
СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ

     

Часть IV, выпуск 2

ТЕПЛОВЫЕ СЕТИ


     

СБОРКА И СВАРКА СТАЛЬНЫХ ТРУБОПРОВОДОВ ТЕПЛОВЫХ СЕТЕЙ

 

     

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СВАРОЧНЫМ РАБОТАМ

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


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


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


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


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


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


СНиП 3.05.03-85 Тепловые сети. 


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


ПБ 10-573-03 Правила устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды (Госгортехнадзор России, 2003).


ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Сварка трубопроводов тепловых сетей, на которые не распространяются требования Правил Госгортехнадзора России, должна производиться в соответствии с требованиями проекта, СНиП 3.05.03-85, ППР (ППСР) и другой технологической документации, устанавливающей порядок выполнения сварочных работ в конкретном предприятии. 


Сварка трубопроводов тепловых сетей, на которые распространяются требования Правил Госгортехнадзора России, должна выполняться с соблюдением указанных Правил, по производственно-технологической документации, которая устанавливает марки, сортамент, условия хранения и подготовки к использованию сварочных материалов. 


Подготовка сварочных материалов к использованию должна производиться в соответствии с требованиями нормативно-технических документов на сварочные материалы и производственно-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 может производиться 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 12-01-2004, СНиП 3.05.03-85, ГОСТ 24297-87, 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; 


- проведение механических испытаний сварочных материалов (на механические свойства металла шва), используемых при сварке под флюсом и электрошлаковой сварке (для трубопроводов, на которые распространяются требования Правил Госгортехнадзора России). 


Документы о качестве сварочных материалов (паспорта, сертификаты качества на каждую партию и марку сварочных материалов) являются составной частью исполнительной документации на прокладываемые тепловые сети и предъявляются при приемке и сдаче их в эксплуатацию. 


Результаты проверки соответствия поставленных сварочных материалов требованиям проекта, проверки сохранности упаковки и гарантийных сроков хранения, внешнего осмотра сварочных материалов, проверки соответствия сварочных материалов требованиям нормативной документации 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 (если иной порядок не установлен на конкретном предприятии). 


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


Сварочные материалы должны подлежать 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 (е) в диаметрально противоположных участках электрода не должна превышать нижеприведенных значений.


Разность толщины покрытия (е)

	
	
	
	
	
	
	
	

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

	е
	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 е, 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: image1.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, должна указываться масса брутто барабана. 


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


В не более: 


30 мм - при Dн до 32 мм включительно; 


40 мм - при Dн св. 32 до 102 мм включительно; 


50 мм - при Dн свыше 108 мм


СТЫКОВОЕ СОЕДИНЕНИЕ СЕКТОРОВ (ОТВОДОВ) ОДНОСТОРОННИМ ШВОМ СО СКОСОМ КРОМОК

     
     

[image: image2.png]



Ручная дуговая сварка (Р) и дуговая сварка в защитном газе плавящимся электродом (ЭП) допускается при толщине стенки трубы 3[image: image3.jpg]


25 мм и минимальном наружном диаметре трубы 108 мм.
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СТЫКОВОЕ СОЕДИНЕНИЕ СЕКТОРОВ КОЛЕН (ОТВОДОВ) ОДНОСТОРОННИМ ШВОМ СО СКОСОМ КРОМОК НА СЪЕМНОЙ ПОДКЛАДКЕ
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Ручная дуговая сварка (Р) и дуговая сварка в защитном газе плавящимся электродом (ЭП) допускается при толщине стенки трубы 3[image: image27.jpg]


25 мм и минимальном наружном диаметре трубы 108 мм.
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УГЛОВОЕ СОЕДИНЕНИЕ ОТРОСТКА, ОТВЕТВИТЕЛЬНОГО ШТУЦЕРА ИЛИ ПРИВАРЫША С ТРУБОЙ ОДНОСТОРОННИМ ШВОМ БЕЗ СКОСА КРОМОК
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Ручная дуговая сварка (Р) и дуговая сварка в защитном газе плавящимся электродом (ЭП) допускается при толщине стенки трубы 2[image: image54.jpg]


20 мм и минимальном наружном диаметре трубы 14 мм (ЭП) и 25 мм (Р). 


Газовая сварка допускается при толщине стенок труб 1[image: image55.jpg]


7 мм и наружном диаметре труб 14[image: image56.jpg]


150 мм.
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Угловое соединение У17 применяется при отношении наружного диаметра ответвления к наружному диаметру трубы не более 0,5. 


