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Настоящий руководящий документ (РД) устанавливает требг^ния 
к контроле качества сварках соединений г.ри изготовлении котлоь. 
пароперегревателей, экономайзеров и тр у б о п р о в о д о в, на киторье 
распространяется "Правила устройства и безопасней эксплуатации 
паровкх и водогрейках котлоэ" и "Правила устройства и безопасной 
эксплуатации трубопроводов пара и горячей води", утвервденнье 
Госгортехнадзором СССР (в дальнейсои именуемое "Правила Госрр- 
технадзер;"), а тгкзе хэрпусов аркатуры указанных кплоз и тру
бопроводов.

РД не распространяется на контроль сварных соединений изде
лий из чугуна, цветных ыеталлс-в и сплавов, а такие на контроль 
наплавленных уплотнительных и направлявших поверхностей орнатуры.

1. С5ДИЕ П0Л02ЕНИА

1.!. Настоящий РД регламентирует порядок, истоды и ебьеиы 
контроля, а тенге норны сценки качества сварных соединений котлов 
к трубопроводов при их изготовлении к действует ссвиестно с Пра
вилами Госгортехнадзора и конструкторской докуыгктацией на изде
лие.

1.2. Конструкторская документация на котлы и трубопроводы 
должна быть разработана с учетом необходимости контроля сварных 
соединений в соответствии с требованиями Правил Госгортехнадзора, 
настоящего РД и РД 2730.540.102-92. При этом расположение и 
конструкция сварных соединений до ле нн соответствовать требованиям
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Правил Госгортехнадзора и обеспечивать возможность проведения 
контроля их качества преду.'.могренкьми методами при изгаторл:н»м. 
монтаже. ремонте и эксплуатации котлов и трубопроводов.

1.3. Контроль сварных соединений следует проводить по произ
водственной контрольной документации (инструкциям, технологичес
ким картах контроля и с;;., в дадьнейвем именуемых ПИЛ). которая 
должна быть разработана применительно к конкретный сварным изде
лиях с учетом требований Правил Госгортехнадзора, настоящего РЛ. 
РД 2730.940.102-92 и конструкторской документации, а также специ
фики производства и особенностей конструкции контролируемых изде
лий. ПКД должна включать содержание и порядок выполнения всех 
подготовительных и контрольных операций и подлежит утверждение 
руководством предприятия, осуществлявшего сварку котлов и трубо
проводов или их сборочных единиц.

Допускается объединение ПКД с прсизвсдственно-техколэгичес- 
кой документацией (Г.ТД).

1.4. Все предусмотренные настояцлч РД и ПКД контрольные опе
рации должны быть обеспечены необходимыми средства»» контроля.

1.5. Контре ib сварных соединений по настоящему РД должно 
проводить предприятие, выполнявшее поддежзцке контрола сварные 
соединения. Допускается проведение контроля специалистами других 
организаций, привлеченными указанным предприятием, при условии, 
что привлекаемые организация и специалисты имеет раздесь-киз 
(удостоверения) на право контроля сварных соединений сситветстеу- 
е ц и у и методами. оформленные б порядке, предусмотренном Праг илом 
Госгортехнадзора.

1.5. Сроки выполнения контрольных операций и выдачи заключе
ний по результатам контроля должны обеспечивать возможность сво
евременного выявления и исправления дефектов до последупжегЬ ук
рупнения сборочных единиц, препятствующего исправлению (или заме
не) дефектных сварных соединений или затруднявшего контроль их 
качества после исправления.

1.7. Пен несоответствии требованиям Правил Госгортехнадзора, 
настоящего РД, ?Д 2730.S40.102-S2. конструкторской документации 
на изделие или ПКД сварные соединения подлежат исправление или 
замене (при невозможности исправления).

Б отдельных случаях для .конкретных сварных соединений исгуг 
быть дспужены обоснованные отступления от установленных требева-
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иий в п;рядке, предусмотренном Правилами Госгортехнадэоа. П;и 
э п м  отступления от установленных настоящим РД норм оценки ка
чества сварных соединения в пределах, предусмотренных приложение* 
1. могут быть допущены по согласованию с Ы10 ЦИМТййЗ. заключение 
которого пэ допустимости указанных отступления должно бить прило
жено к паспорту котла или к свидетельству оо изготовлении элемен
тов трубопровода.

2. ВИДЫ X МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

2.1. Для обеспечения требуемого качества выполняемых сварных 
соединений котлов и трубопроводов использузт следующие еиды конт
роля:

контроль допустимости применения используемых технологий 
сварки:

контроль исали^икации персонала:
контроль сбзроччо-саарочнзго и термического оборудования, 

аппаратуры и приспособлений:
входной контроль основных материалов (полуфабрикатов):
контроль сварочных материалов:
операционный контроль:
нераэруиаыщий контроль:
раарузахдкй контроль;
контроль исправления дефектов;
гидравлические испытания.
2.2. Керазрусасщему контролю подвергают производственные и 

контрслэкые сварные соединения, а тлкхе контрольные сварные шеи 
и наплавки, выполняемые при контроле сварочных материалов соглас
но рззделу 8.

2.3. Разруааювеку контроля подвергает контрольные сварные 
соединения, а таквз контрольные сварные вон и наплавки, указанные 
в п. 2.2.

2.4. Для проведения керазруаающего контроля используют сле
дующие методы:

стилоскопироваьие;
измерение твердости (на поверхности вва); 
прогонку металлического калибра (варика или др.); 
визуальный:
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измерительный;
кгГЬИТОЛОрЗП'ЗВЫЙ;
капиллярный;
травление;
ультразвуковой;
радиографический (радиоскопия»ский).
2.5. Для проведения разрузавцего контрола используют следую

щие кетоды испытаний и исследований:
определение химического состава;
кехакические испытанна на растякение. статический изгиб 

(сплвзивание) и ударнуа вязкость; 
ыеталлографическое исследование: 
измерение твердости (не поперечных клифах); 
определение содержания ферритной Фазы; 
испытания на кедкркст&лдкт.чу!) коррозиа.
2.5. Б случаях, предусмотренных ПК£. допускается использова

ние дополнительных (ье указанных в пя. 2.4 и 2.5) мвтсдоз нер&з- 
руаагдего н разругагдсго нсктрсгь.

2.?. пеэРходинссть и сРъе.-. прозелени:; контроля конкретных 
сварных соединения, а та.-.ае кс.гродьньх съарньх дазв к наплавок 
каждых из кггодо5 по пя. 2.4 - 2.С определяется треосзанияки Пра
вил Госгортехнадзора, настсяаегс РЛ. конструкторской документа
цией на изделие и ПКЛ.

з .  T p z s o s f td a  к с?£й:та.*.ц к :д т ? з п л

3.1. £;.я контроля качества сварных соединений. а т=и. .*с-.т-
ральных сварных ввов и наплавок следует применять уста--'../., а с 

парагусу, приборы, инструмент /. десектосксп.ичикк.’ ы и * . л и  
{пленку, реактизы, порсски» суспензии и д?.). пред-j' * •• ь*.
С ТС г.Д арТ С К К  ИЛИ ДРУГИМИ К С Р Ы аТ И Э Н О -Т С Х Н И Ч ескИ иЛ  ДСКУЬ-£':Т ‘Ы>.
на соотзетствусдие методы контроля (или узздлстворягсие треТ::--- 
иияы указанных стандартов и НТ£) и обеспечкзавгие с^Сле;?.- .ч  
безлики Правил Гссгоргехьздзсра. настоящего РЛ. конструктор:-” * 
документации на изделие и Г.КЛ к контроле сезриых с седине.г-,т 
лов к трь«сг.рсзоьсв состзстствулдихч методами ^е к м  'лглг г: 
чувствительности коп-рода).

3.2. Проварку састслчдя устаяов-.х. а” Шатуры. "Г-''”.'- *
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инструмента следует проводить периодически по графику, состав
ленному в соответствии с указаниями прилагаемых х ним правил тех
нической эксплуатации, паспартов или инструкций. При этой контро
ла подлемат-параметры, предусмотренные указанной документацией.

После ремонта установоки. аппаратура, приборы и инструмент 
долины проходить обязательную проверку вне зависимости от сроков, 
предусмотренных графиком.

3.3. Метрологическое обеспечение средств контроля следует 
осуиествлять в соответствии с требованиями ГОСТ 8.0G2 и ГОСТ 
8.326.

3.4. Хахдая партия дефектоскопических материалов додана быть 
проконтролирована:

на допустимость применения контролируемого материала по ус
ловиям. предусмотренным стандартом (ХТД) на созтзетствусдий метод 
контроля:

на наличие сертификата Сили заменягаего его документа) с 
проверкой полноты приведенных в кем данных и их соответствия тре
бованиям стандарта или технических условий на контролируемый ма
териал:

на наличие на каздом упаковочном месте С пачке, керобке. ем- 
koi.iv. и др.) этикетки (надписи) с проверкой полноты приведенных 
з ней сведений и их соответствия требованиям стандарта или техни
ческих условий на контролируемый материал:

на отсутствие поврехдекий и'или г.ерчи упаковки или самого 
материала:

на соответствие срока годности.
Если в этикетках (надписях) приведены эсе данные (сведения), 

которые колены быть указаны в сертификате, его наличие и проверка 
не являются обязательными.

При изготовлении реактивов к других материалов для собствен
ных нузд предприятия, осуаествлязаего контроль сварных соединений 
(контрольных сварных своз и наплавок), допускается проверять 
только наличие этикеток (надписей) и указанные в них наименование 
дефектоскопического катериала и его срок годности (или дату изго
товления).
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4. КОНТРОЛЬ ДОПУСТИМОСТИ П Р И Ш 1 Е Ш  КСПОЯЬЗ'ЛИНХ 

ТЕХНОЛОГИИ СВАРКИ

4.1. Контроль допустимости применения используемых техноло
гий сварки проводят перед началом выполнения конкретны* труп.-. од

нотипных проилзсдотвенкых сварных соединений аз’ем проверки нали

чия. области распространения (применения) и даты осгрм-пс-хч чгот- 
ккх разревекий (или ПТД. дейстьозззжей до введения в дей'тьне ГД 
2730.540.1C2-S2) и протоколов. подтверждасеих приведение и дейст
вие производственной аттестации соответствусаих технологий сварки 
согласно требованиям и указаниям раздела 3 РД 2730.S40.102-92.

4.2. Контроль по п. 4.1 должен проводиться представителем 
службы технического контроля или другой специально улолнемочоиной 
службы предприятия-изготовителя истлев и/или трубсп:оведэв.

5. КОНТРОЛЬ К В Ш О И К А Ц И И  ПЕРСОКАЛй

5.1. При выполнении и контроле качества сварных соединений 
кстлзв и трубопроводов следует проверять наличие у работников 
(персонала) документов, п о д т в е р ж д а е т  их квалификацию и допуск 
к вкпзлчгкив с о о т в е т с т в у е т  работ.

5.2. При контроле квалификации сверенное проверке подлежат:
наличие у сваргика удостоверения, виданного в соответствии

с “Правилами аттестации сварсиксв". утвержденными Госгортехнадзо
ром СССР:

соответствие выполняемых сварных соединений видам сварочных 
работ, к которым допуцен с з а р ы к  согласно удостоверение:

срок действия удостоверения (с учетом продления в установ
ленном порядке).

5.3. При контроле квалификации дсСсктоскопкстоэ проверке 
подлежат:

наличие у дефвктсскописта удистсверег.ид. ь»дс.:.;оге с перед
ке. установленном Правилами Госгортехнсдзсра:

соответствие метсаа контроля и -Сласти сг-: применски; у-о- 
заккым в удостоверении:

срок действия удостоверения после последней проверки з к т й  
и практических навык:в.

Проверке по настпяеему пункту подлежат де^ктсскслксты. осу-
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дествлязаие контроль производственных сварных соединений и конт
роль качества исправления дефектов неразруваяхиыи методами, а 
T-IK3C контроль указанными методами контрольных сварных евов. нап
лавок и сварных соединений.

5.4. При контроле квалификации руководят и инхенерно-тех- 
нических работников, осуществляют руководство работали по вы
полнении и контролю сварных соединений (начальников соответствую
щих слусб. цехов и участков, их закгстителей. мастеров, техноло
гов и др.). проверке подлехат:

наличие у работника удостоверения (или другого документа), 
подтверхдаюяего проховдение проверки знаний (аттестации) в поряд
ке. предусмотренной Госгортехнадзором России:

соответствие области действия удостоверения обязанностям и 
Функциям, фактически выполняет работником;

срок действия удостоверения после последней проверки знаний 
.(аттестации или переаттестации).

5.5. Контроль-по пп. 5.2 - 5.4 долхен проводиться представи
телем слузбы технического контроля или другой специально уполно
моченной слухбы предприятия-изготовителя котлов и/или трубопрово
дов. При этом сроки и периодичность контроля дольни исключать 
возиомкость выполнения работ и обязанностей персоналом, не иыев- 
ким соответствуют удостоверений, а такхе и м е ю т  удостоверения 
с истекхими сроками действия.

5.6. Контроль квалификации персонала, не указанного в лп.
5.2 - 5.4 (в том числе сверщиков. кагревальаикоэ и термистов, а 
такхе контролеров и лаборантов, осуществляют операционный и 
разругавший контроль), проводится г порядке, установленной пред
приятием- изготовителем котлов и трубопроводов.

5.7. Работники, виновные в нарушениях установленных требова
ний. по рс&еиню руководства предприятия (цеха) долвнм отстранять
ся от работ, связанных с выполнением или контролем сварных соеди
нений котлов и трубопроводов до прохождения внеочередной переат
тестации или преверди знаний и практических навыков.

5. Ш а Р С Л Ь  С50Р0ЧЙЗ-СВР.Р0ЧНСГС Е ТЕРШЕСКСГОсБОРьдсвйнка. апр.А?ата?« в приспособлении
6.1. Проверку состояния сборочко-сварочного и термического
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оборудования. аппаратуры у приспособлений (включая проверку конт
рольно-измерительных приборов) следует проводить перисдичрски .по 
графину, составленному в соответствии с указаниями прилагаемых к 
ним правил технической эксплуатации, паспартов или инструкций. 
При згой контролю лодлеаат параметры, предусмотренные указанной 
документацией.

После ремонта оборудование, аппаратура, приборы к приспособ
ления долины проходить обязательную проверку вне зависимости от 
сроков, предусмотренных графиком.

6.2. Проверну состояния назин для стыковой контактной сварки 
труб следует проводить в соответствии с требованиями н указаниями 
РТУ 108.943.01.

6.3. Метрологическое обеспечение оборудования, аппаратуры, 
приборов и приспособлений следует осуяествлять в соответствии с 
требованиям ГОСТ 8.002 и ГОСТ 8.328.

6.4. На хзндон производственной участке или в цехе долнны 
быть выделены лица, ответственные за состояние оборудования, ап
паратуры. приборов и приспособлений и выполняющие следуюэие функ
ции:

контроль за своевременным проведением и фиксацией результа
тов проверен по пп. 6.1 - 6.3 :

фиксация сведений о всех обнаруненных неисправностях обору
дования, аппаратуры, приборов и приспособлений:

контроль за устранением неисправностей до начала выполнения 
производственных операций.

7. ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ 0СНСВН9Х ШЕРИГ.Л0В
(Шисаорикйтоз)

7.1. Входной контроль основных материалов (полуфабрикатов) 
проводят в соответствии с указаниями Правил Госгортехнадзора, 
нвс.олдсгс РД. конструкторской документации на котлы (трубопрово
ды) и ПКД.

Входному контролю педдеиат все партии осклзных материалов 
(листа, труб, поковок, отливок и др.>. подлежащих сварке (ьа-г'.з- 
ке) при изготовлении котлов и трубопроводов.

7.2. Входной контроль основных материалов вклгчзет пр:ц ;vt 
сопроводительной документации, сортамента (размеров), марккровкм
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и состояния поверхности материалов, а такае их неразруеаювий и 
Р'ОРУМЕЦИЙ контроль.

7.3. Проверке сопроводительной документации, размеров, мар
кировки и состояния поверхности подлеаат все партии основных ма
териалов.

7.4. При проверке сопроводительной документации камдая пар
тия материалов долина быть проконтролирована на наличие сертифи
ката (или заменявшего его документа) с проверкой полноты приве
денных в ней данных и их соответствия требованиям стандарта или 
технических условий ка контролируемый материал.

7.5. При проверке сортамента (размеров) полуфабрикатов кон
тролируют соответствие фактических размеров указанным в сертифи
кате.

7.6. При проверке маркировки контролирует ее соответствие 
данный сертификата и требованиям стандарта или технических усло
вий на контролируемый натериат.

