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Вводится впервые

Приказом организации п/я А- 3398 от "2 3 " 9н%с/ор 198/ у . 
X С нят оограничение срока 'деистоия

№ г  срок введения установлен с " / " 1/нмР 198/г,

материал устанав­
ливает основные технологические требования и указания по 
сборке,сварке,методам контроля, выполнение которых необхо­
димо для обеспечения надежной работоспособности сварных 
соединений.

Применение руководящего технического материала обя­
зательно при разработке конструкторской и технологической 
документации, связанной с проектированием я изготовлением 
стальной трубопроводной арматуры на предприятиях организа­
ции п/я А- 3398,

Письме ~2- 373 0П7 /3  06^36. и з У/граонения. /го

р а з о и т и ю  Х и м и ч е с к о ю  и  н е р л о з н о ю  м а ш и н о с т р о е н и я .
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I .  НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЩИН ТРЕБОВАНИЯ

I . I .  Настоящий руководящий технический материал распрост­
раняется на сварные конструкции промышленной трубопроводной 
арматуры из углеродистых я аизкалегирэзантк сталей, содержат 
основные технологические требования и указания по сборке , свар­
ке, методам контроля, выполнение которых необходимо для обеспе­
чения надежной работоспособности сварных соединений и наплавки*

1*2* Руководящий технический материал содержит рекомендации 
для конструкторов, технологов,производственных и контрольных 
мастеров, связанных с проектированием и изготовлением сварной 
арматуры.

1 .3 ,  В зависимости от давления, характера и температуры сре­
ды и условий эксплуатации устанавливаются категории сварных сое­
динений; приведенные в табл. X.

1 .4 .  Категория сварной арматуры определяется конструктором 
и указывается в чертеже.

Таблица X

8 ^

г  ^

Категория
сварной
арматуры

I

I
!

Характеристика конструкции

Сварные конструкции;
а) находящиеся под давлением среды 64 кгс/см2 и 

выше;
б) находящиеся постоянно в контакте с взрывоопасны­

ми, пожар о опасными и токешжшш средами,в которых 
нарушение плотности не допустимо;

в) находящиеся под давлением среды и эксплуатируе­
мые при температуре окружающего воздуха от ми­
нус 40 до млцус 60°С;

г) требующие испытания на вакуумную плотность.
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Продолжат!о таблЛ

Категория j 
сварной . 
арматура _

Характеристика конструкции

2
Сварные конструкции;

а) находящиеся под давлением среды от 25 до 
64 кгс/см2 ;

б ) соприкасающиеся со оредами при температу­
ре свшио 200°С;

в )  не находящиеся под внутренним давлением* 
но испытывающие силовое воздействие при темпера­
туре окружающего воздуха от минус 40 до минуо 
60°С

3 Сварные конструкции:

а) находящиеся под давлением среды свыше 16 
и до 2 5  кгс/см2 ;

б ) находящиеся в  контакте со  средой при тем­
пературе до 200°С;

в) находящиеся под внутренним давлением и 
эксплуатируемые при температуре окружающего во з­
духа до минус 40°С;

4 • Сварные конструкции: 
а) находящиеся лсд давлением среды до 

16 кгс/сл?'

5 Сварные кош трукции не находящиеся под внутрен­
ним давлением и по условиям работы, отличающие­
ся  от указанных выше категорий

А
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1 .5 ,  Руководящий технический материал разработан с учетом ^  
D © требований ОСТ 26-291-& к% стандарта СЭВ 800-77 , ОСТ 26-07-755-53', 

ОСТ 26-2044-77, ОСТ 26-07-1419-76 и в дополнение действующих 
стандартов, технических условий технической документации на 
арматуру и является обязательным документом при проектирова­
нии и изготовлении общепромышленной арматуры.

2 .  ОСНОВНЫЙ МАТЕРИАЛЫ

2 .1 .  Общие требования

2 .1 .1 .  Основной материал (сортовой , листовой прокат, по­
ковки Штамповки , отливки , Отрубы ) по химическому составу , 
механически и друхим свойствам далией соответствовать требо­
ваниям стандартов или технических условий , указанных в кодст- 
рукт орской д окументации,

Качество и характеристики материалов должен подтвердить 
зав од-поставщик соответствующими сертификатами.

2 .1 .2 .  Выбор материалов, виды их испытаний, пределы их при­
менения , назначение должны соответствовать данным, приведен-

Ъ  ным в РТМ 26-07-2I0P76 '̂Материалы , применяемые в арматуро- 
строеиии"; ОСТ 26-07-402-79 "Отливки стальные для трубопроводной 
арматуры и приводных^устройств к ней. Общие технические усло- 

© в и я  ОСТ 26 -29I-5T  "Сосуды и аппараты* Сварные стальные. Тех­
нические требования"* РЗМ 26-07-225-79 .

2 .1 .3 .  Применение материалов для изготовления сосудов, ра­
ботающих с параметрами , выходящими за устаяоалешше пределы,а 
также применение новых материалов допускается проектной орга­
низацией на основании положительных заключений соответствующих

?  V
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споциалны роодити лаучно-исслодоватульских организаций по 

мстАллоиддепмю, свар к е .

2 . 1 . 4 .  При отсутствии сопроводительных сертификатов па 

материалы, испытания их проводятся па злроде-изготовнтеле 

арматуpi 1 я соответствии с требованиями стандартов или 

технических условий па оти материалы.

Примечание. Но допускаются в производство материалы

без сортирикатов зав ода-поставщика, когда испытания качества 

стали па заводо-потребителе не позволяют точно определить 

марку материала.

2 . 2 .  Сталь л и стовая .

2 . 2 . 1 .  При заказе  листового проката углеродистых сталей
88

обыкновенного качества по ГОСТ 380-TS: и низколегированных
88

должен быть указан класс л аста  в соответствии с  ГОСТ 22727-4№ .

2 . 3 .  Трубы.
87 87

2 . 3 . 1 .  При зак азе  труб по ГОСТ 8731-# 4  й ГОСТ 8733->4» 

бесшовных стальных общего назначения из углеродистой стали 

необходимо оговорить требования к гидравлическим испытаниям 

каждой трубы и при необходимости испытания на сплющивание

и заги б .

2 . 3 . 2 .  Режим термообработки труб и нормы механических 

свойств устанавливаются по нормативно-технической докумен­

тации.

2 . 3 . 3 .  Размеры труб и предельные отклонения по ним 

должны соответствовать ГОСТ 1 0 7 0 4 -7 6 .

2 , 3 , 4 ;  Трубы группы Аи В должны выдерживать механические 

испытания сварного соединения на растяжение по ГОСТ 6 9 9 6 -6 6 . • 

Временное сопротивление сварного соединения должно быть не
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ниже ври,генного сопротивления основного металла, установленного 
для труб из данной марки стали*

2 .3 * 6 ‘.  Трещины, плены, раковины, расслоения и закаты на 
поверхности труб не допускаются*

Незначительные забоины, вмятины, мелкие риски, тонкий слой 
окалины, следы зачистки и заварки дефектов допускаю тся, если они 
не выводят толщину стенки за  предельные отклонения.

Разрешается заварка дефектов труб с  последующей зачисткой 
места заварки и повторным испытанием гидравлическим давлением*

2 *4 *  Поковки и штамповки

2 * 4 ;1 ;  Режимы ковки, штамповки и термообработки поковок долж­
ны соответствовать установленным в действующей технологической 
документации предприятия-изготовителя арматуры*

2 .4 * 2 .  По форме и размерам поковки должны соо тветство вать  
чертежу готового изделия с припусками на механическую обработку; 
технологическими напусками и допусками на точность изготовления 

©  в  соответствии с ГОСТ 7 0 6 3 -7 9 , ГОСТ 7 8 2 9 -7 0 , ГОСТ 7 5 0 5 -7 ^ .
2 .4 * 3 ;  Качество поверхности поковок, механические сво й ства , 

допускаемые дефекты и метрш  устранения дефектов должны соответ­
с т в о в а т ь  ГОСТ 8 4 7 9 -7 0  и -ООТ ОСТ 2 6 -0 7 -1 4 1 9 -7 6 .

2 .4 .4 ' ;  Поковки и з углеродистых и низколегированных сталей 
для арматуры I  и П категорий должны подвергаться контролю ультра­
звуковым или другим равноценным методом на отсутстви е в  них 
внутренних пороков* Необходимость такой проверки, ее объем ого­
вариваются чертежом*

2 * 4 .5 .  При этом устанавливаются следующие нормы оценки качест­
ва поковок и штамповок: * *

а ) точечные дефекты с  эквивалентной площадью менее 7  мм2 не 
учитываются; * - *

6 }  допускаются точечные дофекты с  эквивалентной площадью от 
7 до 20 мм2  включительно в  количоотво 5  шт* на участке площадью 
200  см2 с  расстоянием между отдо7л>ними дефектами не менее 50 мм;

в )  допускаются точечные дофокти о зк в1шалентиой площадью 
от 20  до 40 мм2 в  количество но болов "3  штук на площади I  м2 при 
расстоянии между ними не меноо 200  мм;

- г )  суммарная эквивалентная площадь в се х  дефоктов на I  м2  по­
верхности поковок не должна прошштЬ'ЗОО мм2 .

Л
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2 ,5 ,  Отливки

2 ,5 ,1 .  Отливки стальные долкии применяться в соот­
ветствии с ОСТ 2 6 -0 7 -402 -79  "Отливки стальные для трубо­
проводной арматуры и приводных устройств к ней. Общие тех­
нические условия."

3 . СВАРОЧНОЕ ПРОИЗВОДСТВО

3 .1 ,  Сварочные материалы

3 .1 .1 ,  Для автоматической сварки под флюсом, шлаковой, 
ручной электроцуговой, в среде защитных газов рекомендуется 
применять сварочные материалы, указанные в табл. 2 -5  и пр

Применение новых присадочных материалов, флюсов и защит­
ных газов разрешается после согласования их с предприятием 
п/я Г -4745 .

3 .1 .2 ,  Применяемые сварочные материалы должны удовлетворять 
тербованиям соответствующих стандартов или технических условий
и иметь сертификат.

При отсутствии сертификатов сварочные материалы должны 
проверяться на соответствие требованиям стандартов или техни­
ческих условий на предприятии-иэготовителе арматуры.

3 .1 .3 ,  Электроды покрытые металлические для ручной дуговой 
сварки типов, предусмотренных ГОСТ 9467 -75/ЖЮ6^ШЭ52^й$Сдолж- 
ны обеспечивать механические свойства металла шва и наплавлен­
ного металла в соответствии с требованиями этих стандартов.

3 .1 .4 ,  Определение механических свойств металла шва и 
сварного соединения должны производиться в с»ответствии с ГОСТ 
6996-66 после термообработки.

3 .1 .5 ,  Результаты испытаний металла шва определяются как 
средне-арифметическое показаний отдельных образцов.

3 .1 .6 ,  При получении неудовлетворительных результатов по 
какому-либо виду механических свойств допускается проведение
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Таблица

Ручная электродуговая сварка

- - - - - - - - - - - - - - - - - - г---------------------------!------------------------- j
Марка свариваемой |Тип электрода noj Типовые марки 
стали (ШСТ 9467-75 j электродов

| i

£  трЗ

2

f
Допустимая тем­
пература экс­
плуатации

В С тЗкп, В С тЗ п с, 
ВС тЗоп, 1 0 , 1 5 , 2 0 ,  
X 5 K .I6 K , I8 K , 20К ,
гол, вст З Г п о

Э 42 
3 46

АНО-4,АНО-5, 
АНО-6,ОЗС-6

Не нике минус 
1 5 °С

Э 42Л 
3 46А 
Э 50А

0 3 C -2 .C M -I I ,
У0Н И -13/')5,
УОНИ-13/55

Не нике минус 30 
Не нике минус40

© 2 2 К ,2 5 Л ,2 0 / О Т Э 46А 
Э 50А

УОНИ-13/45 
УОНИ-13/55

Не ниже минусЗО 
Не ниже минус 40

16ГСД7ГС, 17Г1С Э 50А УОНИ-13/55,
АНО-7

Не ниже минус40

09Г2С,10Г2,10Г2СЦ
Ф  го  гмл

3 50А УОНИ-13/55 Не ниже минусбО? 
or минус 61°до 
минус 70°С после 
нормализации

09Г2С, 10Г2,10Г2С

■■.... . In I I , ....................

[ Э 50А ВП -4
ВП -6

До минус 70°С 
без нормализа­
ции



i
 :

sc
>

.
Р Д Р Т М 26-0/- 2<t е МСтр40

Таблица 3

Автоматическая сварка

Марка стали jMapKa проволо- j Марка флю^а,j Допустимая темпера- 
| ки |ШСТ 9007-^! тура эксплуатации

ВСтЗкп,ВСтЗпс,
ВСтЗсп,ВСтЗГпс,

Св-08
Св~08А

АН-348А
ОСЦ-45

Не ниже минус 20°С

1 0 ,1 ЗК, I6K, I8K, 
I5 .20.20K Св-08ГА

Св-ЮГА
дн-задл,
ОСЦ-45

Не ниже минус 30°С, 
Не ниже минус 40° С

22К,25Л Св-08ГА
Св-ЮГА

АН-348А
ОСЦ-45

Не ниже минус 30°С 
Не нрже минус 40°С

16ГС,17Г0,17Г1С, 
09Г2С,10Г2,10Т2С\ 

® 20Гт , 2DW

Св-08ГА АН-348А
АН-22
ОСЦ-45

Не нрже минус 30°С 
при любой толщине, 
Не ниже минус 40°С 
при толщине металла 
не более 24 мм.

09Г2С,10Г2,
ф  ш г а ,г о г м л

Св-ЮНЮ по 
ТУ I 4 - I -  
2219-77

АН-Э48А
Й0Ц-А5

Не ниже минус 60°С

09Г2С,10Г2,
<Э m zG L ,w rm

Св-08ГА
Св-08ГС

АВ-348А
ОСЦ-45

Не ниже минус 70°С 
при любой толщине 
металла при условии 
нормализации сварных 
соединений.

ВСтЗепЗ, 1 0 ,1 5 ,15Л 
20,20К,201 со ста 
лями ВСтЗепЗ, 10# 
I5 .I5 JI, 20,20К, 
20Л,16ГС,09Г2С

, Св-08А 
- Св-08АА

АН-ЗА8А
ОСЦ-45

Не ниже минус 30°С

(з) П рим ечание. Р азр еш ает ся  лрим ет т е cS ap ov m fe т т ер с/ш  
JW  в  соогбегсгЗ ш  с  Р Д 2 б -д-в ?  и ли  РД /7  6 7

-------1 - ■ ---------  ---------------_ _ _ _ _ _ _
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Таблица 4
Электрсшлаковая сварка

Марка стали. Ц'аэка проволоки, 
- tобозначение 
I c i -царта или ТУ

!Марка флюса, ! 
! обозначение ! 
! стандарта или ТУ ф  !

Условия применения 
(температура эксплуатации)

БСгЗсп, ВСгЗпс,
2 0 , 154, I6K

Св-ОЗГА по ГОСТ — . 
2246-70

Si
АН-8 по ГОСТ 9CB7-j69- 
АН-22 по ГОСТ 9087-63 

8f

По таблице 3 при условии 
нормализации и высокого 
отпуска сварных соединений

I8K, 20К, 22К Св—IQ372, Св~08ГС по 
ГОСТ 2246-70,
■Св-КЖ) по ТУ I 4 - I - '  * 
-2213-77

16ГС, 09Г2С,
®  гчгт , г о т

СЭ-10Г2, Св-03ГС, 
Св-08Г2С. Св-СЗГ&Я1 
по ГОСТ Й246-70, ' 
Пэ-ШЮ по ТУ I 4 - I -  
-2213-77 -

Примечание. Для кольцевых швов с толщиной стенки до 100 -мм, предназначенных для работы 
при температуре не нике минус 20°С для сталей марок 20К , не ниже 
минус 40°С для стали марки 16ГС и не ниже минус 55°С для стали марки 09Г2С 
допускается производить только высокий отпуск без нормализации при условии 
комбинированного способа -  автоматической сварки под флюсом и электрошлаковой 
сварки с регулированием термического цикла*
Применение ЭЕС только с регулированным термическим циклом без последующей
нормализации допускается для кольцевых швов толщиной не более 60 мм*
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Таблица 5

5 0 - Ж / г ?

ф *  Св&рка , розиородт/х сголес/ , г  _ _
(ила газ об), рекомендуемого для ш лее легародтмх/ стаж/.

. ' у Дуговая сварка в защитном газе

в , среде защапюгп газа

Марка стали !Марка проволоки, Защитный газ и I Условия применения
! обозначение I обозначение стандарта ! .  *
! стандарта или ! _  К температура эксплуатации)
! технических условий! ©($)<§) Ь

ВстЗсп • 
ВСтЗкп 
Встбйс 
10, 20 
20Л

Св-08Г2С по 
ГОСТ 2246-70

Углекислый газ по 
ГОСТ 8050-76^1 лл смесь 
углекислого газа с 
кислородом по ГОСТ 
5583-j§8'7tf ^
70> СО> + 30£ CU 
Л УГОН /ю ГОСТ (Of51- ГУ

Не кике минус 40°С, 
без термообработки 
сварных соединений

17ГС, I7TIC,
16ГС, 09Г2С, 10ЕГ2, 
IGT2CI
трубы из стали 10 л 20 
толщиной стенки не 
более 12 од

СВ-08Г2С по 
ГОСТ 2246-70

Углекислый газ по 
ГОС? 8050-76 или смесь 
углекислого газа с као- 
лородом по ГОСТ 5583-7(5 
-&В*-
7 $  CCU + 30£ Ои 
Аргон по гост W 5?- ?9

От ?oihvc 41°С до 
минус 70°С с после­
дующей нормализацией 
сварных соединений

0ST2C, Х0Г2С1, 10Г2

i

Св-08Г2С по 
ГОСТ 2246-70

Углекислый газ 
ГОСТ 8050-76, смесь 
углекислого газа с 
кислородом ГОСТ 
558348*7<? ^
30# (£ + 70^ СОо 
Аргон* no ro cr refrs?-

От минус 41°С до 
минус 70°С при 
условии нормализации 
сварных соединений

09Г2С, 10Г2С1, 10Г2

ф  П рим ечание. Р азр еш ает  
ра  г в - в - в *

Св-08Г2С по 
ГОСТ 2246-70

} свар к а сварочное, 
и  РЛ *

Смесь аргона 
ГОСТ 10157-78 с 50/J 
углекислого газа ,
Смесь аргона ГОСТ 
10157-73 с %Ь% углекпо- 
пога газа ГОСТ 8050-76 
и Ъ% кислорода ГОСТ 

. 558З-бЭ- 76- fiWOH по ГОСГЖ 
;. п роволокой , а  т ек ст

Не нике 70°С, без 
последующей термооб- 
оаботкп сзаоных 
соединений

!
tr-fS
? 6  ср ед а х , со гл а сн о
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повторных испытаний на удвоенном количестве образцов по виду 
испытаний, давшему неудовлетворительные результаты*

3 .1 .8 *  Для аргоно-дуговой прихватки элементов из сталей 
перлитного класса независимо от марки стали следует использо­
вать сварочную проволоку марки Св-08ГС или Сэ-08Г2С.

3 .1 ^ 9 . При заварке корня шва сварных соединений элементов 
из сталей перлитного класса марок 22К, I5K , 16ГС, 09Г2С и дру­
гие рекомендуется применять;

а ) при ручной дуговой сворке покрытыми электродами и 
аргоно-дуговой сварке -  те же сварочные материалы, что и для 
выполнения прихваток, по п .3 .1 .8  и тай л . 2 ;

б ) при автоматической сварке под флюсом -  сварочную про­
волоку марок Св-08А или Св-ОЗЙА в  сочетании с-флюсом марок 
0С1Ь45, АН-348Л или № -22 . * '

■ 3*1 Л О , Для приварки временный: технологических креплений 
в процессе сборки элементов под сварку следует использовать 
электроды тех же марок, что и для выполнения прихваток ручной 
дуговой сваркой.

3 , 1 . 1Г . Для выполнения сварных соединений Ш категории на 
конструкциях из сталей марок ВСтЗспб, 1 0 , 1 5 , 2 0 , 15Л, 20Л и 
25Л допускается использование электродов марок МВ-3, ОЭС-4, 
ОЭС-6 и АНО-4. . . .

3 .1 .1 2 .  Электроды марок ЦУ-5, ЦЛ-38 и ЦЛ-39 (диаметром до 
2 ,5  мм) следует применять только для сварки тонкостенных конст­
рукций, а также для выполнения прихваток.

3 .2 .  Хранение и использование сварочных материалов

3 * 2 .1 .  Хранение, подготовку» контроль и доставку потреби­
телям сварочных материалов производить в  соответствии о 

®  8 4 -i?8 "Организация хранения, подготовки и контроля
оварочшхх материалов” .

*

1 V*

3 .3 .  Квалификация сварщиков

ф  3 ,3 .1 .  К выполнению сварочных работ при изготовлении арма­
туры допускаются дипломированные сварщики.

Аттестация сварщиков производится в соответствии о требова­
ниями "Правил оттоотации оварщиков", утвержденных Госгортехнад­
зором ССОР -23-нш я 1071-редо- или других -отаолевых-, дотс^монтов, 
утвержденных в установленном порядк е. -и о ль-  -
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в  У дост оверени и  св а р щ и к а  о  
*ске - к , свар к е конст рукции. ш гогаф к/боёр^ лЬ  p p eom v brv ea, 

■" долж ен лроат Ь допал/k /гел е т е  rcn perc/v ecK u e а- ;ТШ^|жНий-О^Н]^дагЦя^’ ]Ч«Я-ДШ££КЙ^гед
Ш г

В егст бую ш их
Ш
'РОС/

~Ш ?%о$Гтг

-четкие оанят-дя--д о -специаШ 10й программой розреботшной-дрод-----
-П|млтем-иарзтовителвм- н]рмо1штолы1о к onapito донкротпых одор-  
-ных у8лов и материалов? - Zrodg

®  3 .3 *2 *  Сварщики периодически, не реже одного раза в  -*ед , 
подвергаются основным -и- дополнительным контрольным испытаниям 
независимо от стажа работы;

© 3 * 3 * 3 *  Сварщики, работающие не менее года и постоянно 
дающие продукцию высокого качеотва, что должно подтверждаться 
результатами контроля сварных швов свариваемой арматуры и 
образцов контрольных проб, могут освобождаться по решению 
комиссии от оодовшзе- и- дополнительных контрольных испытаний 
каждый раз на срок до одного го д а , но не более чем ^ри г о д ?  
подряд, что оформляется протоколом заседания комиосии, а в  удос­
товерении сварщика делается соответствующая запись*

3 * 3 .4 ; ‘ Не аттестованные сварщики могут производить сварку 
деталей и узлов внутренних устройств арматуры за  исключением 
приварки этих элементов к  корпусам, но завод-изготовитель 
должен гарантировать необходимое качество этих сварных швов.

3 .4 *  Требования к  сварочному оборудованию

3 * 4 .1 .  Для выполнения сварочных работ применяются свароч­
ные установки постоянного и переменного тока, оборудование и 
измерительная аппаратура, обеспечивающие заданные настоящим 
РТМ режимы сварки, надежность в  работе и контроль режимов 
сварки в  процессе работы.

