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I .  ОБЛАСТЬ ШЫЕНЕНЙЯ
Настоящий руководящий документ (РД) распространяется но 

сварные соединения:
- стационарных паровых турбин:

-  газовых турбин (газотурбинных установок):

-  гидравлических турбин,

выполненными способами сварки, приведенными в ГОСТ 19521 -  

РД распространяется на продукцию, изготавливаемую для 

нужд народного хозяйства Рэооии, а  такие поставляемуюна экспорт 

РД устанавливает обязательные требования к:

-  методам и объемам контроля:

-  нормам оценки качества сварных соединений указанного 

оборудования.



РД :ю распространяется на сварные соединения роторов 

и диафрагм стационарных паровых турбин, изделие из чугуна, 

цветных металлов и сплавов, а также на уплотнительные и 

направляющие поверхности арматуры.

•Аоложенин данного РД в пасти требовании к качеству 

продукции и работ, обеспечивающих их безопасности для жизни, 

здоровья людей и имущества, охраны окружащеЛ среды, а  также 

единстве методов их контроля, подлежат обязательному применению 

органами управления, предприятиями и объединениями предприятий^ 

организациями и объединениями организаций турбостроения России.
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2 . НОРМАТИВНЫЕ ССЫДКН НА ДСХУЖЛТН

ГОСТ 2 .3 Г - 7 2 Условные изображения и Обозначен и* 

швов сварных соединения

ГОСТ 2 .316-68 Правила нанесения на u e p r tw x  

надписей, технических требовании 

и таблиц.

ГОЛ' 3 .1502-74 ЕСТД. Правила оформлении докум ента 

на технический контроль.

ГОСТ 2601-81 Сварка металлов. Термины и 

определения основных понятий.

ГОЛ 8 .002-86 ГСП. Государственный надзор и 

ведомственный контроль з а  ср^п с ;.-*^ . 

измерений. Основные положения.

Ш Л  8 .326-78 ГСИ. Метрологическое» обеспечь* 

разработки, изгоговлен'Тя и 

эксплуатации нестандартна»ti г , a нгнх 

средств изменении.

ООН-ЧэНЫб liO '.jicnb/i.
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ГОСТ 3242-.79 Соединения оварные. 

Методы контроля качества

ГОСТ 5264-80 Ручная дуговая оварка. 

Соединения сварные. Ооновные 

типы,конструктивные элементы 

и размеры.

ГОСТ 6996-66 Сварные соединения.

Методы определения механических
ОВОЙСГВ.

ГОСТ 7122-81 Швы оварые и металл наплавленный 

Методы отбора проб для определения 

химического ооотава.

ГОСТ 7512-82 Контроль нераэрушаюдяй.

Соединения оварные. Радиографический 

метод.

ГОСТ 14782-86 Контроль нерааруааоций. 

Соединения оварные. Методы 
ультразвуковые.

ГОСТ 16504-81 Качеотво продукции,Контроль и 

испытания. Ооновные термины 

и определения.

•р
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ГОСТ 23055-78 Контроль нераэрушающий.

Сварка металлов плавлением. 
Классификация сварных соединений 

по результатам радиографического 

контроля.

ГОСТ 24522-80 Контроль неразрушащий капиллярный. 
Термины и определения.

ОСТ 108.020.127-82 Изделия энергетического машино­
строения. Нормы и правила 
гидравлических испытаний.

ОСТ 108.004-101-80 Контроль нераэрушахвдий. 

Люминесцентный, цветной и 

люминесцентно-цветной методы. 

Основные положения

OCTI08.004-I09-80 Швы сварных соединений 
энергооборудогани АЭС. Методпкч 

магиито1Г)ро‘нкового контроля

/ /
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3 . ОБШИБ ТРЕБОВАНИЯ

3 .1 . Согласно ГОСТ 3242 - применение метода или комплекса 

методов контроля для обнаружения дефектов сварных соединений 

ири техническом контроле конструкций на всех стадиях ее изго­

товления, модернизации и ремонта зависит от требований, предъ­

являемых к сварным соединениям в технической документации на 

конструкцию.

Методы и объемы контроля, нормы оценки качества свврных 

соединений стационарных паровых турбин, газовых турбин /газо ­

турбинных установок/ и гидравлических турбин должны соответст­

вовать приведенным в данном РД и указываться в технической

/конструкторско-технологической/ документации на конструкцию.

Техническая документация должна разрабатываться в соответ­

ствии с требованиями стандартов ЕСКД и ЕСТД /см .раздел  2 РД/.

3 .2 . Конструкторская документация /КД/ на паровые, газовые 

и гидравлические турбины должна быть разработана с учетом необ­

ходимости контроля сварных соединений в соответствии с требова­

ниями настоящего РД.

Расположение и конструкция оварных соединений должны 

обеспечивать возможность проведения контроля их качества уста­

новленными методами при монтаже, ремонте и в период эксплуатации.

Возможность проведения контроля, объемы проведения контроля 

сварных соединений различными методами при разработке КА должны 

быть согласованы со службами технического контроля и главного 

саэродгка.

Я
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3 .3 .  Контроль сварных соединений следует проводить по 

производственной контрольной документации /инструкциям, техно­

логическим картам контроля и д р .# в  дальнейшем именуемым ПКД/,

которая должна быть разработана прияанительно к конкретным

сварным Изделиям с учетом требований настоящего РД. КД, а 

также специфики производства и особенностей конструкции конт­

ролируемых изделий. ПКД должна включать содержание и порядок 

выполнения всех подготовительных и контрольных операций.

Допуокается объединение ПКД с производственно-технологи­

ческой документацией /ЙТД/. Форма и комплектность ПКД и ПТД 

должны соответствовать требованиям ЕСКД и ЕСТД.

3 .4 . Все предусмотренные нестоящим РД и ПКД контрольные 

операции должны быть обеспечены необъодимыми средствами конт­

роля.

3 .5 . Контроль сварных соединений по настоящему РД должно 

проводить предприятие, выполнявшее операции сварки.

Допускается проведение контроля специалистами других 

организаций, привлеченными указанным предприятием при условии, 

что привлекаемые организации и cnei^Haлисты имеют разрешения 

/удостоверения/ кь право контроля сварных соединений соответ­

ствующими методами, оформленные в установленном порядке.

