16 до 40 « !! 5,5 7,0 ■ 9 10
40 м 60 И 3,6 10,0 1 ю 12
60 " ео н 5,0 13,0 1 II . 13
80 " 100 и 7,0 18,0 j 12 • 15

100 * 120 м 7,0 13,0 ; 13 16
ISO * £00 h i 11,0 28,0 1 14
200 " 260 И | 20,0 

1 ’
60,0 | 15 '

I
. 18

Примечания! I . х / Нормы приведены для изделий второй 
группы, не работающих под давлением.

2* Поверхность твой должна бить начищена . 
для обеспечения плавного перехода к ос­
новному металлу И удовлетворения требо­
ваний табл.6 к наружным дефектам.

В, Недопустимы дефекты, которые обнаружены 
призматическим искателем, установленным 
под углом 10 -  40° к продольной оси шва, 
если они но выявляются при расположении 
кскатолл перпендикулярно оси шва, 
независимо от их условной протяженности 
и амплитуды сигнала.
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Б. ТРЕБОВАНИЯ К КШИШАШШ СВАРЩИКОВ И 
ДЕФШШШПШТОВ

6.1» К выполнению сварных соединений первой, второй и трети»! 
группа паровых и газовых турбин к первой, второй группы гидравли­
ческих турбин, а такие третьей группы гидравлических турбин, иду­
щих па экспорт, могут быть допущены Сварщики, аттестованные в 
соответствии о "Правилами аттестации сварщиков", утвержденными 
Госгортехнадзором СССР от 22 июня 1971 г . в имеющие удостоверение 
сварщика установленного образца.

5.2. Сварщики допускаются только к тем видам сварочных работ 
(включая способ а положение сверки, свариваемые конструкция и 
материалы), которые указаны в их удостоверениях. При отсутствии в 
удостоверениях соответствующих записей, сварщики к работе не до­
пускаются,

5.3. Всем сварщикам, допущенным к шполненвю сварных соединений 
первой я второй группы изделий должны выдаваться клейма. Клей® 
выдает и регистрирует служба технического контроля предприятии.

Закрепление клейм вя оваркшмшя должно быт» оформлено приказом 
по предприятию.

5.4. К выполнению операций по контролю сварных соединений 
допускаются дофоктоскопистн (операторы, контролеры, лаборанты * 
д р .), проведние специальную подготовку, сдайте соответствующие 
экввмепы я имеющие удостоверения устаноыюнпой форм» о возмож­
ностью вапиоя результатов переаттестация, повторных экзаменов я 
т.д.

6.5 . Подготовка дефоктоскопкотов должна быть опециелияяровааа 
ПО методам контроля, а в необходимых олуяаях, н по оТделЫшм тяти
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сварных соединений.
5.6. Вое дбфектоскоиысты, допущенные л проводейей контроля 

сварных соединений, должны проходить еяегодчую переаттестация. 
Результаты переаттестации доданы бить оформлены протоколом я

COOT С-5 Т О Т В,у D i.1 U: Ы И ВаНИОЯМЙ В удОСТСВбрСИИПХ ДСфё КТОС КО 1ШОТО в.

6, ТРВШВЛШШ К ДОКУИаГГАШ U0 КОНТРОЛЮ

6 .1 . Документация по результатам контроля радвографачаскям а

у л ьтризвукобшщ методами оформляется в соответствия о ГОСТ 7512-75 
н ГОСТ 1-4702-60 (с 01.01 .73 .г .  вводитоя ГОСТ 14782-76)f 

■ Документация по методам контроля, ив охваченным стандартах!#, 

оформилотел и порядка, установленном првдпрнятаем-кзготовителам.
6 .2 . Ответственность за правильное и с кос ременное оформление 

контрольной документация возлагается на руководителя службы техни­

ческого контроля, который Обязан проводить периодическую проварку 

правильности ведения указанной документации на всех участках.
щ

6.3 . Вое документы по. контроля сварных соединений доданы хра­
ниться пе маиаа 5 лет.

Ротапринт. Подписано к цэчати 19.04.77. Форйпт бу м .60x90 I / I 6 

6б7>еи 1,75 пеЧ.л. Тираж 800 зка. Заказ -1 ??• Цена 35 коп.

