
СХЕМЫ ВХОДНОГО И ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫХ РАБОТ


ПОДГОТОВКА СВАРОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ

     

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СВАРОЧНЫМ МАТЕРИАЛАМ

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 9087-81* Флюсы сварочные плавленые. Технические условия. 


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


ОСТ 95 10295-87 Материалы сварочные. Порядок подготовки к сварке.  


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


ГОСТ 24297-87 Входной контроль продукции. Основные положения.


Подготовка сварочных материалов производится в соответствии с требованиями государственных стандартов на сварочные материалы, ГОСТ 24297-87 "Входной контроль продукции. Основные положения" и технологической документации, устанавливающей порядок подготовки сварочных материалов на конкретном предприятии. 


Подготовка сварочных материалов в зависимости от условий производства должна включать в себя: 


- входной контроль сварочных материалов, заключающийся в проверке наличия и содержания сопроводительной документации, в проверке соответствия поступивших материалов данным сопроводительной документации и требованиям проекта, в осмотре упаковки и тары, во внешнем осмотре сварочных материалов с целью проверки соответствия показателей их внешнего вида требованиям стандарта и технических условий; 


- проверку сварочно-технологических свойств электродов, химического состава наплавленного металла и механических свойств металла шва, наплавленного металла или сварного соединения - при отсутствии сертификата, при наличии в технических условиях на конкретные сварочные материалы соответствующих требований; перед сваркой ответственных конструкций;


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


- учет, хранение и выдачу их в производство. 


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


     1. Входной контроль сварочных материалов

Входной контроль сварочных материалов производится в соответствии с требованиями ГОСТ 24297-87, требованиями государственных стандартов и технических условий на сварочные материалы конкретных видов и марок, требованиями проекта производства сварочных работ (ППСР) и другой технологической документации, утвержденной в установленном порядке.


     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. 


На поверхности покрытия электродов допускаются поверхностные продольные трещины и местные сетчатые растрескивания, протяженность (максимальный размер) которых не превышает трехкратный номинальный диаметр электрода, если минимальное расстояние между ближайшими концами трещин или (и) краями участков местного сетчатого растрескивания более трехкратной длины более протяженной трещины или участка растрескивания. 


На поверхности покрытия электродов допускаются местные вмятины глубиной не более 50% толщины покрытия в количестве не более 4 при суммарной протяженности до 25 мм на одном электроде. 


Две местные вмятины, расположенные с двух сторон электрода в одном поперечном сечении, могут приняты 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 на одном электроде. 


На участке электрода, примыкающем к зачищенному от покрытия контактному торцу электрода, допускается оголенность стержня протяженностью по длине электрода не более половины диаметра стержня, но не более 1,6 мм для электродов с основным покрытием и не более 2/3 диаметра стержня, но не более 2,4 мм для электродов с кислым, целлюлозным и рутиловым покрытиями. 


Разность толщины покрытия (е) в диаметрально противоположных участках электрода не должна превышать нижеследующих значений.


	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Диаметр электрода, мм
	1,6
	2,0
	2,5
	3,0 
3,15
	4,0
	5,0
	6,0 
6,3
	св. 6,3

	е, мм
	0,08
0,12
	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 отдельных электродов, число которых не должно превышать 10% общего числа 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 включительно и не более 2,0 мм для электродов большего диаметра; 


- увеличение протяженности поверхностных продольных трещин и участков местного сетчатого растрескивания на поверхности покрытия до значений, превышающих вышеприведенные нормы, но не более чем на 50%; 


- увеличение суммарной протяженности вмятин на покрытии до 35 мм; 


- увеличение числа местных задиров на поверхности покрытия до трех на электрод. 