7.7. При проверке состояния поверхности материалов контроли
руют ее соответствие требованиям стандарта или технических усло
вий из контролируемый материал.

7.6. Ооъем контроля по пп. 7.5 - 7.7 устанавливается ПНЯ.
7.9. Необходимость, методы и объемы неразрудзвдегс и разру- 

ваюаего контроля осноекчх материалов устанавливается конструк
торской документацией на котлы (трубопроводы) и Г..КД. При этом ус
танавливаемые методы контроля выбирается из числа предусмотренных 
стандартом или техническими условиями на контролируемый материал, 
а нормы оценки качества долгим соответствовать регламентированным 
указанный стандартом (или техническими условиями).

7.10. Контроль по настсягсиу разделу долыка проводить слухба 
технического контроля предприятия-изготовителя котлов к трубопро
водов совместно со службами. осуществляющими нераэруаеювий и раз
рушающий контроль.

8. К О Н О Д Ь  CMPCIiffil КДТЕ?ЙЯ.<!05

8.1. Обдие требования

3.1.1. Каждая партия сварочных материалов (проволок*, флю
сов , покрытых злектродов и эавитнкх газов), пг.длехакая использо-



С. 19 РД 2730.940.103-92

Банка при сварке (наплаве) котлов и трубопроводов, долмк-а.сыть 
предварительно проконтролирована в соответствии с требованием 
настоящего раздела.

8.1.2. Контроль сварочных иатериалов вклячает:
проверку сопроводительной документации;
проверку упаковки, состояния и размеров иатериалов;
контроль металла еаа и наплавленного металла (при контроле 

присадочных иатериалов для электронно-лучевой сварки не проводит
ся).

В случае выполнения контрольных сварных соединений с прове
дением их разругахцего контроля согласно Правилах Госгортехнадзо
ра контроль металла ива и наплавленного металла не является обя
зательный (за исклячениеи определения содермания ферритной фазы 
в наплавленной металле).

8.1.3. Контроль сварочных материалов долвкз осуществлять 
предприятие, используюцев контролируемые материалы для сверим 
котлов и трубопроводов.

8.1.4. Контроль кавдой партии сзарочных материалов додмен 
быть проведен до начала ее производственного использования.

3.1.5. При использовании предприятием-изготовителем котлов 
и трубопроводов сварочных материалов собственного производства 
допусхается совмещение приемо-сдаточного контроля конкретных пар
тий сварочных материалов с их контролем по настоящему разделу.

8.1.8. Результаты контроля каздей партии сварочных матерка- 
лоз додяны быть срсрмлека состветствувщсЯ отчетной документацией 
(протоколами, актами, извещениями и др.) или эасинсированы в спе
циальных журналах.

8.1.7. При лелезитедъиых результатах контроля сварочных ма
териалов на сертификате и/иди е друг;* ссг.рсасдительнсй докумен
тации ставятся атзып службы технического контроля (или другой 
специально уполксмоченксй сдумсы предприятия) к подпись стветст- 
венного лица, педтзерздазщне пригодность п:;к:к:родироЕ'Знн:й пар
тии сварочных материалов для соотэетст5';сщегс производственного 
использования.

3.1.8. Б сопроводительной документации на г.ьрти», грп.-ндо ■'ьх
материалов, проаедвих контроль металла зьз и/и.-и .го
металла, дополнительно доланы быть приведены след ези- 
ркстики технологии выполнения указанного металла;
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способ сварки (наплавки);
сочетания партий сварочной проволоки с конкретными партиями 

флиса или защитного газа;
температурные резиьы предварительного и сопутствугвсго свар

ке или наплавке подогрева (или его отсутствие);
вид и резимы (параметры выдеряки) термической обработхи ме

талла ыва или наплавленного металла (или их выполнение без г.осле- 
дуваей термической обработхи).

8.2. Проверка сопроводительной документация

8.2.1. Кандая партия сварочных материалов должна быть про
контролирована:

на наличие сертификата (или другого сопроводительного доку
мента) с проверкой полноты приведенных в иен данных и их соот
ветствия требованиям стандарта или технических условий (паспорта) 
ьа сварочные материалы контролируемой маркиj(для баллонов с газа
ми допускается проведение указанной проверки по прикрепленным к 
вентилям этикеткам и по соответствии окраски бглле.чзв. текста и 
цвета нанесенных на них надписей и цвета отличительных полос, 
предусмотренных ГОСТ 349 для баллонов с контролируемым газом);

на наличие на мандой упаковочном месте (ясике. пачке, короб
ке. мотке, баллоне и др.) этикеток, бирок или каркировхи (надпи
сей) с проверкой соответствия указанных в них марки, сортамента 
и номера партии ыатьриала данных сертификата.

8.2.2. При отсутствии сертификата или этикеток (маркиревки. 
бирок), а такие в случае неполноты сертификатных данных партия 
сварочных материалов может быть дог.увена к использовании только 
после контрольной проверки всех (или недостатки) приемо-сдаточ
ных характеристик, подлежащих обязательному контрола согласно 
требованиям стандарта или технических условий на материал контро
лируемый марки.

8.3. Проверка упахозки, состояния и размеров материалов

8.3.1. При проверке упаковки камдая партия материалов должна 
быть проконтролирована на отсутствие повреждений (порчи) упаковки 
или самих материалов.
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При обнаружении повреждений и/или порчи упаковки (мстериа- 
лоз) вопрос о возможности полного или частичного испсльзсьаниз 
контролируемой партии материалов реиается службой главного свар- 
иика предприятия.

8.3.2. При проверке состояния и размеров сварочных натериа- 
лов следует контролировать:

качество покрытия (отсутствие ловреидений, наплывов и других 
видимых дефектов) и диаметр стерлня - при контроле покрытых 
электродов:

вид. состояние поверхности и диаиетр - при контроле свароч
ной проволоки;

цвет, однородность и гранулометрический состав - при контро
ле флхсов.

При указанних проверках должно Сыть подтверждено соответст
вие перечисленных показателей требованиям стандартов или техни
ческих условий (паспортов) на контролируемые сварочные материалы. 
Проверку диаьетра электродов и проволоки проводят только д;.з 
педтееркденкя соответствие Фактического диаметра указанному в 
сертификате и на этикетках (Скоках, маркировке).

8.3.3. Перед использованием каждая партия покрытых злскт.'р- 
дсв и фджсов дс.*.лчз быть проконтролирована на совектвуь содер
жания влаги в покрытии электродов л влзянооти Слета требзэоьилм 
стандарта или технических условий (паспорта) на материал контро
лируемой марки или на соответствие допустимых срсксэ использова
ния электродов и с-'.г:а после очередной прей ал 
дела 4 РД 2730.S4C.1C2-S2 в зеои.ихоет;. от 
хранения.

к :реГ:?йкид* роз- 
кх ььрки и УСЛОВИЙ

При использовании 
зерну содерзания зяггк

зргик з.чк-.р 
с  П0* г - Т  г. А

оь или 
ло-ктр.

т£*а пт ,а:тзм п;.- 
2 и в.- -а-;: т» р.'-::а

или проверку гсг.устихых сроке? их 
прокалки следует проводить стдельнс
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эоваыиз части партг.с.
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стандартов и технических условий ха контролируемые сварочные ма
териалы.

8.3.5. При неудовлетворительных результатах контроля покры
тых электродов и сварочной проволоки по п. 8.3.2 допускается сор
тировка контролируемых партий с изъятием электродов или мотков 
проволоки, не соответствует предъявляемый требованиям, а также 
удаление продуктов коррозии и загрязнений с поверхности проволоки 
путей ее механической очистки или травления. Сказанную сортировку 
следует проводкть под наблюдением представителя службы главного 
свархика. а реизкие о допустимости использования остазеейся после 
сортировки части партии электродов или проволоки принимается ру
ководителем той ке службы.

8.3.6. При неудовлетворительных результатах проверки грану
леме трического состава флзса по п. 8.3.2 допускается его повтор
ный контроль па указанному показателю после просева проверяемой 
партии Флмса с полным или частичным удалением фракций, не удов
летворяют установленный норкам.

8.3.7. При неудовлетворительных результатах контроля содер
жания влаги в покрытии электрдов и влознссти олесг па л. 8.3.3 
допускается их повторный контроль по указанным показателям после 
проведения прокалки проверяемой партии электродов или Флиса.

3.3.8. В случае, если предусмотренные условия хранения или 
транспортирования злектоодов с основный покрытием для сварки ста
лей перлитного класса были нарушены или совладение этих условий 
вызывает сомнение, партия электродов далека быть дополнительно- 
проконтролирована на отсутствие коррозии стерхней под покрытием 
путем его разрушения и осмотра поверхности стерхней электродов, 
отбираемых по одному из кездой пачки. При обнаружении явно зкра- 
векной коррозии стерхней партия электродов к использование не до
пускается.

8.4. Контроль металла ева к наплавленного металла

8.4.1. Контроль металла вва к каплззлеккого металла проводят 
на контрольных сварных звах и контрольных наплавках.

Контрольные сварные ива и/или контрольные наплавки следует 
выполнять:

при контроле покрытых электродов - электродами каждой пар-
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тии;
при контроле сварочных материалов для автоматическсй сверг.и 

под флвесм и для электроглакоесй сварки - сварочной прево.*.: к:? 
каядой партии в сочетаниях с флгеом каждой партии, которое будут 
использованы при выполнении производственных сварных соединений:

при контроле сварочных материалов длс сварки в зекитных га
зах (смесях заактнкх газов) - сварочной проволокой каждой партии 
в сочетаниях с защитным газон (сыесьв эажитных газов) каждгго 
вида, которые будут использованы при выполнении производственных 
сварных соединений.

Прммечагкя:
1. Одним видом защитного газа считается газ одной нархи. од

ного сорта и одного назначения, поставляемый во одному стандарту 
или по одним техническим условиям.

2. Одним видон смеси защитных газов считается смесь эадиткых 
газов одних к тех хе видов а одной и той хе пропорции, предусмот
ренной птд.

8.4.2. При контроле сварочных материалов для дуговой сварки, 
необходимость (допустимость) выполнения только контрольных свар
ных Г5ээ. или только вентральных наплавок, или контрольных свар
ных ввоз и контрольных наплавок определяется требованиями и ука
заниями яастоядего подраздела по обязателькостя проведения разру- 
вагсего контроля металлз пег и наплавленного металла предусмот
ренными методами.

При контроле сварочных материалов для злектревлаковой сварки 
следует выполнять только контрольные сварные ьса.

6.4.3. Прк выполнений контрольных сзар-ах вэсв и ньплавск 
допускается объединять контролируемые партии р.-г:а а ухрупчоккье 
производственные г.артни. В одну укрупиеькув г.артие мсг гт :ьть 
объединены партия елвса одной мэркя. кзгетовленкье г.: ель ему 
с:акдо>»у к.1я по едким технических услсгигы. гстде 
перемежзаиия всего объема флгеа укрупнен'-.:? партии. ";и м д::та- 
точком объеме смесителей догускзетса производить г.ер-.ь. ис 
Слсса в несколько приемов с сохраненной лсстсяынсй ии tr.c
кассе) елвса кахдой кз геремегиваепых 1с(ьсдияземьх) пар:и;-.

какскнельназ касса укрупненной партии фллое не дслжга сревм-
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мать 10 т.
Я.4.4. При выполнения контрольных сварных своз сочетание ва

рок основного металла свариваемых пластин (деталей) и контролиру
емых сварочных материалов долвно соответствовать дог.ускаехоыу 
разделом 4 РД 2730.940.102-92.

Для выполнения контрольных сворных ьвпв дуговой сварной до
пускается использование пластин (деталей) из сталей того яг 
структурного класса других марок при условии предварительной нап
лавки пэялехавдх сварке кромок сварочными иатериалами контролиру
емой марки (сочетания марок) не менее, чек в три слоя. Для ука
занной наплавки могут быть использованы сварочные материалы дру
гих (неконтролируемых) партий сварочкьх материалов той хе мерки 
(того хе сочетания карох). в том числе присадочные материалы дру
гого сортамента.

При выполнении контрольных сварных ввев автоматической с**лр- 
кей под Одессы или своркой в защитных газах каг.ласку кромок (в 
три елся) допускается производить ручной дуговой сзаркой покрыты
ми злектродеии. ,.апуззшшии РД 2730.940.102-92 для сворки тех во 
сталей, что и контролируемые сварочные материалы.

8.4.5. Тслаина сэагиваеьых пластин (деталей) при выполкс-ии 
контрольных сварных ввоз долхка устанавливаться ПКД с соблвд'-нием 
следующих условий:

при использовании контролируемой партии (сочетания партий) 
сварочных материалов для выполнения производственных сварных сое** 
дкнгсий с предварительным к сопутствуема сварке подогревом тсл- 
цкна пластин (деталей) долаиа быть не менее толщины, начиная с 
которой согласно РД 2730.940.102-S2 ссответстзуссиз производст
венные сварные соединения подлечат сварке с подогревом (з случа
ях, предусмотренных ?КЛ, при контроле сварочных материален для 
сварки с педогргзоы деталей из углеродистых к/идк марганцевых 
сталей деяугчачтея уменьшение толдхны пластик или деталей до 40 
ым);

при использования контролируемой партии (сочетания партий) 
сварзчн.чх материалов для выполнения производственных сварных сое- 
дн*',.,н.1й. подяевадих термической обработке, то л дина пластин (;гтв- 
лой^ дэллна бить не кеиее тотдикк. начиная с которой согласно РД 
г?20.840.102-32 соответствующие производственные сварные :.е„г.не- 
яяя псдлс'лат термической обработке:
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тол-хина свариваемых пластин (деталей) долина бить не менос 
14 им при дуговой сварке и 30 им - при злеигровлаковой сварке, 
если предыдуяие условия нз предусматривают использование пластин 
(деталей) большей толцины.

8.4.6. Длина (периметр) свариваемых пластин (деталей) или их 
суммарная длина (суммарный периметр) при сварке нескольких пар 
пластин (деталей) долин обеспечивать отбор из контрольных свар
ных ввов необходимого количества образцов для проведения всех ис
пытаний. предусмотренных настоящим РД и ПКД, включая возизккые 
повторные испытания на удвоенном количестве образцов.

Сирина каыдой из свариваемых пластин (деталей) долина удов
летворять требованиям ГОСТ 6998.

8.4.7. Подготовку кромок пластин (деталей) под сварку допус
кается выполнять по любому типу стыкового сьарногс соединения, 
применяемому при сварке производственных изделий соответствуем*! 
толеина контролируемыми сварочными материалами, или по типу свар
ного соединения, предусмотренному стандартом или техническими ус
ловиями на контролируемые сварочные материалы для испытания меха
нических свойств металла сса.

8.4.8. Контрольные сварные ван доязко выполнять сварении, 
дапуцзнкые* согласно “Правилам аттестации ссарцикоз", утзерзденииь 
Госгортехнадзором СССР, к заполнения производственных сварных со
единений, при сэар.че которых будет использована контролируемая 
партия (сочетание партий) сесрочннх материалов, в полевении, пре
дусмотренном для сварки ксктрсльосго :аа.

Резиав сварки доданы соответствовать предусмотренным ПТД для 
выполнения одного нэ производственных сварных соединений контро
лируемыми присадочными натериалтми ссотгетстоугдего диаметра.

Сварку контрольных взов производят в нкячем пслэсении. если 
другие требования не сговорена в ПКД.

8.4.9. Необходимость и температурные реалмы .-.реде^рнгельнсг-о 
к сопутствумцего сварке подогрела при дыпелязкии ус“»г?л*-яых 
сварных свое долины соответствовать устакозлекныч ПТД для гр:из- 
всдстзекных сварных соединений, поддеаадих аыгзлхениг кгчтрс-vpy- 
емей партией (сочетанием партий) спаренных материьлеа.

Если контролируемая партия (сочетание партий) -< ма
териалов подлеыит использованию при выполнении различных г; 
водственных сварных соединений, для которых устаи'олень.е Г.ТД <<*-
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ншпльные тгмперату’ ь реоэ о т л и ч а е т с я  полее чем ча 50г( 
(ан.счая случай к.ч â t nujorpoe не тренучтся). следует выполнить
дп ■ контрольных спорных ИПЛ.

При сварке первого контрольны и чмл ниниыальная тень.'ратр.-л 
подогреве должна соответствовать наиболее низкой, а при свлрл»* 
второго - наиболее высокой и;? числа установленных минимальных 
тенлерзтур подогрева. Если при этой некоторые производственные 
св tpiiuc соединения подлежат выполнении бйз подогрева, сворку пер
в о ю  контрольного m  таксе производят бея пилот рева.