3 .6 . Срока выполнения контрольных операций и выдача 

заключений по результатам контроля должны быть предусмотрены э 

производственном цикле изготовления и должны обеспечивать воз­

можность своевременного выявления и исправления дефектов до

/3
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последующего укрупнения соброчных единиц, препятствую­

щего исправлению /или  замене/ дефектных сварных соденинениЯ 

или затрудняющего контроль их качества после исправления.

3 .7 . Сварные соединения, входящие в  сборочные единицы 

турбин и поставляемые по кооперации заводами других отраслей, 

долины контролироваться поставщикам в соответствии о требова­

ниями настоящего РД и КД.

3 .8 . Контроль качеотва сварных соединений и оформление 

документации на изделия, подведомственные Гоогортехнадзору 

России, должен производиться в соответствии с требованиями 

правил Госгортехнадзора.

Степень соответствия требований настоящего РД по контролю 

качества сварных соединений с требованиями "Правил устройстве 

и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей воды" 

а "Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, рабо­

тающих под давлением" утвержденных Госгортехнадзором", приве­

дена в приложении д .

3 .9 . Сварные соединения турбин и сосудов, поставляем а на 

экспорт, должны контролироваться в соответствии с требованиями 

настоящих РД, КД и ПКД, согласованных с иноэакаэчшсем и о уче­

том дополнительных его требований.

Степень соответствия требований по контролю качества 

сварных соединений, принятых в настоящих РД с требованиями 

.’ "J части кода А С Г1И и стандарта *  028.-300 фирмы. Н е  u p  пик . ‘ 

приведена г> приложении д .



РД 24.020 Л 1-93

3 .1 0 . Оря несоответствии требованиям настоящего РД и КД 

па изделие или ПКД, сварные соединения подлежат исправлении 

или замене /при невозможности исправления/.

В отдельных случаях для конкретных сварных соединения 

M0 I7 T быть допущены обоснованные отступления от установленных 

требований.

3 .1 1 . Требования по безопасности при контроле качества 

сварных соединений должны определяться в  зависимости от метода 

контроля по соответствующим стандартам ССБТ я должны бытт- отра­

жены в ПКД и ПТД.

Л>
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4 . КЛАССИФИКАЦИЯ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ.

4 .1 . Метода и объем контроля, а также нормы оценки 

качества определяются классом сварных соединений, устанавлива­

емым разработчиком КД.

4 .2 .  Назначение класса сварных соединений /о т  I  до 4 /  

должно производиться о учетом следующих критериев:

-  температуры эксплуатации, вида и интенсивности нагруже­

ния и коэффициента прочности сварного соединения;

-  требований безопасности /степени катастрофичности при 

возможном разрушении/;

-  возможности ремонта;

-  стоимости конструкции.

При проектировании и разработке рабочей документации 

допускается дифференциация клаосов сварных соединений в 

пределах сборочной единицы в зависимости от степени ответствен­

ности сварного соединения. Классы сварных соединений приведены 

в таблице 4 .4 .

4 .3 . Степень соответствия параметров определяющих выбор 

класса свароных соединений, в настоящем РД о параметрами, опре­

деляющими класс /группу, категорию/ овароных соединений в пра­

вилах Госгортехнадзора, части УШ кода А СМИ но сосудам и стан­

д а р т  Д 28-300 фирмы, М е й р п и к  * приведена в приложении А.

Л
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Таблица 4 .4 .

Классы оварвях соединений.

Класс
сварных
соединений

Вид
турбин

Условия работы

темпера- давление* 
тура, щ Щ  2  
Oq / кгс/ ciг /

Характеристика 
сварных соедяыеннй

I 2 3 4 5

I . паро­
вые

болев
450

независимо сварно-литые и 
сварно-кованные 
конструкции, паро­
проводы из легиро­
ванных сталей

ДО 450 более , 
8 .0  /8 0 /

пожароопасная среда маслопроводы смазки 
и регулирования

более
450
ДО
550

независимо несущие конструкции 
сварколнтых цилинд­
ров и сварокованных 
цилиндров

газовые болео
550
ДО
800

независимо
пламенные трубы, 
переходные патрубки, 
коллектора камер 
сгорания

взрывоопасная и трубопроводы газа
пожароопасная и жидкого топлива,
среды маслопровод смазки

и регулированы

/ У
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2 3 4 5

гидра в- высокий уровень 
дичее- напряжений, вибрация 
кие и динамическое 

нагружение» риск 
хрупкого разрушения

конструкции о уровнен 
рабочих напряжений 
более О,5ИШ5*,0лг 
конструкции не рас­
считываемые на проч­
ность, но подвержен­
ные высоким динами­
ческим или вибраци­
онным напряжениям

пожароопасная среда маслопровода смазки 
и регулирования

перо- более 350 до 8*0 /60 / 
вые до 450

до 350 более ,
4 ,0 /4 0 /  , 
до 8 ,0 /8 0 /

конструкции из угие- 
роднетых сталей» к 
которым предъявляет­
ся повышенные требо­
вания

газо- высокий 
вые уровень

напряжений 
и тяжелые 
последствия 
от разрушения, 
во менее жесткие 
условия чем клас­
са Z

узлы регулирования 
воздуховоды высокого 
давления» корпуса 
воздухоохладителя, 
выхлопные части

гидрав- те же, что и соедине- 
личес- иия I  класса* но 
кие менее жесткие ,

сварные соединения, 
рассчитываемые на 
прочность с уровнем 
рабочих напряжений 
от 0 ,2  до 0,566,2, 
расположенные в зоне 
кавитационного иди 
зррознойного износа.
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I ____________2________ а_ !________ А____________Sl

П. гидрав- те же, что в соеди- Конструкции, проверка
дичее- нения I  класса» ко на плотность которых
кие менее жесткие не может быть проведено

обычными испытаниями 
/гидравлическим испыта­
нием» методами смачива­
ния керосином и д р . /  
Конструкции» разрушение 
которых может привести 
к  сложным ремонтам.