Электроды должны быть упакованы в коробки или пачки, на (в) которых должна иметься этикетка или маркировка, содержащая следующие данные: наименование или товарный знак предприятия-изготовителя; условное обозначение электродов; номер партии и дату изготовления; область применения электродов; режимы сварочного тока в зависимости от диаметра электродов и положения сварки; особые условия выполнения сварки; механические и специальные свойства металла шва или сварного соединения, не указанные в условном обозначении электродов; допустимое содержание влаги в покрытии перед использованием электродов; режим повторного прокаливания электродов; массу электродов в коробке или пачке. 


Каждая партия электродов должна сопровождаться сертификатом, удостоверяющим соответствие электродов требованием ГОСТ 9466-75* и стандарта или технических условий на электроды данной марки.


В сертификате должны быть указаны: 


- наименование или товарный знак предприятия-изготовителя; 


- условное обозначение электродов; 


- номер партии и дата изготовления; 


- масса нетто партии в килограммах; 


- масса проволоки электродных стержней с указанием обозначения стандарта или технических условий; 


- фактический химический состав наплавленного металла; 


- фактические значения показателей механических и специальных свойств металла шва, наплавленного металла или сварного соединения, являющихся приемо-сдаточными характеристиками электродов конкретной марки.


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

По назначению проволока подразделяется: 


- для сварки (наплавки); 


- для изготовления электродов (условное обозначение - Э). 


Проволока для сварки выпускается следующих диаметров и предельных отклонений от них, мм: 0,3[image: image2.jpg]0,005



; 0,5[image: image3.jpg]0,06



; 0,8[image: image4.jpg]0,07



; 1,0[image: image5.jpg]0,09



; 1,2[image: image6.jpg]0,09



; 1,4[image: image7.jpg]0,09



; 1,5[image: image8.jpg]0,09



; 1,6[image: image9.jpg]012



; 2,0[image: image10.jpg]012



; 2,5[image: image11.jpg]012



; 3,0[image: image12.jpg]012



; 4,0[image: image13.jpg]016



; 5,0[image: image14.jpg]016



; 6,0[image: image15.jpg]016



; 8,0[image: image16.jpg]0,20



; 10,0[image: image17.jpg]0,24



; 12,0[image: image18.jpg]0,24



.


Овальность проволоки не должна превышать половины предельного отклонения по диаметру. 


Поверхность сварочной проволоки должна быть чистой и 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. 


На поверхности низкоуглеродистой и легированной проволоки не допускается наличие технологических смазок, за исключением следов мыльной смазки без графита и серы. Проволока с неомедненной поверхностью поставляется в мотках, размеры и масса которых приведены ниже.


Размеры и масса мотков проволоки

	
	
	
	

	Диаметр проволоки, мм
	Внутренний диаметр витков мотка проволоки, мм
	Масса проволоки, кг, не менее

	
	
	низкоуглеродистой
	легированной

	0,3-0,5
	150-300
	2
	2

	0,8
	200-350
	5
	5

	1,0-1,2
	200-400
	20
	15

	1,4-1,5
	300-600
	25
	15

	1,6-2,0
	300-600
	30
	20

	2,5-3,0
	400-600
	40
	30

	Допускается поставка мотков массой, уменьшенной до 50% от указанной в объеме не более 10% общей массы проволоки в партии


По соглашению сторон проволока поставляется намотанной на катушки или в кассеты. 


Проволока в мотках (катушках, кассетах) 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. Допускается контактная стыковая сварка отдельных кусков проволоки одной плавки. 


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 бухты не должна превышать 80 кг. По согласованию потребителем допускается масса бухт более 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, нетканных 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 данные, приведенные выше. 


Каждая партия проволоки должна сопровождаться сертификатом, удостоверяющим соответствие проволоки требованиям ГОСТ 2246-70*. 


В сертификате должны быть указаны: 


- товарный знак предприятия-изготовителя; 


- условное обозначение проволоки; 


- номер плавки и партии; 


- состояние поверхности проволоки; 


- химический состав в %; 


- содержание ферритной части в %; 


- результаты испытаний на растяжение; 


- масса проволоки нетто в кг.


Проволока должна храниться в закрытом складском помещении.