Ред&кциоико-кэдптельокий отдел Ц1СТИ иы.й.И.Нолзунова 

I9402I, Леиинх’рцд,'Политекиичеокан ул, ,  24.
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Группа В 09
ИЗМЕНЕНИЕ № I РТМ 108.020.26-77 Турбины паровые, газовые и

" гидравлические. Основные 
положения по контролю качества 
сварных соединений

Утверждено заместителем министра энергетического машиностроения 
В.В.Котовым 12.12.8и. Срок введения установлен r j  Cj от

На первой странице руководящего технического материала срок 
действия "до 01.07.80° заменить на идо 01,07*82”.

Таблица 4. Примечание Э дополнить: в отдельных случаях
допускается назначать только один из видов контроля.*1 
Примечание 5 дополнить: "Участки швов, прошедшие контроль радио­
графическим и ультразвуковым методом, клеймить с указанием ус­
ловного обозначения метода в соответствии с п .3 .5 .”

Пункт 6,1. Первый абзац дополнить: ГрСТ ЗЛ502-У4
"ЕСТД. Правила оформления документов на технический контроль**,
ГОСТ 3.1503-7** "ЕСТД, Правила оформления документации контроля. 
Паспорт технологический”, ГОСТ 3.1504-74 **ЕСТД. Правила оформления
документации контроля. Карта изменений”, ГОСТ 3.I5C5-75 "ЕСТД. 
Правила оформления документов контроля. Куриал контроля техноло­
гического процесса”, ГОСТ ЗЛ5С6-75 "ЕС1Д, Правила оформления 
документов на технологические испытания. Карта регистрации ре­
зультатов испытаний,”

• м . t; | н. •»е * ) г
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Группа KJ9

«{вменение f  3 PTU 1 С*...«.6-77, Турбина сарскме, гаэсвые к 
гидравлические. Основные лолозкения по контрсдв качества сварных 
соединений

Ухаааниен Министерства энергетического маахностроекия 
о» 10.08.84 9 СЧ-002/6122 срок введения установлен

с 01.09.84

На первой странице руководящего технического материала 
срон действия "до 01.01.64* ввменить на *до 01.01.86*.

На нижнем поде первой страницы сделать отметку: 
“Проверен в 1984 г.*



Группе В09 
РГМ 108.020.26-77

И214ЛЕ{ИЕ » 4 Турбины паровые, разовые я гидра­
влические. Основные положения по 
контролю качества сварных соедине­
ний.

Указанием Министерства энергетического машиностроения от 
22.04.S5 СЧ-002/322В срок введения установлен с 01.07.85.

Пункт 1.9 изложить в новой редахцяи:
*1.9. При поставке турбин на экспорт нормативно-техническая 

документация (НТД) по контролю, включающая методы, конкретные ме­
тодики контроля, оборудование, материалы, применяемые при контроле, 
и нормы оценки качества сварных соединений, долина быть согласована
с йноэакаэЧиком",

Пункт 3 .7 .  Заменять ссылку: "ГОСТ 7512-75" на "ГОСТ Т>12_82".

Ну»кт 4.5 изложить в новой редакияи:
*’4-.5. Лс результатам радиографического контроля не допускаются 

внутренние дефекты, размеры и количество которых превышают значе­
ния, указанные а табл.7 ,8 ,9  и п .4 .8 , 4 .9 , 4 .10 , а также плоские 

дефекты типа трещин и непроваров. Непровары в корне шва могут быт*, 
допудены, если они соответствуют нормам по п .4 .б  и 4.10."

Пункт 4.13 изложить в новой редакции:
"4.13. Ультразвуковая дефектоскопия проводится дкя выявления 

недопустимых внутренних дефектов без расшифровки их характера, но 
с указанием их параметров: эквивалентной площади, условной протя­
женности, условной высоты и их количества на единицу длины сварного
шве
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При ультразвуковом контроле сварных соединений используются 

следующие уровни чувствительности:
угоьсиь Фиксации -  уровень чувствительности, определяемый 

наименьшей фиксируемте?, эквивалентной площадью дефекта, приведенной 

в табл.10;
поисковый уровень -  уровень чувствительности, на котором про­

изводится поиск дефектов и который превышает уровень фиксации в

2 раза или на б дБ;
беаковзенай уровень -  уровень чувствительности, определяемый 

наибольшей допустимой эквивалентной площадью дефекта, приведенной 
в тдбл.Ю.