Размер b - не более 1 мм для (Г) и не более 2 мм для (Р и ЭП). 


Размер К=1,3 толщины более тонкой детали.


УГЛОВОЕ СОЕДИНЕНИЕ ОТРОСТКА, ОТВЕТВИТЕЛЬНОГО ШТУЦЕРА ИЛИ ПРИВАРЫША С ТРУБОЙ ОДНОСТОРОННИМ ШВОМ БЕЗ СКОСА КРОМОК
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Ручная дуговая сварка (Р) и дуговая сварка в защитном газе плавящимся электродом (ЭП) допускается при толщине стенки трубы 2[image: image59.jpg]


25 мм и минимальном наружном диаметре трубы 14 мм (ЭП) и 25 мм (Р). 


Газовая сварка допускается при толщине стенок труб 1[image: image60.jpg]


7 мм и наружном диаметре труб 14[image: image61.jpg]


150 мм.
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Угловое соединение У18 применяется при отношении наружного диаметра ответвления к наружному диаметру трубы более 0,5. 


В угловом соединении У18 размеры (е) и (g) в сечении А-А должны устанавливаться при проектировании, при этом размер (е) должен перекрывать утонение стенки трубы, образуемое при вырезке отверстия, на величину 3 мм, а размер (а) должен быть не менее минимальной толщины стенки свариваемых деталей. 


Размер b - не более 1 мм для (Г); не более 2 мм для (Р и ЭП). 


Размер К=1,3 толщины более тонкой детали.


При отрицательной температуре окружающего воздуха металл в районе сварного соединения перед сваркой должен быть просушен и прогрет с доведением температуры до положительной. 


Необходимость и режим предварительного и сопутствующего подогрева свариваемых деталей определяются технологией сварки и должны быть указаны в производственно-технологической документации. При отрицательной температуре окружающего воздуха подогрев производится в тех же случаях, что и при положительной, но температура подогрева должна быть выше на 50 °С. 


Сварку трубопроводов, на которые не распространяются требования Правил Госгортехнадзора России, допускается производить без подогрева свариваемых стыков: 


при температуре наружного воздуха до минус 20 °С - при применении труб из углеродистой стали с содержанием углерода не более 0,24% (независимо от толщины стенки труб), а также труб из низколегированной стали с толщиной стенки не более 10 мм; 


при температуре наружного воздуха до минус 10 °С - при применении труб из углеродистой стали с содержанием углерода свыше 0,24%, а также труб из низколегированной стали с толщиной стенки свыше 10 мм. 


При более низкой температуре наружного воздуха сварку следует производить в специальных кабинах, в которых температура воздуха в районе свариваемых стыков должна поддерживаться не ниже указанной. 


Разрешается производить сварочные работы на открытом воздухе при подогреве свариваемых концов труб на длине не менее 200 мм от стыка до температуры не ниже 200 °С. После окончания сварки должно быть обеспечено постепенное понижение температуры стыка и прилегающей к нему зоны труб путем укрывания их асбестовым полотном или применения другого способа. 


При дожде, ветре и снегопаде сварочные работы могут выполняться только при условии защиты сварщика и места сварки. 


Стыки трубопроводов диаметром 920 мм и более, свариваемые без остающегося подкладного кольца, должны быть выполнены с подваркой корня шва внутри трубы. При выполнении сварки внутри трубопровода ответственному исполнителю должен быть выдан наряд-допуск на производство работ повышенной опасности. 


При наложении основного шва должны быть полностью перекрыты и переварены прихватки.


Сварку оцинкованных труб следует выполнять в соответствии с требованиями СНиП 3.05.01-83. 


После сварки шов и прилегающие участки должны быть очищены от шлака, брызг металла и других загрязнений. 


Внутренний грат в стыках труб, выполненных контактной сваркой, должен быть удален с обеспечением заданного проходного сечения.


КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА СВАРОЧНЫХ РАБОТ

     

Контроль качества сварочных работ и сварных соединений трубопроводов должен выполняться путем: 


- проверки аттестации персонала; 


- проверки сборочно-сварочного, термического и контрольного оборудования, аппаратуры, приборов и инструмента; 


- проверки качества сварочных материалов; 


- операционного контроля заданных параметров технологии сварки; 


- внешнего осмотра сварных соединений и измерения размеров швов; 


- проверки качества сварных соединений методами неразрушающего контроля; 


- механических испытаний и металлографических исследований; 


- испытаний на прочность и герметичность. 