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

По условиям применения порошковая проволока подразделяется на газозащитную (ПГ), применяемую для сварки в углекислом газе или газовых смесях, и самозащитную (ПС), сварка которой осуществляется без дополнительной защиты. 


В соответствии с допустимыми пространственными положениями сварки и условиями формирования сварного шва проволока подразделяется: 


для нижнего положения - Н; 


для нижнего, горизонтального (на вертикальной плоскости) - Г; 


для нижнего, горизонтального, вертикального - В; 


для всех положений - У; 


для горизонтального положения с использованием принудительного формирования - ГП; 


для вертикального положения с использованием принудительного формирования - ВП; 


для всех положений с использованием принудительного формирования - УП.


Порошковая проволока подразделяется также на типы по величине предела текучести металла шва, на уровни в соответствии с температурой, испытаний, при которой обеспечивается ударная вязкость металла шва не менее 35 Дж/см[image: image19.jpg]


, на категории А, В и С в соответствии с химическим составом наплавленного металла в части содержания углерода, серы и фосфора. 


Проволока выпускается следующих диаметров и предельных отклонений от них, мм: 0,8±0,03; 0,9±0,03; 1,0±0,03; 1,2±0,05; 1,4±0,05; 1,6±0,05; 1,8±0,08; 2,0±0,08; 2,2±0,08; 2,4±0,10; 2,6±0,10; 2,8±0,10; 3,0±0,12; 3,2±0,12; 3,6±0,12; 4,0±0,15; 5,0±0,15; 6,0±0,15. По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовление проволоки с промежуточным значением величины диаметра. При этом предельное отклонение должно быть не выше допустимого для ближайшей большей установленной величины диаметра. 


Условное обозначение порошковой проволоки состоит из следующих обозначений: марки; диаметра в мм; условия применения; типа, далее через дефис: категории по химическому составу, уровня по ударной вязкости, допустимого положения сварки; обозначения стандарта. 


Обозначение марки проволоки должно начинаться индексом "ПП" (проволока порошковая), после чего через дефис ставятся буквенные или цифровые обозначения, указывающие шифр регистрации сварочного материала, принятый в отрасли организации-разработчика. 


Пример условного обозначения порошковой проволоки марки ПП-АНЗ диаметром 3,0 мм, самозащитной (ПС), по величине предела текучести металла шва типа 44, по химическому составу наплавленного металла категории А, обеспечивающей ударную вязкость металла шва не ниже 35 Дж/см[image: image20.jpg]


 при температуре минус 20 °С (2), для сварки в нижнем положении (Н): 


ПП-АН3 3,0 ПС44-А2Н ГОСТ 26271-84

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


Сварочно-технологические свойства проволоки проверяют наплавкой валика на пластину и сваркой таврового или стыкового соединений. 


На поверхности валика или сварного шва не допускаются поры и трещины. Размеры и количество допускаемых внутренних дефектов на любом участке шва длиной 100 мм должны соответствовать приведенным в нижеследующей таблице.


Размеры и количество допускаемых внутренних дефектов шва

	
	
	
	
	
	
	
	

	Вид сварного соединения
	Размер одного дефекта, мм
	Допускаемое количество дефектов
	Суммарная приведенная площадь крупных, средних, мелких дефектов, мм[image: image21.jpg]




	 
	крупного
	среднего
	мелкого
	крупных
	крупных, средних (суммарно)
	крупных, средних, мелких (суммарно)
	 

	 
	не более

	Стыковое
	2,0
	1,4
	0,5
	4
	9
	13
	15,0

	Тавровое
	1,4
	1,0
	0,4
	3
	8
	11
	8,0

	Примечание: Размеры и количество допускаемых внутренних дефектов для типа Д указываются в нормативно-технической документации на конкретные марки проволоки


Порошковая проволока наматывается на катушки по ГОСТ 25445-82 или свертывается в мотки. 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 легко обнаруживаться. Размеры и масса мотков приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	
	
	