Измерение параметров выявленных при ультразвуковом контроле 

дефектов осуществляется при настройке чувствительности дефектоскопа 

на уровень фиксации". Далее по тексту.
Пункт 4.14 изложить ь следующей редакции:
"4.14. Качество сварных соединений считается неудовлетвори­

тельным, если:

амплитуда эхо-сигнала от дефекта превышает браковочный у(>овснь 
чувствительности;

условная протяженность дефекта превышлет условную протяжен­
ность соответствующего эталонного отражателя, залегающего на той 

же глубине, определенных на чувствительности фиксации;
количество дефектов, амплитуда эхо-сигналов от которых равна 

или преваиа-’' амплитуду эхо-сигнала соответствующую уровню фикса­
ции, ко меньше ил.; разно амплитуде эхо-сигнала соответствующей 
браковочному урорню, т  160 мм длины сварного шва превышает нормы, 
приведенные в табл.10.

Примечания; I. Одиночные и протяженные дефекты, выявленные при 
контроле на волге клоком уровне чувствительности (с эквивалентной 
площадью менее наименьшей фиксируемой эквивалентной площади дефекта»



ИЗМЕНЕНИЕ » & Группа В09 
РТМ 108.020.26-77 
"Турбины паровые, газовые и 
гидравлические. Основные 
положения по контролю качества 
сварных соединении"

Указанием Министерства энергетического машиностроения
______________________ Кббг. № ffl-0022/2233 срок введения

установлен с 01.07.86

На первой странице руководящего технического материала срок 
действия "до 01.01.86" заменить на "до 01.07.88".

Пункт 6 .1 . Заменить ссылки: ГОСТ 7512-75 на ГОСТ 7512-82;
ГОСТ 3.1502-74 на ГОСТ 3.1502-85.



Изменение №6

Группа В 09 
РТМ 108.020.26-77 
’‘Турбины паровые,газовые 

и гидравлические.
Основные положения по 
контролю качества сварных 
соединений"

Указанием Министерства тяжелого, энергетического и транспорт­
ного машиностроения
от-28 июня 1988г . №-№bQQ2/2bH .—  срок введения

с Q iJZL№.. .

На первой странице руководящего технического материала 
срок действия " до 01.07.88" заменить на "до 01,01.91V

Изложить в новой редакции: '
п.2 Л . Группы сварных соединений в зависимости от степени их от­
ветственности рекомендуется назначать в соответствии с табл Л .  
п .2 .2 .Установление групп сварных соединений^производится раз­
работчиком чертежей.

Допускается дифференциация групп сварных соединений в пре­
делах одной сборочной единицы в зависимости от степени ответствен­

ности сварных.соединений.
п .3 .4 .Методы контроля, условные обозначения категории приемочного 
контроля и полноту охвата контролем рекомендуется назначать в со­
ответствии с табл.4 и Ь,

Конкретные методы,и полнота охвата контролем, из числа ре­
комендуемых в табл. 4 и 5, устанавливается разработчиком чертежей 
турбин по согласованию с отделом главного сварщика и службами пред­
приятия-изготовителя, осуществляющими контроль.
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Группа В. 09
РТЫ 108.020,26-77

АЖЕНЕНИЕ М ? "Турбины паровые, газовые
и годравлические. Основные 
положения по контролю ка­
чества .сварных соединений”

’ Утверждено и введено в действие указанием Министерства 
тяжелого, энергетического к транспортного машиностроения 
от _03_к£ля_____1991г. № 03-3333/652 •

Дата введения 01,07.91г.

• 'На первой с гранитов руководящего технического материала срок 
действия "до 01  jisH ,9 1 "  заменить на "до 01.01.93".

На нжнем поле перзой страницы сделать отметку:
Проверен в 1991г."

Пункт с . .. Заменить ссылку: ГОСТ 14782-76 на ГОСТ 14732-86, 
ICCT 3.1502-74 на ГОСТ 3.1502-65.

Записи ГОСТ 3.1С03-г<-4 "6СТД Правила оформления дскул/ентацни 
контроля, Пгшг.срт технологический", ГОСТ 3.1504-74 "6СТД Правила 
оформления документации контроля. Карта измерений", ГОСТ 3.1605-75 
"6СТД Правила оформления. документов контроля, дурнел контроля тех- 
нологическсго процесса" з<шенить-тна: ?  0*3—оОЭ—со—St> и>СТд правила 
оформления д::лл.:ёлтгции контроля. Паспорт технологический. Карта 
измерений. Ьвурндл контроля технологического процесса",

Х С Л  Э Л б О б -7 5  ,:1 £ Т Д  Б р а з и л а  оформления докум ентов н а  

v.r: /зллтантл.. бзрта регистрации результатов неги так 
зженить на: Р 50-65-86 46СТД Порядок оформления карты регистрации 
результатов дсттьттакий".

\а<-, г. су

РТМ 108.020.26-77

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293769/4293769627.htm