При операционном контроле качества сварных соединений стальных трубопроводов должны проверяться все нормируемые параметры технологии сварочных работ, а также показатели качества сварных соединений на соответствие их требованиям проекта, стандартов и производственно-технологической (организационно-технологической) документации. 


Объемы операционного контроля при подготовке, сборке, сварке, исправлении дефектов должны быть регламентированы в производственно-технологической (организационно-технологической) документации. 


Результаты операционного контроля должны фиксироваться в журналах сварочных работ, протоколах испытаний и т.д. 


Все сварные стыки подлежат внешнему осмотру и измерению нормируемых геометрических параметров. 


Стыки трубопроводов, сваренные без подкладного кольца с подваркой корня шва, подвергаются внешнему осмотру и измерению размеров шва снаружи и внутри трубы, остальные стыки - только снаружи. Перед осмотром сварной шов и прилегающие к нему поверхности труб должны быть очищены от шлака, брызг расплавленного металла, окалины и других загрязнений на ширину не менее 20 мм (по обе стороны шва).


Результаты внешнего осмотра и измерения размеров сварных соединений считаются удовлетворительными, если: 


- отсутствуют трещины любых размеров и направлений в шве и прилегающей зоне, а также подрезы, наплывы, прожоги, незаваренные кратеры и свищи; 


- размеры и количество объемных включений и западаний между валиками не превышают значений, приведенных в нижеследующей таблице;


	
	
	
	
	

	Дефект
	Максимально допустимый линейный размер дефекта, мм
	Максимально допустимое число дефектов на любые 100 мм длины шва 

	Объемное включение округлой или удлиненной формы при номинальной толщине стенки свариваемых труб в стыковых соединениях или меньшем катете шва в угловых соединениях, мм: 
	 
	 

	 
	до 5,0
	0,8
	2

	 
	св. 5,0 до 7,5
	0,8
	3

	 
	св. 7,5 до 10,0
	1,0
	4

	 
	св. 10,0
	1,2
	4

	Западание (углубление) между валиками и чешуйчатое строение поверхности шва при номинальной толщине стенки свариваемых труб в стыковых соединениях или при меньшем катете шва в угловых соединениях, мм:
	 
	 

	 
	до 15,0
	1,5
	не ограничивается

	 
	св. 15,0
	2,0
	То же


- размеры непровара, вогнутости и превышение проплава в корне шва стыковых соединений, выполненных без остающегося подкладного кольца (при возможности осмотра стыка изнутри трубы), не превышают по высоте (глубине) 10% номинальной толщины стенки, а по длине - 1/3 периметра стыка. 


Стыки, не удовлетворяющие перечисленным требованиям, подлежат исправлению или удалению. 


В трубопроводах, на которые распространяются требования Правил Госгортехнадзора России, по результатам внешнего осмотра и измерения размеров сварных соединений не допускаются: трещины всех видов и направлений; непровары (несплавления) между основным металлом и швом, а также между валиками шва; непровары в корне шва (кроме случаев, оговоренных в нормативной документации); наплывы (натеки) и брызги металла; незаваренные кратеры; свищи; прожоги; скопления; подрезы (кроме случаев, оговоренных в нормативной документации); отклонения размеров шва сверх установленных норм. 


Нормы допустимых дефектов, выявленных при осмотре и измерении сварных соединений, приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	

	Дефект
	Допустимый максимальный размер, мм
	Число дефектов

	Выпуклость стыкового шва с наружной стороны
	Устанавливается нормативной или конструкторской документацией в зависимости от вида сварки и типа соединения
	 

	Западания (углубления) между валиками и чешуйчатость поверхности шва
	0,12РП+0,6, но не более 2
	 

	Одиночные включения
	0,12РП+0,2, но не более 2,5
	0,2РП+3
при РП от 2 до 10

	 
	 
	0,1РП+4
при РП св. 10 до 20

	 
	 
	0,05РП+5, но не более 8 при РП свыше до 20

	Выпуклость корня шва при односторонней сварке труб без подкладных колец
	1,5 - при Двн до 25 вкл.
	 

	
	2,0 - при Двн свыше 25
	 

	 
	до 150 вкл.
	 