	Диаметр проволоки, мм
	Диаметр мотка, мм
	Масса мотка, кг


	 
	внутренний, не менее
	наружный, не более
	не менее
	не более

	От 0,8 до 1,6 включ.
	150
	450
	3,0
	15,0

	Св. 1,8 до 2,2 включ.
	150
	450
	3,0
	30,0

	Св. 2,4 до 3,6 включ.
	150
	450
	5,0
	30,0

	Св. 4,0 до 6,0 включ.
	350
	600
	10,0
	80,0


Проволоку принимают партиями. Каждая партия проволоки должна сопровождаться документом о качестве, в котором указывают: 


- товарный знак или наименование предприятия-изготовителя и товарный знак; 


- условное обозначение проволоки; 


- номер партии;


- результаты испытаний проволоки по ГОСТ 26271-84* и по нормативно-технической документации на конкретную марку проволоки; 


- массу нетто проволоки; 


- дату изготовления; 


- штамп технического контроля. 


На каждом мотке (катушке) порошковой проволоки должен быть укреплен ярлык со штампом ОТК, на котором должны быть указаны: условное обозначение проволоки; номер партии и дата ее изготовления. 


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 закатными швами. Масса брутто упакованной проволоки должна быть от 20 до 130 кг. Допускается использовать другие виды упаковки, обеспечивающие сохранность проволоки. Для предупреждения увлажнения проволоки в каждый барабан должен быть помещен силикагель в количестве 0,5-1% от массы проволоки. Силикагель непосредственно перед укладкой должен быть просушен при температуре от 150 до 170 °С не менее 2 ч. 


По согласованию изготовителя с потребителем допускается транспортировать мотки проволоки без упаковки в водонепроницаемую бумагу или полиэтиленовые мешки с обязательным разделением отдельных мотков круглой прокладкой диаметром, равным 0,8 диаметра барабана. 


На обечайку каждого барабана должен быть наклеен ярлык со штампом ОТК, в котором должны быть указаны: товарный знак или наименование предприятия-изготовителя и товарный знак; условное обозначение проволоки; номер партии; масса нетто и брутто, дата изготовления. 


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


     1.4. Флюсы сварочные плавленые (ГОСТ 9087-81*)

Плавленые флюсы изготовляют следующих марок: АН-348-А, АН-348-АМ, АН-348-В, АН-348-ВМ, ОСЦ-45, ОСЦ-45М, ОСЦ-45П, АН-8, АН-15М, АН-17М, АН-18, АН-20С, АН-20СМ, АН-20П, АН-22, АН-26С, АН-26СП, АН-26П, АН-42, АН-43, АН-47, АН-60, АН-65, ФЦ-9. 


Флюсы должны поставляться в виде однородных зерен с регламентированным содержанием инородных частиц (нерастворившихся частиц сырьевых материалов, угля, графита, кокса, стружки, металлических частиц).


Во флюсах АН-348-А, АН-348-АМ, АН-348-В, АН-348-ВМ, ОСЦ-45, ОСЦ-45М, АН-18 количество инородных частиц допускается не более 0,5% от массы флюса, во флюсах АН-8, АН-15М, АН-17М, АН-20С, АН-20СМ, АН-20П, АН-22, АН-43, АН-47, АН-60, ФЦ-9 - не более 0,3%, во флюсах АН-26С, АН-26СП, АН-26П, АН-42 - не более 0,1%. 


Цвет зерен флюса АН-348-А, АН-8 и АН-22 - желтый и коричневый всех оттенков. 


Влажность флюсов марки АН-20С, АН-20П, АН-60 не должна превышать 0,05%, флюса марки АН-8 - 0,08%, остальных флюсов - 0,10% от массы флюса. 


Флюс должен быть упакован в бумажные мешки по ГОСТ 2226-88* или другую тару, обеспечивающую сохранность его качества при транспортировании и выгрузке.

________________

* На территории РФ с 01.01.2010 взамен действует ГОСТ Р 53361-2009. - Примечание изготовителя базы данных.