Ш паро- более 250 до 4 ,0 /4 0 /  конструкции из углеро- 
вые до 350 днетых сталей

до 250 более 1 ,6  

д о 4 , 0 / 4 0 /

повышенные требования» выхлопные части 
но менее, жесткие» чем 
класса В*

газо
вне

более 250 до 1 ,6  
до 350 Д С /

умеренные напряжения, 
тяжелые последствия 
от рааруыевия

вспомогательные 
аппараты, всасывавшие 
патрубки, компрессоры, 
входной и выходной 
патрубки турбодетанде- 
ра

гиДрав- умеренный уровень асе
лячео- напряжений сварных соединений
кие

49
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2 3 4 5

перо- до 250 до 1 ,6 /1 6 /  коиотрукции из 
выв углеродистых стало*,

вв в  введшие в класса 
1 ,2  и 3 .

гидрав­ низкий уровень конструкции, ие
личес­ напряженности вошедшие в кдаосы
кие I ,  2 и 3

газо ­ конструкции, не
вые вошедшие в классы 

1 ,2  и 3 ,
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5 . вида И МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ.

5 .1 .  Для обеспечения требуемого качества сварных 

соединений на всех стадиях изготовления турбин и сосудов 

применяется следующие виды контроля:

-  контроль квалификации персонала;

- контроль допустимости применения используемых техноло­

гий сварки;

- контроль сборочно-сварочного и термического оборудова

ния;

- входной контроль основных материалов /полуфабрикатов 

и сварочных материалов;

- операционный контроль;

-  приемочный контроль /контроль готовых изделий/, 

включающий в себя нараэрушающий контроль, контроль исправления 

дефектов и гидравлические испытания*

5.2* Контроль допустимости применения используемых 

технологий сварки проводят перед началом выполнения конкретных 

групп однотипных производственных сварных соединений путем 

проверки наличия соответствующих документов, подтверждающих 

возможность ее применения.

5.3* Неразрушающему контролю подвергают производственные 

сверныо соединения. Для изделий, подведомственных Госгортехнад­

зору и по требованию Инозаказчика, неразрушающему контролю 

подвергают также контрольные сварные соединения, а такие конт 

рольные сварные швы.



РД 24.020.11-93

6 .4 . Разрушающему контролю подвергаются контрольные 

сварные соединения и контрольные сварные швы, изготавливаемые 

для контроля изделий, шдведрмственных Госгортехнадзору, и но 

требованию Иноэаказчика.

6 .5 . Для проведения неразрушаодего контроля используют 

следующие методы:

* стилоскопирование;

- измерение твердости на поверхности шва;
*• визуальный;

- измерительный;
- магнитопорошковый;

- капиллярный;

- травление;

- ультразвуковой;

- радиографический.

В случаях, оговоренных КД на изделие иди ПКД, допускается 

применение других дополнительных методов приемочного контроля 

/магнитно-Индукцио^пшй, вскрытием, обдувом сжатым воздухом, 

аммиаком, течеискателем и других/. Эти методы должны пройти 

производственную проверку в установленном не предприятии - из­

готовителе порядке,

5 .6 . Для проведения разрушающего контроля используют 

следующие виды испытаний и исследований;

- определение химического состава;

- механические испытания на растяжение, статический изгиб 
и ударную вязкость;

2SL
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- металлографическое исследование;

-  измерение твердости /на поперечных шлифах/;

- определение содержания ферритной фазы;

- испытание не межкристалдитнуо коррозии*

5 .7 . Необходимость и объем проведения контроля конкретны* 

сварных соединений, каждым из методов по п»п.5.5.~5*6. опреде­

ляются требованиями настоящего РД я КД на изделие.

гъ
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О. ТРЕБОВАНИЯ К ОБОРУДОВАНИЮ, СРЕДСТВАМ КОНТРОЛЯ 

И КВАЛИФИКАЦИИ ПЕРСОНАЛА.

6 .1 .  Проверку состояния сборочно-сварочного и термичес­

кого оборудования, аппаратуры и приспособлений следует прово­

дить периодически по графику, составленному в соответствии с 

указаниями прилагаемых к ним правил технической эксплуатации, 

паспортов или инструкций.

6 .1 .1 .  Метрологическое обеспечение оборудования, аппара­

туры, приборов и приспособлений должно осуществляться в соот* 

ветствии с требованиями ГОСТ 8 .002  -Ли ГОСТ 8 .3 2 6 -?*

6 .1 .2 .  На каждом производственном участке иди в цехе 

долины быть выделены лица* ответственные за состояние оборудо­

вания, аппаратуры, приборов и приспособлений.

6 .2 .  Для контроля качества сварных соединений следует 

применять установки, аппаратуру, приборы, инструмент и дефек­

тоскопические материалы /пленку, реактивы, порошки, суспензии

и д р . / ,  предусмотренные стандартами или другими нормативно-тех­

ническими материалами /НТД/ на соответствующие методы контроля 

/или  удовлетворяющие требованиям указанных стандартов и НТД/ 

и обеспечивающие требованиям настоящего РД, КД на изделие и 

ПКД к контролю сварных соединений турбин и сосудов соответст­

вующими методами / в  том числа и по чувствительности контроля/.

6 .2 .1 .  Проверку состояния установок, аппаратуру, приборов 

и инструмента следует проводить периодически по графику, состав­

ленному в соответствии с указаниями прилагаемых к ним правил

Н
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техническое эксплуатации, паспортов иди инструкций. При этой 
контролю подлежат параметра, предусмотренные указанной докумен­

тацией.

6 .2 .2 . Метрологическое обеспечение средств контроля 

следует осуществлять в соответствии о требованиями ГОСТ 8 .0 0 2 -Л  
и ГОСТ 8.326-

6 .2 .3 . Каждая партия дефектоскопических материалов должна 
быть проконтролирована:

- на допустимость применения контролируемого материала 

по условиям, предусмотренным НГД или техническими условиями 
А У / на контролируемый материал;

-  на наличие сертификата /или заменяющего его документа/ 
с проверкой полноты приведенных в нем введений и их соответст­

вия требованиям стандарта или ТУ не контролируемый материал;
-  на наличие на хайдом упаковочном месте этикетки о ripo- 

веркой полноты приведенных в ней сведений и их соответствия 
требованиям стандарта или ТУ на контролируемый материя;

- на отсутствие поверждений или ворчи упвховхи или самого 
материала;

-  на соответствие срока годности.

При отсутствии сертификата /этикетки и д р . /  или неполноте 

сведений в нем данная партия дефектосхопичеохжх материалов 

может быть допущена к иопохьаованно только после контрольной 

проверки всех /или недостающих/ приемо-сдаточных характеристик, 
подлежащих обязательному контролю согяаоио требований о ганда рта 

или ТУ на материал контролируемой марки.