	 
	2,5 - при Двн свыше 150
	 

	Вогнутость корня шва при односторонней сварке труб без подкладных колец
	0,12РП+0,4, но не более 1,6
	 


Проверке сплошности неразрушающими методами контроля должны подвергаться сварные соединения: 


- трубопроводов IV категории, на которые распространяются требования Правил Госгортехнадзора России, наружным диаметром до 465 мм - в объеме не менее 3% (но не менее двух стыков) от общего числа однотипных стыков трубопровода, выполненных каждым сварщиком (по всей длине соединения). Для сварных соединений трубопроводов большего диаметра объемы контроля должны быть установлены техническими условиями на трубопровод, производственно-технологической документацией (ППР, ППСР); 


- трубопроводов, на которые не распространяются требования Правил Госгортехнадзора России, наружным диаметром до 465 мм - в объеме не менее 3% (но не менее двух стыков); диаметром свыше 465 мм - в объеме 6% (но не менее трех стыков) общего числа однотипных стыков, выполненных каждым сварщиком; в случае проверки сплошности сварных соединений с помощью магнитографического контроля 10% общего числа стыков, подвергнутых контролю, должно быть проверено, кроме того, радиографическим методом. 


Неразрушающим методам контроля должно быть подвергнуто 100% сварных соединений трубопроводов тепловых сетей, прокладываемых в непроходных каналах под проезжей частью дорог, в футлярах, тоннелях или технических коридорах совместно с другими инженерными коммуникациями, а также при пересечениях: 


- железных дорог и трамвайных путей - на расстоянии не менее 4 м, электрифицированных железных дорог - не менее 11 м от оси крайнего пути; 


- железных дорог общей сети - на расстоянии не менее 3 м от ближайшего сооружения земляного полотна; 


- автодорог - на расстоянии не менее 2 м от края проезжей части, укрепленной полосы обочины или подошвы насыпи; 


- метрополитена - на расстоянии не менее 8 м от сооружений; 


- кабелей силовых, контрольных и связи - на расстоянии не менее 2 м; 


- газопроводов - на расстоянии не менее 4 м; 


- магистральных газопроводов и нефтепроводов - на расстоянии не менее 9 м; 


- зданий и сооружений - на расстоянии не менее 5 м от стен и фундаментов. 


Сварные швы следует браковать, если при проверке неразрушающими методами контроля обнаружены трещины, незаверенные кратеры, прожоги, свищи, а также непровары в корне шва, выполненного на подкладном кольце. 


При проверке радиографическим методом сварных швов трубопроводов, на которые распространяются требования Правил Госгортехнадзора России, качество сварных соединений считается удовлетворительным, если на радиографическом снимке не будут зафиксированы трещины, непровары (за исключением случаев, оговоренных нормативной документацией), прожоги, свищи, недопустимые выпуклость и вогнутость корня шва, а размер, число и суммарная приведенная площадь одиночных включений не будут превышать норм, приведенных в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Дефект
	Размерный показатель сварного соединения (РП), мм
	Максимальный размер, мм
	Число дефектов на 100 мм шва

	Одиночные включения
	От 2,0 до 15 вкл.
	0,15РП+0,5
	Суммарное число одиночных включений и скоплений

	 
	Св. 15 до 40 вкл.
	0,05РП+2,0
	 

	 
	Св. 40
	0,025РП+3,0 , 
но не более 5
	 

	Одиночные скопления
	От 2,0 до 15 вкл.
	1,5 (0,15РП+0,5)
	0,25 РП+12 при РП от 2 до 40

	
	Св. 15 до 40 вкл.
	1,5 (0,05РП+2,0)
	0,1РП+18, 
но не более 27 при РП свыше 40

	

	Св. 40
	1,5 (0,025РП+3), 
но не более 8
	 

	Одиночные протяженные включения
	От 2,0 до 5 вкл.
	0,15РП+0,5, 
но не более 14
	2

	 
	Св. 5 до 50 вкл.
	 
	3

	 
	Св. 50
	 
	4


Для трубопроводов, на которые не распространяются требования Правил Госгортехнадзора, допустимыми дефектами при радиографическом методе контроля считаются поры и включения, размеры которых не превышают максимально допустимых по ГОСТ 23055-78* для сварных соединений 7-го класса, а также непровары, вогнутость и превышение проплава в корне шва, выполненного односторонней электродуговой сваркой без подкладного кольца, высота (глубина) которых не должна превышать значений, указанных выше.