Масса нетто одной упаковочной единицы от 20 до 50 кг.


На каждой упаковочной единице должен быть ярлык, содержащий: наименование и товарный знак предприятия-изготовителя; марку флюса; массу нетто; номер партии; обозначение ГОСТ 9087-81*; знак "Боится сырости". 


Каждая партия флюсов должна сопровождаться документом о качестве, содержащим: 


- наименование и товарный знак предприятия-изготовителя; 


- марку флюса; 


- химический состав; 


- номер и массу партии; 


- дату изготовления; 


- обозначение стандарта.


     1.5. Входной контроль и хранение сварочных материалов

При поступлении сварочных материалов на предприятие (центральный склад, склады подразделений и строительные площадки) производится проверка упаковки и тары на соответствие их требованиям нормативно-технической документации, а также проверка наличия сертификатов. Результаты проверки актируются по установленной на предприятии форме. 


При отсутствии сертификатов 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 лабораторных испытаний: 


сварочная проволока - на химический состав;


наплавленный электродами металл (металл шва) - на химический состав и механические свойства. 


При отсутствии сертификатов решение о пригодности газов (двуокиси углерода, аргона, гелия) для сварки неответственных конструкций или для поддува, где разрешается применение газов низших сортов, принимает начальник сварочной лаборатории или ответственный работник службы главного сварщика (сварочного участка) с соответствующей отметкой в журнале входного контроля. 


Результаты испытаний должны соответствовать требованиям соответствующих нормативно-технических документов. 


В случае получения неудовлетворительных результатов по какому-либо виду испытаний, проводятся повторные испытания на удвоенном количестве образцов. 


При получении неудовлетворительных результатов повторных испытаний сварочные материалы бракуются. 


Результаты повторных испытаний считаются окончательными. Решение о применении сварочных материалов, не имеющих сертификаты, по результатам проведенных испытаний принимает начальник сварочной лаборатории или ответственный работник службы главного сварщика (сварочного участка) с соответствующей отметкой в журнале входного контроля. 


Сварочные материалы на складах ОМТС, УПТК, сварочных участках должны храниться в сухих помещениях при относительной влажности воздуха не более 50%. 


Условия хранения сварочных материалов должны обеспечивать сохранность их от загрязнений, механических повреждений и коррозии. 


Электроды должны храниться на стеллажах раздельно по маркам. 


Каждый стеллаж должен иметь надпись с характеристикой находящихся на нем электродов (марка, диаметр, номер партии, дата выпуска и масса). 


Сварочная проволока в бухтах должна храниться по маркам, плавкам, диаметрам. Бухты должны храниться в вертикальном положении с наклоном в сторону рядом стоящей. 


Сварочные флюсы должны храниться раздельно по маркам и партиям в бумажных мешках или другой таре, обеспечивающей их сохранность от увлажнения и загрязнения. Флюс присыпанный и загрязненный из-за повреждения тары при транспортировании или хранении использовать в производстве запрещается.


Складские помещения и помещения для подготовки сварочных материалов должны быть оборудованы печами для прокалки электродов и флюсов с температурой до 500 °С и сушильными шкафами для сушки с температурой до 150 °С.


Сварочные материалы для сварки ответственных конструкций при 100%-ном радиографическом и ультразвуковом контроле следует передавать на рабочие места в закрытой или герметичной таре. 


В качестве такой тары применяются: 


для электродов и сварочной проволоки (прутков) при ручной аргонно-дуговой сварке - герметичная тара (пенал) или упаковка по документации завода-изготовителя; 


для проволоки в кассетах - упаковка из водонепроницаемого материала (полиэтиленовая пленка по ГОСТ 10354-82*, бумага упаковочная по ГОСТ 8828-89 и парафинированная по ГОСТ 9569-79[image: image22.jpg]


 и т.д.);

________________
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На территории РФ с 01.01.2008 взамен действует ГОСТ 9569-2006. - Примечание изготовителя базы данных.