'  3 ;4 * 2 *  Для электрошлаковой сварки предпочтительнее приме­
нять установки переменного ток а. ' *

3 . 4 . 3 ,  Питание сварочным током каждого автомата для аргоно­
дуговой сварки должно осуществляться от отдельной уотановки 
постоянного тока. Использование общей сварочной цепи не доцуо-
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к автся . ‘
ф  ■ 3 .4 г 4 ,  Поош ручной эяоктрсетовой- и аргопо- дуговой-овар-__

-« и -д о л и т  быть о б о р у д о в о ш -t-
а) установкой постоянного тока;- -
б )  -балластными реостатами- типа ГБ- £00^ РБ- 300 иди-другого •

—типа}—
d) аш в-рмотром'.-  * '

ф  3 , 4 . 5 ,  Доот-для- аргоно- дуговой- св арки дополнительно дол—

- а ) сварочную г-орелку;------
-•6 ) Падлой о разовым редуктором;
- в )  расходомер.—

3 * 4 ,6 .  При аргоно-дуговой сварке горе ши и шланги для 
очисти t от загрязнения не реже одного раза в месяц следует сли­
вать этиловым спиртом-ректификатом по ГОСТ 5963-67 (ХО грамм 
спирта на один погонный метр шланга).

3 ,4 ,7 *  Питание сварочных постов углекислым газом при их 
численности более десяти рекомендуется производить централизо­
ванно от заводской или цеховой магистрали в  соответствии с 
РТМ 2 6 -7 8 -7 2  "Оборудование для обеспечения предприятий угле­
кислым газом'* В*бор и применение"^

3 ;4 .8 *  При отсутствии на заводе централизованного снабже­
ния углекислым газом каждый сварочный пост должен иметь баллон 
с углекислым газом и понижающий углекислотный редуктор типа 
У-30 с  расходомером.

* При использовании газовых смесей каждый пост дополнительно 
комплектуется баллонами с необходишми г а з а ш  и редукторами:

®  АР-40 по ТУ 26-05~1С6-!л£ с расходомером ля регулирования по- 
© дачи  аргона и ДКП-1-65 по ГОСТ 5 .I3 3 I-5 &  для подачи кислорода.

3 .4 .9 ,  Сварку и прихватку соединений в  отссиснных условиях 
рекомендуется производить при помощи полностью изолированных 
электрододеряателой.  * * ’

■ 3 .4 “,Ю . Правильность показаний контролыпдх приборов должна 
проверяться периодичооки, не роже одного раза в  го д , а 
также после каждого ромонта оборудования и контрольных приборов.
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3«5 , Подог]юп предварительный пород оваркой

3 .5 * 1 ,  Необходимость и томноратура предварительного и со­
путствующего подогрозза при сворко в зависимости от марки стали 
и толщины свариваемых доталой определяются в ооотвотствии с 
т а б л .6 , В случаях, не предусмотревших таблицей необходимость 
и температура подогрева должны оговариваться технологическим 
процессом пли «резддедоодоигои инструкцией по сварке.

Таблица б
...................  Темаература предварительного подогрева

v
<ъ
?V

<8 V
У
л
о

Марка свариваемой ■ 
стали j

Номинальная * 
толщина ова- ! 

1 риваемых де­
талей, мм

Минимальная 
[температура 1 
подогрева,°С j

‘ Примечание

БСтЗсп5, 1 0 ,1 5 До 100 -  ч При ЭШС по­
догрев раз­
решается не 
производить

15Л, 2 0 , 20Л СвЛОО 100 ._

2 0 К .2 2 К , 25Л До. 60 -

- Ов.60 100

15ГС, 16ГС.09Г2С 
20ГСЛ, ЯОЮЧ, 20ГМ А.

До. 30 -

св;зо 150 '  ’

) йОГМ'А '---------------------- В се-^ олш .ат / ------- ----------------
® 3 ; 5 . 2 .  При сварке деталей различной толщины температура 

предварительного и сопутствующего подогрева для каадого конкрет­
ного случая должна ̂ устанавливаться технологическим процессом 
или инструкцией; Ш п ь^ & т ео

5 .3 .  Для других марок сталей, не указанных в  та б л .6 тем­
пература предварительного подогрева может быть определена ана­
литическим путем в  зависимости от толщины стенки и эквивалента 
углерода свариваемой стали:

С гкв.»  %  + ^ + | ? -+ tV
_£2.

и т .д .  процентное содержаниегд е : 0 ,Ма Gt( Но’, S b  V, Си, Р 
легирующих элементов в  металле шва*

® *т от цит , требующее/ подогрева, го подогрев m m edverep
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Медь и фосфор учитывают только в том случае, если концентрация 
меди больше 0 ,5 $  и фосфора -  больше 0 ,0 5 $ .
При Сэкв,более 0 ,4 5 $  и толщине стенки более 30 мм сварку необ­
ходимо вести с предварительным подогревом от 150 до 200°С .

3 ;5 ;4 .  Предварительный подогрев деталей перед сваркой до 
указанной температуры может производиться индукционным способом, 
радиационными печами сопротивления или газовыми горелками. Стык 
должен быть подогрет равномерно по всему периметру; если тре­
буется подогрев, то прихватку стыков также следует выполнять с 
подогревом. Ширина зоны подогрева до нужной температуры должна 
быть н е 1 менее 150 мм (от 70 до 75 мм с каждой стороны сты ка).

3 .5 .5 .  Температура подогрева должна намеряться термопарами 
о потенциометрами или контролироваться термокарандашаш или 
термокрасками.

3 .5 .6 .  Замеры температуры производятся в пределах зоны 
равномерного подогрева на расстоянии не менее 75 мм от сваривав- 
ш х  кромок (по обе стороны шва) в  точках, указанных в технологи­
ческом процессе или производственной инструкции.

3 . 5 . 7 .  Максимально допустимая температура предварительного 
и сопутствующего подогрева, а при необходимости и другие пара­
метра режима подогрева (скорость нагрева, условия охлаждения
и другие) оговариваются техно логическим процессом или v
азяг&ШЗй инструкцией по сварке.

3 .6 ,  Подготовка п сборка деталей арматуры под сварку

3 ,6 ;1 ,  Материал, поступающий на предприятие-изготовитель 
арматуры должен приниматься отделом технического контроля; При 
этом проверяется соответствие материЖов?тре§ованиязл чертежа, 
стандарта или технических условий на эти материалы.

3 .6 '.2 .  На рабочих поверхностях деталей не допускаются брыз­
ги металла в результате огневой резки-,

3 .6 .3 .  Заусениц должны быть удалены и острые кромки дета­
лей и узлов притуплены.

@ 3 . 6 . 4 .  Кронки под сварку контро д ^ т а ^ р и  
вания в  чертежах. При этом зона шириной ХШммЛ^даУЗК и 20 мм 
для просвечивания от края кромки, разделанной под сварку и сама

*
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©  3 * 6 .5 .  При подготовка сш кош х соединений деталей, отли- 

чаюцихоя между собой по толщило, на кромке более толстой из 
них должен бить сделан окос согласно ГОСТ 8713-ЗЙ  и ГОСТ 5264- 
Ж .80 1 *

3 .6 .6 .  При сборко допускается подгонка, если собираеше 
детали находятся в пределах допусков. Мотоди подгошш должни 
исключить появление дополнительных напряжений в  металле и 
повреждение поверхности металла.

3 .6 ,7 ;  Методы оборки доталей под сворку должны обоонеча- 
вать  правильное взаимное расположение сопрягаемых элементов и 
свободный доступ к выполнению сварочных работ.

3 .6 .8 .  Зазора между кромками деталей, подлежащих сварке 
• должны соответствовать требованиям чертежа и действующих стан­

дартов на сварку".
3 .6 * 9 .  Оборку доталей под электрошлаковую сварку следует 

выполнять на скобах, устанавливаеш х со стороны, противодолож- ’
ной расположению автомата.

3 .6 .1 0 .  Приварку временных технологических креплений 
(планок, скоб и других) в  процеосе сборки и выполнения прихва­
ток при сборке деталей оледует выполнять сварочными материала­
ми, указанными в  разделе 3 .1 .

3 .6 .1 1 .  Удаление временных креплений следует производить 
механическим способом". Механическая зачиотка под сварку может 

ф . производиться абразивным инструментом по ГОСТ 2424r3fe и ГОСТ 
2 456 -у о ; зубилом,стальной щеткой до чистого металла.

Удаление временных креплений на деталях и з сталей перлит­
ного класса допускается также производить газовой или воздушно­
дуговой резкой с последующей зачисткой.

3 .6 .1 2 .  ^ри сборке прямолинейных соединений под электро­
шлаковую сварку для начала шва и вывода кратера шва на оваривае- 
т х деталях следует предусмотреть припуск длиной не менее 
80  мм или приваривать технологические планки". *

З .6 ‘.1 3 ;  В  процеосе оборки должно быть исключено попадание 
влаги, масла и других загрязнений в разделку и зазоры соедине­
ний и на прилегающие к разделке поверхности. На в с е х  деталях 
места наложения швов, а также прилегающие к  вшам поверхности 
на ширине не менее 20 мм непосредственно перед сваркой должны
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быть зачищены и обезжирены* При сборке деталей под электрошлако- 
вую сварку прилегающие к свариваемым кромкам поверхности должны 
быть зачгаценн и обезжирены на ширине не менее 50 мм. Зачистка 
производится до чистого металла наждачным кругом или стальной 
щеткой* Обезжиривание -  ацетоном, уайт-спиритом.

* 3 ,6 * 1 4 ;  Правильность сборки (взаиморасположение деталей, 
зазоры и т .п .)  перед сваркой должна быть проверена и принята 
отделом'технического контроля*

3 .6 .1 5 .  Прихватки должны выполняться теш  же сварочными 
материалами, что и сварные швы. Прихватки до сварки должны 
быть зачищены. Прихватки, имеющие дефекты, должны быть удалены 
механическим способом.

3 .6 .1 6 .  Прихватки при сборке рекомендуется ставить со сторо­
ны противоположной началу наложения шва* Постановка прихваток 
на месте пересечения швов не допускается.

3 .6 .1 7 .  Местные зазоры, выходящие за пределы установленных 
норм следует исправлять: при величине зазора более допустимой 
(но не более I  мм) -  наплавкой электродами той же марки, кото­
рая рекомендована для сварки стали данной марки с последующей 
механической обработкой наплавленной кромки до заданной геомет­
рической форш; при величине зазора менее допустимой -  подруб­
кой кромок1 с последующей зашлифовкой (или только зашлифовка).

3 .6 .1 8 .  Швы приварки временных креплений располагаются на 
расстоянии не иен ее 70 мм от кромок соединения. При установке 
временных креплений наложение прихваток в  разделку не доп ускае.- 
с я . Перед приваркой временных креплений слодует произвести за­
чистку мест наложения сварных швов.

3 .7 .  Общие требования к сварке арматуры

"  3 .7 .1 .  Сварка арматуры производится в соответствии с техно­
логическим процессом или инструкциями, разработанными на осно­
вании черт ежой и руководящих материалов.

Б технологическом процессе (инструкции) на о варку должны 
быть указаны способы и режимы сварки, род и полярность тока, 
марки и диаметры сварочпых материалов, последовательность выпол­
нения оварки, квалификация сварщиков, методы и объемы контроля 
сварных соодиноний, темпоратура подогрева при сварко и вид тер­
мической обработки (в еду чао необходимости) и другие технологи-

L
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ческио опорцции.
3 *7 * 2 , Сварку арматуры разрешается производить при темпера­

туре окружэдего воздуха по ниже плюс 5°С для сталей перлитного 
класса.

3 .7 .3 ,  Сварку рекомендуется выполнять в  нижнем положении, 
для чего необходимо предусмотреть приспособления для вращения 
овариваомых узлов.

Допускается сварка в других проотранствешшх положениях, 
если невозможно сварить в нижнем,

3 .7 .4 .  Поверхность сварных пт ' и прилегающей зоны основно­
го  металла после сварки следует тщательно очищать от шлака, 
брызг1 и загрязнения.

3 . 7 . S'. По окончании сварки узла оварщик должен поставить 
клеймо. Рекомендуется клеймо нанооить на расстоянии от 20 до 
50 мм от кромки сварного шва; у продольных швов клеймо должно 
находиться в начале и в конце шва на расстоянии 100 мм от коль­
цевого шва. Для кольцевого шва клеймо должно выбиваться в  месте 
пересечения кольцевого шва о продольным и далее через каждые 
2 м, но при этом должно быть не менее трех клейм на каждом шве. 
Клеймо ставится с  наружной оторонн. Если шов о наружной и внут­
ренней стороны заваривается разными сварщиками, клейма ставятся 
только с наружной стороны через дробь и располагаются в  ряд по
направлению от шва 

®  ку наложения швов
!твувдейгщей пошщ- ^  установленномпредприятии поряк

3 ;7 .6 .  Для сварки арматуры рекомендуются вида сварки:
а) автоматическая или полуавтоматическая сварка под флюсом;
б) автоматическая или полуавтоматическая сварка в  защитных

г а з а х ; ..........................................
в )  электрошлаковая сварка; 

ручная электродуговая сварка покрытыми электродами*
роме перечисленных могут быть применены и другие способы 

сварки после согласования с головной организацией по сварке^.
При выборе того или иного способа сварки следует учитывать 

техническую и экономическую целесообразность его применения.
3 ;7 .7 ;  Автоматическая сварка под флюсом рекомендуется для 

толщины свыше 4 мм для прямолинейных и кольцевых (диаметром 
80  мм и больше) швов.

Электрошлаковая сварка применяется при выполнении прямолиней-

/
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ных и кольцевых швов, с толщиной стенки в  месте сварки 20 мм 
и более;

Аргоно-дуговая сварка применяется для сварки деталей и 
заварки корня шва'.

Полуавтоматическая сварка в  углекислом газе  и смесях за ­
щитных газо в  выполняется для сварки швов во всех  пространствен­
ных положениях.

ручная электродуговая сварка покрытыми электродами приме­
няется в  случаях, когда использование других способов сварки 
невозможно или нецелесообразно.

• 3 .7 .8 .  При сварке многопроходных швов после выполнения 
каждого прохода необходимо производить тщательнув зачистку 
поверхности каждого валика от шлака и брызг, при этом шов и 
прилегающая к нему зона основного металла должна подвергаться 
внешнему оомотру о целью выявления дефэктов. При наличии под­
р езов, значительных неровностей и западаний между валиками, 
пор, шлаковых включений производится их удаление наждачными 
кр угам *

3.8'* Автоматическая сварка

3 * 8 .1 .  Автоматическая сварка под флюсом рекомендуется при 
выполнении прямолинейных и кольцевых швов большой протяженнос­
ти. 1 '

3 .8 .2 .  Автоматическая сварка кольцевых швов выполняется 
на кантователях, манипуляторах ели другом оборудовании, обес­
печивающим равномерное вращение свариваемых деталей без рывков 
и продольных перемещений.

3 .8 .3 .  Сварочная проволока перед зарядкой в  кассеты не 
должна иметь следов ржавчины, масла и других загрязнений, долж­
на наматываться \ кассету ровными рядами.

3 .8 .4 .  Автоматическую сварку под флюсом рекомендуется вы- . 
поднять в нижнем положении. Допускается выполнять сварку при 
наклоне свариваемых деталей по отношошно к горизонту до 8 °  вклю­
чительно.

3 .8 .5 *  Пород своркой необходимо рожими сварки проверять на 
пробшх пластинах той ж.е толщины, что,и свариваемые детали. 
Рожиш на сварку должны быть указаны в  тохн о логическом nporvooo 
или в  технологической инструкции по сварке арматуры.
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3 .0 .6 ,  При сборке соединений под сварку прихватки рокомоп- 
дуотся ставить со сторона, противоположной п е р в о е  проходу шва* 
Прихватки производить электродами, соотвотстьугсупмсвариваомой 
марке стали.

3 .8 .7 .  Б случае образования проплавов при выполнении перво­
го  шва двусторонней автоматической сваркой их рекомендуется 
удалять механическим или другим способом.

3 ,9 .  Электрошлаковая сварка

3 ,9 .1 *  Электрошлаковую оварку рекомендуется производить про­
волокший электродами диаметром 3 мм. Допускается применение 
плавящегося мундштука, пластинчатого электрода и проволочных 
электродов других диаметров. Ориентировочные режимы приведены 
в  таб л ;7 . При сварке кольцевых швов необходимо обеспечивать 
равномерное вращение (без рывков и пробуксовки) со скоростью 
в месте сварки от 0 ,6  до 1 ,5  м/час и не должно допускаться осе­
вое перемещение свариваемых деталей более 2 мм за один оборот.

3 .9 .2 .  Формирование пгва при электрошлак свой сварке произво­
дится* медными водоохлаждаемыми ползунами или съемными планками.

3 .9 .3 .  Электрошлаковая сварка в  зависимости от толщины сва­
риваемых деталей может производиться с поперечным колебанием 
или без колебания электродных проволок в  зазор е. При сварке 
без поперечных колебаний количество электродных проволок берет­
ся  из расчета одного электрода на 40-50  мм толщины свариваемых 
деталей, а при сварке о колебаниями -  из расчета одного электро­
да н а 1100^150 мм толщины свариваемых деталей'.

3 . 9 . 4 .  Процесс электрошлаковой сварки должен производиться 
без перерыва от начала до конца1.  В сдучае вынужденной остановки 
при протяженности выполненного участка шва менее 0 ,5  м он уда­
ляется и процесс начинается вновь. Если длина выполненной части 
более 0 ,5  м , то сварку рекомендуется продолжать поелд, удаления 
участка шва с усадочной раковиной. После окончания сварки и 
отпуска сваренных деталей в  месте остановки производится ремонт 
участка шва ручной электродуговой сваркой согласно положения 
И .З .Я  • •

3 .9 .5 .  После электрош лаковой сварки, отпуска и ремонта 
(если он необходим) сварной узел  должен пройти полную термичес­
кую обработку по режиму, применяемому для основного металла
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Таблица 7

Ориентировочные режимы электрошлаковой сварки,
-проволочным электродом, диаметром 3 мм • - .

Элемент разима Величина

Сила тока на един электрод:
а) в начале сварки и в конце сварки, А
б) при сварке остальной части шва, А 

Напряжение на сварочной ванне:
а) в начале сварки и в конце сварки, В
б) при сварке остальной части шва, В ’ -

Скорость поперечных колебаний электродов, м/час
Время выдеожки электродов в Крайних положениях, 
сек
Глубина шлаковой ванны, мм ' '
Зазор медку свариваемыми деталями, мм
Сухой вылет электрода, ш
Температура охлаждающей воды (на выходе), °С

300-350
500-600

48-50
48-44
32-36

4-5
40-70

зо-*2
60-65
40-60
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(нормализоция или закалка о нослсдуюпрш отпуском для изделий 
из столп перлитного к л асса ).

ЗЛ О . Автоматическая и полуавтоматическая сварка в  защитных 
газах

3 ,1 0 .1 .  Автоматическая и полуавтоматическая сварка в  угле­
кислом г а зе  и в смесях защитных газо в  выполняется на постоянном

&

токе обратной полярности и применяется для сварки швов во 
всех  простроиствоншх ПОЛОЖОШ1ЯХ.

3 ,1 0 .2 ';  Автоматическая и полуавтоматическая сварка плавя- 
щимоя электродом в  углекислом г а з е  металла толщиной от 0 ,8  до 
3 ,0  мм и угловым швом с к а т е т о м . 0 до любом
пространств евдом положении вша^ш п о ш ^ т о я  э лектродной прово­
локой диаметром от 0 ,5  доЛ -^ -м м ; Проволоку диаметром от 1 ,3  
до 3 ,0  мм рекомендуется для сварки металла средних толщин и 
заварки дефектов литья. Сварка в основном ведется в  нижнем 
положении. Рекомендуемый диапазон режимов сварки приведен'В 
Р Р  2 6 -2 4 5 -7 7 .

ЗЛ О '.З; При многопроходной сварке наложение каждого после­
дующего слоя шва должно производиться после зачистки предыду­
щих. *

3 .1 0 .4 ;  Сварку швов в  горизонтальном, вертикальном и пото­
лочном положениях рекомендуется производить на режимах, близ­
ких к нижнему пределу.

3 .1 0 .5 .  Типы сварных швов г  конструктивные элементы подго­
товки кромок, а также размеры выполненных сварных швов при 
полуавтоматической сварке в углекислом га зе  и смесях га зо в  
должны соответствовать требованиям ГОСТ 147 7 1 -7 6 .

3 .1 0 .6 .  Подготовка деталей под сварку выполняется в  соот­
ветствии с требованиями ОСТ 26-291-23: и принятой на заводе 
технологии.

3 .1 0 .7 .  Свариваемые кромки и поверхность металла на сирине 
не менее 20 мм от кромки должны быть очищены от ржавчины, сх а - 
лины,1 масла и других загрязнений до чистого металла.

3 .1 0 .8 .  Прихватки должны выполняться сваркой в  углекислом 
г а зе  или в  смесях г а з о в . Допускается производить прихватки руч- ]
ной электродуговой сваркой электродами в  соответствии с таб л , (k  1 

©  или оргонодкгобой сборкой нелловящимся электродом.



з а /eoj s r s  9 tt.?3

" 4 4 - a  3o . 09.js ?

Таблица 3

Ориентировочные режиш тока при ручной электродутовой 
сварке покрытыми электродами ■

Марка электродов Диаметр 
электродов, мм

Сила тока, А

! Сварка в нашем 
положении

! Сварка в  вертикальном, 
горизонтальном, пото­
лочном положениях

Ф  ЭА-400/10УТ - 
ф  3A-6S5/ g —

- 70- 00—
■ЗЗО- Ш -
140-160

■60-8 0 -
-Ш - 1Э0
120-140

й -3 , В -6 , УСНИ 13/45 
УСНИ I3/45A,
УОШ 13/55

3
4
5

100-130
150-180
210-250

90-120
130-160
170-2X0
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3 ,1 1 , Аргоно-дуговая сварка

3 ,1 1 . I .  Аргоно-дугоиая сварка непловящимся электродом выпол- 
няотся на постоянном токо прямой полярности.

З Д 1 .2 .  При аргоно-дуговой сварке применяется аргон -йзрок4 
по ГОСТ 10157 -79 . В качество непловящегося электрода 

, )'ф применяются прутки из лантапированиого вольфрама по „ТУ
а такжо прутки из тарированного вольфрама по нормали 

НИСЮ21-612 и итрнрованного вольфрама при оварке на переменном 
■ @ то к е  -  чистые вольфрамовые прутки по-ТУ ВМ&- 5

3 . I I . 3 .  Перед началом сварки газопроводящие шланги и горел­
ку необходимо продуть аргоном.

3 .1 1 * 4 . Конец вольфрамового электрода должен быть заточен 
на конус на длине равной 3 -4  диаметрам, его ш лет из сопла го ­
релки должен быть в пределах от 5 до 12 мм.

3 ,1 1 ;5 .  Для улучшения условий возбуждения дуги рекомендует­
ся  применение осциллятора.

З .П ;6 ,  Зажигание дуги и разогрев электрода следует произ­
водить на стальной пластине, в разделке или на ранее наплавлен­
ном металле шва'. Зажигание дуги касанием электрода на сваривае­
мом металле вне разделки не допускается'.

З .П .7 .  При окончании сварки подачу аргона в  горелку не 
следует прекращать до потемнения сварочной ванны и вольфрамово­
го  электрода,

3 .1 1 .8 .  Гашение дуги при ручной аргоно-дуговой сварке долж­
но производиться путем отключения сварочного тока или при мед­
ленном удалении горелки.

