
СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ


СБОРКА И СВАРКА ГАЗОПРОВОДОВ ИЗ СТАЛЬНЫХ ТРУБ
 
ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СВАРОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ

ГОСТ 9467-75* Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы.


ГОСТ 9466-75* Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки сталей и наплавки. Классификация и общие технические условия.


ГОСТ 2246-70* Проволока стальная сварочная. Технические условия.


ТУ 1221-093-36534674-97 Проволока стальная сварочная марок Св-08, Св-08А.


ГОСТ 26271-84* Проволока порошковая для дуговой сварки углеродистых и низколегированных сталей. Общие технические условия.


ГОСТ 9087-81* Флюсы сварочные плавленные. Технические условия.


...Государственные стандарты и технические условия на сварочные материалы конкретных видов и марок, предусмотренные проектом.


ГОСТ 16037-80* Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, конструктивные элементы и размеры.


СНиП 3.01.01-85* Организация строительного производства.


СНиП 42-01-2002 Газораспределительные системы.


СП 42-101-2003 Общие положения по проектированию и строительству газораспределительных систем из металлических и полиэтиленовых труб.


Подготовка сварочных материалов должна производиться в соответствии с требованиями проекта, нормативно-технических документов на сварочные материалы и технологической документации, устанавливающей порядок подготовки сварочных материалов на конкретном предприятии.


Подготовка сварочных материалов должна включать:


- входной контроль, заключающийся в осмотре упаковки, проверке наличия сертификатов и их содержания, во внешнем осмотре сварочных материалов, проверке технологических и механических свойств материалов и сварных соединений;


- прокалку (сушку) электродов и флюсов, очистку, намотку проволоки в кассеты для механизированных способов сварки;


- учет, хранение и выдачу материалов в производство.


Подготовка сварочных материалов к сварке в зависимости от структуры предприятия производится централизованно на участке подготовки сварочных материалов или разрознено.


Подготовка сварочных материалов к сварке в зависимости от структуры предприятия производится централизованно на участке подготовки сварочных материалов или разрознено.


1. ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

Входной контроль качества сварочных материалов должен производиться в соответствии с требованиями проекта, СНиП 3.01.01-85*, СНиП 42-01-2002, СП 42-101-2003, требованиями государственных стандартов и технических условий на сварочные материалы конкретных видов и марок, предусмотренных проектом, требованиями ППР (ППСР), технологических карт и другой технологической документации, утвержденной в установленном порядке.


Входной контроль сварочных материалов должен включать в себя:


- проверку наличия документов заводов-изготовителей о качестве сварочных материалов (паспортов, сертификатов качества на каждую партию и марку сварочных материалов) и полноты содержащихся в них данных, маркировки, ярлыков, этикеток с целью определения соответствия поставленных сварочных материалов требованиями проекта;


- проверку сохранности упаковки и гарантийных сроков хранения и использования материалов;


- внешний осмотр сварочных материалов, проверку соответствия сварочных материалов требованиям нормативной документации;


- проверку сварочно-технологических свойств сварочных материалов и определение области их применения.


Документы о качестве сварочных материалов (паспорта, сертификаты качества на каждую партию и марку сварочных материалов) являются составной частью исполнительной документации на прокладываемый газопровод и прилагаются к строительному паспорту законченного строительством газопровода.


Результаты проверки соответствия поставленных сварочных материалов требованиями проекта, проверки сохранности упаковки и гарантийных сроков хранения, внешнего осмотра сварочных материалов, проверки соответствия сварочных материалов требованиям нормативной документации и т.д. должны актироваться по установленной на предприятии форме.


При отсутствии документов о качестве на сварочные материалы, истечении гарантийного срока их хранения, наличии в ППСР или проекте конкретных требований к качеству сварочных материалов последние могут быть переданы в производство после проведения:


- испытания стыковых сварных соединений на растяжение до разрушения (ГОСТ 10922-90);


- испытаний сварочных материалов на соответствие конкретным требованиям ППСР или проекта.


Перед сваркой ответственных конструкций, подвергаемых в соответствии с требованиями ППСР или проекта радиографическому или ультразвуковому контролю в объеме 25% и более, сварочные материалы подвергаются проверке на технологические свойства независимо от наличия документа о качестве.


По результатам испытаний начальник сварочной лаборатории или ответственный работник сварочной службы в журнале входного контроля указывает области применения испытанных партий сварочных материалов. В случае неудовлетворительных результатов испытаний, сварочные материалы в производство не допускаются.


Сварочные материалы подлежат строгому учету, надлежащему хранению и подготовке к сварочным работам. Технические требования к сварочным материалам и процессу их подготовки к сварке более подробно изложены ниже.


1.1. Электроды покрытые металлические для ручной дуговой сварки
(ГОСТ 9466-75*, ГОСТ 9467-75*)

Покрытие электродов должно быть плотным, прочным, без вздутий, пор, наплывов, трещин, за исключением поверхностных продольных трещин и местных сетчатых растрескиваний, протяженность которых не превышает 3-кратный номинальный диаметр электрода, если минимальное расстояние между ближайшими концами трещин или (и) краями участков местного сетчатого растрескивания более 3-кратной длины более протяженной трещины или участка растрескивания, и неровностей, за исключением местных вмятин глубиной не более 50% толщины покрытия в количестве не более 4 при суммарной протяженности до 25 (35) мм на одном электроде, двух вмятин, расположенных с двух сторон электрода в одном поперечном сечении, которые принимаются за одну, если их суммарная глубина не превышает 50% толщины покрытия.


На поверхности покрытия допускаются местные задиры, протяженностью не более 15 мм при глубине не более 25% номинальной толщины покрытия числом не более двух (трех) на одном электроде (в скобках указаны значения, допускаемые для 10% контролируемых электродов).