для флюса - фляги с герметичной крышкой по ГОСТ 5037-97.


     2. Подготовка сварочных материалов к сварке

Сварочные материалы перед сваркой ответственных конструкций, подвергаемых радиографическому или ультразвуковому контролю в объеме 25% и более, следует проверять на технологические свойства независимо от наличия сертификата. 


Сварочные материалы, предназначенные для сварки неответственных конструкций проверяют при отсутствии сертификата или при наличии в технических условиях соответствующих требований. 


Технологические испытания и заварка образцов для лабораторных исследований проводятся при наличии соответствующего лабораторного оборудования, поверенных средств измерений, квалифицированными сварщиками, имеющими удостоверения согласно "Правил аттестации сварщиков", утвержденных Госгортехнадзором РФ. 


Оценка технологических свойств сварочных материалов производится по стабильности горения дуги, качеству формирования валиков и шва, отсутствию недопустимых наружных дефектов при внешнем осмотре всей протяженности шва. 


При неудовлетворительных результатах испытаний проводят повторные испытания удвоенного количества проб. 


Перед проведением повторных испытаний флюса, электродов или сварочной проволоки (порошковой) проверяемые сварочные материалы необходимо прокалить. Результаты повторных испытаний являются окончательными.


По результатам испытаний начальник сварочной лаборатории или ответственный работник службы главного сварщика (сварочного участка) в журнале входного контроля указывает область применения испытанных партий сварочных материалов. 


В случае неудовлетворительных результатов испытаний сварочные материалы в производство не допускаются.


     2.1. Подготовка электродов

Электроды перед выдачей их в производство должны быть прокалены по режимам, указанным на маркировке упаковочной тары. 


Срок хранения после прокалки электродов с основным покрытием, предназначенных для сварки сталей перлитного класса и высокохромистых сталей не должен быть более 5 суток, для остальных - 15 суток. 


При большем сроке хранения электродов требуется их повторная прокалка. 


Прокалку электродов не допускается производить более трех раз (не считая прокалки при их изготовлении). 


При большем количестве прокалок электроды используются только для сварки неответственных конструкций или проводятся повторные технологические испытания. 


Дата каждой повторной прокалки сварочных материалов должна быть проставлена в журнале учета прокалки сварочных материалов. 


Технологические испытания электродов должны проводиться при сварке образцов по ГОСТ 9466-75*. 


В процессе сварки технологической пробы сварочно-технологические свойства электродов должны удовлетворять следующим требованиям: 


- дуга должна легко возбуждаться и стабильно гореть; 


- покрытие должно плавиться равномерно, без чрезмерного разбрызгивания, отваливания кусков и образования чехла или козырька, препятствующих нормальному плавлению электрода при сварке во всех пространственных положениях, рекомендованных для электродов данной марки; 


- образующийся при сварке шлак должен обеспечивать правильное формирование валиков шва и легко удаляться после охлаждения; 


- в металле шва, а также в металле, наплавленном предназначенными для сварки электродами, не должно быть трещин, надрывов и поверхностных пор. 


При проверке сварочно-технических свойств электродов, предназначенных для сварки сталей, электродами контролируемой партии выполняют один односторонний сварной тавровый образец и один двусторонний сварной тавровый образец.


В случаях, установленных стандартами или техническими условиями на электроды конкретной марки, вместо одностороннего сварного таврового образца выполняют трубный сварной стыковой образец. 


Трубные сварные стыковые образцы выполняют из двух отрезков труб, размеры которых приведены в нижеследующей таблице.


	
	
	
	

	Диаметр проверяемых электродов, мм
	Наружный диаметр трубы, мм
	Толщина стенки трубы, S, мм
	Минимальная длина каждого из свариваемых отрезков труб, мм

	До 2,5
	32-42
	3,5-5,0
	100

	Св. 2,5
	108-133
	8,0-10,0
	120


Конструктивные элементы подготовки кромок образцов под сварку и выполненных швов представлены на нижеследующих рисунках.