Я5
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о .з .  К дополнению сварных соединений и контролю их хачест- 

ь<* долусйютоя работники, имеющие документы, подтверждающие их 

квалификацию и допуск к выполнению соответствующих работ.

6 .3 .1 . При контроле квалификации сварщиков проверке

по,илниат;

- наличие у сварщика удостоверения, выданного в соответст­

вии с "Правилами аттестации сварщиков, утвержденными Госгортех­
надзором СССР";

~ соответствие выполняемых сварных соединений видам сва­

рочных работ, к которым допущен сварщик согласно удостоверения;

- срок действия удостоверения, выданного в порядке, уста­

новленном правилами Гоогортехнедаора.

6 .3 .2 .  При контроле квалификации дефехтоскопистов проверке 

подлежат:

-  наличие у дефектоскопвста удостоверения, выданного в 

порядке, установленном правилами Госгортехнадеора;

-  соответствие метода контроля и области его применения 
указанных в удостоверении;

-  срок действия удостоверения после поодедней проверки 

8наниЙ и практических навыков.

6 .3 .3 .  Цри контроле квалификации руководящих и инженерно* 

технических работников, осуществляющих руководство работами

по выполнению и контролю сварных соединений, проверке подлежат:

* наличие у работника удостоверения /или другого документа/, 
подтверждающего прохождение проверки знаний/ аттестацию/;

16
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-  соответствие области дейотвня удоотоверевня обязанное 

тям и функциям, фактически выполняемым работником;

-  срок действия удостоверения /идя др. земеняпвего его 

документа/ после последней проверки знаний.

6 .3 .4 .  Контроль по п .п . 6 .3 .1 .  -  6 .3 .3 .  должен проводить- 

оя представителем службы технического контроля или другой спе­

циально уполномоченной службы предприятия-изготовителя.
6 .3 .5 .  Контроль квалификации первонала, ие указанного в 

п .п . 6 .3 .1 .-6 .3 .3 .  /  в  том чиояе оборщнков, нагревальщиков и 

термистов, а также контролеров ж лаборантов, осуществлявших 
операционный и приемочный контроль/ прочится а порядке, уста­
новленном предприятием-изготовителем.

б*6 .6 . Работники, виновные в нарушениях установленных 
требований, по решенив руководства предприятия /ц е х а /  должны 

отстранятьоя от проведения работ, овяааиянх о выполнением или 

контролем оверных соединений.

27
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7 . ВХОДНОЙ КОНТРОЛЬ.

7 .1 .  Контроль основного металла.

7 .1 .1 .  Входной контроль ооновннх матерналов /полуфабри­

катов/ проводят в  соответствии о указаниями настоящего РД,КД 

и ПКД. Контролю подлежат все партии основных материалов 

/д я ст а9 труб, поковокf отливок и д р . / ,  подлежащих сварке при 

изготовлении турбин н трубопроводов.

7 .1 .2*  Контроль основных материалов включает проверку 

сопроводительной документации, сортамента /разм еров/, марки- 

ровхн и состояния поверхности материалов, а также их неразруша­

ющий и раэрубшаюашй контроль.

7 .1 .3 .  Ори проверке сопроводительной документации каждая 
партия материалов должка бить проконтролирована на наличие 
сертификата /или заменяющего его документа/ о проверкой полнота 

приведенных в нем данных и их соответствия требованиям стандар­

та или ТУ на контролируемый материал.

7 .1 .4 .  При проверке сортамента /размеров/ полуфабрикатов 

контролируют соответствие фактических размеров, указанных в 

сертификате.

7 .1 .5 .  Цри проверке маркировки контролируют ее ооответот- 

вне данным сертификата и требованиям стандарта иди ТУ на конт­

ролируемый материал.

7 .1 .6 .  Цри проверке состояния поверхности материалов 

контролируют ее соответствие требованиям стандарта или техни­

ческих условий на контролируемый материал.

X»
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7 .1 .7 ,  Необходимость, методы я объемы неразрушаещего 

контроля основных материалов устанавливаются КД и ПВД. При 

этом устанавливаемые методы контроля выбирают из числа предус 

мотренных стандартами или техническими условиями на контроли­

руемый материал, а нормы оценки качества должны соответствовать 

регламентированным указанным стандартом или техническими уело

ВИЯМИ.

7 .1 .8 .  Контроль по п .7 .1 ,  должна проводить служба техни­
ческого контроля предприятия-изготовителя совместно со служба 

ми, осуществляющими нераэрушаюший и разрушающий контроль.

7 .2 .  Контроль сварочных материалов:

7 .2 .1 .  Контроль сварочных материалов включает:

- проверку сопроводительной документации,

- проверку упаковки, состояния и размеров материалов;

- контроль металла ива и металла наплавки.

7 .2 .2 .  Контроль сварочных материалов осуществляет пред­

приятие, использующее контролируемые материалы для сварка и 

наплавки.

Контроль каждой партии сварочных материалов должен быть 

проведен до начала ее производственного использования.

7 .2 .3 .  Каждая партия сварочных материалов должна быть 
проконтролирована:

- на наличие сертификата /и д и  другого сопроводительного 

документе/ с проверкой полноты приведенных в  нем данных и их 

соответствия требований стандарта, технических условий или 

паспорта;

2 4
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- на наличие на каждой упаковочном месте /ящике, пачке, 

коробке, м отке, баллоне и д р . /  этикеток, барок ала маркировка 

с проверкой соответствая указанных в нах марка, сортамента а 

номера партия материала данного сертификата;

-  на целость упаковки и самих материалов.

При отсутствии сертификата /этикетки  и д р . /  или неполноте 

сведений в  нем данная партия сварочных материалов может быть 

дрпудона х  использование только после контрольной проверки всех 

/и ли  недостающих/ приемо-сдаточных характеристик, подлежащих 

обязательному контролю согласно требований стандарта или ТУ на 

материал контролируемой марки.

7 .2 .4 .  При проверке упаковки каждая партия материалов 

должна быть проконтролирована на отсутствие повзрждений /порчи/ 

упаковки иди самих материалов.

Прн обнаружении повреждений /или  порчи упаковки, материа­

лов / вопрос о возможности полного или частичного использования 

контролируемой партии материалов решается службой главного 

сварщика.