3 .1 1 .9 .  При автоматической аргоно-дуговой сварке гашение 
дуги должно производиться плавно путем постепенного уменьшения 
оилы сварочного тока. Рекомендуемое время гашения дуги -  не 
менее 6 секунд".

Плавное гашение дуги должно производиться при помощи сп е- 
циальных реостатов, вмонтированных в схему автомата.

3 .1 Г .1 0 . Качеотво газовой защиты рекомендуется проверять 
перед началом сварки путeV выполнения валика (без присадки) на 
пластине или отрезке трубы. - -

При хорошей защите дуга горит спокойно, поверхность выпол­
ненного валика светлая или о цветами побежалости без какого- 
либо налета.
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3 .1 1 .1 Г ;  Кратеры должны быть тщательно эш  давлены. Завари  
кратеров рекомендуется производить при некотором увеличении 
скорости сварки и длины дуги.

При сварке о присадочной проволокой кратер необходимо выво­
дить на ранее наплавленный металл шва. При этом за счет наплав­
ления присадочной проволоки должно обеспечиваться отсутствие 
свшца'в кратере.

3 . I I . I 2 .  Сварку следует выполнять узкими валиками так, что- 
, бы ширина ванны не превышала внутреннего диаметра сопла горелки.

3 .1 2 .  Сварка порошковыми проволоками

3 .1 2 . I .  Сварка порошковыми проволоками рекомендуется вести 
на постоянном токе обратной полярности от источника с жесткой 
характеристикой*. Тйбл.я.

Таблица 9
Краткая характеристика сварочных порошковых 

........................проволок ( Т О  4 -3 5 1 -7 1 ) и их назначение

Марка !Тип электрода, ! 
проволок Iкоторому соо т- 1 

!ветствует ! 
! проволока !

Назначение

ш ъ ш Э-46 Полуавтоматическая и автоматичес­
кая сварка низкоуглеродистых ста­
лей толщиной от 4  мм и выше

• ПП-АНЗ Э-50А Полуавтоматическая и автоматичес­
кая сварка низкоуглеродистых и 
низколегированных сталей

Щ -Ж 4 3-50А Полуавтоматическая и автоматичес­
кая сварка в  углекислом га зе  
ответствешш х конструкций из 
низкоуглородистых и низколегиро­
ванных сталей

ПП-АН5 Э-42 Автоматическая сварка в  углекислом 
г а з е  вертикальных швов с принуди­
тельным формированием ыизкоуглеро- 
дистых и низколегированных сталей

ШР-АН8 Э-46А Полуавтоматическая и автоматичес­
кая сварка конструкций из низко- 
углеродистых сталей в  углокислом 
г а з е .  Обоспечивает высокое качест­
во сварных ш о в  и хорошее формиро­
вание металла
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Продолжение таб л .9 .

Марка !Тип элоктродо, 1
проволок (которому соот— !

(вототвует I
(проволока !

Назначение

ПП-ЛН9 Э-50А То же, что и Ш-АДО, обла- 
даот пониженной токсичностью

Ш-АНЮ 3-50А То же, что и ПП-АШ, обладает 
повышенными технологическими 
свойствами

З’Д З . ручная электродуговая сварка

* 3 . I 3 . I .  ручная электродуговая сварка покрытыми электродами
применяется в  случаях, когда использование других способов 
сварки деталей арматуры нецелесообразно.

3 .1 3 * 2 .  Электродуговую сварку рекомендуется производить 
от источника постоянного тока на обратной полярности. Допус­
кается при ручной дуговой сварке использование электродов 
МВ-3 и 030-6 и аналогичных электродов о рутиловым покрытием для 
сварки на перемятом токе'.

З Л З .З . Зажигание дуги должно производиться в  разделке 
или на ранее наплавленной части шва.

3 .1 3 * 4 . При многослойной сварке узлов арматуры применяются 
способы выполнения швов:

'а )  последовательное наложение каждого слоя по всей длине
шва;

б) "каскадный" способ;
в )  способ "го р к а".

Ф  ЩИНОЙ
внимание следует обратить на качественное выполнение первого 
слоя корня два, так как провар корня шва определяет прочность 
в с е г о 1 многослойного шва.

3 .1 3 ,5 .  Длина ступени при сварке рбратно-ступенчатым спосо­
бом должна быть от 200 до 250 мм. В процессе сварки надо под­
держивать определенную длину дуги1.  Необходимая ее длина регла­
ментируется паспортом на электрод ж зависит от его марки и диа­
метра'. Длинная дуга способствует более интенсивному окислению
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/ т о м е

ф х* Вековому отпуску подвергаются 
сварне/е конструкции трудопроводной
арпат урб! т олщ инами свы ш е 30м м , РД Р Т М ^ - 0 7 - * ? Ш £ тр. £  J

* ж е с г $ а У ^ н т у р ^ ^ д в ^ м п м и ^ / е с н  п о с л е д у ю щ е й  м е х о н о о ф а К о г к е  
сварки, с  Учетом соам ю аеш я условии, предусмотреннь/х табл 2,3.

и азотированию наплавленного металла , а  при сварке 
электродами основного типа УОНИ-13 приводит к пористос­
ти металла шва.

Очень короткая длина дуги понижает качество металла, 
так как физико-химические процессы взаимодействия между 
шлаком, металлом и газами не успевают завершиться.

3 .1 3 .6 .  Сила тока при сварке должна соответствовать
паспорту или техническим условиям на применяемую для сва] 
ки марку электродов. . #

3 . 1 3 . 7 .  Ориентировочные режима при ручной дуговой 
сварке покрытыми электродами указаны в таб л . 9 .

4 . ТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА

а  ^

% v
«я ^

I

4 . 1 .  Бри изготовлении арматуры следует применять виды тер­
мической обработки;

основную, в результате которой материал приобретает струк­
туру и свойства, необходимые для обеспечения характеристик 
прочности, принятых для расчета;

дополнительную (послеоперационную).применяемую для восста­
новления свойств материала и снятия остаточных напряжений пос­
ле технологических оперш ий. -
(D  4 .2 .  Вид основной 4 зхнол-огпче с кой обработки устанавливает­

ся стандартами или техническими условиями па материал cootbctci 
вующей марки стали и указывается в чертеже.

Изделие должно быть подвергнуто основной термической обра­
ботке;

если полуфабрикаты не подвергались термической обработке; 
если технологический процесс изготовления изделий вызывает

/Т С /С /Р  UUrUUUf  Л i-j ПЧ.ШГ У* V  г  v  и * wkiilvh -
сварки по л ие ргаЧтся в пс о кому отпус ку, в то м ч исл зЧ^ормал и за- 

конкретном . случаеL . ж » Ьъопен термической оброоотка розрс- 
цииипрйдусг^отренпои в таол. **,ч*шается производите биброоброоотки#

После электро шлаковой сварки сварные сборки подверга­
е т с я  нормализации с  отпуском,за исключением случаев.огевор ен -
ных ь  примечании К табл, 4 ,  „

ф к cBaPHtfx соединении  / в  т ом  числе зам ы каю щ и х ш вов ш аровы х  
кранов но Ру /25 $клт ит елбно),за исклю чением  арматуры, предназначен­
ной для работ ы  в  сероводородных средаос. Виброоброботко взам ен от ­
пуска предназначена для сварных соединений, работ аю щ их п ри  гем пе 
рат урах н е н и ж е минус в  ОХ (к р ом е отпуска п осле зак аж и }.
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Для снятия напряжений, стабилизации размеров и обеспечения 
необходимых мох/ишчиоких двойств сварных соединений издолий ра­
ботающих от минус 40°С до минус 70°С и находящихся под воздейст­
вием рабочой среди, необходимо подвергать ториичоской обработке, 
что должно бить оговорено чертежом.

4 .4 .  Если необходимость термической обработки узлов выявит­
ся  в  процоссе изготовления арматуры на предприятии-изготовителе, 
а соответствующие указа!шя в чертеже отсутствуют, режим терми­
ческой обработки должен бить указан в технологическом процессе 

©  на оварку, ал а другой  ГД т  свар к у -
* 4 .5 .  Высокий отпуск может быть промежуточным и окончатель­

ным.
Промежуточный отпуск производится после выполнения отдель­

ных сварочных операций или наплавки, а окончательный -  посла 
выполнения'всех сварочных операций и устранения дефектов;

4 .5 .1 .  Температура промежуточного и окончательного высоких * 
отпусков сварных сборок арматуры из углеродистых и низколегиро­
ванных сталей должна быть в  пределах от 600 до 650°С или соот­
ветствовать требованиям чертежа. Для сварных узлов, имеющих 
наплавлонную поверхность, температура назначаемого отпуска после 
сварки не должна превышать температуру отпуска, назначенную
для наплавленной поверхности.

4 .5 .2 .  Температура печи при загрузке в  нее изделия на 
отпуск не должна превышать 350°С . Скорость нагрева до 350°С не 
регламентируется, а выше -  не должна превышать 200°С/ч при 
толщине стенки до 25 мм. При большей толщине стенки скорость 
нагрева рекомендуется определять по формуле:

T£=200(25/S )°С/ч , 
гд е  S -  толщина стенки, мм.

4 .5 .3 .  Продолжительность выдержки после выравнивания темпе­
ратуры по всему рабочему пространству печи берется из расчета 
( 2 ,5 - 3  минуты) на Рм м  наибольшего сечения (толщины) изделия, 
но не менее 2  часов .

4 .5 .4 .  Скорость охлаждения от температур* отпуска до 350°С 1
не должна превышать 200°С/ч при толщине стенки до 25  мм. При 
большей толщине стенки скорость охлаждения рекомендуется опре­
делять по формуле:

• - ■ • (25/S )°С/ч,
‘где 5  -  толщина стенки, мм-;
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Скорость охлаждения ниже 350°С не регламентируется.

4 .6 .  Рекомендации по проведению термической обработки

4*.6 .Г . В соответствии с требованияш настоящего FTM и техни­
ческих условий на изделие заводо?л-изготовителем устанавливаются 
режима термообработки, разрабатываются технологические процессы.

4 .6 .2 .  Время между окончанием сварки и началом термообработ­
ки сварных соединений не регламентируется.

ф  4 .6 :3 .  Для термообработки свпрнцх сборок арма
. • _ для Вибш оримгки /fpi/гтетюгс

ся общий пегшой н агрев; „ BuSpoaatop " ши ат /югичше*
4 .6 .4 .  Во время термической обработки необходимо соблюдать 

условия; обеспечивающие свободное расширение изделия.
4 .6 .5 .  Термическая обработка контрольных сварных соединений 

должна быть такой же, как и контролируемого сварного соединения.
4 .6 .6 ;  Печное оборудование, применяемое для натрева изделий 

при термообработке, должно обеспечивать распределение темпера­
туры в  рабочем пространстве в  пределах допуска, указанного в  
технологическом процессе термообработки.

4 .6 .7 ’.  Контроль режимов термообработки вед ется  с помощью 
автоматических самопишущих приборов теплового контроля.

'4 .6 .8 ;  При подготовке оборудования к  термической обработке 
термист обязан:

• проверить песочные затворы, взрыхлить песок и при необходи­
мости подсыпать е го ;

подготовить приспособления в  зависимости от в е са  и формы 
конструкции;

загрузить сварную конструкцию на приспособление т а к , чтобы 
исключить деформацию при термообработке;

проверить исправность термопар, правильность расположения 
их в  печи, исправность чехлов термопар;

загрузить изделие в  печь;
закрыть заслонку печи и уплотнить е е .
4 .6 .9 .  Механически обработанные поверхности, особенно 

резьбовые, при термической обработке должны быть предохранены 
от образования окалины асбестом или специальными защитными 
обмазками.*

4 .6 ;Д ) . Загрузка в  печь и выгрузка из печи сварных сборок 
арматуры производится согласно схем строповки и инструкций, при­
нятых на завод е .
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• 4*7* Контхюль качества'термообработки сварных соединений
производится следующими методами в  соответствия с требованиями 
чертежа:

проверкой технологической дисциплины;
опродолоиием механичоских свойств;
металлографическим методом.
4 .7 .1 .  Технологическая дисциплина -  соблюдение точного 

соответстш я технологического процосса термичоекой обработки 
изделия требованиям конструкторской и технологической докумен­
тации; '

4 . 7 . 2 .  Лри проверке правильности выполнения технологического 
процесса термической обработки *определяется:

наличием на рабочем месте технической документации по кото­
рой должно производиться выполнение работ, своевременность кор­
ректировки и правильность оформления документации;

последовательность выполнения операций в  соответствии с 
технологическим процессом;

правильность выполнения установленных режимов термообработки.
4 .7 .3 .  При проверке выполнения технологических процессов 

термической обработки контролируются параметры, определяющие 
качество термообработки:

состояние оборудования;
оснащенность печей приборами для автоматической записи 

теш ератур;
состояние контрольно-измерительных приборов;
правильность загрузки изделий в печь;
соответствие фактического режима требуемому технологическо-

ф  вивроустонобоя лри&орагш для абтоиагшесноа запасе/ х
4 .8 .  Контроль механических свойств

4 ;8 .Г ;  Контроль качества термообработки сварных сборок 
методом определения механических свойств осуществляется в  соот­
ветствии с ГОСТ 6996-66';

- 4 , 8 . 2 .  Контроль механических свойств сварных соединений
производится на образцах, вырезанных из контрольных сварных 
соединений. * ■ ' *

4 . 8 . 3 .  Результаты механических испытаний сварных соединений 
должны соответствовать требованиям раздела 5 .

ф  ^потребляет е/ т щ ност и;
наличие сниж ения пагреёяяегюе/ мощности S  процессе биорсоорооотти 
о, соответствии с  технолоП/ческип процессоре.
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4 ,1 0 .  Контроль металлографическим методом производится 
в ЦЗЛ завода-изготовителя на образцах, вырезанных из конт­
рольного сварного соединения поперек сварного ггва согласно 
ОСТ 2 6 -1 3 7 9 -7 6  "Швы сварных соединений.Металлографический 
метод контроля основного металла и сварных соединения хим- 
нефтеаппаратуры.”

5 . КОНТРОЛЬ ЛАБОРАТОРНЫМИ МЕТОДАМИ

к

N.

?
S

«8 ^  

*

5 . 1 . Контроль качества сварных соединений лабораторными 
методами включает:

а )  испытания механических сво й ств ;
б ) металлографические исследования.
Выбор вида испытаний в зависимости от условий работы 

арматуры и определение количества образцов производится в
ф  объеме, указанном в табл ДО . и  оговари вает ся уерт ежогт .J _ 1юнтРожнб/х coeffc/vem t/J

ф 5 . 2 .  Сварка контрольных проб^ имитирующих сварное соеди­
нение производят в условиях, аналогичных условиям сварки ар­
матуры , с применением тех  же методов сварки, режимов,основных 
по марке сварочных материалов.

5 . 3 .  Для сварки контрольных соединений могут применяться 
любые партии электродов или проволоки, -прошедших входной 
контроль и если их качество подтверждено сертификатными дан- 

ними.Разреш ается ервмещение входного контроля сварочных ма­
териалов со сваркой контрольных соединений,но тогд а эти испыта­
ния должны быть завершены до начала сварочных работ.

5 .4 .  При этом контрольные пробы для механических испыта­
ний завариваются одним из сварщиков,занятых сваркой арматуры 
данного назначения при входном контроле сварочных материалов.

Для металлографического исследования контрольную пробу, 
имитирующую сварное соединений, сваривает каждый сварщик, 
занятый сваркой данного за к а за .

При этом срок годности контрольной пробы -  6  месяцев.
5 .5 .  Контрольные пробы изготавливаются из Заготовок од­

ной какой-либо плавки , материала той ж е марки, которая и с-
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пользуется для данного заказа.
Для сварки контрольных проб используются партии 

электродов, проволок , предназначении* для сварки контроли­
руемого заказа с тем , чтобы ни одна партия электродов 
(по плавке проволоки), проволока не била допущена в 
производство без проверки на контрольных пробах.

5 .6 .  Если арматура после сварки подвергается тер­
мической обработке , то контрольные пробы перед испыта­
нием должны быть также термически обработаны по тому же 
режиму. '

5 .7 .  Контрольные пробы должны быть сварены до нача­
ла сварочных работ или в процессе выполнения сварного 
соединения.

5 .8 .  Механические испытания сварных образцов следует 
производить по ГОСТ 6996-66  : на растяжение согласно 
разделу 8 , на ударную вязкость -  разделу 5 „ на загиб- 
разделу 9 .

5 .9 .  Типы образцов , определяемые характеристики и по­
казатели механических свойств приведены в табл. I I .

5 .1 0 . При получении неудовлетворительных результатов 
испытаний по какому-нибудь из видов испытаний механи­
ческих свойств разрешается проведение повторных испы­
таний.

Повторные испытания проводятся лишь по тому из ви­
дов испытаний механических свойств, по которому получены 
неудовлетворительные результаты.

5 .11 . Для проведения повторных испытаний берется удво­
енное количество образцов против норм, принятых для пер­
вичных испытаний. При получении неудовлетворительных ре­
зультатов повторных испытаний бракуются вое контролируемые 
этими образцами сварные соединения,

5 .1 2 . На контрольных соединениях - из стали перлитного 
класса проводятся металлографические исследования и испнта- *  
ния механических свойств при нормальной и, если это огово­
рено техническими условиями и чертежом на изготовление изделия 
при повышенной (рабочей) температурах.

5 .1 3 .  Сварка контрольных^ оединений электрошлаковым спо­
собом может производиться непосредственно перед началом



ГОСТ 1 .  2 - 6 8

р д р т т ш г т ц с т р ж  .

к

«4
V  0Q> н.
<\)
?
V

<8

i

или ср а зу  же после окончания работы по свар ке контролируемых 
узл ов с целью совместной термической обработки с контроли­
руемыми конструкциями*

5 .1 4 .  Все контрольные соединения контролируются теми же 
методами , и в  тон же объеме , что и сварные соединения.

В случае обнаружения недопустимых деф ектов, в с е  производст­
венные сварные соединения арматуры , представляемые конт­
рольным соединением, должны быть проверены в объеме 100,^ по 
всей  длине темн же методами дефектоскопии, но как минимум * 
внешним осмотром, просвечиванием или УЗД,

При этом контрольное соединение бракуется и должно быть 
выполнено тем же сварщиком вн овь,

5 .1 5 .  Металлографические иследоЕания проводятся с целью 
выявления трещин в сварном соединении , наличие которых 
не д о п у ск а е тся ,

5 .1 6 .  Металлографические макро- и микроисследования произ­
водятся на образце , вырезанном из контрольной пластины 
поперек сварного шва согл асн о  ГОСТ 3 2 4 2 -7 9 ,

Контролируемая поверхность образца должна включать 
сечение шва с зонами термического влияния и прилегающи­
ми к ним зонами основного м еталла.

К ачество сварного соединения при металлографических 
исследованиях должно со о т в е т ст в о в а т ь  требованиям ОСТ 2 6 -  
1 3 7 9 -7 6 .

5 . 1 7 .  Контрольные сварные адастины и вырезаемые из них 
образцы должны иметь одинаковое клеймение со  сварными 
швами изделия.

5 .1 8 .  При металлографическом исследовании сварных соеди­
нений, для которых эт о т  метод контроля я в л я е тся  единст­
венно возможным для выявления внутренних деф ектов, к ач ест­
во сварных соединений сч и тается  удовлетворительным , если 
на шлифахч^будут обнаружены трещины, а  такж е другие 
дефекты С поры, шлаковые включения и д р . , ) ,  выходящие з а  пре­
делы норм, установленных в р азд еле 6 .

5 .1 9 .  Если при металлографическом исследовании в контроль­
ном соединеири, проверенном УЗД или просвечиванием и признанным 
годным, будут обнаружены недопустимые внутренние дефекты, кото-
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Таблица 10
Объом механических испытаний сварных 

ооодинеиий

Вод ! Условия !Количество ! Примочанио 
испытаний !эксплуатации !образцов ! 1 

! арматуры !коитролыюй ! 
t !пластшш !

Растяженио 
при темпенату­
ре +200С

Любые Два образца 
по ГОСТ 
6996-66

Испытание на 
растяженио отдоль-г 
них образцов из 
сварных трубных 
стыков можно за­
менить испыта­
нием на растяже­
ние целых стыков 
оо снятым усиле­
нием

Ударный изгиб 
при температу­
ре +20°С

* Среда -  
взрывоопасные 
продукты или 
продукты высо­
кой токсичноо- 
ти (независи­
мо от Парамет­
ров)

Три образца 
по ГОСТ 
6 9 9 6 -6 6 ,тип 
УХ с надре­
зом по оси 
шва

При условии тре­
бования чертежа 
или тех.условий 
на изделие с 
толщиной стенки 
I I  мм и более

. .  Рабочее 
давление свыше 
бОкгс/см2 или 
при рабочей 
температуре 
выше 450ОС

Три образца 
по ГОСТ 
6 9 9 6 -6 6 , тип 
УХ с надре­
зом по оси 
шва

Для изделий с 
толщиной стен­
ки более 11мм

Ударный изгиб 
при температу- 
^е^ниже минус

Рабочая темпе­
ратура ниже 
минус 20°С

Четыре образ­
ца по ГОСТ 
6 9 9 6 -6 6 . '
Тип У1 с 
надрезом по 
оси шва

Испытание произ­
водится при 
температуре для 
изделий при тол­
щине стенки 11мм 
и более

1?) WotlwX ( плт»тгХ ̂\0/ -jldi-'llU—V oulilv ; ----
-ври—̂ ^перату—- 1

“7*170" иири̂ ЦЦ JlUihLlbUljJl wi/Up"**
них образцовm r\̂ rX л *птгтп отт_ри Тйи 0 " v/ v UU -труо—ь  дНу 1 —

быть заменено*8 ̂

1
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Таблица I I
Механические свойства сварных соединений 

и металла шва'

Сварочные
м а т е р и а л {Основной

{М атериал
!

— --------------%-----------
Электроды марки 
УСНИИ-13/45А по 
ОСТ 5.9224-75

Механические свойства 
сзэрнчх соеттпненпй

статическое 
..'растяжение,
, тип XEL 
•кгс/км  ̂
!

.ударный 
!изгиб 
! т ш  У1 
!кгсм/с. 
!не менее

Шеханические 
.1 свойства 
!метална шваt
гстатическое

t
(н е м енее i 1 11

{дотолнитель- 
|Ные указания

’ !
!

!'
j одределяе?дые характеристики и показатели

С та л ь  20' Предел проч­
ности свар- 

"кого соеди­
нения ((Г^) 
‘не кине ния- 
5 него преде- 
' ла прочнос­
ти основного 
материала

14

16

&Р2 не менево 
34кгс/м»г

&

v

Y

не менеер 
44кгс/мм
не менее 
26#
не менее 
55%

(Со не менее0 
,г 32КГС/1ш?