8.4.13. Необходимость, вид (высокий отпуск. нормализация или 
закалка с псследуивим отпуском, аустенизация и др.) и режимы тер
мической обработки контрольных сварны:: ввов долины соответство
вать предусмотренный ПТД для производственных сварных соединений, 
подлежащих выполнении с использованием контролируемой партии (со
четания партий) сварочных материалов. Б случае многократной тер
мической обработке указанных производственных сварных соединений 
соответствузцей обработке должны быть подвергнуты и контрольные 
сварные ывк.

Предусмотренную .настоящим пунктом термическую обработку 
контрольных сварных в в о в  допускается проводить с учетом следуемых 
указаний:

8.4.16.1. При проведении высоких отпусков контрольных свар
ных ввео допускается укеньсекие минимальной продолжительности вы
держки по сравнению с предусмотренной ЛТД для соответствующих от
пусков производственных сварных соединений, ко не более чем на 
20%.

6.4.10.2. Если производственные сварные соединения подлежат 
многократному высокому отпуску прк одной температуре к с одинако
вой суммарной продолжительностью выдержки, контрольный сварной 
вов комет бмть подвергнут однократному отпуску при той ме темпе
ратуре вкдергхи с ев продолжительностью не менее 80% минимальной 
суммарной х не оохее 100% максимальной суммарной продолжительнос
ти выдержки, предусмотренной ПТД для соответствующих многократных 
отпусков производственных езгрккх соединений.

8.4.10.3. Если производственные сварные соединения подлежат 
промежуточному и окончательному отпускам (однократным х/или мно
гократным) с одной температурой и одинаковой продолжительностью 
{суммарной яродоляятелмюсть») вадерякк яри соствегстоуххих от-
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пусках (отдельно для наглого отпуска из числа указанных). конт
рольный сварной зев мозет бить подвергнут однократному соБ*-ез*.н- 
h o h’j высокому отпуску, проводимому о следующем порядке:

сначала проводят первую выдержку при теипературе промежуточ- 
ного отпуска, а затеи вторую при температуре окончательного от
пуска:

время перехода от одной теипературе к другой не должно пре
вышать одного часа и в продолхнтельность вндервки не засчитывает
ся:

продолжительность выдержек долина быть ие нснее 80% мини
мальней (минимальной суммарной) и не более ЮОХ максимальной 
(максимальной суммарной) продолжительности выдержки, установлен
ной ПТД для однократкого (многократного) соответствухцего отпуска 
производственных сварных соединений (для промежуточного при пер
вой выдержке и для окончательного при второй).

8.4.10.4. Если производственные сварные соединения подлежат 
высоким отпускам с различными Параметрами выдержки (температурой 
и/или продолжительностью, обуславливавшими выполнение сварочными 
материалами контролируемой партци (сочетания партий) трех или бе
лее контрольных сварных взов. могут быть выполнены только два 
контрольный сварных пза, подвергаемых термической обработка в 
п р и в о д и м с я  н и ж е  п о р я д к е .

Первый контрольный сваркой оов должен быть подвергнут тему 
же высокому отпуску (без учета возможных отпусков после исправле
ния дефектов с помопьс сварки), что и соответстзуждее производст
венное сварное соединение, для кстсрсго ПТД предусмотрен оконча
тельный отпуск (однократный или мнегокгзткый) при самой кизкей 
температуре с наиболее короткой продолжительность! (суммарной 
прсдолжительностьз) выдержки при зтей температуре. Если указанное 
производственное сварное соединение подлежит обязательному проме
жуточному отпуску (однократному или многократному), первый конт
рольный сварной вов перед проведением окончательного отпуска долл 
жен быть подвергнут соотэетстзувзеиу промезуточному отпуску. При 
этом, в случае допустимости для производственного сварного соеди- 
некия многократного промежуточного отпуска с различной суммарной 
продолжительность» выдержки, контрольный сварной вов делзеи быть 
подвергнут состзетствумемц промежуточному отпуску с наиболее ко
роткой суммарной продолжительность» выдержки.
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В тех случаях, когда контролируемая партия (сочетание пар
тий) сварочных материалов будет использована для выполнения про
изводственных сварных соединений, как подлежащих, так и не подле
жащих термической обработке (высоким отпускам), первый контроль
ный сваркой коз термической обработке (отпуску) не подвергается.

Второй контрольный сварной вов должен быть подвергнут току 
хе высокому отпуску, что к состветствуядее производственное свар
ное соединение, для которого ПТД предусмотрен окончательный от
пуск при самой высокой температуре с наиболее длительной суммар
ной лродслкитслькостьс выдержки при етой температуре (с учетом 
продолжительности выдержек при возможных окончательна* отпусках 
после исправления дефектов с пзмосъз сверки). Если указанное лро- 
иззодстзенное сварное соединение подлежит (или может быть под
вергнуто) проыехуточному отпуску (однократному или многократно
му). второй контрольный сварной жов перед проведением окончатель
ного отпуска долвек быть подвергнут соответстзусщеыу промежуточ- 
ному отпуску. При этом, в случае допустимости для производствен
ного сварного соединения многократного промежуточного отпуска с 
различной суммарной йродолжнтелькостья выдержки, контрольный 
сьарксй пев должен быть подвергнут соответствующему промежуточно
му отпуску с наиболее длительной суммарной продолжительность!) вы
держки.

При проведении промежуточных и окончательных отпусков конт
рольных сварных пзов (как первого, так и второго) ксгут быть ис
пользованы указания пп. 8.4.10.1 - 8.4.10.3.

8.4.10.5. Если производственные сварные соединения подлежат 
многократной нормализации (закалке) пс одним и тем же режимам, 
контрольный сварной ясв хохет быть подвергнут однократной норма
лизации (закалке) по тем же режимам с пссле&улщик однократным вы
сокий отпуском (при обязательности его презедекия) с параметрами 
выдержки, предусмотренными ПТД для указанного отпуска соответст- 
вуваих производственных сзарных соединений.

и случае, если указаипнв прскзвсдстзеккыо ездркые соединения 
в процессе дальнейшего укрупнения сборочных единиц подлежат до
полнительным (повторным) высоким отпускам, соотвстствузщие конт
рольные сварные жвы (один или два) могут быть подвергнуты однок
ратному (однократному совмещенному) высокому отпуску согласно 
указаниях пп. 8.4.10.2 к 8.4.10.3 с учетом всех высоких стпусхов.



i. 2Г< РЛ ??30.S<3.103-S2

. :rofae делегат прснзгедс'нениые 
; ;дней кир.челиза::ик (закалки).

сварные соединения г.ос/* . . } С -

Unsievuir, исгреь вол обработку давлением до тенасядт/л 
& рнгдизацкл рас с. па 1?квар тс л как нормализация.

8.4.11. Лля контрольных наплавок следует ‘использовать плзс- 
тр !а нз стал»; того се структурного класса (лзбой корки), что к 
пр изводствениае изделия, поддезахие сварке или наплавке свороч- 
ны и ьатгриалаыи контролируемой партии (сочетания партий).

Толиика указанных пластин долЕна быть не ыгкге J0 см.
8.4.12. Площадь контрольной наплавки (суммарная плодоаь г;ри 

наг тезке нескольких пластик), а такие количество и суммарная вы
сота наплавленных слоев дол ечи обеспечивать отбор неоСходиисго 
количества образцов для проведения всех испытаний, предусыотрнкых 
иастояции РД и ПКД. вкл&чая возиоикне повторные кспнтения на уд- 
военной количества образцов. При зтсн отбор сбразцсв из трех пер
вых слоев наплавки не допускается.
- '8.4.13. Остальные требования к выполнение контрольных напла

вок аналогичны требованиях шт. 8.4.8 - 8.4.10 к выполнении конт
рольных сварных ззов. Допускается выполнение двух первых слоев 
наплавки сварочном»-: материалами контролируемая марки (сочетания 
марок) других партий (в т.ч. другого диаметра).

Термическая обработка контрольных наплавок, предназначенных 
для определения содержания ферритной фазы в наплавленном металле, 
ке допускается. В случае, если контрольная наплавка предназначена 
я для других видев испытаний, заготовки образцов для определения 
содержания ферритной сазы должны быть вырезаны до термическсй об
работки контрольной наплавки.

Терыкческув обработку контрольных наплавок, предназначенных 
для определения химического состава наплавленного металла допус
кается не проводить.

8.4.14. Контрольные сзарные азы и наплавки дела,* быть под
вергнуты неразрувазедеау и разруганному контрола (после тгрмичес* 
кой обработки, если требуется ее проведение, с учетом указаний л. 
8.4.13).

8.4.15. При нерагруагенем контроле контрольных сворных аегв 
и наплавок проводят сплогнсй визуальный н радиографический (р:дк-
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оскопичосккй; или ультразвуковой контроль. Обязательность прове
дения радиографического (рздаоскопического) или ультразБукгэсгс 
контроля контрольных наплавок устанавливается ПКД.

Результату неразруиавзего контроля должны удовлетворять тре
бования» раздела 10 настоящего PJ2 и ПКД.

в.4.16. При разруиавщек контроле контрольных сварных азов н 
напланок проводят:

определение хииическаго состава наплавленного иеталла (ые- 
талла ива);

испытания механических свойств иеталла вва (наплавленного 
иеталла);

металлографическое исследование металла вва (наплавленного 
иеталла);

определение содержания ферритной фазы в наплавленной металле 
(только при контроле присадочных материалов из сталей аустенитно
го класса с реглакентированным содержанием ферритной фазы);

испытания на стойкость наплавленного металла против хеакрис- 
таллитной коррозии (только при контроле присадочных материалов 
для свапки деталей из хреионикелевых сталей аустенитного класса, 
если конструкторской документацией на изделие предусмотрена необ
ходимость обеспечения указанной стойкости для иеталла жва или 
сварных соединений).

В.4.17. Определение химического состааа наплавленного метал
ла (металла ива) допускается не проводить при контроле покрытых 
электродов, а также не содериасей титан или ниобий проволоки; 
подлеващей использовании для аргокодуговой сварки в среде аргона 
или в смеси аргона с гелием (могут засчитываться данные сертифи
ката ка коктролируекув партия соответствует присадочных матери
алов).

8.4.19. Испытания механических свойств металла вва (наплав
ленного иеталла) допускается не проводить в следует случаях:

при контроле гскрытых злсктрадсв. ьели в сертификате на 
контролируема партии элзктродов приведены результаты испытаний 
механических свойств металла сва (наплавленного иеталла) в состо
янии. аналогичной предусмотренному ПТД для производственных свар
ных соединений, подлежащих выполнении электродами контролируемой 
партии (без термической обработки, если указанные производствен
ные сварные соединения таковой не подлежат, или после термической
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обработки, резины которой соответствуют режимам термической обра
ботки производственных сварных соединений):

при контроле сварочной проволоки, подлежащей использование 
дли аргонодуговэй заварки корневое части ива и/иди для аргоноду
говой сворки производственных деталей ноиинадьной толщиной до 18 
ии зклвчителько (при сварке деталей различной толкины учитывается 
только номинальная толщина более тонкой детали).

8.4.19. Металлографическое исследоззние неталла вва (наллав- 
ленкого металла)• допускается ие проводить, если контрольные свар
ные ивы (наплавки) подвергается спловноыу радиографическому или 
ультразвуковому контрола.

8.4.20. Отбор проб для определения химического состава нап
лавленного неталла сл.дуат производить нз двух верхних слоев 
контрольной наплавки (с учетом указаний п. 6.4.12) или из двух 
верхних слоев дополнительной четарехслсйчой наплавки, выполненной 
на одной кэ концевых учзоткса поверхности контрольного СЕбрчсго 
жве. (нркзеаанчыз указания нс распространяется на контрольные 
сварные я е н, выполненные зл5 -:тро:;.ько=сл сваркой).

Отбор проб для определения химического состава металла tea. 
выполненного дугсзоЛ сварной. следует происходить йз контрольного 
сварного два в зоне, отделенной от оскского металла кь сексе чем 
дзу^л валкяаы;:. При кееозкежкосги соблсде.чия указанного требезс- 
н к я  опредэлякт хи-кческ*-..* сое. газ ."ллазле.чногс металле-с отбором 
проб согласно приведенным ssse укезаклям.

Субор трое для оппеделг.чкя химического состава ьчгеллз vet. 
выполненного електроолаковей еззркей. следует лрокзводитэ из 
контрольного сварного пва в зеке, удаленней о: основного хзт-л/а 
не кек*е чек на 10 ыь.

3.4.21. Результаты определения химического ссстазс нэплзв- 
двнного кетзлла (кеталла два) прч контроле покрытых з;.--тр,дэг. 
деланы соответствовать корям. прсдусвотроккаы стандартен или 
технически::)! услоспямк (паспортам) ка электроды Kc:i»po.v;yt«:»i 
кари;!, о г.ри контроле других сварочных материале.» долх.чы удлгет- 
ворль треоэьацу.яи, астьновлон.ньх Г.^ б ссэтветстьи-* с речомеядз- 
цияин прилежания 2.

6.4.22. Отбор проб для испытания хехен/.чгенкх ои?.сто mit*,-- 
да с з а  (наплавленного металла) с л е д у е т  п р о и з в о д и т ь  с о г г о с к  
6356.
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Типы образцов в зависимости от способа сзарии (наплавки) и 
толвинн сваренных пластин (деталей) или суммарной толскяы слоев 
наг;.<1Вленнэго металла (с учетом указаний п. 8.4.12) выбираются по 
ГОСТ 6996 и указывается в ПКД.

Количество образцов для испытания на растязение долвно быть 
не менее двух, а для испытания на ударный изгиб - не яснее трех.

8.4.23. Отбор проб для механических испытаний металла вэа 
(наплавленного металла) ыоыет производиться или из контрольных 
сварных своз, или из контрольных иаплазпк, если контролируемая 
партия (сочетание партий) сварочных материалов подлеаит использо
вание для выполнения дуговой сваркой производств“мних сварных со
единений деталей, номинальная толщина которых не лревьчазт следу- 
вких значений:

40 им - для деталей из углеродистых и марганцевых сталей, а 
такые из хромоникелевых сталей аустенитного класса;

30 j u - для деталей из кремнемарга.чцзвых сталей;
20 им - для деталей из каргаицвэскикалъмолибденовкх. хромо- 

молибденовых или хремемолибдеиобанадиеьах сталей.
При большей толкине соотзетствувцих деталей отбор указанных 

проб следует производить из контрольных сварных ввов.

Ш-инечаиие. Для производственных срярных соединений деталей 
различной толпикк номинальная толгина ссарснкых деталей определя
ется номинально?, толгиной более тонкой детали

8.4.24. Результаты механических испытаний металла sea (н&п- 
.лавленксго металла) д о д е н ы соответствовать трзбосакияы Правил 
Госгортеккадзора. конструкторской докум:ктгцим на изделие и ПлД.

6.4.23. Металлографический исследования проводят на двух по
перечных слифзх. сирезаемых из контрольного сварного гве или из 
контрольной коал вки.

рк у л ь т а м  металлографического исследования дояы.чы удовлет- 
тргбсЕгн',раздача Ю  настоящего РД и ПКД.

8.4.26. Отбор проб для определения ссдерзания ферритной фазы 
В каллазльниом металле произведя: согласно указанный PUZ
2? o c '.o e -s i .

Определение содержания ферритной Фазы проводят объекты маг
нитным методом в соответствии с тре: оваккяни и указаниями РНд
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2730.300.Od-91 и инструкции по эксплуатации ферритоиетра.
Содерхание ферритной фазы в наплавленной металле долина со

ответствовать норнам, установленным стандартом или техническими 
условиями (паспортом} на присадочные материалы контролируемой 
марки. 3 случаях, предусмотренных ПКД, допускается снивение со- 
дераания ферритной фазы в наплавленном металле, но не более чем 
на IX от установленного нихнего предела и не ниве чем до 2Z.

8.4.2?. Отбор проб для испытания на стойкость наплавленного 
металла против меххристаллитной коррозии производят из двух верх
них слоев контрольной наплавки.

Нетодика испытаний (вклкчая количество образцов) и оценка их 
результатов должны соответствовать требованиям и указаниям ГОСТ 
6032 по методам АН или/и АНН.

9. О П Е Р А Ц И И  КОНТРОЛЬ

3.1. Контроль подготовки деталей под сварку

9.1.1. После выполнения подготовки деталей и сборочных еди
ниц под сварку дог.гны Сыть проконтролированы:

Форма, размеры и качество подготовки кромок;
Форма и размеры расточки или раздачи труб (в случае калибро

вки концов труб):
правильность выполнения переходов от одного сечения к друго

му (при подготовке к выполнение стыковых сварных соединений дета
лей различней номинальной телдикк):

качество зачистки подготовленных под сварку кромок к приле
гавших к ним поверхностей деталей и сборочных единиц;

другие характеристики и размеры, контроль которых предусмот
рен ПКД или П7Д.