При S = 3,5-5,0 мм
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При S = 8,8-10,0 мм
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Сварку образцов для проверки сварочно-технологических свойств электродов следует производить с соблюдением режимов и условий, установленных стандартами или техническими условиями на электроды контролируемой марки, при температуре окружающего воздуха не ниже +5 °С в следующих пространственных положениях: 


в положении, указанном в паспорте или технических условиях - при выполнении односторонних сварных тавровых образцов; 


в положении "нижнее в лодочку" - при выполнении двусторонних сварных тавровых образцов; 


в неповоротном положении при горизонтальном расположении оси образца - при выполнении трубных сварных стыковых образцов. 


Легкость возбуждения и стабильность горения дуги, равномерность плавления электродов и правильность формирования валиков шва, а также легкость удаления шлака контролируют наблюдением при сварке. 


Контроль сварных соединений на отсутствие поверхностных трещин, надрывов и пор производят внешним осмотром с помощью лупы пятикратного увеличения. 


Контроль внутренних дефектов в угловых швах тавровых образцов производят радиографическим методом по ГОСТ 7512-82*, или осмотром поверхностей излома по всей площади и измерением выявленных включений после разрушения образца по шву, или осмотром поверхности каждого слоя при последовательном снятии слоев металла шва; в стыковых соединениях труб - радиографическим методом или внешним осмотром при послойной проточке шва.


     2.2. Подготовка сварочной проволоки

Сварочная проволока из углеродистых и легированных сталей, а также порошковая проволока перед выдачей в производство должна быть очищена от следов ржавчины, масла, окислов и других загрязнений, порублена на прутки для газовой сварки, намотана в кассеты. 


Сварочную проволоку для газовой сварки следует хранить раздельно по маркам нарезанной на прутки длиной не более 1000 мм и связанной в пучки массой до 3 кг. Каждый пучок проволоки должен иметь маркировку с указанием марки и номера плавки. Рекомендуется наносить отличительную окраску с одной стороны на концы прутков проволоки на длине 15-20 мм. Окраску осуществляют окунанием торцов пучка в краску. 


Если порошковая проволока хранилась в условиях высокой влажности или если это оговорено техническими условиями, перед сваркой ее подвергают прокалке при температуре 230-250 °С в течение 2-3 часов для удаления влаги и остатков волочильной смазки. 


Технологические свойства порошковой проволоки проверяют по ГОСТ 26271-84* наплавкой валика на пластину размером 150x200 и толщиной 14-18 мм из стали Ст3пс или Ст3сп по ГОСТ 380-94[image: image26.jpg]


 или из стали, для сварки которой предназначена проволока, с последующим визуальным контролем поверхности валика и сваркой таврового или стыкового соединений по ГОСТ 9466-75*.

________________
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Действует ГОСТ 380-2005. - Примечание изготовителя базы данных.


     2.3. Подготовка флюсов

Флюсы перед выдачей в производство должны быть прокалены по режимам, приведенным в ГОСТ 9087-81*, или по режимам, указанным в технических условиях.


	
	
	

	Марка флюса
	Оптимальные режимы сушки

	

	температура, °С
	время, ч

	АН-348-А, АН-348-АМ, АН-348-В, ФЦ-9, АН-348-ВМ, ОСЦ-45М, АН-26С, АН-47
	300-400
	1

	АН-18, АН-22, АН-8, АН-17М, АН-60, АН-20С, АН-20СМ, АН-20П, АН-43
	400-450
	2

	АН-26П, АН-26СП
	500-600
	2

	АН-15М
	650-900
	1


По истечению срока хранения после прокалки флюсы перед сваркой должны быть прокалены повторно по тому же режиму. Количество прокалок не ограничивается. 


Дата каждой прокалки флюса и режим прокалки должны быть проставлены в журнале учета прокалки сварочных материалов. 


После прокалки флюс следует хранить в герметичной таре (флягах) или в сушильном шкафу. 
     