V не менее 
22%
не менее 
55%

Й? не менее 0 
42 к гс/ш г

Б нсходном 
состоянии

После
отпуска т

 -
Z

B
-K

W
ld

 Й
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Сварочные Основной
■Механические свойства сварных

соэлияений
Механические 
свойства ме­

Дополнитель­
ные указания

материалы материал статическое статический ударный 
изгиб,тип 
УХ ktcm/Cj 
не менее

талла лза
растяжение, 
тип Ш9
к г о /ш г

изгиб,тип 
ХХУП 1,2 статическое 

j растяжение, 
тип П

s' опоелеляемке хаоактеоистикп я помзятрли
•

Проволока Св-08А 
ГОСТ 2246-70 , 
Св-ЮГНМ 
(автоматическая 

сварка под флюсом)

Сталь 20

*

9 <5*2 не менее 9
1 20 КГС/ММ̂

(ft не менее 9 
6 34 кгс/ммй

Г  не менее
22%

уу не менее 
Y 55 % -

В исходном с ос­
татний

3
-О

•

-

не менее 9 
Ь1 20 кгс/мм^
гъ  не менее 0 
Ч  32 кгс/мм2
о, не менее 
е 22 JS
v/ нем менее 
7 55 %

После
отпуска ;ГО

:сп>f
CD
- о
го
-СГ
о>

CD
Проволока 
Св-08Г2С (сварка 
в смеси защитных 
газов)

Сталь 20

' *
8 (Г, не менее D 

^ 32 кгс/м’-г
СГ> не менее 

42 кгс/мм^

В исходном 
состоянии -о

у-(yj



Продолжение табл. п

Механические свойства сварных 
соединений

статическое 
растяжение 
тип XEU 
кгс/лаг

статический 
изгиб ,тппши

ударный 
изгиб,тип
П / 2 кгсм/са ,
не менее

Сварочные
материалы

Основной
материал

Механические 
свойства метал­
ла шва -
статическое 
растяжение, 
тип П

определяемые характеристика и показатели

Типы образцов указаны по ГОСТ 6996 -6 6 ,

Примечание, Дополнительно проводить испытания 
арматуры при минусовых температур 

должно быть не менее 2 кгс/см ,

не менее 
14 %

V' не дояее
55 *

f f  не менее 0 
^ 2 6  кгса/ш г

fK, не менее 0 
Щ 36 КГС/йМГ
<fy не менее 
ъ U  Ъ

не менее
V ЬЬ%

ударной вязкости при работе 
х эксплуатации, ф и этом

Дополнитель­
ные указания

После от­
пуска ,

6
s

,4
io

j|
w

a
H

e
w

id
 t

fd



Р / | Р Т М М А » Я ) С т р ./ ,Я

рые должны быть выявлени дапним методом нсразрушаютего 
контроля , все соответствующие производственные сварные 
соединения, проконтролированные тем жв дефектоскопистом, 
подлежат 100# проверке тем же методом дефектоскопии.

При этом повал проверка этих производственных соеди­
нений дол лена производиться другим более опытным дефек­
тоскопистом.

5 .2 0 , При отрицательных результатах металлографического 
исследования хотя бы на одном образце производятся 
повторные испытания удвоенного ко^ычестца образцов.

6 . НЕРАЗРУШАЮЩИЕ МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ СВАРНЫХ 
СОЕДИНЕНИЯ.

6 .1 .  Методы и объем контроля.

6 , 1 . 1 .  Для контроля качества сварных соединений сталь­
ной трубопроводной арматуры применяются следующие методы 
контроля:

внешний осмотр и измерения., рамерэл 
магнито-порошковая дефектоскопия; *
цветная дефектоскопия;С ЦД)
радиографический контроль (просвечивание); ! 
ультразвуковой контроль; 
гидравлические испытания;

- контроль герметичности.

6 . 1 . 2 .  Объем неразрушающего контроля в зависимости 
от категории трубопроводной арматуры приведены в табл .12*

В отдельных случаях , исходя из особенностей ш конструк­
ции , могут иметь место отклонения по методу и объему

,интроля- ' - и м
Для каждого сварного соединения метбды^иобъем контроля додж-*
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ны быть оговорены в  чертежах или схемах контроля,
6 * 1 .3 ,  При выборочном контроле сварных соединений в  объеме 

менее 100$ контролируется соответствующий процент от длины каж­
дого стыка с наружным диаметром 133 мм и более и соответствую­
щий процент стыков, выполненных каждым сварщиком (но не менее 
одного стыка на каждого сварщика), при меньшем диаметре.

Таблица 12
•' *■' * "  Объем контроля _ ’ * . . . , _

Категория
контролируемого
изделия

! Протяженность сварных соединений, подлежащих 
I контролю, от общей протяженности сварных 
\ соединений,%

!внешний 
! осмотр и 
! измере­
н и я
I
I

!магнкто- !радиогра- !гидравли-
! порошковая !фия пли !ческие
!или цветная! у йьтра- !испытания
! дефектоско-! звуковая !
!пия !дефекто- !
! ! скопил !

6 .1 .4 .  Очередность выполнения контрольных операций устанавли­
вается технологическим процессом. Измените очередности контроля 
должно оформляться в установленном порядке.

Во всех случаях внешний осмотр должен проводиться до выполне­
ния других видов неразрушающего контроля. Гидроиспытаипя являют­
ся  заключительной операцией.

В случае, когда изделие проходит специальную п р овер ь на 
герметичность, она проводится после гидроисшта1ш я.

6 .1 .5 .  При обнаружении недопустимых дофектов, в результате 
проведения контроля каким-либо методом в объеме менее 100$, про­
водится дополнительный контроль удвоенного количества сгарпой 
арматуры, выполненной сварщиком допустившим брак.

При невозможности установить фамилию сварщика, выполнявшего 
данное сварное соединение, удваивается объем контроля дайной
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Комплексы методов контроля сварных швов
Таблица 12а

Комплексы контроля

г/п
наименование

метода I П ш 1У У У1 УП ( УШ IX X XI хп Xii! х : у ХУ дУХ ХУЛ XIX XX

I ЕнсгндЗ осмотр 
и измерение + + + + + + + + + + + + + + + + + + + +

2 Радиография + + - + + + - - - - - - + + + - - + +

3 Ультразвуковая
дефектоскопия + + - - - + - + + +

4 Магнито-порошковая или 
цветная дефектоскопия + + + + + + + - - - + - - - - - + - + -

5 Определение механических
СВОЙСТВ + + - - + + +

6 Истаялографические 
исследования +

7 Контроль герметичности с 
л^ашисцеитным индикатор­ные покрытием • * + + - + _

8 Гкдр?,аличесние испытания + + + + + + - + + - •f + + + + - - - + +

9 Исгютанпе воздухом - - + - + + - + - - - - + +
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группы однотипной сварной арматуры.
Еоли при дополнительном контроле снова будут обнаружены 

недопустимые дефекты, то объем контроля увеличивается до 100$.
6 .1 .6 .  Сварные соединения, для которых контроль просвечива­

нием и ультразвуковой дофоктоскопиой в объеме, определенным 
т а б л .12% технически невозможен, должны контролироваться внешним 
осмотром после выполнения каждого слоя шва с регистрацией ре­
зультатов контроля в документации ОГК.

6 1 1 .7 . Контроль норазрушавдими методами сварной арматуры, 
подвергающейся термической, тормохишчсской или механической 
обработке, является обязательным после проведения этих опера­
ций. * '

6 .1 .8 .  Результата проведения всех  видов контроля должны 
быть отражены в технологическом паспорте на изделие и в  конт­
рольном курнаио ОТК (ЦЗЛ) *

Для сокращенной записи дефектов слодует применять обозна-
© Ч ения.по ГОСТ 23055-га  и ОСТ гб -Й С М -З ^ 3

6 .2 .  Подготовка поверхности под контроль неразрушающими 
методами

6 .2 .1 .  Подготовка поверхности изделий под проведение нераэ- 
рушаадих методов контроля (НМК) состоит из следующих операций:

механическая подготовка поверхностей;
обезжиривание;
разметка поверхностей под просвечивание;
удалоние продуктов контроля.
6 *2 .2 *  Ширина зачистки сварных швов для проведения цветной 

дефектоскопии, магнитопорошковой дефектоскопии, просвечивания 
должна быть равна ширине шва плюс не менее 20  мм околошовной 
зоны с каждой стороны'.

6 .2 .3 ,  Ширина зачистки сварного шва и ог^лошовной зоны
ф  под контроль г а с  выбирается по ОСТ 2 6 -2 0 4 4г<Рг д ОСТ 2 6 -2678=60" 

в  зависимости от толщины сварного соединения и угла наклона 
применяемого для контроля искателя.

6 .2 .4 .  На поверхности, подготовленной под НМК, н е ‘должно 
быть наружных дефектов, шлака, брызг металла, окалины. Ультра­
звуковой контроль швов и окояошовных зон разрешается проводить 
без механической обработки по поверхности,не имеющей отслаиваю­
щейся окалины, брызг металла, шлака.

N■■1 .... .......... ■- ..........  -  ......
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Ультразвуковой контроль околошовной зоны основного метал­
ла на р ассл ои те  проводится, если он предусмотрен техническими 
требованиями чсртожа или технологическим процессом.

6 .2 .5 .  При необходимости замора толщины металла методом 
УЖ требуется зачищать па ияруааюй поверхности места под конт­
роль размером 30x30 мм2 . Количество мест определяется требова­
нием чертежа,

6 .2 .6 .  Если нельзя определить местоположение шва, то ре­
комендуется для его нахождения применять травление.

6 .2 .7 .  Требования к шероховатости поверхности под НМК 
приведены в  табл .13 .

■ Таблица 13
Требования к шероховатости поверхности 

• - "  * под НЖ ’ -

Вид контроля ! Шероховатость поверхности 
по ГОСТ 2 7 8 9 -7 3  Щ  МК(А

I .  Цветная дефектоскопия
2 .  Ультразвуковой контроль

(в  случае применения механи- 
‘ ческой обработки)

3 . Просвечивание не регламентируется
4 . Магнитопорошковая дефекто- 

' скопил 9
5* Зачистка участков шва и 

околошовной зоны под травле­
ние . 9 ,

*

S

6 .2 .8 .  Обезжиривание поверхностей перед проведением Щ  
и просвечивания производить протиркой салфетками, смоченными
в  органических растворителях (уайт-спирите, ацетоне, бензине).

6 .2 .9 .  Обезжиривание поверхностей перед проведением конт­
роля гелиевым течеискателем производить протиркой бязевыми 
салфетками, смочешшми в  уайт-спирите, с последующей протиркой 
салфетками, смоченными в  этиловом спирте до ГОСТ 17299 -78 . Уда­
ление загрязнений в недоступных участках и полостях, для про­
ведения контроля гелиевыми течеискателями, производить методом 
налива этилового спирта с  последующей кантовкой изделия. Объем
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заливаемого спирта должон бить не менее 10% свободного объема 
изделия.

6 * 2 .1 0 .Осушка внутренней поверхности изделий при газовых 
методах контроля герметичности производится непосредственно пе­
ред контролом гормотичности одним из способов, приведенних в 
т а б л .14 .

Таблица 14

Способи и рожимы осушки изделий, подвергавшихся 
' ■ * контакту с водой и органическими жидкостями

Название способа Шагрова- !Температура [Длительностьназвание спосооа [тельные !и здели я,сС !иагрева при
осушки [средства ! Сказанной

I I ! температуре,
! Г ! мин.

I .  Вакуушо-температур- Электро­ До 400 10
ный с двухсторошшм печь, .
вакуумированием изде­ индуктор
лия до давления 
1 ,3 3 .1 0 -1  Па

И Т .П .

Вакуумно-температур- Электро­ 8 0 -1 0 0 60
, ннй о вакуумированием печь,

изделия до давления индук­
6 ,6  Па тор и т .п .

3* Перегретым паром Установки, 
стенда для 
пропарива­

250-300 10

• ния

41. Нагрев при атмосфер­ Электро­ 250-300
ном давлении воздуха печь,

индуктор,
метод
электро­

150-200
8 0 -1 0 0

10

сопротивле­
ния с при­
менением i
переменного
или постоян-

. ного тока .

5'. Нагрев горячим воз­ Калорифер 250-300  ,
духом, азотом и т .п . 150-200

8 0 -1 0 0
10
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Примечания:
IV  При осушке изделий любим способом контроль горке точности 

можно проводить как в  процессе погроьа изделий, так и 
после охлаждения изделия до темп ера турц окружающей ср ед а.

2 .  При осушке изделий способом 4 и 5 следует производить 
продувку изделий азотом или воздухом и з баллонов при 
температуре изделий не менее 1 2 0 -1 4 0 °С . Если недопустима 
подача холодных азота или воздуха в  нагретое и зделие, 
продувку следует производить азотом или воздухом, н атре- 

. тыма до соответствующей температуры*

- ’ 6 . 2 Л 1 ,  Требования к осушке изделий, представляемые для 
каждого к л асса  герметичности, указаны в  классификации способов 
контроля герметичности (с м .т а б л .2 2 )*

6 * 2 .1 2 .  Разметку швов, кромок под сварку перед просвечива­
нием и УЗД -производить в соответствии с операционной картой 
контроля.

Разметку выполнять быстросохнущей краской, она должна сох­
раняться или восстанавливаться в процессе последующих механичес­
ких и термических обработок до окончательной сдачи изделия.

6 .2 * 1 3 .  Контроль качества подготовленных поверхностей осу­
щ ествлять: визуально} путем внешнего осмотра очищенных поверх­
ностей".

6 .2 .1 4 .  Удаление каолина после проведения цветной дефекто­
скопии производить прошвкой поверхности теплой водой с  после­
дующей протиркой н асухо . Аналогично удаляется водная магнитная 
су сп ен зи я .* '

6 . 2 . 1 5 .  После проведения травления, травящий состав с  по­
верхности металла удалить промывкой поверхности водой с  после­
дующей протиркой н асухо .

6 .2 .1 6 .  При появлении на поверхности ржавчины после прове­
дения операций, изложенных в  пунктах Б  . 2 . 1 4 .  -  Б . 2 . 1 5 ,  ее 
оледует удалить 10% раствором ортофосфорной кислоты п^ГОСТ 
1 0 6 7 8 -7 6 .

6 . 3 .  Контроль внешним осмотром

" 6 . 3 . 1 .  Контролю внешним осмотром подлежат в с е  сварные 
соединения.

Внешний осмотр осущ ествляется:
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при контроле качоства нодготошш кромок под сварку; 
при контроле качоствр сборки и разделки под сварку; 
при послойном контроло качоства сварки ответственных конст­

рукций в  случае их недоступности контролю методами просвечива­
ния или УЗД, а также, если послойный контроль оговорон в  тех­
нологической документации;

при контроле качества виполнения сварных швов; 
при контроло качества подготовки поверхности под проведение 

норазрушающих методов контроля;
при контроле качества удаления дефектов, состояния разделок 

дефектных’мест под сварку и заварку дефектных м ест,
6 .3 .2 .  Внешнему осмотру подвергается как сварной шов, так 

и околошовная зона основного металла на расстоянии не менее 
20 мм от граница шва.

Осмотр сварных соединений производится по всей протяженнос­
ти сварных швов с двух сторон (в случае доступности для осмотра).

6 .3 .3 .  Контроль внешним осмотром сварных соединений, под­
вергаемых' термической обработке, производится до и после термо­
обработки.

6 .3 .4 .  Внешний осмотр производится для выявления следующих 
наружных дефектов:

трещин;
непроваров;
наплывов и подрезов;
пор и шлаковых включений;
кратеров и проплавлшшй;
западаний между валиками;
подрезов;
перелома осей соединяемых деталей;
несоответствия формы и размеров кромок, разделки и сварных 

швов требованиям чертежей.
6s.  3 .5 .  Предъявляемые к внешнему осмотру сварные соединения 

после очистки механическим или химическим способами не должны 
иметь на своих поверхностях пыли, грязи , влаги, жировых и мас­
ляных загрязнений, остатков шлака, окалины, ржавчины, брызг 
металла-;

б^З.б-'. Внешний осмотр производится невооруженным глазом 
при условии хорошего освещения (дневной с в е т , электрическое
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освещение 200 лк)*

6 * 4 . Ради ографиче с кий контроль

6 * 4 .1 ,  Радиографический метод контроля применяется для 
заявления в сварных соединениях следующих внутрошшх дефектов: 

трещин; 
непроваров; 
пор;
металлических и неметаллических включений; 
смещения кромок, а также наружных дефектов, недоступных 

для внешнего осмотра и выявляемых просвечиванием таких как" про­
ж оги,‘утяжки, проплавления и др*

6 .4 * 2 .  При радиографическом методе контроля но гарантирует­
ся  выявление следующих дефектов:

непроваров и трещин, плоскость раскрытия которых не совпа­
дает с  направлением излучения;

непроваров и трещин с раскрытием менее 0 ,1  мм для сварных 
соединений с толщиной до 40 мм и менее 0 ,25#  просвечиваемой 
толщины для сварных соединений толщиной более 40 мм;

металлических и неметаллических включений с коэффициентом 
ослабления излучения, близким к  коэффициенту ослабления основ­
ного металла сварного соединения;

любых дефектов, если их протяженность в  направлении излуче­
ния меньше удвоенной чувствительности контроля в  миллиметрах;

дефектов, изображения которых на снимках совпадают с други­
ми изображениями, затрудняющими расшифровку снимков.

6 .4 .3 *  Радиографический контроль применяется при наличии 
двухстороннего доступа к  контролируемому сварному соединению, 
обеспечивающего возможность установки кассеты и источника излу­
чения в  соответствии со  схемами контроля, предусмотренными нас­
тоящим руководящим техническим материалом.

6 . 4 . 4 .  Просвечивание угловых ж тавровых соединений произ­
водится, если суммарная толщина просвечиваемого металла (шов 
плюс основной металл) в  направлении просвечивания не превышает 
120 ш ,  при этом толщина шва в направлении просвечивания должна 
составлять не менее 0 ,2  от суммарной просвечиваемой толщины.

6 .4 .5 .  Просвечивание сварных соединений с  конструктивным 
зазором производител только в  случаях, специально оговоренных 
чертежами.
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6 . 4 . 6 .  В качество источников излучения при радиографичес­
ком контроле сварных соединений применяются рснтгеновс1сио и 
га ш а  аппараты.

Выбор источников ионизирующего излучшшя для радиографичес­
кого контроля в каждом конкретном сл-'чае производится с учетом 
области применения рентгеио- и гаммаграфического метода контроля 
(табл .15 и 1 6 ) .

6 . 4 . 7 .  При просвечивании толщин до 70 мм рекомендуется при­
менять пленки типа ВТ-5 и РТ-4м, при просвечивании толщин свыше 
70 мм -  плешей типа F T -I , Р Т-2, Ш -1 .

Допускается применение пленок других типов при условии 
обеспечения необходимой чувствительности контроля.

6 .4 .8 .  Для сокращения времени просвечивания применяются 
усиливающие экраш :

с рентгеновскими пленками типа F T -I , FT -4, К Г-5, металли­
ческие в виде свинцовых, оловянисто-свинцошх и оловяных фолъг, 
толщина которых ш бираотся в  зависимости от используемого источ­
ника излучения по т а б л .1 7 .;

с рентгеновским! пленками типа РТ-2, № 1  флуоресцирующие 
(кальций-вольфрамоше типа ЭУ-В2, ЭУ-ВЗ, свиицово-бариеше типа 
ЭУ-5, ссинк-кадатиЙ-сульфадиЕге типа ЭУ-С).

6 .4 .9 .  Экраны, применяеше при радиографическом контроле, 
не должны иметь дефектов, снижающих качество снимков и затруд­
няющих их расшифровку.

6 .4 .1 0 “, Кассеты для зарядки рентгеновской плешей должны 
обеспечивать полную светонепроницаемость и плотный прижим уси­
ливающих экранов к пленке.

g ) Рекомендуется применение гибких кассет по ГОСТ 15843-20 ; 
поставляемых ВО "Изотоп” .

Зарядка‘кассет производится по схемам, приведенным в 
ф  ГОСТ 75I2-5& * Размер кассеты и рентгеновской пленки определяет­

ся  шириной сварного шва и окодопювной зоны.
6 . 4 . I I .  Для защиты от рассеянного излучения рекомендуется 

кассету с пленкой со стороны, противоположной источнику излуче-r i 
ния, экранировать свинцовым экраном.

Толщина защитных экранов выбирается в  соответствии с табл .1 8 .
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Таблица 15

Область применения рентгеновских аппаратов

Тип аппарата Толщина просвечиваемого 
сварного соединения, мм

РУ Т-60-20-1 До 3
РУП-12 0 -5 -1 I - I 7
РУП-Х50-1 0 1 -2 5
РУ Л -200-5-1 2 -5 0
РУП-150/300-10 1 -7 5
РУЛ—100-5-1 3 5 -1 0 0
Импульсные рентгеновские аппараты 5 -3 0

Таблица 16

Область применения гамма-источников

Толщина просвечиваемого 
металла, мм

Рекомендуемый
изотоп

Допускаемая
замена

До 8 Тулий -  170 -
Свыше 8 до 15

*
Тулий -  170 Селен-75

Иридий-192
" 15 " 25 Селен-75 Иридий-192
" 25 ”-  70 Иридий-192 Цезий-137

ооиSОt>S

Цезий-137 Кобальт-60
"  100 " 160 Кобальт-60 -

Таблица 17

Область применения металлических экранов

*

Д

Вид излучения, источник излучения

Рентгеновское до 100 КВ - 
Рентгеновское свЛОО до 300 кВ 
Рентгеновское с в .3 0 0  кВ
Тулий -  170 
Иридий -  192

Толщина усиливающих 
экранов, мм

0 ,0 2
0 ,0 5 - 0 ,0 9
0 ,0 9 - 0 ,1 6
0 ,0 9 - 0 ,1 6
0 ,1 6 - 0 ,2 0

* i
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Поололуонис табл .1 7
Г Толщина усиливающих

Вид излучения,источник излучения] экранов,мм

Цезий-137 0 ,2 0 -0 ,5 0
Кобальт-60 0 ,5 0 - 1 ,0 0

• Таблица 18
' Толщина защитных экранов

Источник излучения ! Толщина защитного
1 экрана, мм

Рентгеновское до 100 кВ До 1 ,0
Рентгеновское св.Ю О до 300 кВ 1 , 0 - 2 ,0
Тулий-170
Рентгоновокое св'.ЗОО кВ
Иридий-192 -
Цезий-137 2 ,0 - 3 ,0
Кобальт-60

€ • 4 ,1 2 . Маркировка радиографическ снимков производится 
свинцовыми знаками, которые стожат для отметки: номера изделия, 
сварного шва, участка, даты контроля, границы контролируемого 
участка по длине, а при контроле сварных швов без усиления или 
со снятым усилением -  границы наплавленного и основного метал­
ла.

Маркировочные знаки следует устанавливать так , чтобы их 
изображения на снимках не накладывались на изображение шва.

6 .4 .1 3 .  Выбор размеров маркировочных знаков по ГОСТ 15843- 
№ 3&  производится в  зависимости от толщины просвечиваемого сварно­

го  соедиле ад (табл‘,1 9 ) .
6 .4 .1 4 .  Для определения чувствительности контроля на участ­

ке сварного соединения устанавливаются эталоны чувствительности; 
Выбор эталона в  зависимости от контролируемой толщины металла

© определяет ГОСТ 23055 -78 , а способ его установки ГОСТ
6*;4’Л 5 .  На полученном снимке должно быть четкое изображение 

эталона чувствительности, маркировочных знаков и контролируемого

шва •

.62
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Таблице 19

Выбор маркировочных знаков

Толщина просве- Шомер ! Размер маркировочного зн ак а,ш
чиваемого ма- {комплекта I......«■■■■- - ....... - — ......■
териала,мм ! !ш со та  ! ширина ! толщина

До 10 I 5 ,0 3 ,0 1 ,0
СВ.1 0  до 50 вкл 2 8 ,0 '5 ,0 1 .5
м 50 и 80 3 1 2 ,0 8 ,0 2 ,5осос

4 1 8 ,0 1 2 ,0 5 ,0

6 .4 ,1 6 *  При невозможности установки эталонов ‘чувствитель­
ности или маркировочных знаков допускается производить просвечи­
вание без них.