9.1.2. Все проверяемые по п. 9.1.1 характеристики и размеры 
доданы удовлетворять требованиям Правил Госгортехнадзора. РД
2730.340.102- 92. РД 24.943.01-91. РД 24.349.04-90. конструкторс
кой документации ка изделие и П7Д. Методы проверки дед*.-:* езот- 
ветстзсзать указанным в ПКД.

9.1.3. Оставшиеся подкладные кольца и расплавляемые в::е:-'И 
долины быть проконтролированы на соответствие *ре'сеанилм
2730.340.102- 92. нормативно-технической документации на кольца
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(вставки), конструкторской документации на изделие и ПТД. Конт
роль проводят согласно указаниям ПКД.

9.1.4. При подготовке под дуговую, электронно-лучевую и 
электроюлаковую сварку контролю подлежат все детали и сборочные 
единицы, б случаях, предугиотренных ПКД, при подготовке под дуго
вую и электронно-лучевую сварку труб (деталей) с номинальным на
ружным диаметром менее 100 мм допускается проведение выборочного 
контроля.

9.1.5. При подготовке труб под стыковую гварку оплавлением 
контроль следует проводить в процессе настройки каждого станка 
для обработки новей партии труб, а такхе не менее 2-х раз в смену 
при работе настроенного станка (при каждой проверке не иг нее чем 
>:а 3-х трубах).

9.1.6. Контроль по настояцеху подразделу должен осуществ
ляться персоналом, указанным в ПХД.

9.2. Контроль сборки под сварку

3.2.1. Все подготовленные г.од сварку детали и сборочные еди
ницы перед допуском к сборке должны быть проконтролированы на .'л- 
личие сопроводительной документации и/или ютампов, иаркироЕни, 
клейм, удостсьеряссих лоловителыые результаты контроля качества 
подготовки под сварку.

9.2.2. При сборке под сварку следует контролировать:
материал собираемых деталей (по клеймам или другой маркиров

ке);
материал. Форму, размеры и чистоту поверхности подкладных 

колец и расплавляемых вставок;
материал, форму и размеры временных технологических крепле

ний;
марку к диаметр используемых для г.рихватпи или/и для привар

ки временных технологических креплений электродов (или других 
лрисвмО'шЬл материале;:);

состояние (отсутствие повреждений) и чистоту поверхностей 
подлекацих сварке крсиок и примыкающих к ним поверхностей основ
ного металла;

положение подкладного кольца относительно стыкуема кромок 
и внутренних поверхностей собираемых деталей;
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допуск сзардиков к выполнения прихваток; 
температуру подогрева под прихватку и приварку временных 

технологических хреплений (если таковой предусиотреи ПТД);
другие характеристики, контроль которых предусиотреи ПКД или

ПТД.
9.2.3. В собранных под сварку сборочных единицах (изделиях) 

следует контролировать:
соответствие маркировки собранных деталей требованиям и ука

заниям конструкторской документации на изделие и ПТД;
надехность крепления деталей в сборочко-сварочных приспособ

лениях;
величину зазора иеыду стыкуемыми кромками: 
качество выполнения и зачистки прихваток, а такхе их коли

чество. располохение и размеры:
количество, располохение и качество приварки временных тех

нологических креплений;
смешение крокзк соединяемых деталей;
величину излома ссей (поверхностей) соединяемых цилиндричес

ких деталей;
перпендикулярность присоединяемых атуцерэв, труб и других 

деталей в'углозых и Таировых соединениях;
углы переходсз от сдксго сечения к другому в стыковых соеди

нениях деталей различней номинальной толщины;
соответствие геометрических размеров сборочных единиц (соб

ранных изделий) требованиям конструкторской документации на изде
лие;

наличие защитного покрытия, предохраняющего поверхности де
талей от брызг расплавленного металла (только для деталей из хро- 
ионикелевых сталей аустенитного класса, подлехадих ручной дуговой 
сварке покрытыми электродами);

правильность установки приспособлений для поддува аргона% 
внутрь собранных деталей, наличке и рехим поддува (если таковой 
предусмотрен ПТД).

другие характеристики, контроль которых предусмотрен ИКС или 
ПТД.

9.2.4. Результаты контроля по пп. 9.2.2 и 9.2.3 долгим удов
летворять требованиям Правил Госгортехнадзора. РД
2730.940.102-92. РД 24.343.01-91. РД 24.949.04-90. конструкторе-
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кой документации на изделие и ЛТД. Методу проверки долмны соот
ветствовать указанным в ПКД.

Контроль должны осулествлять специально выделенные ответст
венные лица {контролеры, мастера, бригадиры или др.).

9.3. Контроль предварительного подогрева

9.3.1. До начала предварительного подогрева мастер (или дру
гое ответственное лицо) долвен проверить наличие документации 
и/или маркировки, штампов. клейм, удостоверявших положительные 
результаты контрола качества сборки.

9.3.2. Контроль температуры предварительного подогрева сле
дует осуществлять термоэлектрическими термометрами. Допускается 
контроль другими приборами и средствами (в том числе термокаран- 
данами и терн окрасками), указанными в Г.КД или ПТД.

9.3.3. Измерение температуры подогрева следует проводить на 
расстоянии 100±10 мы от подлежащих сварке кромок.

При невозмовногтч контроля температуры подогрева на указан
ном расстоянии места измерения температуры устанавливается ЛКД 
или ПТД.

9.3.4. Перед начален подогрева следует проконтролировать 
правильность установки нагревательного оборудования, теплоизоля
ции и средств измерения температуры.

9.3.5. После достижения заданной температура подогрева сле
дует контролировать поддержание ее в установленных РД
2730.S40.102-92 и ЛТД пределах.

9.3.6. Контроль подогрева должен осуществляться персоналом, 
указанным в ПКД.

9.4. Контроль процессов сварки

9.4.1. До начала выполнения сварки мастер (или другое от
ветственное лицо) должен проверить наличие документации и/или 
маркировки, итамлев. клейм, подтверждавших соответствие сборки 
установленный требованиям (если указанная проверка не предусмот
рена п. 9.3.1).

9.4.2. Перед начален дуговой, злехтронно-лучевой и электро- 
влаковой сварки следует контролировать:
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соответствие марок подлехадих использования сварочных мете* 
риалов, а таксе диаметров покрытых электродов и сварочной.прово
локи требованиям ПТД:

наличие на сертификатах сварочных материалов (или в другой 
сопроводительной документации) разрешавших атампсв по п. 8.1.7;

соответствие предусмотренных характеристик технологии выпол
нения сварных соединений (наплавок) характеристикам технологии 
выполнения металла ива (наплавленного металла), приведенным сог
ласно указаниям п. 8.1.8 в сопроводительной документации на под- 
ле«авув использования партия присадочных хатериалов (в случае 
проведения контроля металла tea и/или наплавленного металла сог
ласно подразделу 8.4);

наличие документации (журналов, протоколов, взведений или 
др.). подтверждаядей соответствие установленный требованиям со
держания влаги в покрытии эдехтродов и власности Флюса перед их 
использованием или соотаетстэне срока использования электродов 
иди сляса (без проведения очередной прокалки) допустимому соглас
но разделу 4 РД 2730.940.192-S2 (в зависимости от герметичности 
упаковки или услозий хранения);

температуру окрухасаего воздуха в зоне проведения сварочных 
работ (при положительной температуре атмосферы за пределами поме
щений указанный контроль допускается не проводить);

наличие в свароиков допуска к подлехаким выполнения видам 
сварочных работ (по удостоверениям);

чистоту подлемадих сварке кромок и прилегают к ним поверх
ностей деталей;

температуру предварительного подогрева металла в зоне соеди
нения деталей к моменту начала сварки (если указанный подогрев 
предусмотрен ЛТД):

другие сведения к характеристики, контроль которых предус
мотрен ПКД или ПТД.

9.4.3. В процессе выполнения дуговой, электронно-лучевой и 
электродлаковой сварки следует контролировать:

качество заварки корневого сдоя или корневой части два при 
дуговой сварке в случае, если остальную часть сварного вва Суде? 
выполнять другой сеардик (проверяют визуальных и измерительным 
контролем);

температуру сопутствуюдего подогрева (если таковой предус-
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мотрен ПТД):
температуру металла в зоне сварки деталей из хромоникелевых 

сталей аустенитного класса: 
ренимы сварки:
допустимые размеры валиков и последовательность заполнения 

разделки (при дуговой сварке):
условия пребывания выполняемых сварных соединений во время 

вкнухдекных перерывов процесса сварки (охлаждение на воздухе. за- 
медленное охлахдение. продолхение подогрева или др.):

другие характеристики, контроль которых предусмотрен ПКД чли 
ПТД.

9.4.4. После окончания дуговой, электронно-лучевой и элект- 
ровлаковой сварки следует контролировать:

условия охлахдения сварного соединения или его пребывания с 
момента окончания сварки до начала термической обработки:

наличие и располохение на сварном соединении клейм сваряика: 
полноту удаления временных технологических креплений и авев 

их приварки, а такзе качество зачистки и отсутствие трееин в мес
тах располсхения указанных мвов и прихыкаезхх к ним участков ос
новного металла (для подтверхдеКия отсутствия трееин указанные 
песта и участки на деталях из углеродистых, марганцевых и хреыне- 
морганцевых сталей следует подвергать визуальному контролы, а на 
деталях из масганцевоникельмолибденовых. хромомолибденозых и хро- 
момолибденованадиевых сталей. а таксе из хреноникелевых сталей 
аустенитного класса капиллярному или магкитопороаковому контроля 
или контроля травлением).

9.4.5. Перед началом, в процессе выполнения и после оконча
ния стыковой сварки оплавлением следует контролировать характе
ристики, предусмотренные разделом 6 РД 24.943.01-91 и ПТД или
пк д .

9.4.6. Результаты контроля по пп. 9.4.2 - 9.4.5 долины удов
летворять требованиям РД 2730.S40.102-92. РД 24.943.01-91. РД 
24.949.04-90 х ПТД. Методы контроля должны соответствовать ука
занных в ПКД (с учетом указаний п. 9.4.4). Заявленные при контро
ле отклонения от установленных требований (а такие последствия 
этих отклонений) долины быть своевременно устранены. 3 случае не
возможности устранения указанных отклонений (или их последствий) 
выполняемое сварное соединение подлехит удалении (яолкостьи или
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частично).
9.4.7. Сварные соединения, подлежащие терническси оораоотке. 

должны быть подвергнуты предварительному визуальному к измери
тельному контрол» для обнаружения поверхностных дефектов (за иск
лючением сварных соединений, охлаждение которых до проведения 
термической обработки не допускается).

Выявленные дефекты следует устранять до проведения термичес
кой обработки (за исключением дефектов, исправление которых сог
ласно указаниям раздела 9 РД 2730.940.102-92 или П7Д следует про
изводить после, термической обработки).

9.4.8. Контроль по настоящему подразделу должны осуществлять 
специально выделенные ответственные лица (мастера, контролеры 
службы технического контроля, бригадиры сварщиков или др.).

9.S. Контроль термической обработки сварных соединений

9.5.1. До качала термической обработки мтетер термического 
участка (или другое ответственное лицо) делен проверить наличие 
сопроводительной документации или клейм, маркировки, ютаыпев. 
удостоверявших отсутствие отклонений от установленных требовании 
в процессе выпгтнения сварных соединений иск устранение последст
вий указанных отклонений, если сии были допугеиы.

5.5.2. Контроль температуры в процессе приведения термичес
кой обработки следует осуществлять термоэлектрическими термомет
рами (термопарами) с автоматической записью температурных режи
мов.

При термической обработке сварных соединений с номинальной 
то.тдккзй каждой из сваренных деталей не более 20 мк ктктроль тем
пература допускается осуществлять термоэлектрическими термометра
ми с гальванометрами, показания которых должны фиксироваться в 
порядке, установленном ПКД.

Пс гог-ассзанию с НПО КНИИТКГ.З дспусксдтст други; цетедц 
(средства) контроля.температурных режимов термической образстки.

9.5.3. Количество, раслоловекие и способа крепления термо:.*-:, 
или других средств у.знереикл температуры должны устаначлиа-атьс^ 
ПКД а зависимости от специфик сварных соединений и г.рнч::.де»чк 
средств нагрева.

9.5.4, Переа началом обжей (печной) тонической стогбстки
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следует контролировать:
температуру печи при ее загрузке: 
соблюдение установленных норм загрузки печи: 
соблюдение условий, предотвраызодих возможность пластической 

деформации изделий в процессе термической обработки: 
количество и расположение термопар.
9.5.5. Перед началом местной термической обработки следует 

контролировать:
количество, расположение, правильность и надежность крепле

ния термопар или других средств измерения температуря в зоне 
контролируеиого нагрева кеталла:

наличие и правильность установки теплоизоляции, а также вре
менных эаглузен в свободных концах труб или патрубков (если уста
новка указанных эагдужек предусмотрена ПТД):

совладение условий, обеслечкзасдкх свободное раежирение наг
реваемой зоны и предотврацаавих возможность пластической деформа
ции изделия в процессе териической обработки под действиеи собст
венной массы.

9.5.6. В процессе термической обработки следует контролиро
вать соответствие фактических параметров ее режима (скорости или 
времени нагрева, теипературм и продолжительности выдержки, ско
рости или условий охлаждения) предусмотренный ПТД.

9.5.7. В случае вынужденного перерыва при проведении высоко
го отпуска следует дополнительно проконтролировать суммарнуо про
должительность выдержки (до и после перерыва).

9.5.8. После выполнения термической обработки должно быть 
проконтролировано наличие на ленте самописца (в журнале, карте) 
отметок (записей), фиксирувяих -дату проведения обработки, номер 
садки и производственный виор обработанного сварного изделия 
(сборочной едкиицч), а также другие данные, предусмотренные ПТД 
(г.ри местной терьической обработке вместо номера садхи фиксирует
ся конец сварного соединения). При печкой термической обработке 
в одной садке нескольких сварных изделий (сборочных е;.;:::иц) на 
ленте самописца допускается фиксировать дату проведения обработки 
и номер садки, а цифры обработанных изделий (сборочных единиц) и 
другие данные указывать в журнале термической обработки или в 
другой документации по ухэзанив ПХД (со ссылкой на кенар садки).

9.5.9. Результаты контроля по пя. S.5.4 - 9.3.3 должны
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удовлетворять требованиям и указаниям РД 2730.940.102-32, ПТД и 
ПКД.

9.5.10. Выявленные при контроле отклонения от установленных 
требований (а такие последствия этих отклонений) долины быть сво
евременно устранены, а в случае невозмохности их устранения свар
ные соединения (или сварное изделие) бракуется.

10. ПРИЕМОЧШ КОНТРОЛЬ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЯ

10.1. Обиие требования

10.1.1. Методы и объем приемочного контроля готовых сварных 
соединений долины соответствовать требованиях Правил Госгортех
надзора. настоящего РД. конструкторской документации и ПКД.

10.1.2. В зависимости от предусмотренного объема неразрував- 
ций контроль подразделяется на сплошной и выборочный.-

Сплоиной контроль проводят по всей протяяенности камдсго 
сварного соединения.

Выборочному контрола подвергазт отдельные участки сварных 
соединений или отдельные сварные соединения в соответствии с тре
бованиями и указаниями документов, перечисленных в г,. 10.1.1.

10.1.3. При ныразрузасдем контроле сварных соединений, вы
полненных дуговой или электронно-лучевой сваркой, контролируемая 
зона дсЯЕна вюшчать весь объем (поверхность) металла ава и при-' 
мнкахщих к его краям участков основного металла аириной:

не менее 5 мы при номинальной голекче сваренных деталей до 
5 мм вклвчительно:

не менее номинальной толщины сваренных деталей при ее значе
ниях свыве 5 до 20 мы включительно:

не менее 20 хм при номинальной толщине сваренных деталек 
свызе 20 мм.

В сварных соединениях деталей различной номинальной тслиинн 
вирина контролируемых участков основного металла определяется от
дельно для каыдой из сваренных деталей в зависимости от ее номи
нальной толщины.

В случае технической невозмояности соблюдения указанных тре
бований при радиографическом (радиоскопическом) контроле угловых, 
тавровых и торцевых сварных соединений допускается умеиьэение «и-
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рины контролируемых участков основного металла до величины, уста
навливаемой ПКД. но не менее чех до 3 км (для сварных соединений 
вварки труб в трубные доски - до величины, установленной конст
рукторской документацией или методическим документом на радиогра
фический контроль).