7 .2 .5 .  Прн проверке состояния и размеров сварочных матери­

алов следует контролировать:

-  качество покрытия электродов;

-  вид, состояние поверхности и диаметр сварочной проволоки;

-  цвет, однородность и гранулометрический состав флюсов;

7 .2 * 6 . Перед использованием каждая партия покрытых элект­

родов и флюсов должна быть прокалена в  соответствии с требова­

ниями стандарта, паспорта или ТУ и проконтролирована на оодер-

ю
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жание влаги в покрытии электрода и влажности флюса, воли 

последнее требование содержится в ПГД.

7 .2 .Л  Для наделив, подведомственных Госгортехнадзору, 

или по требованию Инозаказчика, контроль металла шва проводят 

на контрольных сварных ивах.

Л
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8* ОНКРАШЮНШЙ КОНТРОЛЬ•

Ь Л . Контроль подготовки деталей под сварку.

8.1 Л* После выполнения подготовки под сварку деталей и 

сборочных единиц должны быть проконтролированы;

- форма, размеры и качество подготовки кромок;

- правильность выполнения переходов от одного сечения к 

другому для сварных соединений деталей разной номинальной тол­

щин и;

- маркировка деталей;

- другие характеристики и размеры, контроль которых пре­

дусмотрен ГВД или ЕГГД.

6 .1 * 2 . Кромки литых деталей, подлежащих сварке на ширине 

№  1 0 0 мм или в объемах, определяемых ПКД, должны быть подверг­

нуты контролю методами, предусмотренными для данного сварного 

соединения. Выявленные дефекты не должны превышать норм, уста­

новленных на отливки; а в  зоне термического влияния -  на шири­

не 20мм, кроме того, и норм, предусмотренных настоящим РД для 

соответствующих сварных соединений.

8 .1 .3 .  Все проверяемые по п .8 .1 .1 .  характеристики и раз­

меры должны удовлетворять требованиям КД, ПКД и ПТД. Методы 

проверки должны соответствовать указанным в ПКД. Способ обра­

ботки свариваемых кромок должен соответствовать указанному 

в ПТД.

6  Л .  4. Оборонно * сварочные приспособления должны быть про- 

варены на соответствие их основных параметров требованиям ГЩД 

■ ПТД.
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8 . 2 . Контрол» сборки под сварку.

8 .2 .1 .  Все подготовленные под сварку детали и сборочные 

единицы перед допуском к сборке долины быт» проконтролированы 

на наличие сопроводительной документации и/или штампов, марки­

ровки, клейм, удостоверяющих положительные результаты контроля 

качества подготовки под сварку.

3 .2 .2 .  Ори сборке под сварку ояедует контролировать:

-  материал собираемых деталей /по  клеймам идя другой 

маркировке/;

-  состояние /отоутотвие повреждений/ и чистоту поверхнос­

ти /отсутствие окалины, ржавчины, масла и др. загрязнений/ 

свариваемых кромок и прилегающей к  ним зоны;

-  материал, форму, размеры и чистоту временных технологи­

ческих креплений, если они предусмотрены ПТД;

-  марку н диаметр используемых для прихватки /или привар­

ки временных технологических креплений/ электродов или других 

присадочных материалов;

-  температуру подогрева под прихватку временных техноло­
гических креплений;

-  другие характеристики, контроль которых предусмотрен 

ПКД или ПТД.

8 .2 .3 .  В собранных под сварку сборочных единицах /издели­

я х / ояедует контролировать:

-  наличие клейма или документации, подтверждающей 

приемку изделия под сварку;
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- правильность сборки под сварку и надежность крепления 

деталей & сборочно-сварочных приспособлениях;

-  допуск сварщиков к  выполнению прихваток;

- смещение кромок соединяемых элементов;

-  соответствие геометрических размеров и взаимного распо­

ложения сборочных единиц требованиям КД на изделие;

-  величину зазора между свариваемыми кромками;

-  качество выполнения и зачистки прихваток, а также их 

количество, расположение и размеры;

- количество, расположение и качество проварки временных 

технологических креплений;

- другие характеристики, контроль которых предусмотрен 

ПВД vuiv ПГД,

8 .2 .4 .  Результаты контроля по п . 8 . 2 Л . - 8 .2 .4 .  должны 

удовлетворять требованиям КЦ, |Щ  и ПГД на изделие. Методы 

проверки должны соответствовать указанным в ПКД и ПГД.

8 .3 . Контроль процессов сварки.

8 .3 Л .  Перед началом сварки следует контролировать:

-  наличие документации и/или маркировки, штампов, клейм, 

подтверждающих соответствие оборки установленным требованиям;

-  рабочее состояние сварочного оборудования и контрольно- 

измерительной аппаратуры;

-  соответствие мерок, подлежащих использованию сварочных 

материалов, а также диаметров и сварочной проволоки требованиям 

ПТД;

3*
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-  наличие документации /журналов, протоколов, извещения/, 

подтверждающей соответствие применяемых сварочных материалов 

/покрытых электродов и флюса/ установленным требованиям по 

влажности;

-  наличие у сварщиков допуска к  выполнению сварочных 

работ;

-  чистоту подлежащих сварке кромок и прилегающих к ним 

поверхностей деталей;

-  температуру предварительного подогрева в  зоне сварных 

соединений /е сл и  она предусмотрена ПТД/ к  моменту начала сварки 

и надежность ее контроля в процессе сварки;

- другие сведения и характеристики, контроль которых 

предусмотрен ПКД или ПТД.

8 .3 .2 .  Во время сварки подлежат контролю:

-  температура сопутствующего подогрева, если таковой 

предусмотрен ПТД;

-  качество заварки корневого шва /визуальным и измеритель­

ным контролем/;

-  соответствие режимов сварки и последовательности запол­

нения разделки требованиям ПТД;

-  качество эачиотки выполненных валиков перед наложением 

последующих;

- контроль выборки корня вша, если КД и ПТД предусмотрена 

подварка корня шва;

- другие характеристики, контроль которых предусмотрен

ПТД.
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8 .3 .3 . После окончания сварки подлежат контролю:

- условия охлаждения сварного соединения или его пребыва­

ния о момента окончания сварки до начала термической обработки, 

если они оговорены ПГД;

-  наличие и расположение на сварном соединении клейм 
сварщика.