При этом контроль чувствительности производят на образцах 
имитаторах, а маркировку наносят непосредственно на пленку.
Эти случаи должны быть оговорены в  технологической документации.

6 .4 .1 7 *  Контроль стыковых сварных соединений рекомендуется 
проводить по типовым схемам, приведенным на чер т .1^ 2

6 .4 .1 8 .  Контроль угловых и тавровых сварных соединений 
рекомендуется производить по типовым схемам, приведенным на 
ч е р т .2 ; \ *

6 .4 .1 9 .  При контроле сварных соединений пустотелых изделий 
через две стенки направление излучения следует выбирать таким,

. чтобы изображение противолежащих контролируемых участков сварно­
г о  соединения на снимке не накладывались друг на друга. При 
этом угол между направлением излучения и плоскостью контролируе­
мого сварного соединения не должен превышать 3 0 ° .

6 .4 .2 0 .  Фокусное расстояние и размеры участков сварных 
соединений, контролируемых за одну экспозицию, следует выбирать

® в  соответствии с требованиями ГОСТ 75I2--3&/2
6 .4 .2 1 .  % встви теш ш сть радиографического контроля опре- 

ф  деляется по ГОСТ 7 5 1 2 -$ ? . Значение чувствительности определяет­
ся  классом дефектности сварного соединения по ГОСТ 23055 -78 .

6 .5 ,  Ультразвуковой контроль

6 .5 .1 .  Ультразвуковой контроль (УЖ) применяют для выявле­
ния в  сварных соединениях следующих дефектов; 

трещин;
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Схени простечиталия стикосых сварных 
соединений

I  -  источник излучения; 2 - • контролируемый шов; 3 -  кассета  
с пленкой ■
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непроваров;
пор;
металлических и номоталличоских включений;
отрывов наплавки.
6 .5 .2 *  При УЖ определяют количество дофсктов, координаты 

расположения и условную протяженность боз расшифровки характера 
дефектов.

6 .5 .3 .  УЖ не гарантирует шявлоние следующих дефектов:
объомных непротяжошшх дефектов с линейными размерами мень­

ше, чем длина поперечной ультразвуковой волны;
плоскостных дефектов при ориентации их под углом меньше 

70° относительно направления прозвучиваш:я.
6 .5 .4 .  Ультразвуковой контроль применяют при наличии доступа 

к контролируемой зоне, размеры и форма которой позволяет переме­
щать искатель в пределах, обеспечивающих прозвучивание всего  
сечения шва.

6 .5 .5 .  Для УЖ следует использовать ультразвуковые импульс­
ные дефектоскопы, укомплектованные наклонными искателями, поз­
воляющие определить координаты расположения отражающей поверхности 
УД-IM , УДМ-3, ДУК-66П и др.

6 .5 .6 ;  Для измерения и проверки основных параметров контроля 
следует использовать комплект стандартных образцов №К I ,  2 ,  3 ,
4 по ГОСТ ' 14782-76 ,

6 .5 .7 ';  Перечень параметров, подлежащих проверке по стандарт­
ным образцам, методика и периодичность их проверки должны быть 
оговорены в  технологической документации на контроль.

6 ;5 .8 ,  Для настройки и проверки предельной чувствительности 
контроля используются испытательные образцы с плоскодонными 
отверстиями, сегментными или угловыми отражателями по ГОСТ 
14782-76 . Тип отражателя должен оговариваться в  технологической 
документации на' контроль.

6 .5 .9 .  Испытательные образца Изготавливают из металла, по 
акустическим свойствам соответствующего металлу контролируемого 
шва с учетом форш и качества поверхности контролируемых соеди­
нений; 1 ■

6 .5 .1 0 .  Швы сварных соединений арматуры следует прозвучивать 
по схемам и методикам, приведенным в  отраслевых стандартах по 

(D УЗК: 0СГ 26-2044-j y  и ОСТ 2 O 2 0 7 8 --8Q-.  Допускается применять дру-
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ги е схемы прозвучивания, если они приведены в  нормативно-техни­
ческой документации на контроль (ч е р т .З ) ,

6 .5 * 1 1 .  Основные параметры ультразвукового контроля сварных 
швов арматуры приведены в та б л .2 0 .

6 . 6 .  Цветной и магнитопорошковый методы контроля

6 * 6 .1 .  Контроль сварных соединений с  помощью тщетного и 
магнитопорошкового методов производится с целью выявления дефек­
т о в , выходящих на поверхность.

Магнитопорошковым методом возможно выявление подповерхност­
ных деф ектов, лежащих на глубине до 2 мм от поверхности контро­
ля.

6 . 6 . 2 .  Цветному или магнитопорошковому методу контроля под­
лежат:

сварные соединения, контролируемые в  объеме, определяемом 
т а б л .2 5 .

кромки деталей и у зл о в , обработанные под свар ку.
6 . 6 . 3 .  Если сварное соединение п одвергается механической 

или термической обработке, то цветной или магнитопорошковый ме­
тоды контроля обязательны после их проведения.

. 6 . 6 . 4 .  Цветной контролупроводится по методике, изложенной 
Ф  в  ГОСТ 18442-Д&И  1 8 т  1з(% 0 0 2 -“4 з , методика магнитопорошкового 

метода контроля определена ГОСТ 2 1 1 0 5 -7 5  и ОСТ 2 6 -0 1 -8 4 -7 8 .
6 . 6 . 5 .  Оценка качества сварного соединения при цветном и 

магиитопороиковом методе контроля производится в соответствии 
с требованиями раздела 6 .8 .  „

6 .7 .  Контроль корпусов сварной арматуры на прочность и
плотность (герметичность) ”

6 .7 .1 *  Корпуса сварной арматуры, их детали и узлы после 
изготовления подвергаются гидравлическим испытаниям на проч­
ность и плотность (герметичность) в  соответствии с "Правилами 
устройства и безопасной эксплуатации сосуд ов, работающих под 
давлением"* Допускается совмещать гидравлические испытания 
отдельных узлов и деталей с гидравлическим испытанием пздолия 
в  целом.

6 . 7 . 2 ,  Гидравлнчоское испытание корпусов сварной арматуры 
производится пробным давлением, указанным в т а б л .З Г . Величина 
Прбоно/х> давления принимается по давлению на вх о д  ь и зд е ­
лие?
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а ,б -  прямым к накпонным искателем по наружной поверхности 
фланца ; в -  наклонным искателем по поверхности фланца и прямым 
искателем по внутренней поверхности крышки; г -  прямым искателем 
по торцевой поверхности фланца и наклонным искателем по повер­
хности трубы; ц - прямым искателем по поверхности фланца
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Параметры ультразвукового контроля сварных швов арматур**

20

номинальная 
то/нцдна свзрк- 
ьаемйх аленен- 
TD6 -им

(Угол 
!

1;;скате 
\т> 1
!град. !

» Способ [Рабочая (Стрела!Зона !Зоза (Предельная дувстБИТеЛЬНОС©»
| мм*

('

Г(колеба- 
! Hiiii,
! ?,Гц

классы дефектности

мм 1У Я УЛ

АО 5 вкл* 
.5  до 7
? " ГО
/0» й

а  » 30
3 0 * 50

50 • 60

8 0  * Х20

55

53

50

ПрЯГ'ЗШ и 
однократ­
но отра­
женным 
лучом

50 и 40; прямым
лучом, от­
раженным 
лучом

40 прямым и 
отражен­
ным лучом

! пояшм 
лучом

35 . 55 1 ,6 2 ,0 з .о  ;
5 ,0 6 45 65 2 ,0 3 ,0 4 ,0

(2 ,5 ) 50 70 3 ,0 4 ,0 5 ,0
6 0 8 0 8 0 1 0 0 4 ,0 5 ,0 7 ,0
8 0 1 3 0 1 0 0 1 5 0 5 ,0 7 ,0 1 0 ,0

2 ,5 10 7 0 1 2 0 9 0 1 4 0 7 ,0 1 0 ,0 1 5 ,0

_
120-190 140-810 1 0 ,0 1 5 ,0 2 0 ,0

}

, 2 А 9 0 1 4 0 I I O I 6 0 1 5 ,0 2 0 ,0 3 0 ,0
(1 ,8 )

‘

4 .0
5 .0
7 .0
10.0
1 5 .0
20.0

3 0 ,0

4 0 ,0
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Таблица 21

Величина пробного гидравлиноского давлопия 
при испытаниях по прочность и плотность 

(герметичность)

fx
с\)

?

Ой

V
Ьо

*
*

Росчотноо давление на входе 
МПа

!Воличила пробного гидравли­
ч е с к о г о  давления при испы­
та н и я х  на завод е-и зготови те- 
!л е ,  Шр 
! Ш а

Вакуум
„ /3 6.го

1 .5  оТ ,но нс меиое 0 ,2

св  0 ,0 7  до О ;5 1 .6 ,но не менее 0 ,2

"  0 ,5 / 1 ,2 5 ,но не менее 
В н О .З

Обозначения:

Оло -  допускаемое напряжение для материала арматуры или ее 
деталей при 20°С , Ш а

Су -  допускаемое напряжение для материала арматуры или ее 
деталей при рабочей температуре, Ш а , л  

Примечания: 7 '
I *  Величина пробного давления для арматуры, работающей 

при минусовых температурах принимается такой же, как при темпе­
ратуре, равной 20°С .

2 .  Отношение C L / y  при изготовлении испытываемой арма­
туры из различных материалов принимается для того материала, 
для которого оно является наименьшим.

3 .  Во в се х  случаях испытания пробным давлением запас проч­ла? п р е д е л у  Т В ( п т ?  / . / )  /У ЛР п Л е д л л У  /? р сч # с> гт н _ Г п * г .1 , 9 )
нобйЗУЙрл прове рочном рас чет 6 1  о шЩш с т енки должен быть не 
менее 1 ,1  при гидравлическом испытании и не менее 1 ,2  при пнев­
матическом;

6 . 7 . 3 .  Корпуса арматуры должны п одвергаться испытанию на 
прочность и плотность (герметичность) до нанесения защитных 
покрытий, грунтовки и окраски.

6 . 7 . 4 .  Время выдержки под пробным давлением должно быть
не менее 10  минут при отсутствии особых указаний в  рабочих чер­
тежах и технических условиях1.

После снижения давления до рабочего производится тщ атель-
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ш й  визуальный осмотр в с е х  сварных соединений и прилегавших к 
ним у ч астк ов.

6 . 7 . 5 .  Для гидравлического испытания до льда применяться 
вода с температурой не низке 5°С и не выше 40°С , если не имеется ] 
других указаний в  п роекте. I

Добавка в  воду ингибиторов коррозии производится в  со о т ве т- ! 
© с т в и и  с требованиями ОСТ 2 6 - 0 1 - 8 9 0 - ^ / ^

Применение для гидроиспытания в  к ач естве рабочей среды 
других жидкостей долито бить оговорено в  нормативно-технической 
документаций.

- 6 . 7 . 6 .  В  случаях, когда гидравлическое испытание на проч­
ность и плотность (герметичность) невозможно или нецелесообраз­
но (трудность удаления воды, необходимость тщательной орушки 
изделия или применение материалов, склонных к  коррозии в  жидких 
средах и д р .)  разреш ается заменять его  пневматическим испытанием 
(воздухом пли инертным газом ) на такое же пробное давление с 
соблюдением необходимых мер безопасности.

6 . 7 . 7 .  Измерение давления при испытаниях на прочность и 
плотность (герметичность) должно производиться по двум проверен­
ным манометрам к л асса  точности не ниже 2 , 5 ,  один и з  которых 
должен быть контрольным.

Манометры должны выбираться с такой шкалой, чтобы тред ел 
измерения пробного давления находился в о  второй трети шкалы.

6 . 7 . 8 .  Специальному контролю на плотность (герметичность)
- подвергаются сварные соединения корпусов арматуры, к  которым

предъявляются повышенные требования по герметичности.
6 . 7 . 9 .  Необходимость специального контроля сварных соедине­

ний на плотность (герметичность) должна оговариваться в  рабочее 
чертежах пли технических условиях на и зделие.

В чертежах должны быть указаны к ласс герметичности или 
допустимая величина натекания по т а б л .2 2 .

При необходимости в  технических условиях кроме допустимой 
величины натекания могут быть указаны метод контроля и (пли) 
условия е го  проведения.

6 .7 .1 0 .  Мотод контроля и условия его проведопня должны 
быть оговорены в  технологической документации.

6 . 7 . 1 1 . Контроль плотности (герметичности) должен прово­
диться по техническим условиям гавода-и згогой м теля,
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Классификация способов контроля герметичности
Таблица 22

КЛАа Диапазон минимальных выявляемых 
гер - дефектов_____________________

г й а  Ул /
ме* 
ти ч-; 
я ос­
ти

Bt( j ,5
год
СМ iJ.MKM.PTCTt 
—  С ;

п .

от 6 ,6 1 ‘ Ю*"11 
до 6 ,6 1 * Д Г 10
от 6 ,6 * I 0 ; J °  
до 6 ,6 *1 0  у

от 2*10

до 2*10
с в ,2*10  
до 2

от 5*10* 

до 5*330“

с в .5 ’ 
до 5 ’

Способы контроля ! Требования, предъявляемые к изде- 
! лию при подготовке и проведении 
! контроля герметичности* ?л{ На)

IОсушка изделии 1 избыточное д а з -  
! нагрев ом , С ! леяие досбногг
! _______ I веществ а или
I t t a , u p a  в а - !  остаточный з а -
Iвоздух ;куумпро4 куум в  изделии
! *,ваяии ! Р ост. С Па)
! раздел, j

Способ гелиевой (ва ­
куумной) камеры ■

250-300 400 10=

Способ гелиевой (ва ­ • 0 ,2 *1 0 °
куумной) камеры *

Способ гелиевого щупа 250-30л 400 5*Ю 5

Ш ов .6 ,6 *1 0 “^ 
цо 1 ,3 * К Г 8

св .2
ДО 4

св .5 *Ю "е 
ДЪ 1.30~*

Способ обдува гелием (
поверхности изделия___________ I
Способ люминесцентное не требуется 
гидравлический

Способ гелиевой(ваку­
ума ой) камеры ^
Способ гелиевого щупа 150-200 80-100
Способ обдува гелием 
поверхности изделия

Р0С7=6,6

Pa>5*I0D

0 ,2 *1 0 °

Ю5̂ Ри<о*Ю5
Ростов,6

оз
 

Ш
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Продолжение тайл.22

гер-
MS-
точ­
нос­
ти

Диапазон минимальных выявляемых 
дефект о&

Вг(М3 Па ) ! см3 !Л.МКМ.ОТСТ
- С 1 ПОД 1 ! с 1

i i
!
I
!
I

i
!
!
t
i

Способы контроля
{ Требования,предъявляемые к изде- 
} л&о яря подготовке я проведения 
I контроля герметичности Ря (Па)

! Осушка изделий Избыточное давле- 
I нагревом, С |яие пробного йе- 
* -лестна иля оста­

на 'При ва-}точный вакуум в 
в оздух!куумяро}изделии 

!ваняя Рост(Па)
I иятгртп

С 8.1,3*Ю ^ 
до 6 ,6*10 0

СВ ,4 g
ДО 2 * Ю 3

св ,1*10"" о 
до 5*10"*^

Способ гидравлический 
с люминесцентным инди­
каторным покрытием
Способ лшдяасцеятно- 
гидравляческий
Способ люминесцентных 
поонякающих жидкостей

на требуется

Способ гелиевой (ваку­
умной) камеры
Способ гелиевого обдува

Способ обдува гелием 
поверхности изделия
Способ галогенного
обдува

80-100 м

Способ люминесцентного 
гидравлический 

Способ гидравлический с 
люминесцентным индика­
торным покрытием

не требуется 

не требуется

Р^ 5,0*10°

2 ,5*10& Р я <
5 ;о *ю 6

0,2*10
0,5*10
I .I 0 5

5<Ря.

Рост=б,б
Ря?4.Ю5

5.10 ^ Р и <  
2 ,5 .1 0 °

5.I0J? <Р я<  
5 .I0 6

ю
 ^

D
O

W
-i

o
-f

tW
ld

 Щ



Продолжение табл , 22

rep- 
ме- 
тич- 
н ос­
та

с Диапазон минимальных выявляемых 
дефектов

Ег
\

см3
год Л.МКМ.РТСТ

с

св .б ,6 .Ю “| 
до 1 ,3 .1 0 “ *

11

св2.Ю - 3 с 
ДО 4 .10  5

СВ.5.Ю 2-* 
ДО 10

#

Способы контроля

Требования,предъявляемые к изде­
лию при подготовке а проведении 
контроля герметичности ?д (,Па)

Осушкэ изд елий Избыточное дазле- 
нагрезом, С Has пробного з е -  

11г-»дя11 Еоестза или оста- 
ва {годный вакуум з  

изделии
на во з­
духе кууми-

I S
Способ люминесцентных 
проникающих жидкостей
Пневмоиспытание после 
дневмоиспытания на 
прочность______________

Р и<1,5.10е

У* Способ гелиевой(ваку­
умной) камеры
Способ гелиевого щупа
Способ обдува гелием 
поверхности изделия
Способ галогенного 
щупа

Производится дое 
нирование воды 
после гддроиспы- 
таяий.Осушка из­
делий,ранее под- 
зергавщихся ис­
пытаниям или кок 
такту с органи- 
веедпмл жидкос- 
тями( после про­
ведения контроля 
капилярными ме­

тодами, ультра­
звуков ого конт- 
роля я т .д .)

-  1 .10*

I.ICT

-  I  л о

Способ люминесцентно- 
гидравлический

‘оетЦ^о■’лО

1 .ю | < Р к 5 .1 0 5

г
ъ

-^
т

т
ъ

 K
w

id
tt

i



Продолжение табл.22 
*

кл/Эй Диапазон минимальных выявляемых
гер- дефектов _____
метичг
НОСЯ! 1вт, ( й ! Л а > JT ПАКТА ,РТОТ

Способы контроля

на воз­
духе

Способ гидравлический 
с люминесцентным инди­
каторным покрытием
Способ люгАинесцентяых 
проникающих жидкостей
Пневмоиспытанле после 
испытания на прочность
Способ местных вакуум­
ных камер
Способ остаточных устой­
чивых следовСхимический 
аммиачный и т .п .)

Способ керосиновой 79 
пробы по ГОСТ 3242-.69'.

(Я

Требования, поедъявляемые к изде­
лию при подготовке и проведении 
контроля герметичности Ри (Па)

Осушка изделия 
нагрезрм, °G

при ва- 
куумяро- 
ваниа 

изделий

не требуется

■Избыточное давление 
пробного вещества 
или остаточный ва­
куум в изделии 
Рост (Па)

I . I 0 5s P « 5 . I 0 5
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6 , 8 .  Оцсшсл качаства сварных соединений.

6 . 8 . 1 .  Дефекты, выявляемые при яеразрушпющцх 
методах контроля подразделяются ла наружные ( поверх­
ностные), выявляемые при контроле внешним Ъсмотром, 

цветной, магнитонорошковой дефектоскопией и внутренние, 
выявляемые при просвечивании и ультразвуковой дефек­
тоскопией.

Q) 6 .8 .2 .  В сварных соединениях не допускаются яаАхжт/е деФехгб/:следующие дефекты,— выявленные— в— рооультато—■внешнего-’ 
-осмот ра ;

трещины в шве и зоне термическрго влияния, 
выходящие на поверхность металла шва и основного 
металла;

большие наплывы в местах перехода сварного 
шва к основному металлу;

подрезы глубиной более 0 ,1  .толщины стенки 
изделия , но не более I  мм и длиной не более 30%

бугристость ПО­
ДЛИНЬ! шва;

ноздреватость , скопление пор , 
вархности шва, кратеры, прожоги;

перелом оси трубы в месте приварки , превышаю­
щий допуск на кривизну , предусмотренный техническими 
условиями на поставку труб;

западания (углубления ) мезду валиками и че­
шуйчат ость строения сварного соединения изделий до 4 мм 

(3£ - 5 0 ,2  мм от 4 до 15 мм - 0 ,8  мм свыше 15 мм- 
^ 1 ,0  мм, о  д л я  у гл о б ы я  и /б о б  — -  Zmm. р

_ У М Т Р О З С У -
к обого  результатам

■ внешним— осмотром , цветной, магнит опор ошков од—-дефект о-  
окоди-ей—й- просвечиванием классифицируются 1У -  УШ 
классами дефектности в соответствии с ГОСТ 2 3 0 5 5 -7 8 .

Класс дефектности определяется в  зависимости от 
категории трубопроводной арматуры и видов сварных 
соединений в соответствии с табл. 2 3 .
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Таблица 23
Допустимый к ласс дефектности сварных соединений 
в  зависимости от категории изделия

Тавровые и 
нахлесточные

ф Аитосбарнб/е
конст рукции

При отношении тол-, 
щин свариваемых j 
элементов не менее 
0 ,8

1
!

У 71 УП УП •УП
Пол отношении то л -; 
щйн свариваеш х 
элементов менее > 
0 , 8 ,  но не менее ! 
0 ,6  |

i1
г,

j 7 1 У1 УП УП УП
При отношении тол-| 
щин свариваемых 
элементов менее ! 
0 , 6 ,  но не менее ’ 
0 , 4  j

1

71 УП УП УП *УП
При отношении тол­
щин свариваеш х ! 
элементов менее j 
0 , 4 ,  но не менее i 
0 ,2 7П ' УН 3m УП -УП

УП УП 1УП УП УП

' 1

Вид сварного соединения ! Категории контролируемого 
! изделия

f X 1 2  ! 3  ! 4  ! 5

*
!классы дефектности по 
! ГОСТ 2305 5 -7 8

Стыковые
Угловые

J ЗУ 1 У ! У1 ! УП I 
{ У ! У1 ! УП 1 УП !

УП

УП

6 ,8 .3 *  Сварные соединения по результатам ультразвукового 
контроля классифицируются 17  -  УП классами дефектности, устан ов-v ТОЩ CintfIMSnie ри о л
ленными настоящим и обеспечивающими сравнимость требований 
к  качеству сварных соединений с ГОСТ 23055-^ 8  С таб л .24 ).