Если при контроле одним или несколькими методами (из числа 
предусмотренных) в отдельных местах к/или с отдельных сторон 
сварного соединения соблюдение указанных требований не ыомет быть 
обеспечено из-за конструктивных особенностей сварного изделия 
(взаимного расположения деталей, сварных взоэ. гибев и др.). в 
случаях, устанавливаемых конструкторской документацией на изделие 
и/или ПКД. допускается уменьшение вириьы контролируемых участков 
основного металла (в соответствующих иестах или с соответствуюяих 
сторон) до максимально возмовной величины. При этом допустимая 
(уиеньюенная) вирина указании участков устанавливается отдельно 
для контроля кандым методом и во всех случаях долхна включать зо
ну термического влияния сварки.

10.1.4. При неразрувавдеи контроле сварных соединений, вы
полненных злектроалаковой сваркой, контролируемая зона долина 
включать весь объем (поверхность) металла ива и примыкавших к не
му участков основного кеталла еиркной не менее 50 мы в каждую 
сторону от краев мва (вне зависимости от толщины сваренных дета
лей).

10.1.5. В случае обкарухения дефектов (недопустимых отклоне
ний от установленных требований) при выборочном контроле сварных 
соединений каким-либо нераэруиакхим методом проводят спловной 
контроль тем ке методом всех однотипных сварных соединений, вы
полненных допустиьвим дефекты сварщикам на изготавливаемом котле, 
пароперегревателе, экономайзере, трубопроводе или на сборочных 
единицах изделий контролируемой партии (заказа).

10.1.6. Неразруегюций контроль сварных соединений, педлева- 
кхх тсрмпч'зсксй обработка, следует проводить после ее выполнения,

10.1.7. Если сварное соединение подлежит радхограсическоыу 
(радиоскопкческоху) и ультразвуковому контролю, допускается про
ведение радиографического (радио:.топического) контроля до терми
ческой обработки (в т.ч. до нормализации или закалки) с обяза
тельным проведением спловного ультразвукового контроля после ее 
выполнения.
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10.1.8. Если сварное соединение подлежит обработке давлением 
(деформировании) или механической обработке с удалением части 
маа, нераэрувасмий контроль должен быть проведен после внполкения 
указанных операций.

Допускается проведение радиографического (радиоскопического) 
контроля сварных соединений до окончательной механической обра
ботки изделия в зоне их расположения, если суммарный припуск для 
указанной обработки (на две стороны) не превышает 20Z номинальной 
толцины сваренных деталей. При этом чувствительность контроля к 
нормы оценки качества должны соответствовать установленный для 
окончательной номинальной толцины сваренных деталей (для оконча
тельного размерного показателя сварного соединения).

10.1.9. Последовательность проведения неразруыавдего контро
ля различными методами определяется указаниями ПКД, сднеко визу
альный и измерительный контроль, а также стилоскопирозание и ис
пытание твердости металла ива долзин предыествовать контрола дру
гими методами.

10.1.10. Результаты контроля каждым методом должны удовлет
ворять требованиям (нормам) Правил Госгортехнадзора и настояхего 
РД. При этом кормы оценки качества сварных соединений принимается 
по следуем размерным показателям:

по номинальной толцине сваренных деталей - для стыксвых 
сварных соединений деталей одинаковой номинальной толмикы (при 
предварительной калибрсеке концов деталей путем расточки, раздачи 
или обжатия - по номинальной толцине сваренных деталей в зоне ка
либровки):

по номинальной толцине более тонкой детали - для стыхозых 
сварных соединений деталей различной номинальной толцины (при 
предварительной калибровке конца более тонкой детали - по ее но
минальной толцине в зэке калибровки):

г.о расчетной высоте углогого Ева - для угловн:,, тавровых и 
нзх-зесточнкх сззрних соедингрий (для углзззх и тйзрсгых свзряих 
соединений с полным проплавлением за размерный показатель допус
кается принимать нсниналькуа толцину белее тонкой детали):

по удвоенной номинальной толцине более тонкой детали (из 
двух .заренных) - для торцезмх сварных соединений (кроме сварных 
соединений ввархи труб в трубные доски):

по номинальной толцине стенки труб - для сварных соединений
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вварки труб в трубные доски.
При радиографичесхои (радиоскопическок) контроле сварных со

единений через две стенки норны оценки качества принимают по тону 
ие размерными показателе, что и при хонтроле через одну стенку.

10.1.11. При оценке качества сварных соединений их протяжен
ность (длина, перииетр) определяется по каруиной поверхности сва
ренных деталей у краев шва (для кольцевых угловых и тавровых сое
динений - по наружной поверхности приваренной детали у края угло
вого вва).

Для сварных соединений протявенностьв иекее 100 ни норка 
настоящего раздела. устанавливающие допустимое количество одиноч
ных включений, скоплений или неспловностей (а тахае допустимую 
суммарную приведенную плокадь одиночных включений и скоплений) на 
100 хм протяяенности евзрного соединения, долины быть пропорцио
нально уиеньзены. Если при этом получается дребное допустимое ко
личество указанных включений и скоплений или несплсзьсстей. оно 
подлекит округлению до блихайвего целого числа.

10.1.12. При отсутствии в настозкем разделе ссылок на дейст
вующую нормативную документацию по конкретным методам контроля 
необходимые методические указания (или ссылки на соответствующие 
инструкции) долгим Сыть приведены в ПКД.

10.1.13. В случаях, устанавливаемых конструкторской докумен
тацией на изделие и ЛКД, при технической невозковкости проведения 
предусмотренного Правилами Госгортехнадзора радиографического или 
ультразвукового контроля конкретных сварных соединений или их от
дельных участков допускается взаимная замена контроля указанными 
методами, а при невозможности проведения как радиографического 
(радиоскопичесхого), тах и ультразвукового контроля допускается 
их замена послойным визуальным контролем э процессе выполнения 
сварных ввоз и последующим капиллярным или магнитопорозховым 
контролем (или контролем травлением) сварных соединений после их 
выполнения.

При невозможности проведения предусмотренного контроля на 
отдельных участках сварного соединения указанные замены допуска
ются только для этих участков.

Во всех случаях техническая невозможность радиографического 
или ультраэвухозого контроля должна быть педтверддена НПО 
Щ Ш Н Т Ш .  заключение которого должно быть приложено к паспорту
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котла или к свидетельству об изготовлении элементов трубопровода.

10.2. Нормативные определения

10.2.1. Ноиинальиая толеина сваренных деталей - указанная в 
чертеже (без учета допусков) толдина основного иеталла деталей в 
зоне, примыкагаей к сварному вву.

10.2.2. Расчетная высота углового ева - по ГОСТ 2601.
Для двустороннего углового ива его расчетная высота опреде

ляется как сумма расчетных высот двух его частей, выполненных с 
разных стсрон.

10.2.3. Вкличение - обобяенное наименование пор. влаковых и 
вольфрамовых вклинений.

10.2.4. Максимальный размер включения - нэибольиее расстоя
ние мехду двумя точками виевнего контура включения.

10.2.5. Максимальная вирина включения - наибсльтее расстоя
ние ме1 ду двумя точками вневкего контура вклсчения. измеренное в 
направлении, перпендикулярном максимальному размеру вклсчения.

1C.2.Б. Включение одиночное - включение. минимальнее рассто
яние от края которого до края любого другого соседнего включения 
не менее трехкратной максимальной сирины кзхдого из двух рассмат
риваемых вклхчений. но не менее трехкратного максимального разме
ра вклсчения с меньвим значением этого показателя (из двух рас
сматриваемых).

10.2.7. Скопление - два или несколько вклхчений, минимальное 
расстояние мехду краями которых ыенее установленных п. 10.2.6 для 
одиночных включений, но не менее максимальной вирины каадого из 
любых двух рассматриваемых соседних включений.

10.2.3. Внеаний контур скопления - контур, ограниченный 
вкевними краями вклхчений. входящих в скопление, и касательными 
линиями, с о с д и н я с е к м и указанные края.

1C.2.5. Максимальный размер скопления - наиббльвее расстоя
ние мехду двумя тачками внеснего контура скспдеиия.

10.2.10. Максимальная вирина схоплечия - наибольшее расстоя
ние мехду двумя точками вневнего контура скопления, измеренное в 
направлении, перпендикулярном максимальному размеру скопления.

10.2.11. Скопление одиночное - скопление, кикимздькое расс
тояние от вневнего контура которого до гневного ксктура ххбого
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другого соседнего скопления или вклинения не ненее трехкратной 
максимальной ширины кашдого из двух рассматриваемых скоплений 
(или скопления и включения), но не менее трехкратного максималь
ного размера, скопления (включения) с меньшим значением этого по
казателя (из двух рассматриваемых).

10.2.12. Группа включений - два или несколько включений, ми
нимальное расстояние иешду краями которых менее максимальней ши
рины хотя бы одного из двух рассматриваемых соседних включений. 
Внешний контур группы включений ограничивается внешними краями 
включений, входяших в рассматриваемую группу, и касательными ли
ниями. соединяющими указанные края. При оценке качества сварных 
соединений группа включений рассматривается как одно сплошное 
включение.

10.2.13. Включения одиночные протяяенные (при радиогратичес- 
коы контроле) - включения, максимальный размер которых превышает 
допустимый максимальный размер одиночных вклюгелий, а допусти
мость устанавливается только в зависимости от размеров и коли
чества Оеэ учета их плошали при подсчете суммарной приведен- 
площади и без включения их количества в Gfaee количестзо одиноч
ных включений и скоплений.

10.2.14. Приведенная площадь включения или скопления (гри 
радиографическом контроле) - произведение максимального размера 
включения (скопления) на его максимальную ширину (учитывается для 
одиночных включений и одиночных скоплений).

10.2.15. Суммарная приведенная г.лою^дь включений и скоплений 
(при радиографическом контроле1 - сумма приведенных площадей от
дельных одиночных включений и скоплений.

10.2.16. Недопустимые включения и скопления - одиночные 
включения (в том числе протяшенные) и скопления, превышающие ус
тановленные кормы по размерам, количеству или суммарной приведен
ной площади, а таксе неодиночные скопления к группы включений за 
исключением тех, которые согласно указаниям настоящего раздела 
могут быть рассмотрены как допустимые спловные одиночные включе
ния (в том числе протяшенные).

10.2.17. Индикаторный след (при капиллярном контроле) - ок
рашенный пенетрантом участок (пятно) поверхности сварного соеди
нения или наплавленного металла в зоне располсхения несплехности.

10.2.18. Индикаторный след округлый (при капиллярном контро-
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де) - индикаторный след с отновениен его максимального размеоа к 
максимальной вирине не более трех.

10.2.19. Индикаторный след удлиненный (при капиллярном конт
роле) - индикаторный след с отновеиием его максимального размера 
к максимальной вирине более трех.

10.2.20. Индикаторный след одиночный (при капиллярном конт
роле) - индикаторный след, минимальное расстояние от края которо
го до края лвбого другого соседнего индикаторного следа не менее 
максимальной вирины каждого из двух рассматриваемых индикаторных 
следов, но не менее максимального размера индикаторного следа с 
меньвии значением этого показателя (из двух рассматриваемых).

10.2.21. Недопустимые индикаторные следы (при капиллярном 
контроле) - одиночные округлые индикаторные следы, презываввие 
установленные нормы по размерах или количеству, все одиночные уд
линенные индикаторные следы, а такме все неодиночные индикаторные 
следы, т.е. индикаторные следы, минимальные расстояния мевду ко
торыми менее указанных в п. 10.2.20.

10.2.22. Однотипные сварные соединения (при приемочном конт
роле производственных сварных соединений) - по Правилам Госгор
технадзора.

10.3. Стнлоскопироеание металла вва

10.3.1. Стилоскопирование металла вва проводят с цельв уста
новления соответствия марки использованных для сварки присадочных 
материалов требованиям РД 2730.940.102-92 и ПТД.

10.3.2. Стилоскспирсвакив металла сва подлехат сварные сое
динения,- выполненные присадочными материалами, марки которых ука
заны в прилоиении 3. При этом для сварных соединений, несувих 
нагрузку от дазления рабочей среды, сбьем стилосволирования дол- 
вен соответствовать предусмотренному тебя. 1, а для сварных сое
динений, не несущих указанкув нагрузку, необходимость к объем 
стилосхопироэакия устанавливается ПКД.

1C.3.3. Стилоскопирование следует проводить на заядиСозанйок 
до чистого металла участке (площадке) поверхности кза.

10.3.4. Выполнение стилоскопирования металла жва следует 
осуществлять с поыодьв переносных сткдоскопоз (типа СДЯ-1, С.1П-2 
и др.).
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Объем стилоскопирования металла мва. выполненного указан
ными в п р и л о ж е н и и 3 присадочными материалами (для сварных 
соединений, кесуиих нагрузку от давления рабочей среди)

S = S S S S S S S S S S S S 3 S S £ S S S S S S S S 5 S S S S S B S : S S S S S 5 S S S S B S S S S S S S S S S = S S 8 S S S S S

Ноиииалънне разкери сваренных деталей, 
им

Объем стилоскопирования 
для контролируемой группк 
сварных соединений.

Нарухннй диаметр |
S S S S S S B S S S S S S S E S B S S S B S S

Толмииа стенки Z
% B S S S S = S S S S S S S S 8 B S S S S S 8 8 S 8 S S S S S 8 S S S 8 3 S 3 8 S S

Св.250
Св.ЗО

Се.175 до 250 вклвч.

До 30 внлвч 

Сэ .20

До 20 вклвч

100

50

20

10

Св.100 до 175 вклвчт Независимо 5

Ло 100 вклвч. '{еэависино Не некее чей на трех 
сварных соединениях

Пгамечззмя:
1. Объем стилоскопирования для сварных соединений деталей 

различных номинальных размеров (э тон числе для угловых, тавровых 
н торцевых соединений) устанавливается по деталям е меньшими но
минальными размерами.

2. Контролируемой группой сварных соединений следует считать 
выполненные одним сваркикон с использованием присадочных материа
лов одной партии сзарные соединения деталей, номинальные размеры 
которых соответствуют одному из предусмотренных табл. 1 диапазо
нов. :«и однотипные сварные соединения, выполненные одним сварзи- 
ком на изготавливаемом котле, пароперегревателе, экономайзере, 
трубопроводе или на одной партии (заказе) изделий.

3. Пр и  выборочном контроле (в объеме менее too*) сткпоскопк- 
роваиие додхяо быть проведено не менее, чем на трех сварных сое
динениях. входящих в контролируемую г р у п п у . Пр и  числе сварных со
единений в одной груда* мене* четырех стшоскоаированн» доддехат 
все сварные соединения.
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10.3.5. При стилсскопировании металла ива долило быть прове
рено наличие, отсутствие и ориентировочное содериание основных 
легирующих элементов согласно прилоиения 3 в зависимости от нарни 
использованных присадочных материалов.

Результаты стилоскопирования считаются удовлетворительными 
при их соответствии указаниям приложения 3.

10.3.6. При неудовлетворительных результатах стялоскопирова- 
ния конкретного сварного соединения следует провести повторное 
стилоскопирование металла вва того яе сварного соединения на уд
военном количестве участков.

В случае получения неудовлетворительных результатов повтор
ного стилоскопирования иетадла ива хотя бм на одной сварном сое
динении стидаскопкровакив подлежат все сварные соединения, входа- 
дие в контролируемую группу (при выборочном контроле).

10.3.7. Во всех случаях получения неудовлетворительных ре
зультатов стклоскопирования допускается отбор проб (струхни) с 
поверхности контролируемого мва к проведение их химического ана
лиза. результаты которого считаются окончательными.

10.4. Испытание твердости металла мва

10.4.1. Испытание твердости металла ива проводят с целью 
проверни качества выполнения термической обработки сварных соеди
нений.

10.4.2. Испытании на твердость металла мва следует подвер
гать выполненные дуговой сваркой и проведшие все предусмотренные 
высокие отпуска сварные соединения деталей из хромомолибденовых 
или/и хроиоиолибденованадиевых сталей, а также выполненные хромо
молибденовыми присадочными материалами сварные соединения деталей 
из хромомолибденованадиевых сталей с деталями из других сталей 
перлитного класса в следующем объеме:

при обдей (печной) термической обработке - не иенее трех 
сварных соединений из каждой садки;

при местной термической обработке - не иенее трех сварных 
соединений из каждой группы однотипных сварных соединений каждого 
изготавливаемого котла (пароперегревателя, экономайзера, трубо
провода, партии или заказа изделий), лроиедвих термическую об-
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работку с пококьв одного и того ко нагревательного устройства.
Контроль твердости металла ива сварных соединений, проведвих 

обвув (печнув) термические обработку в одной садке, следует про
водить на сварных соединениях деталей наибольией номинальной тол- 
кины.