Клеймо должно располагаться на специально защищенной 

площадке размером 30x30мм на расстоянии 80гЮ0мм от края шва, 

если КД или ПГД не предусмотрены другие требования;

- размеры конструктивных элементов выполненного сварного 
соединения измерительным контролем;

- полноту удаления временных технологических креплений 
и овов чх приварки.

8 .3 .4 . Результаты контроля долины удовлетворять требованиям 
настоящего РД, КД и ПГД. Методы контроля должны соответствовать 

указанным в ПКД и ПТД. Выявленные при контроле отклонения должны 
быть овоевременно устранены.

8 .3 .5 . Сварные соединения, подлежащие термической обработке 

должны быть подвергнуты предварительному визуального и измери­
тельному контроле для обнаружения поверхностных дефектов /з а  

исключением сварных соединений, охлаждение которых до проведения 

термической обработки не допускается/. Выявленные дефекты следу­

ет устранять до проведения термический обработки.

8 .З .Б . Контроль по настоящему подразделу должны осуществ­

лять специально выделенные ответственные лица /мастера, контро­

леры службы технического контроля, бригадиры сварщиков или д р ./

М
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8 .4 . Контроль термической обработки сварных соединении.
8 .4 .1 . До начала термнчеохой обработки мастер термического 

учаотка должен проверить:

- величие содроводательной документации или клейм, удосто- 

вержмоа соответствие выполненного овервого соединения требова­
ниям кд, пкд. ПТД;

- рабочее состояние термического оборудования и регистри­
рующих термопар, расположение и споообм крепления термопар сог­

ласно требованиям ЛДД л/или ЩД;

- возможность свободного расширения изделий и отсутствие 

деформаций изделия под действием собственного веса ври проведе­
нии термической обработки.

в .4 .2 . В процессе термическое обработки ш ссер  термического 
участие контролирует а  регистрирует соответствие фвмжчеожих 
параметров ее режима /скорости иди времени нагрева, температуры 
и продолжительности выдержки, скорости охлаждения, температуру 

выемки изделия из печи/ установленный 0 1 Щ.
8 .4 .3 . После проведения термической обработки мвстер тер­

мического учаотка предъявляет службе ОГК наличие на ленте само­
писца /в  журнале, карте/ отметок /еапяоей/, фиконрупанг дату 
проведения обработки, номер садки н производственный ивфр обра­
ботанного изделия /сборочной едиякцм/, а также другие данные, 
предусмотренные ЩД. Результаты контроля должны удовлетворять 
требованиям ПКД.

ЗГ
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9 .ПРИЕМОЧНЫЙ КОНТРОЛЬ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИИ

9 .1 . Определения

9 .1 .1 .  Номинальная толщина оваренных деталей -  указанная в 

чертеже толщина оонбвиого металла деталей (без учета допусков; 

в зоне, примыкащей к сварному шву.

9 . 1 . 2 . Расчетная высота углового шва по ГОСТ 2601 -  (расчет­

ная высота двустороннего углового шва определяется как сумма 

расчетных высот двух частей» выполненных о разных сторон).

9 .1 .3 .  Включение -  обобщенное наименование пор» шлаковых и 

вольфрамовых включений.

9 .1 .4 .  Максимальный размер включения -  наибольшее расстояние 

между двумя точками внешнего контура включения.

9 .1 .5 .  Максимальная ширина включения -  наибольшее расстояние 

между двумя точками внешнего контура включения, измеренное в 

направлении» перпендикулярном максимальному размеру включения.

9 .1 .6 .  Включение одиночное -  включение» минимальное расстоя­

ние от края которого до края любого другого соседнего включения 

не менее трехкратной максимальной ширины каждого из двух рассмат­

риваемых включений, но не менее трехкратного максимального размера 

включения с меньшим значением этого показателя (из двух рассмат­

риваемых).

9 .1 .7 .  Скопление -  два или несколько включений минимальное 

расстояние между краями которых менее установленных п .9 .1 .6  для 

одиночных включений, но не менее максимальной ширины каждого из 

любых рассматриваемых соседних включений.
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9 . 1 - 8 . Внешний конгуу скопления -  контур, ограниченный 

внешними краями включений, входящих в скопление, и касательными 

линиями, соединяющими указанные к р ая .

9 .1 .9 .  Максимальный разм ер скопления -  наибольшее рассстэлнш . 

между двумя точками внешнего контура.скопления.

9 .1 .1 0 .  Максимальная ширина скопления -наибольшее расстояние 

между двумя точками внешнего контура скопления, измеренвное в 

направлении, пеупендикулярном максимальному уазм ф у  скопления.

9 .1 .11 . Скопление одиночное -  скопление, минимальное расе гоя 

нив от внешнего контура которого до внешнего контура любого 

другого соседнего скопления или включения не менее трехкратной 

максимальной ширины каждого из двух рассматриваемых скоплений 

(или скопления и включения), но не менее трехкратного максималь­

ного размера скопления (включения) с меньшим значением этого  

показателя (из двух рассматриваемых).

9 .1 .1 2 .  Группа включен»#» -  два или несколько включений, 

минимальное расстояние между краями которых менее максимальной 

ширины хотя бы одного из двух рассматриваемых соседних вкшичешм. 

внешний контур группы включений ограничивается внешними краями 

включений, входящих в рассматриваемую группу, и касательными щ 

ыиями, соединяющими указанные к р ая . При оценке кач ества  сварнпх 

соединении группа включений рассм атривается как одно сплошное 

включение.

9 .1 .1 3 .  Включения одиночные протяженные -  включения, т р и  

радиографическом контроле) максимальный размер которых ирегсшае г 

допустимый максимальный разм ер одиночных включений, а  допусти­

мость устанавливается только в  зависимости от размеров и корим ое:.;а

з $
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без учета их площади при подочвге суммарной приведенной 

площади и без включения их количества в общее количество оди­

ночных включений и окоплений.

9 Л .  14. Приведенная площадь включения или скопления -  

произведение максимального размера включения (скопления) на 

его максимальную ширину (учитывается для одиночных включений и 

одиночных окоплений при радиографическом контроле).

9 .Х .15. Суммарная приведенная площадь включений и скоплений 

(при радиографическом контроле) -  судов приведенных площадей 

отдельных одиночных включений и окоплений (при радиографическом 

контроле).