6 . 8 . 4 .  К недопустимым дефектам сварных соединений по резуль­
татам ультразвуковой дефектоскшпи относят;

точечные (нелротяженные) дефекты, амплитуда э^о-сигнала от 
которых превышает заданную амплитуду сигнала от контрольных 
отражателей, наибольшие эквивалентные площади которых приведены 
в т а б л ,2 4 ;
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дефектов в сворных соединениях арматуры 
при ультразвуковой дефектоскопии в зави­
симости от класса дефектности

Номинальная толцина Наименьшая фикс пру о -  наибольшая допусти- 
свариваеиых эл ем ен -ш эя  эквивалентная ! к:оя эквивалентная
т о в , им (Илоцадь точечного .пловддь точечного

1 д еф екта, мм2 -д еф ек та , мм2

К ласс деф ектности
*

! 1 У
1------- - н

i y  i
i
i y i

т
! У1 1

1
! Г /

1
i y

1
i y  1 j y n

О т  4 до 5 в к л . ; 1,2 j i . e  ; 2,0 3,0 1,6 2,0 ; з , ° , 4,0

С и *  !5 "7" 11,6 ' 2,0 , 3,0 ■4,0 2,0 3,0 4,0 ! 5,0
" 7“  Ю 2,0 ; 3 , °  : 4,0 ; 5,0 3,0 4,0 5,0 4 , o

" 10" " I S " i 3*0 ^ , o ; 5,0 4 , о 4 , о ' 5,0 ; 7,0 t i c ,0
" I S " " 30" Ч , о ; s , o ; 7,0 ] 10,0 > . 0 4,0 4 o , O'  15,0
" 30" " s o " 5,0 4 , o ; 10,0 15,0 4,0 10,0 | X 5,i 0 , 20,0

" 50" "80" * 7,0i

оо

l-H О
 ь

о о j 10,1

0LA 
t—1
О

* j 20, o ' 30,0

" s o " " 120" j i c ,0 1 i s , d{ ■
20,  (З1 30,0 15,1D1 20,0 ! з о , 0 ’ 4C ,0

\

Таблица 2 4

Максимальное количест­
во допустимых дед актов 
,па лыбые ICO нм длины 
j и в а , нт ♦

Л------- Л---------- Л--------- 1 
1 Г/ jy !УТ ivn

!3 i:> 4
■ 3 13 4 5
13 4 5 6
!з 5 6 7
4 6 ; 7 ;8
5 7 0 О

61 ;& 9 10
7 9 10 I I

i

9Э
'Й

1Э
д

а
-у

^
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Примечание. По результатам УЗК литосварных конструкций:

-  фиксации подлежат дефекты с эквивалентной площадью So^ 30 мм-

-  не допускаются дефекты эквивалентной площадью Sj-  7> qq m 2.

-  суммарное количество дефектов на участке длиной 100 мм нэ должно 

превышать:

для стенки толщиной 2 0 -2 5  -  3 шт.

26 -3 4  -  4 шт.

3 5 -6 5  -  5 шт.

при минимальном условном расстоянии между дефектами 10 мм.

Не допускаются протяженные дефекты с  условной протяженностью, пре­

вышающей протяженность контрольного отражателя 5 ? =  60 мм^- 

Доцускуется контроль литых деталей под сварку производить по у с­

мотрению завода-и зготови тзля арматуры.

3 Нов.
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протяженные дефекты, условная протяженность которых пре­
вышает условную протяженность соответствующих наибольших конт­
рольных отражателей, указанных в т а б л .2 4 ;

количество точечных допустимых дефектов на 100 мм длины 
шва, превышающие количество деф ектов, указанное в  т аб л *24 .

Примечания:
1 ,  Эквивалентной площадью считают площадь контрольного 

'отражателя в  виде отверстия с плоским дном по ГОСТ 1 4 7 8 2 -7 6 ,
2 ,  Условную протяженность дефекта измеряют длиной зоны пе­

ремещение искателя вдоль шва от начала появления сигнала от де­
фекта до его исчезновения при настройке на предельную чувстви - ' 
тельность контроля,

3 ,  Дефекты, эквивалентная площадь которых меньше наименьшей 
фиксируемой эквивалентной площади точечного дефекта (с м ,т а б л ,24) 
при оценке качества  сварных соединений учету не подлежат,

6 . 8 . 5 ,  Проектная организация, по согласованию с заказчиком
и предприятия ем -кзготовителем, имеет право изменять класс дефект­
ности отдельных сварных соединений.,,

$  d o o / n b e m c b c s c s  с  ^ с с Г
6 . 8 . 6 ,  Класс дефектности\ЦЛя Кавдого сварного соединения 

должен быть указан в  чертежах или технических условиях на изде­
лие.

6 . 8 . 7 .  В отдельных случаях, по решению проектной организа­
ции, в сварных соединениях, допустимых для сварки с одной стороны 
и выполненных без подкладных колец, в  корне шва могут быть до­
пущены непровары глубиной (высотой) не более 10# толщины основ­
ного металла, но не более 3  мм и суммарной протяженностью не 
более 20# от внутреннего периметра соединения.

6 . 8 . 8 .  Глубина (вы сота) непровара определяется методами 
просвечивания (сравнением плотности потемнения дефекта и со о т -

ф  ветствующей канавки эталона чувствительности ГОСТ 75I2 -3& ) или 
УЗД.

6 . 8 . 9 .  Оценка глубины (высоты) непровара методами просвечи­
вания и УЗД должна быть подтверждена выборочными засверловкаш  
или вскрытием шлифмашинками. Количество изделий в  партии, под­
лежащих контролю засвер л о вк аш , места и количество засверловок 
определяется отделом технического контроля.

6 .8 .1 0 .  Глубина непровара, определенная по засвер ловк е, за ­
н о си тся 'в  контрольный журнал и технологический паспорт*

6 . 8 . 1 1 .  Оценцу качества сварных соединений деталей различ-
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ной толщины производят по нормам для меньшей толщины.
При просвечивании сварных соединений через д ве стенки оцен­

ку качества производят по толщине одной стенки,
6 .5 .1 2 .  При определении общей длины дефектов учитываются 

все  видимые на снимке1 и подлежащие регистрации дефекты, в  том 
числе и ‘поверхностные.

6 .8 .1 3 .  Конструктивный за зо р , видишй на снимке, б р ак о во к  
ным признаком не явл яется .

6 .8 .1 4 .  Качество сварного соединения по результатам гидро- 
испытания счи тается удовлетворительным, если в  процессе испыта­
ния на обнаружено разрывов, течи, потения и видимых остаточных 
деформаций;

6 .8 .1 5 .  Качество сварного соединения по результатам спе­
циального контроля на плотность (герметичность) счи тается 
удовлетворительным, если суммарная величина натекания не превы­
шает требований класса герметичности (или допустимой величины 
н атекания), указанного в  чертежах или технических условиях.

7 .  ИСПРАВЛЕНИЕ ДЕФЕКТОВ

7 .1 .  Исправлению подлежат дефекты, наличие которых в  сварных 
соединениях не допускаются. А также утонение основного металла, 
получаемого в  результате зачистки поверхностных дефектов около- 
шовной зоны.

7 .2 .  Исправление дефектных участков швов должно производить­
ся  по технологическим процессам, на основании требований и ука­
заний настоящего руководящего технического материала.

7 . 3 ;  Обнаруженные дефекты (непровара, трещины, прожоги, 
шлаковые включения, подрезы и т . д . )  удаляются механическим 
способом.

При невозможности механического способа допускается удалять 
дефектные места воздушно-дуговой строжкой или плазменным спосо­
бом с последующей зачисткой абразивным инструментом на глубину 
не менее 0 ,8  мм, а также выплавкой с  помощью электрический ду­
ги или газово й  резки с обязательной последующей зачисткой кро-

*
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мок до чистого метаяла,т;е^ до полного удаления следов резки .
Заварка без полного вскрытия дефекта запрещается. Полнота 

удаления дефектов должна контроллроваться методами (внешний 
осмотр,просвечивание, цветная дефектоскопия) в соответствия с 
указанием ОГС, Места, подготовлешше к заварке подлежат обяза­
тельному контролю ОГК.

7 .4 .  Утонение основного металла, получаемое в результате 
зачистки поверхностных дефектов, допускается при условии сохра­
нения минимальной расчетной толщины детали и обеспечения плав­
ного перехода от утоненного места к соседним участкам. Минималь­
ная расчетная толщина детали должна быть указана в чертежах 
или технических условиях.

7 .5 .  Углы разделки подготовленной под заварку выборки деля­
ны обеспечивать надежный провар во всех  м естах. Поверхность вы­
борки не должна иметь острых углов я заусенцев.

7 .6 .  Заварка дефектных участков сварного соединения может 
производиться одним из способов, допускаемых разделом 3 для вы­
полнения данного сварного соединения и должна выполняться все 
указания настоящего руководящего технического материала по под­
готовке под сварку, режимам сварки,подогреву,термической обра­
ботке и так далее .В отдельных случаях, по согласованию с главным 
инженером или главным сварщиком допускается заварка дефектов 
без последующей терминеской обработка.

7 .7 .  Вег исправленные участки должны быть прокоятролироваяны 
в  соответствии с руководящим техническим материалом.

7 .8 а  При обнаружений недопустимых дефектов в исправленном 
участке, производится повторное исправление в том же порядке, 
как и первое.

7 .9 .  Все исправленные участки сварных швов должны быть при­
няты ОТК сварочного ц еха. Исправление одного и того же места 
сварного шва разрешается производить не более 2 -х  р а з .

7 .Ю . При обнаружении дефектов после повторного исправления 
вопрос о возможности и способе исправления сварного соединения 
разрешается главным инженером или главным сварщиком предприятия.
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8  вОСНОВЫ Т Р О Ш  ЯРОВА Ш й  Э Л З Л ЕН Т О В  СВАРНЫХ 
К О Н С Т Р У К Ц И И  ТРУБ О П Р О В О Д Н О Й  А Р Ж У Р Ы  И
типовые создания

8 Д # При проектировании сварных узлов и деталей 

арматуры следует руководствоваться аледующими общилш 

положениями:

а) выбирать рациональные форт деталей и у слов арыатуры;

б) правильно назначать марки катер дала;

в) обеспечивать прочность конструкция при минимальных 

затратах металла;

г) предусмотреть возможность комплексно:* автоматизации

я механизации изготовления, применение прогрессивных процессов 

дуговой сварки;

д) учитывать свойства сварных соединений, устранять 

концентрацию напряжений, возникновение деформаций, 
хрупких разрушений,

8 .2 .  Конструкция должна обеспечивать свободный доступ 

к изделию для выполнения всех сварных швов принятым 

способом сварки и возможность проведения контроля качества 
швов методами, предусмотренными чертежом.

8 .3 .  Ответственные сварные соединения, работающие под 

давлением рабочей среды, при толщине стенки до 5 мм 

рекомендуется выполнять в среде защитных газов.

8 .4 .  Для сварных.соединений, при толщине более 5 мм, 

подлежащих просвечиванию, корень шва которых невозможно 

механически обрабатывать, рекомендуется применять комбини­

рованную сварку.

8 .5 .  Для сварки арматуры I  и I I  категории (т а б л Д ), а У '
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также для сварки арматуои Ш и 17  категори я при проектиро- 

вашшл обечаек, труб и выпуклых днищ, находящихся под

давленном рабочее! среды, следует применять сварные соеди­

нения с паяным проплавлением (б о с конструктивных з а з о р о в ) .
ч

Во в с е ; ,  сл у ч аях , когд а это  возможно, сварные соединения 

должны б ы т ь  С Т Ы К О В Ы М И .

8 . 5 .  Угловые и тавровые соединения с  полным проваром 

применяются для приварки штуцеров, патрубков, (Тланцев, 

плоских днищ д других д етал ен , конструктивная необходимость 

которых предусматривает данные типы соединений.

Штуцерные соединения при толщине стенки свыше 5 мм реко­

мендуется выполнять со скосом кромки под сварку С ч е р т .4 ) .  Для 

н еответствен н ы х штуцерных соединении, а  также для стен ок 

толщиной до  3 мм ск о с кромки не о б я зател ен ,

8 . 7 ,  Хая сварных соединений Ш я  1 7  категорий д оп у ск ается  

применять соединения с неполным проплавлением ( с  конструк­

тивным за зо р о м ). Соединения с  конструктивным зазором могут 

применяться л для соединений 1 ,1 1  категорлй -для монтажных 

швое и швов П к атего р и и , механическая обработка которых или 

зачистка корня шва невозможна, а также в случае невозможнос­

ти применения приспособлений идя специальных технологических 

мероприятий, обеспечивающих качествен н ое выполнение корня ш ва, 

, 8 . 8 .  Для сварных соединений У категории допускаю тся угл о­

вые и ,тавровы е соединения как с  частичной разделкой кромок 

д етал ей  под свар к у , так  и без р азд ел к и .

8 . 9 .  Вели по условиям работы основные кордусные д етали  от­

н осятся к 1 ,Ц ,Ш  или 1 7  к атего р и и ,а  вспомогательны е детали  нахо­

д я т ся  внутри или снаружи основных д етал ей  и не воспринимают изгибаю-

щих нагрузок ребра ж есткости , углы к р еп л ен и я),то  для сварных
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соединений указы вается  У категори я, и ,сл ед о вател ьн о  обьем конт­

роля сварных швобупредусмотренный У катего р и ей .
8 . 1 0 . Сварные швы , подлежащие контролю прэовеч-ш анязы ,рекомен­

д у е т с я  выполнять с подрезкой корня иш а,за пскпюле.лм соединения, 
механическая обработка которая крайне затруднена или н езэз *э.ша 
(например,монтажные соединения,трубные конструкция п д ? . )
'  8 . I I  .Соедянеш ш  с неполным проваром,доступные для сзаркл  с об­
ратной стороны, реком ендуется выполнять с подв ар очным лз о.лС напри­
м ер, Сланцы,бобылкн и д р .)

8 . I 2 . B  стыковых соединениях с различной тзлцкнои стен ок дал  von 
быть обеспечен плавный переход от одного элемента к другом у путем 
постепенного утодеш ш  кромки более то л стого  эл ем ен та.

Угол наклона поверхностей перевода не долмеп превышать 1 8 ° .  
Золи разница в  номинальной толщине соединяемых элелсптэв со ста в­
л яет  не более ЛЗдтэлщлпы топкого элемента п не превышает 5 м м ,то 
д о п ускается  при. мнение сварных соединения без предварительного 
утонения т олст ого ол е i энта, при чей паки он п ов эрхн ости !лз оз д  олыэ н 
обеспечивать плавный переход от тол стого  элемента к  топком у. Это 
требование не расп ростран яется па стыковые соединения лит: и д е т а ­
лей с т р у б а ‘.и,листами!, ю ковкгии, если для соблюдший уи хза.п ю я 
плавности перехода тр еб уется  утонение стенки лито.* детал и  свыше 
МШЫМалЫЮ Д ОПуСТНчЛ! pa с че Til ОЙ толщины.

3  этом случае переход от одного сечепяя к другому дзлыен обес­
печиваться комбинированно за  счет плавного утонения стенки конца 

- литой детали  от минимальной расчетной на кромке и за счет нак­
лонного рлеполэконпя п эзорл ю отп  сварного -ива.

бЛ З.Й ром кп под олектроллакОБуд сварку разделываю? под одним 
и тем же угл ей  по всей  толщше(.в большинстве случаев под углом 
9 0 ° + 50 4) .Разделку кромок нушш выполнять так,чтобы  ширина зазор а 
по толцнпе свариваем ого Mi а таял а изменялась но более,чем  на 4 мил. 
Основным способом подготовки кромок под электрошлаковую сварку 

явл яется  машинная га зо в ая  р е з к а .
Сборка соедш ю лпй под эл ек тр о д ы  it овую сварку производится с 

помощью специальных сборочных устрой ств и приспособлений.
8 . l * i .Смещение кромок листов л стыковых соодилсинях, определяю­

щих прочность корпуса арматуры не дал ;,то  превышать 10 , ' номиналь­
ной толщины более, тонкого лис-1га ,н о  не- более Змм.Смещение кромок в 
кольцевых швах узл ов а р м а т у р ы * т о л щ и н е  л истов до  2<? мм не доллг 

но превышать 10 #  номинальной толщины более, тонкого ли ста т ю<х 1 « *

v* h i t  -



РД РТМ У(‘ У5
а при тал 1п,пчп листая, спине 80 кг/-15^ номшплытп толщины 
б ОЛЯ я тол к ого листа, ПО Цг- болея 5 мм.

8 . 1 5 .  Выбор со^дпл'НШ:; лол, спарку следует производить л 
соответствии с ГОСТами ла стирку, п ч/тмсимости от толщины 
сяарилаом^’о металла, павн/нитпи поделил, способа сварки.

®Г0СТ5264~л*9"Шш1 еппрлпп от-димешь;" .Ручная олт/гр оду голая
сяаркл регламентирует конструкти плие элементы л од г от ол ил кромок 
И размеры пиполненных ыпов rjpu рул л oil дугой oit с парко металдя- 

. носким олектропon по леей простралстпеллпх положениях.
©ГОСТ 8 7 13 -5 0 "Шли сварных соединении" Автоматическая и лапу--'' 

аято;.\ "Плеская сварка регламентирует норму и размеры подготовки 
кромок и выполнение швов при дуговой механизированной (автома­
тической и полуавтоматической) сварки под Ллюсои. Дополнительно 
к этим стандартам винущели стандарты, которые регламентируют 
конструктивные элементы сварных соединений при механической 
сварке под флюсом ГОСТ 1 15 3 3 - 7 5  и при ручной дуговой сварке -  
ГОСТ 115 3 4 -7 5  для соединел.ад элементов под острым и тупым углом.

®Г 0 С Т  15 16 4-J&9" Сварные соединения и швы" Электр ошлаковал 
сварка регламентирует форму и размеры подготовки кромок и 

. выполненных швов при электрошлакэвой сварке.
8 . 1 6 ,  Предусмотренные для сварки зазоры всех типов соеди­

нений, в габаритные размеры не включать.
8.17Ксли при проектировании выявится необходимость приме­

нения типов соединений , черт. 4-29 , неуказанных в настоящем 
материале или в государственных стандартах, указанных .в п .8 . 1 5 , ,  
то конструктивные элементы сварного соединения изображают 
на чертеже в соответствии с ГОСТ 2 .3 1 2 - 7 2 .

8 . 1 2 ,  Размеры з чертежах, для которых должна быть 
предусмотрела ме; яическая обработка после сварки, рекомендуется 
проставлять в скобках. Припуск на механическую обработку 
сборок после сварки задается предприятием-изготовителем.

8 .IQ . Соединения по табл. 25 черт.5 и черт.28 взаимо­
заменяемы, замена должна быть отражена в технологическом 
процессе, без вяесе*?йя изменений в чертежи.

*
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9 .  НАПЛАВКА АШАТУРЫ

9 . 1 .  Выбор способов наплавки и присадочных материалов.
9 . 1 . 1 .  Наплавка предназначена для повышения износостойкости уплот­

нительных и трущихся поверхностей трубопроводной арматуры и деталей, 
работающих в условиях агрессивных ср ед , повышенных температур и давлений

9 . 1 . 2 .  Выбор материала наплавки производится проектирующим пред­
приятием.

9 . 1 . 3 .  Наплавку следует производить на коррозионностойкую сталь 
аустенитного класса марок 08XI8H I0T, 15Х18Н12СЧТЮ, I2X I8H I0T, I2XI8K9T, 
07Х12Г7АН5 и др. на углеродистую сталь перлитного к ласса марок ВСтЗсп, 
10 , 20  , 20К, 20ЛШ, 25Л11, 22К, 10Г2, 09Г2С, ЮХСНД, 20ХТ, 20ХЛ, I2XM,
15Ш , 20ХМ, 20Х М , 12ХШФ и д р .; на сталь мартенситного к ласса марок 
I4XI7H 2, 20Х13Л, 16ХВИ, 08X13, 12X17 и др.

9 . . 1 . 4 .  Рекомендуемые способы наплавки и присадочные материалы в 
зависимости от материала изделия, типа наплавки и условного прохода 
приведены в табл. 2 6 .

9 . 2 .  Присадочные материалы,
9 . 2 . 1 .  Для электродуговой наплавки уплотнительных и трущихся по­

верхностей рекомендуется применение электродов марок Щ -6 , ЦН-6Л,ЦН-6М, 
ЦН-12, ЦН-12Ы-67, 70НИ-13/НЛ, 4 8 2 -1 , У0НИ-13/Н1-БК, ЦН-2 и др. Сна ос­
нове стеллита ВЗК, ПрВЗК), ГОСТ 1 0 0 5 1 -7 5 , ГОСТ 9 4 6 6 -7 5 ; ЗИО-8, ОЗЛ-6, 
ЭА-ЗЭ5/9, ГОСТ 10 0 5 2 -7 5 , ГОСТ 9 4 6 6 -7 5 ; проволоки C B -I0X I7T , Св-ХЗх25Т, 
Св-07х25Н 13, CB-I0XI6H25AM6, CB-04XI9H9C2, СВ-04Х19Н9С2Ф2 ГОСТ 2246-70  
и НП-13Х15Г13ТЮ Т У З-145-81; ленты I0X I7T ; C B-I0X I7T + Св. 08Х20Н9Г7Т 
ГОСТ 2 2 4 6 -7 0 , СВ-08Х20Н9Г7Т ГОСТ 2 2 4 6 -7 0 ; порошковых материалов -  по­
рошковых проволок Ш-АН133 ТУ ИЭС 254-79  или ТУ 1 4 -4 -1 0 2 9 7 9 ; ПП-АН157 
ТУ ИЭС 4 2 9 -8 4 ; порошковой ленты ПП-АН150 ТУ ИЭС 2 5 3 -7 9 , ПЛ-АН151 ТУ 
ИЭС 4 2 9 -8 4 ; ПП-АН106 ТУ ИЭС 252-79  или ТУ 1 4 -4 -8 4 7 -7 2 ; стеллита ВЗК 
ОСТ 1 .9 0 0 7 8 -7 2 , ПрВЗК, ГОСТ 2 1 4 4 9 -7 5 ; флюса АН-26, AH-I5M, АН-348А 
ГОСТ 9 0 8 7 -8 1 ; двуокиси углерода ГОСТ 8 0 5 0 -7 6 , аргона ГОСТ 1 0 1 5 7 -7 9 . 
Применение других марок присадочных материалов -  с  разрешения головной 
проектирующей организации.

9 . 2 . 2 .  Все наплавочные материалы должны иметь сертификаты, пас­
порт и удовлетворять требованиям технических условий.

9 . 2 . 3 .  Применение тех или иных материалов для наплавки уплотни­
тельных поверхностей деталей определяет проектирующее предприятие.
Марка материала должна быть внесена в технические требования чертежа 
или спецификацию на материалы.

9 . 2 . 4 .  Электроды, проволока и ленты должны храниться рассортиро­
ванными по маркам и диаметрам в соответствии с требованиями ГОСТ 
9466—7 5 .