Испытание твердости металла кза сварных соединений, не несу- 
цих нагрузку от давления рабочей среды, допускается не проводить.

10.4.3. Твердость металла ква следует замерять переносными 
твердомерами иа ззвлифованных до чистого металла участках (пло
щадках) поверхности нва по методике, указанной в ПК£.

На каждой контролируемом сварном вве замеры твердости деляны 
быть выполнены не иенее чем на трех участках (по одному замеру на 
камдои участке). При испытании твердости металла ваа на сварных 
соединениях деталей с номинальный наружным диаметром до 60 ми (по 
мекьвему диаметру) на каедом контролируемом сварном гее допуска
ется выполнение замера твердости на одчом участке с трехкратным 
увеличением объема контролируемых по п. 10.4.2 сварных соедине
ний.

В случае технической невозможности выполнения замеров твер
дости на сварных соединениях изделий, проведких оСвуи термическую 
обработку, допускается проведение испытания твердости металла ква 
иа контрольных сварных соединениях в порядке, устанавливаемом 
ПКД. При этом контрольные сварные соединения должны быть подверг
нуты высокому отпуску совместно с изделием или по тем se режимам, 
что и контролируемые производственные сварнмо соединения'

10.4.4. Качество сварного соединения считается удовлетвори
тельный. если результаты испытания твердости металла вва соот
ветствуют коркам, приведенным в табл. 2.

10.4.5. При неудовлетворительных результатах испытания твер
дости металла гва допускается его повторный контроль с утроенным 
количеством замеров (на том в? сварном соединении).

При неудовлетворительных результатах повторного контроля ис
пытании твердости металла вва подлежат все сварные соединения 
контролируемой группы (садки) по п. 10.4.2.

10.4.5. При завывенных значениях твердости металла сва свар
ные соединения должны быть подвергнуты дополнительному оконча
тельному отпуску, после которого испытание твердости металла вва 
проводится вновь.

10.4.7. Занивеккме значения твердости допускается не учитн-
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Таблица 2
Нормы твердости металла мва

5S=S=£S5SS==SS5:rSSSS=SSSSS=SS=:SSSSS=SSrSSSSS8rSSaS5S

Марка (со
четание ма-

Тип
металла
шва

Допустиине значения твердости металла мва, 
НВ

punj стали
сваренных
деталей

На стнковнх сварных 
соединениях с номи
нальной толдиной 
сваренных деталей

На угловых (тавровых) 
сварных соединениях с 
номинальной толяиной 
приваренных деталей

12ХХ. 12ХХ. 
15ХХ. 2СХНЛ

ssssssss:

до 20 мм| 
вклвч. 1

:s=sssssss:

I свыше 
1 20 ми
:= зззззззз :

до 20 мы 
вклвч.

I свние 
1 20 мм
:S3333S3SS33

12X1X0. 20ХМФЛ. 
15X1X10 или 
15Х1Х19Л со 
сталями перлит
ного класса 
других марок

09Х1Х 125-225 125-215 125-215 125-205

12Х1ХФ, 20ХХФЛ

12X1X0 или 
20ХХФЛ с 
15X1X10 ИЛИ 
15Х1Х1ФЯ

09X1X0
09X1X10

130-240 130-230 130-230 130-220

15X1X10.
15Х1Х1ФЛ

140-240 | 140-230 | 140-230 | 140-220

Примечания:
1. Значение твердости металла контролируемого шва определя

ется как среднее арифметическое результатов замеров яа его от
дельных участках.

2. Результаты замеров твердости на отдельных участках шва -не 
должны выходить за пределы указанных в таблице корм более чем на 
5и от величины соответствующего предела.
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вать, если временное сопротивление иеталлз ева (при испытании 
контрольного сварного вва согласно разделу 8). или наппавлеиного 
металла (при испытании контрольной наплавки по разаелу 8). или 
сварного соединения (при испытании контрольного сварного соедине
ния согласно Правилам Госгортехнадзора) соответствует установлен
ным требованиям, при условии, что указанные контрольные сварные 
ивы (наплавки) или контрольные сварные соединения выполнены сва
рочными натериалаии топ же партии (того ве сочетания партий) и 
подвергнуты высокому отпуску (однократному или многократному) при 
той же температуре и с той ме (или больвей) продоллительностьв 
(суммарной продолмительностьв) висервки. что и контролируемые 
производственные сварные соединения.

10.5. Визуальный и измерительный контроль

10.5.1. Визуальному н измерительному контролю подлеват все 
сварные соединения.

Визуальный контроль следует проводить г.о всей протяженности 
сварного соединения с измерение* размеров выявленных включений и 
расстояний мевду ними.

Измерительный контроль геометрических показателей сварного 
соединения (конструктивных элементов сварных вэоэ. снесения про
мок и геометрического половения осей или поверхностей сваренных 
деталей, углублений иевду валиками и чевуйчатости их поверхности, 
выпуклости и вогнутости корня односторонних свов и др.) следует 
проводить в местах, количество и расположение которых долзни со
ответствовать установленных конструктсрской документацией на из
делие и/или ПКЛ. а также в местах, где допустимость указанных по
казателей вызывает сомнения при визуальном контроле.

10.5.2. Визуальный и измерительный контроль сварных соедине
ний с внутренней стороны вва проводят г.ри ее доступности для 
контроля.

На подлежащих радиографическому кснтролв сварных соединениях 
с односторонними ивами, выполненными дуговой сваркой без подкла
док (подкладных колец), при недоступности внутренней (корневой) 
стороны ива для измеритедьного контроля допустикость выпуклости 
и вогнутости корня вва следует определять при радиографическом 
контроле.
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10.5.3. Результаты визуального и измерительного контроля 
сварных соединений, выполненных дуговсй. электронно-лучевой и 
элехтроелаковсй сваркой, считается удовлетворительными при соот
ветствии следувщим требованиям:

10.5.3.1. На контролируемых поверхностях сварных соединений 
не допускаются трещины. непровары, прожоги, свили, наплывы, уса- 
дочные раковины (незаверенные кратеры), подрезы и брызги металла, 
э также скопления и неодиночные вклвчения вне зависимости от их 
разиерсв и количества.

Примечания:
1. Подрезы глубиной до 0.2 мм включительно допускается не 

учитывать.
г. В случаях, предусмотренных к о нс тру кто рс кой документацией 

еа изделие и ПХД. при контроле сварных соединений с односторонни
ми Евакх, выполненными без подкладных колец на трубных системах 
и трубопроводах (в том числе сварных соединений приварки труб по
верхностей нагрева к коллекторам), в корне еза могут быть допусе- 
кы непровары глубиной (высотой) до 1 0 * номинальной толщины стенки 
сваренных труб, но ие более 2 им. с суммарной протяженностью не 
более 2С% внутреннего периметра соединения (при различной номи
нальной толокне стенок сваренных труб допустимая глубина непрова
ров устанавливается по меньсей толокне).

10.5.3.2. игксиыальные размеры и количество выявленных оди
ночных поверхностных включений не должны превышать норы, приве
денных в табл. 3.

10.5.3.3. Высота (глубина) углублений между валиками и че- 
еуйчатости их поверхности ке должна превывать норм, приведенных 
в табл. 4.

10.5.3.4. Форма и размеры конструктивных элементов сварных 
ывов. а также смещение кромок и геометрическое положение осей иди 
поверхностей сварек.-.ых деталей должны удовлетворять требованиям 
Правил Госгортехнадзора. РЛ 2730.940.102-92, настоящего Р£. 
конструкторской документации иа изделие и ПТД.

10.5.3.5. Выпуклость (превывение проплавления) и вогнутость 
корня односторонних жвов. выполненных дуговой сваркой без приме
нения подкладок (подхладных колец) и подварки хорня вза с виут-
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ренней стороны, не поляны превышать норн табл. S (для выпуклости) 
и табл. 6 (для вогнутости).

Таблица 3

Норны допустимости одиночных поверхностных включений

Размерный показа 
тель сварного сое 
динения (no п 
10. 1. 10) .

ЫН
r s s s s s s s s s a s s s s s s s :

От 2 до 3 включ 
Св. 3 “ 4 "
- 4 “ 3 "
- 5 " в -
■ 6 " В ’
-  8 "  10 •

* 10 * 1S "
- 15 - 20 "
' 20 " 40 “
- 40 - Ю О  “

Св.100

s r a s s r s s s s s z s s s s s s s s r s s a s s s s a s s s s a s s s s s s s s s s

Допустимый мак
симальный размер 
одиночного по
верхностного 
включения, 

ым

Максимально допустимое ко
личество одиночных поверх
ностных включений на любых 
100 км протяхеннрсти свар
ного соединения, 

ыт.
S S S C 5 S S = = S S S S S * S 3 5 S S S S 3 V S S S S S = = S S S S S « j S S 5 r S S S

0.4 3
0.5 4
0.6 4
0.8 4
1.0 5
1.2 5
1.5 5
2.0 6
2.0 6
2.5 7
2.5 8

Примечания:
1. Включения с максимальным размером до О* 2 нм включительно 

допускается ке учитывать (вне зависимости от размерного показате
ля сварного соединения) как при подсчете количества одиночны* 
включения» так и при рассмотрении расстояния между включениями 
согласно п. ю. 2. 6.

2. Любую совокупность включении, которая может быть зг.исапа в квадрат с размером стороны, не превышающим значения допустимого максимального размера одиночного включения» додусхается рассматривать как одно сплошное включение.
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Таблица .4
Корин на допустимуя высоту (глубину) углублений 
нейду валинами и чевуйчатоети их поверхности

ИИ

Реэиерный показателе свар 
иого соединения

От 2 до 4 вкляч
Св. 4 * б “
*• 8 - 10 -
м 10 " 15 '
Св.,15

[=sss53Ss=ssr=ssaassssa5=Bss=ssssrss
Максимально допустимая высота 
(глубина) углублений нейду валика- 
ии и чеяуйчатостн их поверхности

1 S 8 S S S S S S S S = = S S S « S S S 8 S S S ^ S S S S = S S S 3 S S

1.0
1.2
1.5
2.0

Таблица 5

Норин допустимой выпуклости корня ива 
их

SSSSSSSSSSSSSSSSS

Номинальный внутренний диаметр I Допустимая максимальная высота 
сваренных труб (деталей) I выпуклости корня ива

s s s s s a s s s s s s 3 s : s s s s s s s s s s s s s s c s s s a s s s s s = s = 3 s s s s s s s s s s s « c s s s s s s s s s

До 25 вклвч.
Св. 25 до 150 вкляч 
Св/150

1.5
2 . 0
2.5

Примечания:
1. Для односторонних швов сварных соединений неяияикдричес- 

ких деталей керны д о п у с т и м о й в ы п у к л о с т и к о р н я шва устанавливаются 
к о н с т р у к т о р с к о й документацией на изделие х/или ПХД.

г. Для сварных соединений, подвергаемых контрол» прогонкой 
металлического калибра, приведенные в таблице норки не являются 
обязательными.
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Таблица б
Норны допустиной вогнутости корня ява 

нк

Номинальная толжина стенки 
сваренных деталей (труб)

s s s s s s s s s = s = = s s s s s s : s r s s s B s s

От 2,0 до 2,8 вклвч.
Св. 2.8 - 4.0

4.0 ■ 8.0
и 8.0 • 8.0
II 8.0 “ 12.0
Св.12.0

Допустимая максимальная высота 
(глубина) вогнутости корня tea

0. 4 
0.8
0.8
1. ? 
1 . 2  
1.5

Примечание. В случаях, предусмотренных к о н с т р у к т о р с к о й  доку
ментацией на изделие и ПКД. для односторонних сварных швов, вы
полненных в потолочной и вертикальном положениях (в т. ч. п р н  
сварке труб в кеооворотнон положении), допускается увеличение 
указанных в таблице н о р м  на О.г к м  п р и  номинальной толпине сва
ренных деталей до В нм включительно, на о. з мм п р и  их номинал it ой 
толпине свыше в до 12 ни включительно и на О.5 мм п р и  и х  номи
нальной толпине свыше 12 мм.

10.S.4. Результаты визуального и измерительного контроля 
сварных соединений, выполненных стыковой сваркой оплавлением, 
считается удовлетворительными при соответствии следукскм требова
ниям:

на контролируемых поверхностях не допускается тресины. неп
ровары. свияи к неудалеккый наружный грат, а также прожоги и 
подплавления оскогного металла труб в местах контакта с губками 
нажины:

на сварных .соединениях труб из сталей перлитного класса вы
сота оставхейся (кеудэленнэй) части высаженного металла дслхка 
быть не более 69Х номинальной толщины стенки сваренных труб, но 
не более 3.S кх;

на сварных соединениях труб из хромоникелевых сталей аустз-
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нитного класса не допускается расслоение (раздвоение) оставмейся 
части внсахенного металта. а ее высота должна быть не боле% 40% 
номинальной толщины стенки сваренных труб, но не более 2.5 ми.

10.5.5. Результаты визуального и измерительного контроля 
сварных соединений приварки випоз и поперечных ребер к экранным 
трубам долины удовлетворять нормам оценки качества, установленным 
конструкторской документацией на изделие и ПКД с учетом требова
ний РД 24.G1.22-S0, РЙМ 108.27.001-79 и 1И 108.790-87.

10.5.6. Выявленные при визуальном и измерительном контроле 
поверхностные дефекты, которые иогут быть удалены без последувцей 
заварки выборок, должны быть исправлены до проведения контроля 
другими методами.

10.6. Контроль прогонкой металлического калибра

10.6.1. Контроле прогонкой металлического калибра (иарика. 
снаряда или др.) подлежат сварные соединения труб с номинальным 
наружный диаметром до 83 им включительно, если проведение указан
ного контроля предусмотрено требованиями и указаниями ОСТ 
108.030.40-73. СС'Т 103.030.133-84. РД 24.943.01-91. конструктор
ской яоку&нтации на изделие и/или ПКД.

10.6.2. Кандый контрольный калибр должен иметь клеймо с 
обозначением типоразмера (диаметра) калибра и его порядкового но
мера.

10.6.3. Результаты контроля считаются удовлетворительными, 
если калибр заданного диаметра проходит через контролируемые 
сварные соединения труб (трубных систем).

10.7. Капиллярный контроль

10.7.1. Капиллярный контроль сварных соединений следует про
водить в соответствии с требованиями ГОСТ 18442. ОСТ* 
106.004.101-80. настоящего РД и действующих на предприятии мето
дических инструкций по .капиллярному контролю.

10.7.2. Склонному капиллярному контролю подлежат угловые 
сварные соединения деталей из хрсыоникелевых сталей аустенитного 
класса при номинальной толщине приваренных деталей свысе 25 нм. 
а также выполненные дуговой я электронно-лучевой сваркой любые
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несуыие нагрузку от давления рабочей среди сварные соединения де
талей из сталей различных структурных классов (аустенитного и 
перлитного) при ноиина*ьной толыине хотя бы одной из сваренных 
деталей свыие 8 иы.

В остальных случаях кеобходиыость и объеы капиллярного конт
роля сварных соединений устанавливается конструкторской докунен- 
тацией на изделие и/или ПК£.

Допускается эанена капиллярного контроля на контроль травле-
ниеи.

10.7.3. Качество сварных соединений при капиллярной контроле 
допускается оценивать как по индикаторный следаи. так и по факти
ческий показателям выявленных неспловностей после удаления реак
тивов с контролируеиой поверхности в зоне зафиксированных индика
торных следов.

10.7.4. При контроле по индикаторный следаи качество сварно
го соединения считается удовлетворительный при одновременной соб
людении следуяких условий:

все зафиксированные индикаторные следы являются одиночными 
и округлыни (неодикочные и удлиненные индикаторные следы не до
пускается);

максимальный размер хавдого одиночного округлого индикатор
ного следа не превышает трехкратных значений соответствувких 
нори. приведенных в п. 10.5.3.2 (табл. 3) для одиночных поверх
ностных вклвчений;

количество одиночных округлых индикаторных следов не преэы- 
вает кори, приведенных в п. 10.5.3.2 (табл. 3) для одиночных по
верхностных включений.

Примечание. Округлые индикаторные следы с максимальным раз
мером до о.б км включительно допускается ие учитывать вне зависи
мости от размерного показателя контролируемого сварного соедкке- 
кия. .

10.7.5. Несплозности, не удовлетворявшее требованиях л.
10.7.4 при контроле по индикаторных следаи. допускается подвер
гать контролю по фактических показателям, результаты которого яв
ляются окончательными.