Разность толщины покрытия (
           

Разность толщины покрытия ([image: image1.jpg]


)

	
	
	
	
	
	
	
	

	Диаметр электрода
	2,0
	2,5
	3,0 3,15
3,25
	4,0
	5,0
	6,0
6,3
	св. 6,3

	[image: image2.jpg]



	0,10
0,14
	0,12
0,16
	0,15
0,20
	0,20
0,26
	0,24
0,32
	0,28
0,36
	0,30
0,40

	в знаменателе указаны значения [image: image3.jpg]


, допускаемые для 10% контролируемых электродов


На отдельных электродах, суммарное количество которых не должно превышать 10% общего числа контролируемых электродов, допускается:


- отклонение длины зачищенного от покрытия конца [image: image4.jpg]


 от номинального значения до ±7,5 мм;


- наличие на покрытии каждого электрода не более двух поперечных надрывов размером не более половины длины окружности покрытия, поверхностных следов слипания электродов; не более трех пор с наружным размером не более 1,5 мм для электродов диаметром до 4 мм вкл., и не более 2,0 мм для электродов большего размера.


Электроды должны быть упакованы в коробки или пачки, на (в) которых должна иметься этикетка или маркировка, содержащая наряду с другими данные по режимам сварочного тока в зависимости от диаметра электродов и положения сварки, режим повторного прокаливания электродов.


Каждая партия электродов должна сопровождаться сертификатом.


1.2. Проволока стальная сварочная (ГОСТ 2246-70*)

Поверхность сварочной проволоки должна быть чистой, гладкой, без трещин, расслоений, плен, закатов, забоин, раковин, окалины, ржавчины, масла и других загрязнений. На поверхности проволоки допускаются риски (в т.ч. затянутые), царапины, местная рябизна и отдельные вмятины. Глубина указанных пороков не должна превышать предельного отклонения по диаметру проволоки.


Проволока поставляется в мотках, катушках или кассетах и должна состоять из одного отрезка, свернутого неперепутанными рядами и плотно намотанного таким образом, чтобы исключить возможность распушивания или разматывания мотка. Концы проволоки должны быть легко находимы. Каждый моток должен быть плотно перевязан мягкой проволокой не менее чем в трех местах, равномерно расположенных по периметру мотка. Мотки проволоки одной партии допускается связывать в бухты. Масса одного мотка или бухты не должна превышать 80 кг.


На каждом мотке (бухте, катушке, кассете) должен быть металлический ярлык, на котором должны быть указаны: наименование или товарный знак предприятия-изготовителя, условное обозначение проволоки, номер партии, клеймо ОТК.


Каждый моток (бухта, катушка) проволоки диаметром 0,5 мм и менее должен быть обернут слоем бумаги и упакован в плотный деревянный ящик по ГОСТ 18617-83* или другую тару согласно требованиям нормативно-технической документации. Каждый моток (бухта, катушка) проволоки диаметром свыше 0,5 мм должен быть обернут слоем бумаги, затем слоем полимерной пленки, нетканых материалов или ткани из химических волокон. При механизированной упаковке каждый моток проволоки должен быть упакован в крепировальную бумагу или полимерную пленку с одновременным креплением проволокой. На каждый упакованный моток (бухту, катушку) поверх упаковки должен крепиться металлический ярлык, содержащий следующие данные: наименование или товарный знак предприятия-изготовителя, условное обозначение проволоки, номер партии, клеймо ОТК.


Каждая партия проволоки должна сопровождаться сертификатом, в котором кроме данных, содержащихся в ярлыке, должны указываться: состояние поверхности проволоки, химический состав в %, содержание ферритной фазы в %, результаты испытаний на растяжение, масса проволоки нетто в кг.


1.3. Проволока порошковая для дуговой сварки (ГОСТ 26271-84*)

Поверхность проволоки должна быть без вмятин, надрывов, без следов коррозии, масла и других загрязнений. Допускаются продольные риски и следы волочильной смазки.


Порошковая проволока изготовляется в мотках. Каждый моток должен состоять из одного отрезка проволоки, свернутого неперепутанными рядами и плотно увязанного таким образом, чтобы исключить распушивание или разматывание мотка. Наружный конец проволоки должен быть легко находим. Допускается наматывать проволоку на катушки по ГОСТ 25445-82.


Проволоку принимают партиями. Партия должна сопровождаться одним документом о качестве, в котором указывают: товарный знак или наименование предприятия-изготовителя и товарный знак, условное обозначение проволоки, номер партии, результаты испытаний проволоки, массу нетто проволоки, дату изготовления, штамп ОТК.


На каждой катушке (мотке) порошковой проволоки должен быть укреплен ярлык, на котором указывают: условное обозначение, номер партии, дату изготовления и штамп ОТК.


Мотки (катушки) проволоки должны быть обернуты в водонепроницаемую упаковочную бумагу по ГОСТ 8828-89 или помещены в мешки из полиэтиленовой пленки по ГОСТ 10354-82*. Упакованные мотки (катушки) должны быть уложены в металлические барабаны со сварными или закатанными швами. Масса брутто упакованной проволоки должна быть от 20 до 130 кг. Для предупреждения увлажнения проволоки в каждый барабан должен быть помещен силикагель в количестве 0,5-1% от массы проволоки. На обечайку каждого барабана должен быть наклеен ярлык, в котором кроме данных, содержащихся в документе о качестве, указывается масса брутто барабана.


Гарантийный срок хранения порошковой проволоки в упаковке предприятия-изготовителя - 8 месяцев со дня изготовления.