9 .1 .1 6 .  Индикаторный след -  окрашенный пенетрантом участок 

(пятно) поверхности сварного соединения или наплавленного металла 

в зоне расположения не сплошности (при калилярном контроле).

9 .1 .1 7 .  Инцикаторый след округлый -  индикаторный след о 

отношением его максимального размера к максимальной ширине не 

более трех (при калилярном контроле)#

9 .1 .1 0 .  Индикаторный след удлиненный -  индикаторный след 

с отношением его максимального размера к максимальной ширине 

более трех (при капиллярном контроле).

9 .1 .1 9 . Индикаторный олед одиночный -  индикаторный след, 

минимальное расстояние от края которого до края любого другого 

соседнего индикаторного следа не менее максимальной ширины каж­

дого из двух расам агриваеш х индикаторных олецов, во не менее 

максимального размера индикаторного следа о меньшим значением 

етого показателя (их двух рассматриваемых) (при капиллярном 

контроле).

ко
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9 .2 .  Общие требования

9 .2 .1 .  Методы и объем приемочного контроля должны гаранти­

ровать выявление недопустимых дефектов, высокое качество  и 

надежность сварных изделий в эксплуатации. Они должны, со о т в ет ­

ствовать требованиям настоящего РД, КД и ПКД

9 .2 .2 .  Б зависимости от предусмотренного объема кераэру - 

шапци'л контроль подразделяется на сплошной и выборочный.

Сплошной контроль производится но всей протяженности каж­

дого сварного соединения.

Выборочному контролю подвергают отдельные участки сварных 

соединений или отдельные сварные соединения в соответствии о 

требованиями и указаниями документов п . 9 .2 .1 .  Участки проведена? 

выборочного контроля устанавливаются согласно требованиям 11ТД и 

службы технического контроля.

9 .2 .3 .  Указание категории контроля приводится в КД и ЬКД в 

соответствии с указаниями настоящего РД условным обозначением 

тина К I  а , б » в , г , ц . . .

где К -  контроль сварных соединений,

1  -  класс оаарного соединения,

а , б , в , г ,  д -  методы контроля, в том числе: 

а -  визуальный и измерительный контроль 

б -  магнитопорошковый контроль 

в -  радиографический контроль 

£  j s  -  ультразвуковой контроль

д -  стиллоскопирование металла шва, 

е -  капиллярный контроль,

и
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ж— метод технологической пробы, 
а* металлографическое иоаледованне,
-о  гидравлическое испытание, 
р - огилоокопирование, 
о- контроль тверцооти металла шва,
т- испытание сварного соединения на отатичеокое растяжение, 
у~ иопытание сварного соединения наэагиб, 
ф- испытание металла шва на ударный изгиб.

В случаях, оговоренных КД, допускается применение

других методов контроля:

и- магнитно-индукционный метод,

к - контроль керооином,

л - обдув ожатым воздухом,

м~ пневматическое испытание,

н~ контроль аммиаком,

п- метод нопытания течеиокателем.

Указание категории контроля сварного соединения помещается 

под линией-выноской в соответствии о ГОСТ 2 .312 , например,

ГОСТ 5264у Кх а , б , в , г ^ .

В технических требованиях или таблице швов на чертеж должна 

проводится ссылка на настоящие РД.

9 .2 .4 .  Если в изделии вое сварные соединения относятся 

к одной категории контроля и контролируются одними и теми же 

методами, то это указывается в технических требованиях, в осталь­

ных случаях категория контроля проставляется в КД на каждом свар­

ном соединении.

9 .2 .5 .  При неразрушащем контроле сварных соединений,

*1
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выполненных дуговой или электронно-лучевой сваркой контролируемая 

зона должна включать весь объем (поверхность) металла пва и 

примыкающих к нему участков основного металла шириной не менее ь 

мм при номинальной толщине сваренных деталей до Ьш  включительно:

-  не менее номинальной толщины сваренных деталей при ее 

значениях свыше 5 мм до 20 мм включительно:

-  не менее 2 0  мм при номинальной толщине сваренных деталей 

свыше 2 0  мм.

Для электрошлаковых сварных соединений контролируемая зона 

должна включать весь объем (поверхность) сварного шва и примыкаю­

щий участок основного металла шириной не менее 5 0  мм на каадую 

сторону.

При технической невозможности соблюдения указанных требований 

и з-за  конструктивных особенностей оварного изделия, допускается 

уменьшение ширины контролируемых участков основного металла до 

максимального возможной величины. При атом уменьшенная ширина 

указанных участков устанавливается в ПКЦ отдельно для каждого 

метода контроля и во всех случаях должна включать зоны термичеокого 

влияния.

9 .2 .6 .  В случае обнаружения недопустимых дефектов при 

выборочном контролj  сварных соединений каким-либо неразрушаюздим 

методом, проводят сплошной контроль тем же методом всех сварных 

соединений, в которых выявлены недопустимые дефекты.

9 .2 .7 ,  Неразрушащий контроль сварных соединений, подлежащих 

термической обработке, следует проводить после ее выполнения.

45
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Бели сварные соединения подлежат радиографическому и 

ультразвуковому контролю, допускается проведение радиографи­

ческого контроля до проведения термической обработки с обяза­

тельным проведением сплошного ультразвукового контроля после 

ее выполнения.

9 .2 .6 .  Если сварное соединение подлежит механической обра­

ботке с удалением части шва, неразрушаиций контроль должен быть 

проведен пооле ее выполнения. Допускается проведение нераз- 

рушащего контроля (улььграэвукового или радиографического) 

до окончательнойМмеханической обработки в зоне расположения 

сварного соединения, если суммарный припуск для указанной обра­

ботки не превышает 2 0 # номинальной толщины сваренных деталей.

При этом чувствительность контроля и нормы оценки качества 

должны соответствовать установленным для окончательной номиналь­

ной толщины сваренных деталей.

9 .2 .9 .  Последовательность проведения неразрушающего контроля 

различными методами определяется указаниями .ьКД. Визуальный и 

измерительный контроль, а  также сгилоскопирование и испытание 

твердооти металла шва должны предшествовать контролю другими 

методами.