10.7.6. При оценке результатов контроля по фактических г.оиа-
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затеяли выявленных несллоиностей следует руководствоваться требо
ваниями п. 10.5.3.1 (в части трещин. непроваров, скоплений '*•нео
диночных включений) к п. 10.5.3.2 (в части одиночных поверхност
ных вклвчений).

10.8. Магнитопороиковнй контроль

10.8.1. Хагнитопороиковый контроль сварных соединений следу
ет проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 21105. ОСТ
109.004.109- 80. настоящего РД и действующих на предприятии мето
дических инструкций по кагнитопорояховому контрола.

10.8.2. Склонному магкитопсронковому контрола подденет угло
вые сварные соединения деталей из хромомолибденовых сталей при 
номинальной толщине приваренных деталей свкае 45 мм и из хромзмо- 
либденованадиевых сталей при номинальной толцине приваренных де
талей свыве 36 хм.

В остальных случаях необходимость и объем магнитопороякового 
контроля сварных соединений устанавливается конструкторской доку
ментацией на изделие и/или ПКД.

Допускается замена магнитопоровкового контроля капиллярным 
контролем или контролем травлением.

10.8.3. Нсрин оценки качества при магнитопоровковом контроле 
сварных соединений идентичны коркам при их визуальном контроле по 
п. 10.5.3.1 (в части трещин, непроваров, скоплений и. неодиночнмх 
вклвчений) и п. 10.5.3.2 (в части одиночных вклвчений).

При выявлении индихаций. не удозлетворяввих указанным кор
мам. выходящие на поверхность несклонности допускается подвергать 
контрола по их фактическим показателям (после удаления суспензии 
или поронка). результаты которого является окончательными.

10.9. Радиографический контроль

10.9.1. Радиографический контроль сварных соединений следует 
проводить в соответствии с требованияии ГОСТ 7512, ОСТ
108.004.110- 60, настоящего РД к действующих на предприятии мето
дических инструкций по радиографическому кентролв.

10.9.2. По согласование с НПО Ц Н Ш И Й В  для стыковых сварных 
соединений деталей номинальной толщиной от 8 до 38 их допускается
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замена радиографического контроля рациоскопическим. Допустимость 
указанной замени холина бить отракена в конструкторской докумен
тации на изделие и ПКД.

Радиоскопический контроль следует проводить в соответствии 
с требованиями и указаниями "Отраслевой инструкции по радиоскопи- 
ческоиу контрола" ОИЦР-84 (согласована Госгортехнадзором СССР 
письиои N 08-20/367/714 от 10.10.85).

10.9.3. Объем радиографического (радиоскопического) контроля 
сварных соединений долиен соответствовать предусмотренному требо
ваниями Правил Госгортехнадзора, конструкторской документации на 
изделие и ПКД.

10.9.4. Качество сварного соединения считается удовлетвори
тельным. если на радиографических снимках (на вхдеококтрольном 
устройстве) не будут зафиксированы трещины, непровары (за исклю
чением допускаемых по примечании 2 к п. 10.5.3.1). продэги и сви
щи. недопустимые включения и скопления, а таксе недопустимая вы
пуклость или вогнутость корня вва.

В случае, если высота (глубина) выпуклости и вогнутости кор
ня ива была проверена при визуальном и измерительном контроле, 
оценка ее допустимости при радиогрчтфическсм (радиосколическом) 
контроле не проводится.

10.9.5. Нормы допустимости одиночных включений и скоплений 
в сварных соединениях приведены в табл. 7.

Видимые на радиографических снимках (вкдеоконтрольном уст
ройстве) включения с максимальным размером менее значений, ука
занных в графе табл. 7 "Минимальный фиксируемый размер включе
ния". при'оценке качества сварньх соединений не учитываются как 
при подсчете количества включений и их суммарной приведенной пло- 
цади. так и при рассмотрении расстояний иевду включениями (скоп
лениями).

10.S.8. Любую совокупность включений. которая мсвет быть 
вписана в квадрат с раэиерои стороны, не превыюасдим значения до
пустимого максимального размера одиночного включения, допускается 
рассматривать как одно сплсиное одиночное включение.

10.9.7. Любую совокупность включений, которая нокет быть 
вписана в прямоугольник с размерами сторон, ке превышающими зна
чений допустимого максимального размера и допустимой максимальной 
пиринк одиночного протяиенного включения, допускается рассматри-
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вать как одно сплоыное одиночное протяженное включение.
10.9. В. При отсутствии одиночных протягенных включений ( в  

т.ч. принимаемых за указанные включения согласно п. 10.9.7) или 
при их количестве менее допустимого по нормам табл. 7 вместо них 
могут быть допущены в соответствующем количестве одиночные вклю
чения и/или одиночные скопления допустимых размеров без их учета 
при подсчете суммарной приведенной площади одиночных включений и 
скоплений.

10.9.9. Нормы на высоту (глубину) выпуклости и вогнутости 
корня нва принимаются по п. 10.5.3.5 (табл. 5 и 6).

10.9.10. При контроле сварных соединений с неполный проплав
лением или с остающимися стальными подкладками (в т.ч. с подклад
ными кольцами или на “усе") видимые на радиографических снимках 
(видеоконтрольнои устройстве) конструктивные зазоры (в т.ч. за- 
полнгнные эатеквим ылаком или неталлом) браковочным признаком не 
являются.

10.10. Ультразвуковой контроль.

10.10.1. Ультразвуковой контроль сварных соединений следует 
проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 14782. 0П Я 
501ЦД-75. настоящего РЛ и действующих на предприятии методических 
нормативно-технических документов (в т.ч. инструкций) по ультраз
вуковому контролю.

10.10.2. Объем ультразвукового контроля сварных соединений, 
долмен соответствовать требованиям Правил Госгортехнадзора, 
конструкторской документации на изделие и ПХД.

10.10.3. Для сварных соединений, подлехаяих ультразвуковому 
контролю, обязательным является контроль с поперечной ориентацией 
преобразователя относительно продольной оси шва.

Кроме указанного обязательного контроля стыковые сварные со
единения деталей из хромонолибденовых сталей номинальной толщиной 
свище 45 мм или/и деталей из хроконолибденованадиевых сталей но
минальной толминой свыие 36 ми следует подвергть дополнительному 
спловному контролю на поперечные трещины (с продольной ориента
цией преобразователя относительно оси ива). При втоа в случав 
различной толщины сваренных деталей необходимость контроля на по
перечные трещины определяется номинальной толщиной более тонко-
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стенкой детали.
Дли неуказанных внме сварных соединений необходимость и 

объем контроля на поперечные ’треыины устанавливается конструк
торской документацией на изделие и ПКД.

10.10.4. Качество сварного соединения, (с размерный показате
лей свиве 5 км) по результатам ультразвукового контроля считается 
удовлетворительным при одновременном совладении следуских усло
вий:

вмявлекнне иесплэнности не являвтся протяженными (условная 
протяженность неспломности не должна прерывать условную протяжен
ность соответствуем™ эталонного отражателя):

выявленные неспломности является одиночными (расстояние по 
поверхности сканирования между двумя соседними неспломностями 
должно быть не менее условной протяженности неспломности с боль
ным значением этого показателя);

эквивалентные плонади н количество выявленных одиночных 
несплоыностей не должно превыыатъ корм табл. 6;

поперечные трсдинн отсутствует (только для сварных соедине
ний. подлежадих контролю на поперечные треыины).

Примечание. При определении одиночности выявленных, иесплош- 
востей учитываются расстояния только между Фиксируемыми неепдов- 
аостями.

10.10.5. Нормы оценки качества сварных соединений с размер
ным •показателей от 3 до 5 ыы принимаются по 0П К 501 ЦД-75.

До 0l.01.S5 по норнаы указанных СП допускается оценка ка
чества сварных соединений и с размерным показателем свыже 5 мм.

10.11. Гидравлические испытания

10.11.1. Гидравлические испытания следует проводить в соот
ветствии с требованиями Правил Госгортехнадзора и конструкторской 
документации на изделие.

10.11.2. Сварные соединения испытывают в процессе проведения 
гидравлических испытаний сборочных единиц и/или сварных изделий.

10.11.3. Гидравлические испытания следует проводить после 
термической обработки сварных соединений, их неразруваюзего конт-
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ром и исправления выявленных дефектов.

Таблица 8

Норин допустииости одиночных несплонкостей при ультразвуковой 
контроле сварннх соединений с размерный показателей свыие 5 хи

Размерный показатель 
сварного соединения, 

хи

Максимально допус
тимое количество 
фиксируемых одиноч
ных несплоиностей 
на лгбых 100 мы 
протяженности свар
ного соединения.

ВТ.
s s e s s s s r s & s = s s = s = s = s s 8 = s s 8 s s s r s s r s s s s & s s s s c s s s s s r s s s s s s s r s s s r s s z s

Эквивалентная пло- 
дадь одиночных ке- 
сплоЕиостей. мы*

Фиксиру Максималь
емая но допус
(минима тимая
льная)

От 5.5 до 10 ВХЛЕЧ. 3.5 7 7
Св. 10 и 20 ЯГ 3.5 7 8и 20 N 40 И 3.5 7 9
т 40 М 60 т 5.0 10 10
* 80 И 80 » 7.5 15 11

80 т 100 - 10.0 20 И
Св. 100 10.0 20 12

Примечание. Но р м ы эквивалентной плошали приведены для конт- 
роля по стандартным плоскодонным отражателям. Допускаете* конт
роль по д р у г и м отражателям (в т. ч. угловым), предусмотренным ГОС? 
14752 и обеспечивавши соблюдение требований указанного стандарта 
а части идентичности результатов контроля с результатами к о н т р о л я 
по стандартным плоскодонным отражателям.

10.11.4. При гидравлических испытаниях осмотру подлежат все 
сварные соединения контролируемой сборочной единицы (изделия).

10.11.5. Качество сырного соединения считается удовлетвори
тельных. если результаты испытания соответствиях требованиях Пра
вил Госгортехнадзора.



С. 56 РД 2730.940.103-92

10.12. Механические испытания

10.12.1. Механические испытания проводят на образцах, выре
занных из контрольных сварных ивов и наплавок, выполненных при 
контроле сварочных иатериалов согласно подразделу 8.4. или из 
контрольных сварных соединений, выполненных согласно Правилах 
Госгортехнадзора.

В случае проведения контроля иеталла ава и/или наплавленного 
иеталла в соответствии с требованиями и указанияии подраздела 8.4 
механические испытания контрольных сварных соединений, выполнен
ных согласно Правилам Госгортехнадзора, не язлявтся обязательны
ми. При этой контрольные сварные соединения, не поддевание обяза
тельному металлографическому исследование, допускается не выпол
нять.

10.12.2. Для механических испытаний иеталла вва и наплавлен
ного иеталла из контрольного сварного ива (наплавки) вырезает об
разцы для испытаний на растяиение и ударный изгиб в количестве, 
предусмотренном п. 8.4.22.

Для механических испытаний контрольного сварного соединения 
из него вырезает образцы в объеме, предусмотренном Правилами Гос
гортехнадзора.

10.12.3. Механические испытания металла вза. наплавленного 
металла и сварного соединения следует проводить в соответствии с 
требованиями ГОСТ 6996 с учетом указаний Правил Госгортехнадзора, 
подраздела 8.4 настоящего РД и подраздела 3.3 РД 2730.940.102-92. 
При выборе типов образцов по указанному стандарту следует учиты
вать размеры и специфику контрольных сварных соединений (азов, 
наплавок).

10.12.4. Порядок оценки результатов отдельных видов механи
ческих испытаний долиен соответствовать предусмотренному Правила
ми Госгортехнадзора.

Общий результат механических испытаний считается удовлетво
рительным при половительных результатах всех проводимых видов 
испытаний.

10.12.5. Показатели временного сопротивления, предела теку
чести, относительного удлинения, относительного сужения и ударней 
вязкости иеталла щез (наплавленного металла), а также временного 
сопротивления сварного соединения долины соответствовать требова-
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нияи конструкторской документации на изделие и ПКД.
10.12.6. Заданный угол изгиба при испытании выполненных ду- 

rop'ift и электронно-лучевой сваркой стыксвнх сварных соединений на 
статический изгиб долиен быть не менее указанного в табл. 9. Для 
случаев, не указанных в табл. 9 (в т.ч. для сварных соединений, 
выполненных электроилаковой сваркой). заданный угол изгиба уста
навливается конструктсрсксй документацией на изделие и ПКД.

10.12.7. Нормы на допустимый показатель сплвмвания сварных 
соединений труб (с номинальным наружны диаметром до 106 мм вклв- 
чительно) устанавливается конструкторской документацией на изде
лие и ПКД.

Таблица 9

Заданный угод изгиба при испытании на стати
ческий изгиб стыковых сварных соединений, вы
полненных дуговой и электронно-лучевой сваркой

ssssssssssssrs&sssssssssssssss:

Тип сталей сваренных деталей
Номинальная толиина 
сваренных деталей 
(иеньвая). мм

Заданный У 
изгиба, грел.

ss=s=sssss=ssrsrsssssssess5ffrs:

UP Л СПА fl
До 20 вклвч. J| 1С0

эг леродистые
Св.2С |[ 80

Марганцовые и
unouiieif.'TnreuiiaBue

До 23 вклвч. |I ВО
ГфсИпсКарГопЦсэас

Св.20 jj 60

Маргаицевоникельколибденовыр,
ур\лип«сл Ч»К returnЬ*0 U

До 20 вклвч. |[ 50

ыолибденованадневые Св.20 1
1 40

Хрсыокикелевые аустенитного
недегд

До 20 вклвч. j 150
ПДСиIQ

Св.20 | 120
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10.13. Металлографическое исследование

10.13.1. Металлографическое исследование проводят на влифах. 
вырезанных из контрольных сварных евов. наплавок к сварных соеди
нений.

10.13.2. Объем металлографического исследования долиен соот
ветствовать требованиям Правил Госгортехнадзора (для контрольных 
сварных соединений) и подраздела 8.4 (для контрольных сварных 
ивов и наплавок).

Объем металлографического исследования сварных соединений 
приварки випов к трубам, а также торцевых сварных соединений 
вварки труб в трубные доски устанавливается конструкторской доку
ментацией на изделие и ПКД.

10.13.3. Качество выполненного дуговой, электронно-лучевой 
или электрожлаковой сваркой сварного соединения (ива. наплавки) 
при металлографическом исследовании считается удовлетворительным 
при одновременной соблпдении следующих условий:

на олифе отсутствуют треийны и непровары (за исключением 
непроваров, допускаемых согласно примечанию 2 к п. 10.5.3.1);

максимальный размер любого выявленного вклвчения или скопле
ния не превыжает соответствующего допустимого максимального раз
мера. регламентированного табл. 10:

минимальное расстояние между двумя любыми соседними включе
ниями (скоплениями) составляет не менее трехкратного максимально
го размера каждого из двух рассматриваемых включений и/или скоп
лений (включения и скопления являются одиночными);

сумма максимальных размеров всех выявленных на жлифе включе
ний и скоплений не превыжает трехкратного допустимого максималь
ного размера одиночного включения по нормам табл. 10 для соот- 
ветствуюжего размерного показателя сварного соединения.

Примечание. Включения (скопления) с максимальным размером до 
0.2 км включительно допускается не учитывать вне зависимости от 
размерного показателя сварного соединения как при рассмотрении 
расстояний между включениями (скоплениями), так и при подсчете 
сунны максимальных размеров выявленных включений и скоплений.
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Таблица 10

Допустимый максимальный размер одиночных включений н скоплений 
при металлографических исследованиях сварных соединений, выпол
ненных дуговой, электронно-лучевой к влектромлаковой сваркой

мм
3 5 =SSSS3 SSS5 SSSSSSS5 =SSSS=SSSSSSK£Sr=SSSrsSSSSSSSSS=«SSSSS3 SS?r«S

Размерный показатель сварного I Допустимый максимальный размер 
соединения (одиночных вклвчений и скоплений

3 S3 SSS5 SSSSSSSS3 3 3 SS3 &S3 3 *3 «S=S3 S&S3 SSS3 3 ! ISS3 S3 3 3 SS3 S3 3

От 2.0 до 2.5 вклвч,
Св. 2,5 " 3.5 т
- 3.5 " 5.0 ш
- 5.0 - 8.5 «

" 8.5 " 8.5 «

" 8.5 " 12.0 «

• 12.0 м 20.0 *

" 20.0 “ 35.0 «

" 35.0 " 50,0 »
- 50,0 " 100.0 т
Св.100.0

0.4
0.5
о.в
0.8
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0

10.13.4. При металлографическом исследовании выполненных ду
говой сваркой стыковых сварных соединений труб из хромсникелевых 
сталей аустенитного класса с остающимися подкладными кольцами 
(или на "усах"), а также торцевых свзрнкх соединений вварки труб 
в трубные доски допускается наличие неспдовностей протявенностьв 
до 0,4 хм включительно, идумих от конца конструктивного зазора в 
корневую часть ява. при условии, что фактическая толхина вва пре
вышает номинальную толщину стенки сваренных (вваренных) труб в 
месте сварки не менее, чем на 0,5 мм.