Максимально допустимые размеры пор и включений по ГОСТ 23055-78*

	
	
	
	

	Толщина свариваемых элементов, мм
	Поры и включения, мм
	Суммарная длина, мм

	 
	ширина (диаметр)
	длина
	 

	До 3
	0,4
	1,2
	4,0

	Св. 3 до 5
	0,5
	1,5
	5,0

	Св. 5 до 8
	0,6
	2,0
	6,0

	Св. 8 до 11
	0,8
	2,5
	8,0

	Св. 11 до 14
	1,0
	3,0
	10,0

	Св. 14 до 20
	1,2
	3,5
	12,0

	Примечания: 1. За размеры пор и включений принимаются для удлиненных пор и включений - длина и ширина. 


2. За размер скоплений пор, включений принимается его длина, измеренная по наиболее удаленным друг от друга краям дефектов в скоплении. 


3. Скоплением называется три или более расположенных беспорядочно дефектов с расстоянием между любыми двумя близлежащими дефектами более одной, но не более трех максимальных ширин или диаметров этих дефектов. 


4. Поры и включения, расположенные на прямой линии с расстоянием между ними более их максимальной ширины или диаметра, рассматриваются как отдельные дефекты.



Допустимыми дефектами сварных швов по результатам ультразвукового контроля считаются дефекты, измеряемые характеристики и число которых не превышает указанных ниже.


	
	
	
	
	

	Номинальная толщина стенки трубы
	Размер искусственного углового отражателя ("зарубки"), мм х мм
	Допустимая условная длина отдельного дефекта, мм
	Число дефектов на любые 100 мм шва

	 
	 
	 
	крупных и мелких суммарно
	крупных

	От 4,0 до 8,0
	2,0х1,0
	10,0
	7
	2

	Св. 8,0 до 14,5
	2,5х2,0
	20,0
	8
	3

	Св. 14,5 до 20,0
	3,5х2,0
	20,0
	8
	3

	Примечания к таблице: 1. Крупным считается дефект, условная протяженность которого превышает 5,0 мм при толщине стенки до 5,5 мм и 10 мм - при толщине стенки свыше 5,5 мм. Если условная протяженность дефекта не превышает указанных значений, он считается мелким.


2. При электродуговой сварке без подкладного кольца при одностороннем доступе к шву допускается суммарная условная протяженность дефектов, расположенных в корне шва, до 1/3 периметра трубы.


3. Уровень амплитуды эхо-сигнала от измеряемого дефекта не должен превышать уровень амплитуды эхо-сигнала от соответствующего искусственного углового отражателя ("зарубки") или эквивалентного сегментного отражателя.



При выявлении неразрушающими методами контроля недопустимых дефектов в сварных швах трубопроводов, на которые распространяются требования Правил Госгортехнадзора России, должны быть проконтролированы все однотипные сварные соединения по всей длине, выполненные данным сварщиком на трубопроводе за период времени, прошедший после предыдущего контроля сварных соединений, выполненных этим же методом контроля, а в сварных швах трубопроводов, на которые не распространяются требования Правил, - должно быть проконтролировано удвоенное число стыков, а в случае выявления недопустимых дефектов при повторном контроле должны быть проконтролированы все стыки, выполненные данным сварщиком. 


Исправлению путем местной выборки и последующей подварки (без повторной сварки всего соединения) подлежат участки сварного шва с недопустимыми дефектами, если размеры выборки после удаления дефектного участка не превышают нижеуказанных значений. В противном случае весь стык подлежит удалению.


	
	

	Глубина выборки, % номинальной толщины стенки свариваемых труб (расчетной высоты сечения шва)
	Длина, % номинального наружного периметра трубы (патрубка)

	До 25
	Любая

	Св. 25 до 50
	Не более 50

	Св. 50
	Не более 25

	Примечание. При исправлении в одном соединении нескольких участков их суммарная протяженность может превышать указанную в таблице не более чем в 1,5 раза при тех же нормах по глубине.


Подрезы следует исправлять наплавкой ниточных валиков шириной не более 2-3 мм. Трещины необходимо засверливать по концам, вырубать, тщательно зачищать и заваривать в несколько слоев. Все исправленные участки сварных стыков должны быть проверены внешним осмотром, радиографической или ультразвуковой дефектоскопией.


                     