"  11' р.1 о  
детали

Ра‘1 IM j 'l .a  
дот ал/

Гслошн. t 
проход,Гу 0/ 0

Т1 п на: iai ленно­
го "г талла

I .  Уг^н-риди^тая 
с таль

Клип
Заклонка 
Золотник

50-150 20 >J3

100-300 15Х16Г2С

300 20X13

Корпус 50-150 20X13

100-250 15Х16Н9Г2С

300 20X13

2 . Коррозионностойкие
стали

Клин
Захлопка
Золотгшк

50-150 08Х17Н8С6Г

\

- Ф  ШО~ 600 ®  о в х т в сб в  
Зам ф

1, ,1 1 .0 .-0  -■ (Ч

Tac.v.va ; c

Гею  < т’усш Feкоме1 н у с* 1 гг •-
Пр ч е л-ч оспособ наплаы и садочнпй 'мтсрчдл

Автоматичен 1,^я im-AHI0bxJ
наплавка поро,,[ковои ТУ И70-252-79 или
проволокой ТУ 14-4-847-79

Автоматическая наплав- 
ка под флюсом

Автоматическая наплав­
ка сплошной лентои 
под флюсом

Автоматическая наплав­
ка самозащитной по­
рошковой проволокой с 
расщепленным электро­
дом

св-13Х25Т 
<]люс ЛИ-348А 
ГОСТ 0087-81

10Х17Тх)

ПП-Ш06х)
ТУ ИЭС 253-79 или 
ТУ 14-4-847-72

Допускается ЛН-26С 
ГОСТ 9087-81

Автоматическая наплав­
ка под флюсом

с в -0 7 '25HI3 
флюс АИ-348А 
ГОСТ 9087-81

Допускается АН-26С, 
ГОСТ 9087-81

Автоматическая наплав­
ка сплошной лентой 
под флюсом

I0XI7T

Автоматическая наплав­
ка порошковой проволо­
кой под флюсом

ПП-АН133
ТУ ИХ 254-79 ш  

ТУ 14 - 4 -К 29-79
ПП-АН133Г 
ТУ ЮС 364-83
флюс АН-26 
ГОСТ 9087-81

ТУ ИЭС 429-84 
М  1SM

@  1Г0СТ90*7-81
Автоматическая лов {$С6 - 0*/хш ?С2 

керамическим флюсом Св"С№хш?С2Ф2
керат ч ески й  ер»ю с  
завода  -  изгот овит еля 
армат уре/



Материал
детали

Наименование У сл о в н а
детали проход, Ду ( ш )

Тип наплавленного 
металла

150-ОСО 08Х17П8С6Г

300 08Х17Н8С6Г

13Х16КЬН5С5Г4Б

Корпус 50-150 08Х17Н8С6Г

Зан®

ГДТТ1, 2 ь -0 7 -2 16-80 С тр.89

Продолжение т а б л .26

Рекомендуемый Рекоме иду епый приса-
способ наплавки дочный материал

Автоматическая наплав­
к а  порошковое проволо­
кой расщепленным 
электродом под флю­
сом

Автоматическая наплав­
ка порошковой лентой 
под флюсом

Авто] Э ти ческая наплав­
к а  порошковой проволо­
кой под флюсом

ГОТ-АНПЗ
ТУ II-С 254-79  или 
ТУ 14-4-1029-79, ОС-АН/ЗИ 
ТУ ИСС 3 ( 4 - 8 3 ,
^дюс АН-26 
ГОСТ SC87-8I 
AII-I5M 
ГОСТ 90Ь7-Ы  
ПП-АП157 
ТУ и; С 489-84 
ПЛ-ЛН151
т у  нос ззе-ез
флюс ЛН-20П 
ГОСТ 9087-81

ШГ-АП 150  
ТУ ПЗС 253-79  
флюс АН-26 
ГОСТ 9С8 7-8 1 
А Н -151 
ГОСТ 9087-81

Ш1-АН 15 1  
ТУ КОС 429-84 
флюс АН 20П 
ГОСТ 9087-81

ПН-АН 13 3  
ТУ НОС 254-79  или 
ТУ 14 -4 -10 2 9 -7 9  
флюс АН-86 
ГОСТ 9087-81 
AH-I5M 
ГОСТ 9087-81

При, ечание
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9 . 2 . 5 ,  Сварочные материалы перед выдачей в производство необ­
ходимо прокаливать согласно режимам, приведенным в паспортах или 
технических условиях,разрабатываемых предприятиями-изготовителями.

9 . 2 . 6 ,  Прокалка может производиться не более 2 -х  р а з , не счи­
тая прокалку при их изготовлении,

9 . 2 . 7 ,  Перед употреблением сварочную проволоку необходимо 
очистить от ржавчины, загрязнении и масел.

9 . 2 . 8 .  Каждая партия материалов для наплавки перед запуском в 
производство, независимо от сертификатных данных, должна контроли­
роваться на твердость и химический состав наплавленного металла, а 
также на отсутствие в нем пор, трещин, раковин и других дефектов.

9 . 2 . 9 .  Партией считаются электроды одной плавки проволоки 
данного состава и одного диаметра, изготовленные по одному и тому

же технологическому процессу из компонентов одной партии.
9 .2 .1 0 .  Если присадочные материалы изготовлены заводом-потре­

бителем, то контроль химического со става  наплавленного металла до­
пускается не производить,

9 . 3 .  Наплавленный металл,

9 . 3 . 1 ,  Химический состав и твердость наплавленного металла 
должны находиться в пределах, указанных в табл. 2 7 .

9 . 3 . 2 ,  Для проведения контрольных испытаний производится кап- 
лавка на образец -сви детель,

© @  9 . 3 . 3 .  Химически!^состав наплавленного металла следует произ-

Г ть по ГОСТ 1 2 8 4 4 -Ж  ГОСТ 1£846-7В , ГОСТ 1 2 8 4 8 ГОСТ 12849- 
. ГОСТ 12В 50-Ж , ГОСТ 12852-^ 6 , ГОСТ 1 2 6 5 3 -Ж , ГОСТ I2 8 5 4 -J& ,

ГОСТ 12861-jSo. Химический состав должен отвечать требованиям та б л .27.
9 . 3 . 4 .  Проверку твердости наплавленного металла образца-свиде- 

теля следует производить в соответствии о требованиями ГОСТ 9 0 1 3 -5 9 , 
Твердость определяется как среднее арифметическое из пяти измерений 
в м естах , равномерно расположенных по окружности и должно отвечать 
требованиям табл. 2 7 , соответственно для каждого материала. При по­
лучении неудовлетворительных результатов повторного контроля партия 
бракуется,

9 , 3 . 5 .  Выявление пор, трещин,раковин и других дефектов оледует 
производить внешним осмотром наплавок,

9 . 3 . 6 .  Внешний осмотр следует производить до и после механи­
ческой обработки. При наличии' трещин наплавка бракуется.

*



Продолжение таб л .26

Материал
детали

Наименование
детали

Условный 
Проход, Ну (lot)

Тип наплавленно­
го металла

Ггкомендусцц.! 
способ наплавки

Рекомендуемый приса­
дочный материал

Примечание

150-660

«-

огл71к1’( г Ап тс ати̂ иская папллн- 
)3 порл'копо! провале­
но ПОД флюс см

Ш1-Л11131
ТУ 1[ (' 204-70  или 
ТУ М -1 - [Г 'Г :- г,9
m-м и л
ТУ ИГО 3 b 4 -3 j 
флюс АЛ-20 
ГОСТ 9 087 -Ы  
AII-IC.!
ГОСТ 0067-61

300-600 0Ш 7Н7С5Г2 Автоматическая наплав­
ка порошковой лентой 
под флюсом

ПП-АН150 
ТУ ПЗС 328-32 
флме АН-26 
ГОСТ 9067-81  
АН-150 
ГиСТ 9087-81

Ф

П р и м е ч а

„  H n ~ J 3 X f 5 W $ m  Т У o ~ m 5 - 8 f
' При типи наплавленного металла 2 0 )13  допускается применение проволоки РП-ЬС ( ЗАПяТ под флюсом с разрсше: * i LLKLA, 

©  Д л я  э с д $ и м с е к  и з  у т е р о б о с г в / *  с т с г е о  р а з б е й , о е г с я  н а л я а б к а  к о р п у с а  r n v r a  О в х / 7 Н 8 С Я г .  а  к л и н а  т и п а / С Х / 5 Н З Г 2 Т  
( С 8 - т Ш 7 Г  +  г р а н м и р с $ о ч н о я  n p o S c /ю ш  с б - c s \ S O Ь '9 г ? т /  п о  т е х н о  ю с а и  з а б о а а  -  и з г о т о в и т е л е

н и е . с разрешения головной премирующей организации допускается.

©

-  применение другиепособов наплавки, -  наплавочные материалы, указанные в таблице для коррозионноетонких 
материалов, могут быть применены для наплавки углеродистых сталей, -  наплавочные материалы, указанные .

флюсом т -ж по нтд зобоЗа- 
8б/сота слоя тпгаЗки Змм и

более 5ез У</ета припуска на Hob 0  мехРниуе с куну обработку
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9 .4 *  Подготовка под наплавку

9 . 4 . 1 .  Подготовка деталей' под наплавку производится путем ме­
ханической обработки (строжкой, фрезеровкой, расточкой или другими 
методами).

9 . 4 . 2 .  На наплавляемой поверхности детали перед наплавкой не 
должно быть загрязнений, окалины, глубоких рисок, заусен ц ев, г а з о ­
вых пор, шлаковых включений и других пороков металла.

9 . 4 . 3 .  Шероховатость поверхности под наплавку должно быть не 
более Ра 1 2 ,5  мкм.

9 . 4 . 4 .  Для наплавки не требуется специальных канавок или р аз­
делок если этого не требует чертеж. При наличии канавок или выто­
чек разделка их должна выполняться б ез острых углов и  резки х пере­
ходов с  радиусом скругления не менее 3 мм.

9 . 5 .  Квалификация сварщика

9 . 5 .  Х. К выполнению наплавочных работ допускаются аттестован ­
ные сварщики; для автоматической наплавки не ниже 2  р азр яд а, для 
ручной -  не ниже 3 разряда, прошедшие подготовку по наплавке со­
гласно программе, утвержденной на предприятии и получившие право 
на допуск к наплавочным работам.

9 . 5 . 2 .  При перерыве в работе по наплавке свыше шести месяцев 
сварщик перед допуском к работе вновь должен пройти дополнительную 
подготовку и подтвердить право на допуск к наплавочным работам.

9 . 5 . 3 .  Каждый сварщик должен иметь индивидуальное клеймо, без 
наличия которого наплавочные детали не подлежат приемке.

9 . 6 .  Общие технические указания.

9 . 6 . 1 .  На каждую наплавочную деталь должна быть разработана 
технологическая документация, в  которой приводятся:

а )  эскиз заготовки детали под наплавку со всеми необходимыми 
размерами, гарантируз дими получение слоя наплавки по чертежу;

б) размеры наплавки с учетом припуска на механическую обработку;
в )  требования по механической обработке и последовательность 

выполнения операций контроля, обеспечивающие получение заданных по 
чертежу размеров наплавки.

г )  режимы наплавки, марки наплавочных материалов я  количество
сл о е в . .*  *
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9 . 6 . 2 .  На однотипные детали должны быть разработаны типовые 
технологические процессы.

9 . 6 . 3 .  Наплавку следует производить в нижнем положении на вра­
щающемся столе или в специальном приспособлении. Перерывы при нап­
лавке типа ЦН-Ь, ЦН-12, ЦН-2 не допускаются.

9 . 6 . 4 .  Прилегающие к наплавке поверхности, не подлежащие после­
дующей механической обработке, для предохранения от попадания 
брызг наплавленного металла должны быть покрыты асбестом , медной 
фольгой или другими материалами.

9 . 6 . 5 .  Дня предотвращения растекания наплавленного металла (в 
конструкциях арматуры, где это доступно) рекомендуется применять 
медные или графитовые накладки.

9 . 6 . 6 .  Перед наплавкой детали должны быть подвергнуты предва­
рительному подогреву (в  печи или индукторами). Для углеродистой и 
низколегированной сталей допускается нагрев ацетиленокислородным 
пламенем. Данные о температурах предварительного и сопутствующего 
подогревов в зависимости от марки основного и присадочного материа­
лов и условного прохода приведены в табл. 2 8 .

9 . 6 . 7 .  В процессе наплавки не допускается охлаждение детали до 
температуры нижнего предела температуры предварительного подогрева. 
При остывании или в случае вынужденного перерыва в работе деталь 
помещается в печь с  заданной температурой.

9 . 6 . 8 .  На рабочем месте сварщика должны быть предусмотрены 
приспособления, предохраняющие детали от остывания (вмонтированные 
в стол  электропечи, асбестовы е кожухи и прочее).

9 . 7 .  Технология наплавки

9 . 7 . 1 .  Злектродугопая наплавка
9 .7 .1  Л .  Наплавка электродами марок ЦН-6, Щ -1 2 , ЦН-6Л, ВД-6М- 

^ 6 7 ,  У0НИ-13/НН, ПП-АН133, ПП-АНЮ6,
^ПЛ-АН150, Ш "12л13АГ16 Т д о Ж ш /йроизвониться на постоянном токе 

обратной полярности (плюс на электроде, минус на изделии).
9 . 7 * 1 . 2 .  Для питания сварочного поста рекомендуется использо­

вать  однопостовые или многопостовые источники питания постоянного 
т о га .

ф  9 . 7 . 1 , 3 .  Для получения твердости наплавленног^ м ^ ^ ^ ^ в ^ д о ^ д е -  
л а х , указанных в т а б л .27 раздела "Наплавочные материалы"^ в случае 
наплавки электродуговым и аргоно-дуговым способами.Бысота наплавки 
после окончательной механической обработки должна быть не мен^е 5*
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Таблица 27.

Химический состав и тв* рдость наплавленного металла

С о д е р ж а н и е  э л е  м е н т  о в
материала . * Углерод ! Крсышй 1 » j Xpon j Марганец! Никель* Питан (Молибден 1

■во Сера ! фоОрР

1 t * Ф*не Mines * i 4  ! не более

I .  ЦП- 6 0 ,12 5 ,0 -5 ,8 16 ,0-18 ,0  1 ,0 -2 ,0 6 ,0 -9 ,0 - - 0,04 0,04

3. ВД- 12 0 ,18 4 ,5 -5 ,8 14 ,0-18 ,0  3 ,0 -5 ,0 6 ,5-10 ,0 5,0—7,0 0 ,9 -1 ,4 0,04 0,04

з . да- 61 0 ,05-0 ,12  4 ,8 -6 ,4  ' 15-18 1,0-20 7-9
' 1 - - 0,025 0,03

4. ЦН-12М-67 0 ,08-0 ,18  3 ,8 -5 ,2 14-19 3-5 6 ,5 -10 ,0 - 3 ,5—7 ,0 0,025 0,03

5. ЦЦ-6М-67 0,12 5 ,0 -6 ,2 15 ,0 -17 ,5  I , 0 -2 ,0 6 ,5 -9 ,5 - - - 0,04 0,04

б. У0НИ-13/Н1-ЕК 0,06-0 ,12 30,0-33 ,0 7 ,8 -9 ,0 - I , *3-2,4 0,03 0,035 '

7. У0Ш-13/Ж 0 ,2 0 ,4 13 0,7 - - - 0,02 о ,сз

8 . ПП-АН106 0 ,1 2 -0 ,2 - 12,5-14 ,5 - - - 0 ,04 0,С4

9 . ПВ-АН133' 0,12 4 ,9 -5 ,9 16,0—19,0 1,0—2 ,0 7,8-10 - - - . 0 ,04 0,04

10. ПЛ-1Н150 0,12 5 ,0 -5 ,8 16 ,0-19 ,0  1 ,0 -1 ,8 8,2—9 ,6 Г-0,3 - - 0,04 0,04

@ 1 1 . ifiSft 0,12 - 16-18 - в, 2-0 ,5  ** - 0,025 0,035

12. ШЫ2ПЗАИ0Т 0,13-0 ,4t 0 ,5 -0 ,8 12*0-14,5 7 ,5 -11 ,0
Вольфрам Кобальт

0,15-0,2 Железо
0 р 03 U,U4

13. Стеллит ВЗК I , 6 -2 ,3 I , 5 -2 ,5 26 ,0-32 ,0  4 ,0 -5 ,0 59,0-65,1 1 ** “ остальное

© й . с ъ - о ш б ш з '0.2 f,2 7 4 -7 7  2,5 8 -7 0 •*- — — _ _ 0,04 8,09

ф  (5- Сб -73X25Т • ЦТ-0 .2 0 ,8 - f,2 7 4 -78  7 ,6 -2 9 0,6 . -- — 0 ,04 0,04

*) после термообработки
/ ч

S -

Ф /б . С6-04Х79Н9С2 ол 7 ,5 -2 ,0 73,0-79.0 0 .8 -7 5 Ф-д,о — — 0,04 0,0̂
© Й C6-04X79N9C2 ол 4 ,8 - $ 4 75,0-78.0 /,0‘ZQ 6,0-9,0 - - — 0,04 0,04

! Твердость наплавлен- 
I Него металла по Рок- 
! веллу

27/33 
40-52 
28-37 
38-50 '
27- 37
До термообработки 22-2J 
После термообработки 
40-48 
33-48
28- 32*)
27-34
27-34

-39/3& * 2 5 ~ * 3 * * ®
16-18
40-50

200
ЗОО-ЯЗОН&Ф

—4 3 0 ~

27
22-37

Ф  # х )  п о с 4 е  т е р м о о б р а б о т к и  к о  
Ф  П р и м е ч а н и я  • 7  Р а з р е ш а е т с я  контрол

я 9 6/6.
контроле химиуеското состиВа наплавленного металла яра hqjtuvuu сертиеракаго проазбрдигб яо основным элементам. 

Углерод, хром, пикет, кремний , ,
2  71pu ноппобхе типа 20X73 7 проволокой св- ЮХТ7Т, сё̂ тзх25Т,\Лв-М~/Об) допускается снижение хрома б  наплавленном металле во 70% 
З.ёстги при наплавке проволокой св-/ЗХ25Г указывается весам . твердость, го она должна обеспеп$агеся путем соответствующей 

Технологии, либо термообработки В соответствии с  п987& „ щ
9  П р и  а в т а м а т и у е с к о й  н а п л а в к е  д о п у с к а е т с я  с н и ж е н и е  к р е м н и я  6  н а п л а в л е н н о м  м е т а л л е  7 / ю а  п д м - л о .,___

т в е р д о с т и )  в  п р е д е л а х  д о п у с т и м ь т х  д л я  Д а н н о г о  т и п а  н п п п г у Я —  -



, 4 4 - ^ 4  з< р .м -

Таблица 28

РЕКОМЕНДУЕМЫЙ СОПУТСТВУЮЩИЙ И ПРЕДВАРИТЕЛЬНЫЙ ПСЩ01РЕБ

I I I I I
Марка основного IМарка присадочного { Условный ! Температура реко- ! Температура рекомендуемого

металла (материала { проход, ! мендуемрго предва-! сопутствующего подогрева,
f т  I ритедьного подогре-t С

_________________ 1____________________ !___________ ! _ва, !ЧЗ_____________ |__________________________ „

Углеродистая Ш1-АН106 менее 25 Без подогрева
сталь < 25-350° 250-550° ------

К оррзионн ост ойкая 
сталь

ГН-12!А-67,
Ш -12-67

. ueiee25 
1 ^500

Без подогрева 
Не ниже 500 —

i
!
j
i

: ш-б,
Ш-бГ^б7, ] 
Щ-6Д

менее 65 
! 65-150 
| 150-300

Без подогрева 
Не ниже 200 
Не нике 300

ii
| Не ниже 300

!
i

Стеллит ВЗК
i !

| £*300
1 , 

о* сл 0 1 со 8 650 -  800

ПП-АН133 ^200
200-300

Без подогрева 
300-350 300 -  350

O
8

W
L

0
 W

U
ld

V
d



Продолжение табл. . 28

<___
Парка основного 
металла

! Марка присадочного | Условный  ̂Температура реко-
\ материал I проход, мм ! меддуемого пред-
I | [ варительного по-
i i j догрева,°С

j Температура рекомен- 
! дуемого соцутствую- 
[ щего подогрева, °С

•
[Ш-АН150 *  200

; 200-300
: Без подогрева 
I 350 -  400° —

УОНП 13/Н1-БК . ^  SQO г Без подогрева 1
[

* I0XI7T , 6 200 Без подогрева 1

'
таш  1 3 / н к  ; s o o - з о а

\
i

300 -  350°

Примечание; возможность отказа от предварительного подогрева при наплав­
ке рассматривается непосредственно на заводе-изготовителе и 
отрабатывается на опытных партиях.

9
6

o
f-

M
-M

-o
z

u
iL

JF
d
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г, т и ti '  M cU e e  6 /U W  '
. / . 1 . 4 .  Наплавка порошковой проволокой ПП-АН133 и порощко-

®^мм ( б е з  
®  9 .

Стр. 96  
■ по температуре ниже. т с

проволокой 1Ш-АН133 и порош 
вой лентой ПЛ-АН150 производится под флюсом АН-26 ГОСТ 9 0 8 7 -i  
лн- i a s  по чмту—  ГОСТ т н и

или

9 . 7 . 1 . 5 .  При наплавке электродами марки У0НИ-13/Н1-БК каждые 
последующие проходы следует выполнять после охлаждения предыдущего 
до температуры от 50 до 1 0 0 °с .

9 . 7 . 1 . 6 .  При многослойной наплавке после выполнения каждого 
слоя необходимо тщательно удалять шлак.

®  9 . 7 . 1 . 7 .  Рекомендуемые режимы наплавки в  зависимости от диа­
метра -электрода- приведены в  табл. 2 9 .

Примечание:
I .  При наплавке первого слоя необходимо стремиться к меньшему 

проплавлению основного м еталла, душ чего рекомендуется выполнять 
наплавку на повышенной скорости и на нижнем пределе по значениям 
сварочного тока.

2 .  При наплавке электродами марок Щ -1 2 -6 7 , ЦН-12М-67, Щ -6 , 
ЦН-6Л, 1Щ-6М-67 в труднодоступных м естах допускается увеличение 
силы тока н з 255?

® s a ,m a  *
9 . 7 . 2 . 1 .  Аргоно-дуговая наплавка стеллита должна производиться 

от источника питания постоянного тока на прямой полярности (минус 
на электроде и плюс на изделии).

9 . 7 . 2 . 2 .  В качестве неплавящегося электрода следует применять 
@  прутки из итерированного вольфрама по ■ -ТУ ■ 4 8 -21 -10Т^74~ или лантани- 
ф рованного вольфрама по ТУ 4 8 -1 9 -2 7 -8 8 .

9 * 7 . 2 . 3 .  В качестве присадочного прутку для наплавки следует 
©применять стеллит марки ВЗК по ОСТ X .90 0 7 8 -7 8  или ТОСТ 2 1 4 4 9 -7 5 .

В качестве защитного г а з а  -  аргон сортов высший, I  и 2  по ГОСТ 
1 0 1 5 7 -7 9 .

9 . 7 . 2 . 4 .  Аргоно-дуговую наплавку следует выполнять при переме­
щении горелки справо налево, ось мундштука горелки необходимо рас­
полагать под углом от 70  до 80 °  к  наплавляемой поверхности, приса­
дочный пруток -  перпендикулярно к оси мундштука.

9 . 7 . 2 . 5 .  Рекомендуемая сила тока при-наплавке от 1 4 0  до 160 А 
при диаметре вольфрамового электрода 5 мм, при диаметре электрода
4  мм -  I0 Q -I4 0  А, при диаметре 3  мм -  8 0 -1 0 0  А. На последнем прохо­
де наплавки сила тока уменьшается .на ЗС$.

3 . 7 . 2 . 6 .  Высота наплавки стеллита для обеспечения твердости в
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Таблица 2 9

РМОЬВДУЕШЕ РЕЕШЫ НАПЛАВКИ

Ьарка наплавочного 
материала

j! Диаметр,
j! мм

Сила сварочного 
. тока, А

( Напряжение, В
!i

| Скорость наплавки, 
! к/ч

ИН-6, ЦН-6Л, 1 з 80-100 N }

ЦН-6М, ЦН-6М-67, 4
II0-I40 —

ДН-12-67, ЦН-12М-67 ! 5 „ 180-190
-  .... -  - ........ -

Стеллит ВЗК 4 - 100-140 j
(ЦН-2) ! 5 160-200 . —

i 6 200-240 1

УОШ I3-HI-EK
1

3 100-120
Г !

i
4 II0-I30 - —
5 ' 140-160

ПП-АН133 2,8 260-320 26-28 18-25
3,6 340-380 32-36 15-20

Ш1-АНЮ6 2,8 260-320 24-26 18-25
ПЛ-АН150 20x4,0 650-700 32-36 14-22
лента I0XI7T 550-650 32-36 15-20

ф С 6 - -  О 7X2.5мз У 320-400 28 -35 в -f/
ф сб~ m z s r 4 270-350 ‘‘ 28-35 6- //
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Продолжение табл. 29

Марка наплавочного Диаметр, j Сила сварочного ! С к о с о с т ь  д а п л а в к и ,
материала мм ! тока, А 

!

| Напряжение, В 

г
i -л/ч
г

. 70НИ -  13/НЖ 3
1
! 80 -  100

!