10.13.5. При металлографическом исследовании сварных соеди
нений. выполненных стыковой сваркой сплавленнеы. в какдох контро
лируемом сечении могут бить допущены следующие вклвчения и несл- 
ловности. расподохеннне в зоне сплавления:

одно неметаллическое включение протявенностьв не более 10Z 
номинальной толяинн стенки трубы (но не более 1,0 ык) или нес
колько неметаллических вклвчений с сукхарной протявенностьв не
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более 15Z номинальной толжины стенки труби (но не более 1.5 им) 
при максимальном размере самого протяженного вклинения не более 
В*/ номинальной толщины стенки трубн (но не более 0.8 ми); при 
этой эклвчения. расположенные з высаженном металле, не учитывавт- 
ся:

расслоение (раздвоение) высаженного металла в наружном уси
лении стыка, не доходящее до линии, соединявхей наружные поверх
ности сваренных труб не менее, чем на 0,5 ми (только для сварных 
соединений труб из сталей перлитного класса).

10.13.5. При металлографическом исследовании сзарных соеди
нений приварки милов к трубам суммарная протяженность непроваров 
(по зоне сплавления мхпа с трубой), включая окисные плени и вла- 
ковке включения. не долина превкмать 252 номинального диаметра 
жила, а глубина пролавлениз должна бить не более 5CZ нонинадьной 
толщины стенки трубы.

И .  КОНТРОЛЬ ИСПРАВЛЕНИЯ ДЕФЕКТОВ

11.1. Выявленные при нераруваожен контроле дефекты сварных 
соединений подлежат исправлению.

11.2. При исправлении дефектов сварных соединений следует 
контролировать соблюдение требований раздела 9 РД 2730.S40.102-92 
и ЛТД в части следувяих требований:

необходимости проведения термической обработки сварного сое
динения, до начала исправления дефектов:

способов удаления дефектов:
остающейся минимальной толщины металла под выборками, макси

мальной глубины и качества поверхности выборок, углов иахлона 
(плавности перехсдсв) поверхностей выборок к поверхности жва и 
сваренных деталей (при исправлении дефектов без заварки выборок);

фсриы и угла раскрытия выборок, а также качества подготовки 
их поверхностей под контроль полноты удаления дефектов (при их 
исправлении с заваркой выборок):

полноты удаления дефектов:
прикеняеыых для заварки выборок способов сварки и сварочных 

материалов:
режимов сварки, а тахме необходимости и температуры предва

рительного и сзпутствуюхего подогрева при заварке выборок;
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необходимости, вида и реаииов термической обработки сварных 
соединений после исправления дефектов:

возыоаности и способа исправления дефектов, выявленных посла 
повторного исправления сварного соединения с заваркой выборок.

11.3. Подготовленные под заварку выборки долины Сыть под
вергнуты визуальному контроле. При исправлении трвесин и непрова
ров (во всех случаях), а такие других дефектов, выявленных при 
капиллярном или ыагнитопороаковэм контроле сварных ссединений. 
поверхность выборки долина быть дополнительно проконтролирована 
однхи из этих методов (допускается контроль травлением).

11.4. Все исправленные участки сварного соединения после его 
термической обработки (если обязательность ее проведения предус
мотрена требованиями и указаниями раздела 9 РД 2730.943.102-92 
и/или ПТД) г.адлеват иерзэрцвнядеиу контроле сведукичи методами:

11.4.1. Участки, исправлен.ше без заварки выборок, подлезет 
визуальному и кагнитопоровк*вому или капиллярному контроля (илы 
контроля травлением). При этом указанный контроль следует прово
дить по всей поверхности кахдой выборки и по грииккагекм к е е  

краям поверхностям сварного ива и основного ие1 алла гириний не 
менее S им.

11.4.2. Участки, исправленные с заваркой выборок, под/еиат 
визуальному контроля, магнитопорзхковому или хапиллорному контро
ля (или контроля травлением) и ультразвуковому или радиографичес
кому (радиоскопическоиу) контроля. При этом контролируемая зона 
долзна включать место заварки выборки, примыкавшие и заваренной 
выборке участки сварного ива (по всей его сирине) протяиенностъя 
не иенее 2.S максимальной глубины выборки, но не менее 20 им и не 
более 100 ми (в наддув сторону от краев заваренной выбсрки). а 
такие участки основного металла, примыкавшие к краям заваренной 
выборки и/или к краям указанных (лодлехехих контроле) участков 
сварного саа. иириной не менее максимальной глубины выборки, но 
не иенее 5 им и не более 20 ми. (в каидуя сторону от краев зава
ренной выборки и от краев ива).

Необходимость и методы неразруиаяшего контроля исправленного 
сварного соединения за пределами указанной эонн устанавливается 
ПТД и/или ПКД.

11.5. Ультразвуковой и радиографический контроль участков 
сварных соединений, исправленных с поисяьв сварки, допускается не
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проводить в сведущих случаях:
после заварки недопустимых подрезов, углублений мехду вали

ками и вогнутости корня ива:
после заварки выборок в сварных соединениях, не несуиих наг

рузку от давления рабочей среды:
после заварки выборок с иаксииальной глубиной не белее 25Z 

номинальной толщины кахдой из сваренных деталей, но не более S мы 
(только в случаях, предусмотренных ЛТД).

11.8. При вырезке дефектных сварных соединений с. последующей 
вваркой вставок (отрезков труб) предварительно проверяет марку 
стали (по клейку), типоразмер и длину вставки. Последующий опера
ционный и приемочный контроль проводят как для вновь выполняемых 
сварных соединений.

12. ОТЧЕТНАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ ПО КОНТРОЛ!)

12.1. Результаты контроля сварных соединений по настоящему 
РД долвны быть зафиксированы в соответствующей отчетной докумен
тации (яурналах. протоколах, иэвеаениях. актах и др.). Результаты 
операционного контроля в случаях, предусмотренных ПКД. допускает
ся фиксировать путем клеймения, маркировки или постановки мтаипов 
(при ползхительных результатах контроля).

12.2. Отчетная документация по контроле качества сварных со
единений должна оформляться соответствупщими слувбаыи предприя
тия-изготовителя котлов (трубопроводов), ответственными за прове
дение и достоверность результатов закрепленных за ними видов кон
троля.

12.3. Конкретные Формы отчетной документации по каждому виду 
контроля устанавливается предприятием, осуществляющим выполнение 
и контроль качества сварных соединений котлов и трубопроводов при 
их изготовлении.

12.4. Во всех случаях в отчетной документации должны быть 
конкретно указаны объект, вид. метод, объем и результаты контро
ля. а также его исполнители к дата проведения.
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ПРИШЕПИЕ 1 
Обязательное

Пределы допускаемых по согласование с НПО ШШТМАЗ 
отступлений от установленных настоящим РД норы 

оценки качества сварных соединений

Наименование контролируемого 
показателя

rssssssssssssssssssssssssssss:
Твердость металла ыва

Номер пункта, 
устанавливавшего 
соответствуете 
нормы

:ss=;=s=s=sr?sss?r;
1 п. 10.4.4 !

Пределы допускае
мых отступлений 
от установленных 
норы, г
issss:::;:srss::s8 

1 5

Минимальное расстояние между' 
соседними вклвчениями и/или 
скоплениями

п. 10.2.6
П; 10.2.11
п. 10.13.3

25

Максимальный разыер одиночных 
вклвчений и скоплений

п. 10.5.3.2 
п. 10.7.6 
п. 10.8.3 
п. 10.9.5 
п. 10.13.3

40

Количество одиночных 
вклвчений й скоплений

п. 10.5.3.2 
п. 10.7.6 
п. 10.8.3 
п. 10.9.5

25

Суммарная приведенная плокадь 
одиночных вклвчечий и 
скоплений

п. 10.9.5 20

Сумма максимальных раэыеров 
одиночных вклвчений к 
скоплений

П. 10.13.3 20

Выпуклость корня «ва | a. 10.5.3.5 ] 25

Вогнутость корня зва | в. 10.5.3.5 ) 20
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

Рекомендации по установлении норм химичес
кого состава наплавленного металла (метал
ла вва) при контроле сварочных материалов

1. Рекомендуемые нормы химического состава наплавленного ме
талла (металла вва), выполненного автоматической дуговой сваркой 
под ф л и с о м ,  приведены в табл. 1.

2. Рекомендуемые нормы химического состава металла вва. вы
полненного электровлаковой сваркой, приведены в табл. 2.

3. Рекомендуемые нормы химического состава наплавленного ме
талла (металла вва). выполненного аргонодуговой сваркой, приведе
ны в табл. 3.
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УКАЗАНИЙпо стилоск^пировенив металла мва
П Р й Ш с ’ М Е  3 
Обя з а т е л ь н е е

t : : : :
Марки и с п о л ь з о з а н н ы х  д л я  с в а р к и  
п р и с а д о ч н ы х  м а т е р и а л о в

П одлежащие п р о в е д е н и ю  а н а л и з ы  
н а  н а л и ч и е ,  о т с у т с т в и е  или

По кр ы ты х  1 С в а р о ч н о й  
э л е к т р о д о в  1 п р о в о л о к и

п л - £ Г  * *  * i c b - io k m a
Ш 1-48 1

о р и е н т и р о в о ч н о е  с ^ д г р ж а н н е  
о с н ^ е н ы х  пегиругмдих э л е м е н т о в  
в  м е т а л л е  шва

|Н а н а л и ч и е  н и кел я  и м о л и б д е н а  и 
| н а  о т о т с т е и е  х р о м а

п у - г х м
ПЛ-38з и о - г о  
T K /I- 1 V, н - з

г с а - о в х . чс в - э в х м - г
СВ-08ХГСНА

На н ал и ч и е  м о л и б д е н а ,  н а  о т с у т 
с т в и е  в а н а д и я  и н и к е л я  и н а  с о 
д ерж а н и е  х р о м а  (0 ,  5 - 1 , 5 * / )

П/1-20
а л - 39 
Ш 1-45

СВ-08ХМТА
с в - 0 8 х « А - г
С в-о вхк ;<Т А
С в * 0 8 Х “ ! '? А -г
с в - о з х г : мта
С В - 1 5 Х М А

На н а л и ч и е  м о л и б д е н а  и в а н а д и я  
и н а  с о д е р ж а н к е  х р о м а  (О, 5 - 1 , 5 / )

U T -26
И Т-25К
Э А - 4 0 0 / iO V
Э А - 4 0 0 / 1 0 Т

С В - 0 8 Х 16И8М2 . 
с в - о з х !  п ь ч г у  
С в -О З У 1 ТЦ ?M2V-1 
С в-О Ч Х 19Н 11 М3 
С 8 - 0 9 Х 1 9 К 1 IM3V 
С в - 0 'iX 19Н 1 1H 3V-1

На о т с у т с т в и е  н и о би я  и н а  с о 
д е р ж а н и е  х р о м а  < 1 5 -2 1  к ) ,  н и к е л я  
( 7 - 1 2 / )  и м о л и б д е н а  ( 1 , 5 - 3 . О / )

Я Т -15К  
П Т -1 5 К -1  
П Т -15 
U T - 1 5 -1  
З А - 8 9 6 / 2 1 Б

1С В -0Ч Х 20Н 10Г25с в - о ч х г о н ю г г н у
С В -С Ч Х ?0Н 10Г 2Б У -1  
С В - 0 8 Х 1 9 Н 1 0 Г 2 Б  
С В-О 0Х 19Н Ю Г2БУ  
С В -0 8 Х 1 9 Н 1 0 Г 2 Б У -1

На н а л и ч и е  н и о би я  и н а  с о д е р ж а 
ние х р о м а  ( 1 7 - 2 1 * / )  и н и к е л я  
( 8 - 1 1 / )

П Л -2 5 /1
П Л - 2 5 /2

С в - 0 7 Х 2 5 г И З
C B -07X 25H 13V
C B -0 7 X 2 5 H 1 3 V -1

На о т с у т с т в и е  ни оби я  н т и т а н а  и 
на с е д р р ж а н и е  х р о м а  ( 2 1 - 2 7 / )  и 
н и к ел я  ( Ю - 1 4 / )

П Т -1 0
3 A - 3 9 5 / 9

СВ-Ю Х16Н 25АМ 6 
С В * 10X16H25AM6V

На о т с у т с т в и е  в а н а д и я  и н а  с о 
д ерж а н и е  х р о м а  ( 1 3 - 1 7 / ) ,  н и к е 
л я  1 2 1 - 2 7 / )  и м о л и б д е н а  ( 4 - 7 / . )

П Т -3 6  1Св-ОЗН60Г8М7ТУ
СВ-08Н 60Г8М 7Т
(ЭП 705)

На н а л и ч и е  т и т а н а ,  о т с у т с т в и е  
х р о м а  и н и о б и я  и н а  с о д е р ж а н и е  
н и к е л я  ( 5 С * 6 2 / ) *  н а р г а н и а  < ь -9 х >  
и м о л и б д е н а  1 5 - 8 / )

П р и м еч ан и е .  В  з а в и с и м о с т и  о т  п р и м е н я е м о й  н а  п р е а г .р к я т и и - и з -  
Г о т о в и т е л е  к о т л о в  ( т р у б о п р о в о д о в )  н о м е н к л а т у р ы  п р и са д о ч н ы х  м а т е 
р и а л о в  по с о г л а с о в а н и ю  с НПО ЦКИИТКАЗ д о п у с к а е т с я  с о к р а щ е н и е  
( у в е л и ч е н и е )  п од леж ащ и х п р о в е д е н и ю  а н а л и з о в  м е т а л л а  ш ва.
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ИНФОГМЯиИОШГаГЕ WilHSE

1 . Pfi3Pfi50*r,H И э'ТВЕРШН Научко-прси?водственн:;м объединение!! 
по технологии нахиностроения (НПО ЦНИйТМЛВ)
Генеральный директор fl.С. Зубчеько

2. ИСПОЛНИТЕЛИ Д.Н. Бараксв. И.В.Грк.ин
3. ССГЛЯССБРН Государствен-км комитетом Российской Седерации по 

надзору за безопасным ведением работ в промывд-нности и горно
му надзору (письмо от 11.12.92 К 12-21/518)

4. Срок Переса проверки 1996 год 
Периодичность проверки 5 дет

5. Взамен ПК N ОЗЦС- 6 6
6. ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ПОКУЮТ*

Обозначение НТД. на которые дана 
ссылка

ГОСТ 8.002-86 
ГОСТ 8.326-89 
ГОСТ 949-73 
ГОСТ 2601-84 
ГОСТ 6032-89 
ГОСТ 6996-66 
ГОСТ 7512-82 
ГОСТ 14782-86 
ГОСТ 18442-30 
ГОСТ 21105-87
"Правила устройства и безопасной 
эксплуатации паровых и водогрей
ных котлов", утвереденные 
Госгортехнадзором СССР 18.10.88

Номер пункта (подпункта)

3.3; 6.3 
3.3; б.З
8 . 2. 1  
10 . 2 . 2  
8.4.27
8.4.6; 8 4.22; 10.12.3
10.9.1
10.10.1; ю.10.4 (табл. 8 )
10.7.1
10 . 8.1
Преамбула: 1.1: 1.2; 1.3 ; j 5 . 
1.7; 2.7: 3.1; 5.3; 7 .1;
8 .1 .2 , 8.4.24; 9.1.2; 9.2.4; 
1 0.1 .1 : 1 0 .1 .2 ; 1 0 .1.1 0- 
10.1.13; 10.2.22; ю . 4 Г  
10.5.3.4: 10.9.3; 10.10.2; 
10.11.1: 10.11.5; Ю.12 Г  
1 0,1 2.2 ; 10.12.3; Ю Л г ! ^
10.13.2
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Обозначение НТД, на которые дана 
ссылка

Номер пункта (подпункта?

"Правила устройства и безопасной 
эксплуатации трубопроводов пара 
и горячей воды", утвернденные 
Госгортехнадзором СССР 09.01.90

"Правила аттестации сварщиков".
утвераденные Госгортехнадзором
СССР 22.07.71
ОСТ 108.004.101-00
ОСТ 108.004.109-80
ОСТ 108.004.110-80
ОСТ 103.030.40-79
ОСТ 108.М О . 133-84
РД 24.01.22-90
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