4 НО -  140 :
5 140 -  170 \
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пределах от 40 цо 50 НРС при аргоно-дуговом способе наплавки и нап­
лавке электродами марки ВД-12М-67 должна быть не менее 4 мм. Для 
наплавки направляющих поверхностей применяется наплавка высотой Змм 

и твердостью НЕС ^  3 5 .
9 . 7 . 3 .  Газовая наплавка.
9 . 7 . 3 . I .  Газовую наплавку стеллита следует производить ацетилено- 

кислороцным пламенем (ацетилен газообразный технический по ГОСТ 
5457 -75  и кислород технический по ГОСТ 5 5 8 3 -7 8 ) с  применением при­
садочных стержней марки ВЗК по ОСТ 1 .9 0 0 7 8 -7 2  или ГОСТ 2 1 4 4 9 -7 5  и 
флюсом следующего со ст а в а :

а ) плавиковый шпат -  25# ФКС-95А ГОСТ 4 4 2 1 -7 3
б ) бура прокаленная -  50# ГОСТ 8 429 -77
в )  борная кислота -  25# ГОСТ 1 8 7 0 4 -7 8 .
9 . 7 . 3 . 2 .  Номер наконечника горелки следует выбирать в зависимос­

ти от размеров наплавляемой детали. Давление кислорода в горелке 
должно быть от 4 цо 5 кгс/см^, ацетилена -  0 , 2 - 0 ,5  кгс/см2 .

9 . 7 . 3 . 3 .  Газовую наплавку следует производить восстановительным 
пламенем со средним избытком ацетилена. Окислительное или нейтраль­
ное пламя не допускается.

9 . 7 . 3 . 4 .  Перед наплавкой основной металл следует довести до ’’з а ­
потевания", т . е .  до появления на поверхности блестящей пленки, со ­
стоящей из мелких подвижных капель, после чего в зону пламени го ­
релки следует ввести  присадку, которая при расплавлении наносится

на поверхность детали.
9 . 7 . 3 . 5 .  Образовавшийся в месте окончания кольцевой наплавки 

местный наплыв следует довести до расплавления с целью выравнивания
толщины наплавленного слоя.

9 . 7 . 3 . 6 .  Ддя обеспечения необходимой твердости наплавленного м е- 
таблла высота слоя наплавки не должна быть менее 3  мм без учета 
припуска на механическую обработку.

<D ~-9^в^Г^-Необходимос-ть-проведе^шя-Фермической-обработ-ки-наплавл£ж- 
-ныэе-деталей-ть^режкмы-е е-онре целяютея-марко1Ьое-новного и наплавлен— 
-ного-материала'-и-должны-оговариватьоя-к-онстр)уктор&коЙ-йли-те«ноло—

rt ГГ-АЙ—trАизишлТТФ̂УГТТТЛTjfr_“ JO “ UtJA ид ДЩдПЧУ П. 1U> JJprl С
®  -9 . 8 . 2 . ' Иеред-укладкой-деталей-на-чгед-печд--необходимо проверить 
-«справное т-ь-нагревателъных-элементов-^и-кенфрельно-и эмеритальная-
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9 .8 .  Термическая обработка наплавленного металла.

9 .8 .1 .  Необходимость проведения термической обработки наплавлен­

ных деталей и режимы ее определяются маркой основного и наплавленного 

материала и должны оговариваться конструкторской или технологической 

документацией, если не указаны в настоящем документе.

После наплавки электродами марки ЦН-12М, ЦН-6Л, ЦП-2, а также 

после автоматической наплавки материалам аналогичного химического 

со ст а в а , наплавленные детали подвергаются термообработка, если нет 

специальных указаний в КД:

1) из сталей марок I2XI8HIUT, Х2ХХ8НЭТ, 08XI8H I0T, Т2ХХ8Н9ТЛ -  

термообработка при температуре 850-87U°C или 950 -970°С ;

2 )  из сталей марок 2 0 , 22К, 09Т2С, 10Г2, 25Л, 20104 , 20ГМЯ и др. -  

термообработка при температуре 600 -650°С ;

3 )  из сталей марок I0XI7HI3M3T, I0XI7HX3M2T, 08Х17Н15ШТ, 

I2XI8HI2M3TJI, 12Х18Н12М2ТЛ, 08Х22Н6Т, 08X2IH6M2T, 07X2II7A II5, 

15Х18Н1204ТЮ, 16Х18Н12СЧТЮЛ -  термообработка при температуре 

95 0 -9 ?0 °С ".

9 .8 .2 .  Перед укладкой деталей на под печи необходимо проверить 

исправность нагревательных элементов и контрольно-измерительных при­

боров печи.

3 Нов.
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9 , 8 . 3 .  Под печи слсдуот очистить от окллшш И выровнять,
9 .8 * * ,  Садку печи следует комплектовать родственными по р е- 

кш у термической обработки деталями. В случао производственной 
необходимости могло подбирать садку с деталями различного соче- 
ния.В отом случае режим термической обработки назначается по мак- 
симальному сечению.

9 . 8 . 5 .  До термической обработки нашювлошшо поверхности долж­
ны контролироваться внешним осмотром или с применением лупы трех­
пятикратного увеличения для выявления следующих дефектов; <

а )  трощины в  наплавленном металле и околошовной зоне;
б )  пор,раковин,шлаковых включений и т .п .
9 . 8 . 6 .  Контроль с помощью цветной или люмиаясцентной дефек­

тоскопии следует производить для выявления трещин на окончательно 
механически обработанных поверхностях,не обнаруженных при внешнем 
осмотре.

9 .8 .7 .  Цветная или люминисцентяая дефектоскопия должна произ- 
©  водиться по ОСТ 5.9537-^1' по П классу чувствительности.Необходи­

мость этого вида контроля оговаривается в чертеже или в техничес­
ких условиях на изделие.

9 .8 .8 .  Если термическую обработку невозможно выполнить непос­
редственно после наплавки,допускается наплавленные детали охлаж­
дать в горячем песке иди в печи,за исключением стали марки 1Ш7Нк 
и наплавки ЦП-I2M -67,для которых термическая обработка должна 
производиться сразу после наплавки,

9 . 8 . 9 .  Наплавка образца-свидетеля производится в условиях, 
аналогичных условиям наплавки контролируемых деталей с соблюдени­
ем режимов наплавка,тврмооброботки и охлаждения.

9 .8 .1 0 .  При обнаружении дефектов в деталях после окончательно? 
термообработки,после исправления дефектов наплавки допускается 
повторная термическая обработка не белее одного р а за ,

9 . 8 . 1 1 . Время выдержки исчисляется с момента достижения изде­
лиями заданных температур.

9 .8 .1 2 .  При наличии в чертеже стали марки I4XI7H2 требования
к стойкости и межкристаллитной коррозии длительность отпуска долж­
на быть не менее 5 часов при температуре 6 8 0 -7 0 0 °С,охлаждение с 
печью.
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9 .8 .1 3 .  Время выдержки при температуре отпуска следует брать из 
расчета от 3 до 3 ,5  минут на I  мм наибольшего сечения детали, но не 
менее 2 -х  часов.

9 .8 .1 4 .  Рекомендуемая температура предварительного подогрева ука­
зана в таблице 28 .

Температура предварительного подогрева и температура загрузки в  
печь наплавленных деталей определяется технологическим процессом или 
другой НТД предприятия-изготовителя.

3 .8 .1 5 .  При выгрузке деталей из печи охлаждение их следует произ­
водить на стойком возд ухе.

9 .8 .1 6 .  Для обеспечения заданной твердости наплавленного металла 
типа 2л13 и для снятия внутренних напряжений необходимо производить 
термическую обработку (о тп у ск ). Температура отпуска и время выдержки 
от 2 до 5 часов устанавливается в зависимости от заданной твердости 
наплавленного металла и размеров наплавленных деталей. Ориентировочно 
температура отпуска наплавленных деталей в завис™ ости от заданной 
твердости принимается в пределах:

1) при твердости № 2 4 0 -3 0 0  кг/мм2 , температура отпуска 600-650°С ;
2 ) при твердости HB=30I-350 кг/мгл2 , температура отпуска 550-600°С ;
3) при твердости ПВ=35Х-400 кг/мм2 , температура отпуска 400-540°С .
Температура печи при загрузке в нее наплавленных деталей должна

быть не более 300°С. Охлаждение деталей производится с  печью до тем­
пературы 300°С , после чего допускается производить охлаждение в печи 
с  открытой дверцей или на воздухе.

Если термическую обработку невозможно выполнить непосредственно 
после наплавки, допускается наплавленные детали охлаждать в горячем 
песке или в печи с последующим обязательным проведенном термической 
обработки.

9 .9 .  Контроль наплавленного металла.
9 .9 .1 .  На границе сплавления наплавленного металла с  основным ме­

таллом не допускаются трещины, непровары, подрезы. Допускаются чер­
новики длиной до 80 мм и шириной до 3 мм.

9 . 9 . 2 .  В наплавленном металле все х  видов уплотнений трещины не 
допускаются. Дефекты размером 0 ,2  мм и менее не учитываются.

9 . 9 . 3 .  После механической обработки уплотнительных поверхностей 
в конструкциях с  плоским уплотнением (задвижки, клапаны) Ду 200 мм 
и более допускаются следующие дефекты:

1) Ду 2 00 -500  не более 5 штук размером не более 1 ,5  мм;
2) Ду свыше 500 до 800 не более 10 штук размером не более 2 мм,

3 Зам.
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в) Ду свыше 800 не бол о о 15 штук размором до более 2 мм. 
Расстояние между дефектами до должно быть мопсе 20 мм.
9 .9 * 4 ,  На боковых (неушютпителышх) п оверхл остях дону о дастся 

поверхностные поры, раЬовшщ, шлаковые включения размером не более
I  мм.,расстояние между дефектами -  но меиое 20 мм,скопление мелких 
пор или раковшш размером не более 0,5мм площадью не более 2 см2 
в четырех местах поверхности детали,

9 .9 .5 ,  В кояструкциях,выполненных с конусным или ножевым уп­
лотнением, по линии уплотнений (или пояску) никакие дефекты не до­
пускаются,

9 .9 .6 .  Допускаются отдельные поры, или раковины размером не 
более I  мм в количестве не более 3-х штук, находящиеся на расстоя­
ний не менее 2 ,5  мм от линии уплотнения.

9 .9 .7 .  На направляющих поверхностях допускаются без исправле­
ния следующие дефекты наплавки,не влияющие на работоспособность 
изделия:

а )  раковшш размером не более 1 ,5  мм,глубиной до 0 ,5  мм в ко­
личестве не более 2 -х  штук на площади 25 см2 ;

б) да поверхностях, не имеющих рак овин, допускаются участки скоп­
ления мелких пор или раковин (размером не более 0,5 мм) площадью
не более 0 ,4  см2 в двух местах поверхности детали.

9 .9 .8 ,  На отдельных ведах арматуры, поусловиям работы которой 
могут быть допущены дефекты, превышающие по размерам или по коли-* 
честву перечисленные в разделе указание об этом следует внести в

© Т э Телейною * Ьегаша пМводит̂  при у ^— иш 1ылш_ ̂  ̂  ̂

поверхности- наплавки- по- чертежу о пряду оком iia-oat 
-йнчеокую -обрабозд-гн е-бодее-Оуб мм,-

■Ддя -детале й-в -недвду-отимыми для замора -павер-хкоотямя- коптролв
-тв ердости -наплавки следует -дроизводить--аа- абразде- ов^детеде-,-марка' 
-материалау-которог-Оуформа-ра5делдигразм9рц конфигурации дадлавкд и- 
-режим термообработки- деджаы- полп-оотью ооответотв-овать требованиям- 
-чертежа- да контролируемую яа-ртню- деталей. Замер-тверд-вотя пашню*
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Тип о б р а зц а  определяется  нопмдтивндр теяниуеркри 

-мыл- одним сварацяк ом , матеряалами ода ой и т ой ■ же партии, п о техподо-

9 .1 0 .  Исправление дефектов наплавки.

9 .1 0 .1 .  Детали с допустимыми дефектами в наплавке или в зоне 
сплавления допускается исправлять повторной наплавкой,

9 .1 0 .2 .  Обнаруженные дефекты должны быть удалены механически 
способом до здорового металла с последующим, контролем подготовка 
поверхности к повторной наплавке отделом технического контроля,

9 .1 0 .3 .  Подготовка деталей под повторную наплавку должна про­
изводиться согласно требованиям раздела 9 .4 .

9 .1 0 .4 .  Повторная наплавка должна производиться с предвари­
тельным подогревом и с последующей термообработкой в соответствии 
с требованиями , руководящего технического материала.

9 .1 0 .5 .  Контроль качества наплавки при исправлении дефектов 
должен производиться согласно разделу 9 .9 .

9 .1 0 .6 .  Исправление наплавки допускается производить не белее
двух р аз . Возможность дальнейшего исправления решается главным 
сварщиком ' 1 или главным инженером завода.

® 9.10. 7 При исправлении едини<///б/зс дефектов б  нап- 
любленном металле допускается, за  исклюгением нап­
лавки электродами ЦН-/267, термообработку после 
наплавки не производит .

ф 9ПО 8 в  отделенб/эо слууаязс допускается иелро&е- 
Ние единиине/ос десректов без удаления наплавки по 
согласованию с базовым предприятием.
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Ю.ТК/ЛША Б'ШЦСШЯТИ И 11РО.^ЗДОТПлИ;!АИ 
СЛНнТЛРий Jk }A ЦШТРОДЛ'ОЬОЛ M m ’.

1 0 .1 .  Производство сварочных работ д о л и т  осуществляться в
соответствии с "Правилами техники безо» юности и производствси­
лой санитарии при электросварочных работай'1, утвер/нденшпп Ц1{ 
профсоюза рабочие машиностроения от о января 1 X 0 года с и в ч л п - 
илп\', от Ло н/ви>а'!7 и С s  г 'ч а ,  еэгчасэ^ачпггх с госу­
дарственной caiiUTapuoii инспекцией ССОР.

1 0 .2 .  Лица, поступающий ла работу в качестве электросварщиков 
должны проходить предварительный медицинский осмотр.

1 0 .б .В  сборочно-сварочных цехах и ла участках должна лр ш о- 
пяться система одного общего или комбинированного (общего плюс 
местное) освещения. 'Лоэаиисшо от принятой системы Ъсззещешюсть 
на полу помещения от светилыш ков общего освещения должна бить 
не менее 50 люкс при лампах накаливания и 150 люкс при люшше- 
сцентлнх лампах.

1 0 .4 .  При выполнении электр оду г  свой сварки несчастные случал 
в основном могут произойти в результате поражения электрическим 
током ,светового излучения д у ги ,а  также в результате ожогов кап­
лями металла и шлака.

1 0 .5 .Каждое предприятие, пронзведящее электросв арочные работы, 
должно разработать подробные инструкция по технике безопасности 
для сварщиков ручной и автоматической сварки под (плюсом с учетом 
местных условий .  t

1 0 .С .В  связи  с выделением при сварке в  защитный га за х  пла­
вящимся электродом значительного количества пыли и га зо в  до обхо­
дим о оборудовать сварочные цехи и участки" местной я обще обменной 
приточно-вытяжной вентиляцией, желательно с  направленным потоком ( 
свеж его воздуха.При аргоно-дуговой сварке образуется азон ,ко то­
рый при высоких концентрациях токсичен и должен быть удален. Уг­
лекислый газ,подаваемый в зону д уги , под действием высокой темпе­
ратуры р азлагается  на окись углерода(ядовитый г а з )  и кислород. 
Окись углерода образуется также за  счет окисления углекислым г а -  

. зои расплавленного металла.Однако выходя из зоны сварки и попадая 
в  золу низких температур,окись углерода соединяется с кислородом 
л образует не ядовитый углекислый г а з .  При работе в стесненных у с -
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ловлях и в труднодоступных местах при сварке следует применять 
индивидуальные средства защиты.

10 //.При электрэидаковой сварке пмвет место большой объем кпд- 
кого металла и гшака. При нарулэлпп технологии воздохни выбросы 
мидкого металла,поото,'.у необходимо строго следить за уровнем ван­
т о з а  состоянием системы подачи воды. Категорически запрещается 
во время сварки находиться иод ползуном,подкладкой или пормои, 
чтобы при вытекании мидклх металл или итак не лопал ла оде;иду .

1 0 .8 . Ддг ышистрация пред по нятия д алии а обе с не члт ь п ов с эди евя ьш 
контроль за соблюдением требовании технологического процесса и 
инструкцией по технике безопасности и периодически проверять зна­
ния рабочих но технике безопасности.

Ю.Э.Йри контроле и испытании сварной арматуры долгий соблю­
даться правила по телике оезопасности и производственной сани­
тарии в соответствии со следующими иоркатшнэ-тгхнпчееннми доку­
ментами:

"Правила технической эксплуатации электроустановок потребите­
лей а правила техники безопасности при эксплуатации установок 
потребителей!",утвержденные Госэнергонадзором 12.04.69. 
фГост и'.ОиОТ 0 га 'Кабели и каОелы!ая ардатура.Требования 

безопасности."
"Основные саллтарлие правила работы с радиоактивными вещества­

ми и другими источниками ионизирующих излучений ООП-72)" утверж­
денные Минздравом СССР 10 апреля 1972 г .

"Нормы радиационной безопасности (НРБ-76)", утвержденные Мпн- 
здравом СССР 7 июня 197и г."Правила безопасности при транспорти­
ровавши раддоактизлых веществ (ПБТРВ-7П)",утвер/дешше Шшздра- 
вом СССР 29 декабря 1973 г .

ГОСТ 12 .2 ,018.-76"Аппараты рептгеновокне.Общио требования безо­
пасности.""Правила техники безопасности и промсапитарпи при ультра! 
звуковой дефектоскопии",разработанные Московским научио-последова-v 
тельекпи клиническим институтом ш.Н.Ф.Нлодимпрского,"Правила, 
устройства и безопасной эксплуатации сосудов,работающих под давле­
нием /' у тв ер) дешше Госгортехнадзором СССР от 19.мая 1970 г. 
фОСТ ££~2О44-;0.".Тч1 стыковых сварных соединений сосудов и ап­

парат ов, работающих под давл е jшем.Meтодика у л ьтразву ков ого кoj 1троля 
ф  ОСТ :J'>207<j-oeJ>nlniii угловых сварных соединении сосудов и алпара-
т //''Ш '1 Я 1£ Л Л,,п,и 11 ,мшси •" Мет°А шеа ул ьтра звук ов и го контр оля*.

JUT сьарних соединений сосудоь и япдардаВ,
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работающих под давлением. РадиографуческиП метод контроля."
"Правила по технике безопасности при работе па стендах дли гид­

равлического испытания оборудования,выпускаемого заводами химичсс- 
кого и нефтяного « а в т о ст р о е н и я ", разработанные Мшшшмашем I 2 .0 5 .7 l 

®  ГОСТ 1 2 Л . 0 0 4 - i n . Пожарная безопасность.Общие требования.
©ГОСТ 1 2 ,1 .0 0 3-5&.Общие требования безопасности,

ГОСТ 1 2 .1 .0 0 7 - 7 6 .Вредные вещества.Классификация и общие требо­
вания безопасности,

ГОСТ 1 2 .1 .0 0 8 -7 6 .Биологическая безо п асд ость . Общие требования.
ГОСТ 1 2 11 .0 1 0 -7 6 .Взрывобезопасность.Общие требования.
"Санитарные правила но радиоизотопной деф ектоскопии ."утверж ­

денные Минздравом СССР 7 .0 8 ,7 4  г .
Типовые правила пожарной безопасности промышленных предприятии, 

утвержденные ГУПО МВД 2 1 .0 8 .7 5  г .
"Временные требования безопасности при работе да стендах для 

пневматического испытания оборудования,выпускаемого заводами Мня- 
химмаша 1,1.,ВНИЛпефтемаш, ,  1975 г .
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Сварочная проволока
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Химический состав флюсов для свррки

Присоление 2 
Рекомендуемое

Нарва 
флюса j

i!

Ставдарт Химический состав
[ 7
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| А г |
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[ Г н
1 1 ! мпо ; пйп

Г
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0СЦ-45Ы гос1а/®
9087 ■£» 38,0- 1 38,0- :не 00- нс 00- 6 ,и- [не 5о- 2,0 0,15 0,10

44х0 44,0 :лее6,5 лес2,5 .9 ,0  . лее5,0
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2Ij5_ _ 15д0_ . 15,0 24,0 .  2,0 _ 23,0
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2 5 . ОСТ 2 6 -1 4 7 3 -7 6 . Сосуды и аппараты сварные, стальные. Типо­

вой технологический процесс изготовлешш корпусов.
©  2 6 . ОСТ 2 6 -0 7 -7 5 5 -7 ^ . Трубопроводная арматура. Сварка деталей 

и з коррозиошюстойких п жаропрочных сталей и контроль 
качества сварных ш вов., М ., Главное управление промышлен­
ной 1973 **.

OlGO- т а . Наплавка уплотнительных и трущихся поверх-

идх реакторов и-уотпьоаок., Л ., 1074т, 
СТП 07-81-494-73. Маториалы наплавочные, применяемые в 
парах трения "клип-корпус” и "шток-втулка" трубопроводной
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РД рта 26 -0 7 -2 4 6 -8 0 Стр. 115

арматуры. Марки. Общие технические требования.
31. РТГЛ 26 -2 7 -7 0 . Сварка электродуговая ручная и автоматическая 

под флюсом сосудов и аппаратов из углеродистой и низколеги­
рованных сталей ., М ., Минхиммаш, 1971 г .

32. РТМ 2 6 -4 4 -7 1 . Термическая обработка нефтехимической аппара­
туры и ее элементов., Волгоград, ВНИИПТхимнефтеаппаратуры, 
1977 г .

33. РТМ 2 6 -2 4 5 -7 7 . Полуавтоматическая сварка нефтехимических ап­
паратов из углеродистых и низколегированных сталей в защитных 
г а з а х . ,  Волгоград, ВНИИПТхимнефтеаппаратуры, 1977 г .

34 , гта Сва-; т злектрсшдаковая нефтезаводской и химической 
аппаратуры., Волгоград, ВНИИПТхимнефтеаппаратуры, 1969 г .

35. Р та.1С -73. Руководящие технические материалы по сварке, тер­
мообработке и контролю систем котлов и трубопроводов при 
монтаже и ремонте оборудования тепловых электростанций.,

0 3 6 . PBi 2Б'"07- 2иЗ 7 5 7  Наплавка уплотнительныуплотнительных поверхностей 
электродами марки УОНИ-

t/US}
деталей

-W%:WJflTecKi,& *"**
®  3 7 . -РТМ 26 07 180 7 4t Ручная электродуговая наплавка уплотнитель­

ных поверхностей арматуры электродами на основе проволоки 
CB-I2XI3 или Св-20Х13.

Ф  З&г-РША ̂ 46-67ч-44анлавленные -уплотнительные поверхности арма—

0 3 9 .  -Щ
Т5.99ЬЯ'М
8 9 . Наплавка стеллита на уплотнительные и трущиеся

поверхности.
® 4&T-XXJ 18- 7 1 . Инструкция-по технологии наплавки-уплотнительных-

РД РТМ 26-07-246-80

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293850/4293850149.htm