9 .2 .1 0 .  При технической невозможности проведения предусмот­

ренного КД и ПКД радиографического или ультразвукового контроля 

конкретных сварных изделий или их отдельных участков, допускается 

взаимная замена контроля указанными методами. При невозоожнооти 

проведения как ультразвукового, так и радиографического контроля,

НЧ
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допускается их замена послойным визуальным конг^олем в п р о ц е с с е  

выполнения сварных швов и последующим канилин оным или магнито- 

норошковим контролем ( и л и  контролем твердости) сварных с о е д и ­

нений после их выполнения. При невозможности проведения 

предусмотренного контроля на отдельных участках , указанные 

замены допускаются только для этих участков.

9 .3 . Выбор метода и объема приемочного контроля.

выбор метода и объема применения приемочнох'о контроля 

сварных соединении в зависимости от их класса до 1жен проводиться 

с учетом следующих основных положений:

9 .3 .1 .  Сплошному визуальному контролю следует подвергать 

все классы сварных соединении.

9 .3 .2 .  Сплошному измерительному контролы подвергаются 

сварные соединения 1 ,2  и j классов. Сварные соединения 4 к ласса 

подлежат выборочному измерительному контролю.

9 .3 .3 .  Сплошному ультразвуковому или радиографическому 

контролю следует подвергать сварные соединения I  клясоа , а  

2 клаооа -  выборочному контролю в объеме 50£» протяженность 

каждого оварного шва. Выбор метода ультразвукового иля радио­

графического контроля или обоих одновременно определяется типом 

сварного соединения, маркой свариваемой стали и номинальной 

толщиной сварного шва. Места пересечения сварных швов соединений 

2 класса подлежат сплошному радиографичеокому дли ультразвуковому 

контролю (по 150 ш от точки пересечения в каждую сторон у).

*5
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9 .3 .4 . Стилоскопированию подлежат сварные ооецинешир; 

теплоустойчивых, выоокохромисгых и аустенитных отелей, всех 

клаооов соединение вдобъеме не менее трех на сварной узел.

9 .3 .5 . Выборочному контролю методом испытания на твердость 

следует подвергать сварные соединения теплоустойчивых сталей, 

выполненные дуговой оваркой и прошедшие термическую обработку

в объеме не менее 3 сварных соединений из каждой садки печи. 

Контроль твердооги металла шва следует проводить на сварных 

ооединечиях наибольшей номинальной толщины.

Испытание твердости металла шва сварных соединений, не 

несущих о иловую нагрузку допускается не проводить.

9 .3 .6 . Сплошному капиллярному контролю сварных соединений 

I и 2 клаосов подлежат сварные соединения из аустенитных сталей 

при толщине деталей свыше 25 мм, а также сварные соединения сталей 

разного структурного клаооа (ауотенигной и перлитной).

Допускается замена капиллярного контроля травлением.

9 .3 .7 . Сплошному магнитопорошковому контролю подлежат 

сварные соединения деталей из теплоустойчивых хромомолибценових 

и хромомобденованациевых сталей, а также из выоокохромисгых 

мартенситных сталей, в остальных случаях необходимость и объем 

магнигопорошкового контроля сварных соединений устанавливается 

КД.

Допускаетоя замена магнитопорошкового контроля капиллярным 

контролем или контролем травлением.

Л?
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9,>*.8. Необходимость и объел проведения механичеоких 

испытаний и металлографических ясдяецований оваркых соединений, 

а также гидравлических испытаний сварных сборочных единиц 

(узлов) и изделий определяются требованиями КД, для конструкция, 

подведомственных Госгортехнадзору, требованиями Правил Гос­

гортехнадзора, а  поставляемых на экспорт -  требованиями Иво- 

эакаэчика.
9 .4 . Нохш оценки качества сварных соединений.

9 .4 .1 . Общие положения

9 .4 .1  Л . Нормы оценки качества должны соответствовать 

требованиям и указаниям данного раздела ипривецены ПТД на 

иэделине.

Использованные в настоящем подразделе термины и определения 

приведены в подравделе 9 .1 .

9 .4 .1 .2 .  Нормы оценки качеотва принимают по олецущим 

размерным показателям (РП).

По номинальной толщине сваренных деталей для стыковых 

сварных соединений деталей одинаковой толщины (при предва­

рительной обработке концов деталей путем расточки, раздачи, 

калибровки или обжатия) -  по номинальной толщине овареякых 
деталей в зоне обработки);

По номинальной толщине более тонкой детали -  для стыковых 
соединений деталей разной номинальной толщины (при предвари­

тельной обработке конца более тонкой детали -  по ае номиналь­

ной толщине в зоне обработки);



:io расчетной лысого шва -  для си л о в ы х , угловых и тавровых 

сварных соединений о неполным проплавлением:

lib расчетной высоте углового  шва -  для угловых, тавровых 

и иахлеоточных сварных соединении (для угловых, тавровых и 

нахлесхочиых сварных соединены! с полным проплавлением за  Рп 

допускается принять толщину более тонкой детали):

На удвоенной номинальной толщине более гонкой детали 

( из двух сваренных) -  для торцевых оварных соединений (кроме 

соединений вваркн труб в трубные доски):

||о номинальной толщине стенки груб -  для сварных соединений 

веерки труб и трубные доски.

При радиографическом контроле свах>ннх соединений через две 

стенки нормы оценки к ач ества  следует применять по тому же Pi 1 , 

что и при контроле через одну стен ку .

9 . 4 Д . З .  Протяженность (длина, периметр) сварных соединений 

определяется по наружной поверхности сваренных деталей у краев 

шва (для соединений штуцеров, а  также угловых и тавровых 

соединений по наружной поверхности привариваемой детали у крал 

углового шии).

Э .4Д . 4 . Число и суммарная iipHBeaoHHart площадь одиночных 

включений и скоплений, выявленных применяемыми методами не- 

разруш ащ огч контроля, не должна превышать значений, указанных 

в настоящих нормах, на любом участке сварного соединения длиной 

J ООмм. Лля сварных соединений протяженностью менее хООт нормы 

по числу суммарной приведенной площади одиночных включений и 

скоплений уменьшают пропорционально уменьшению протяженности 

контролируемого соединения. Еоли при этом получается дробная 

величина, г> она округляется до ближипчего*полого числа.
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9 .1 .2 .  Визуальный и измерительный контроль.

9 .4 .2 .1 .  При визуальном и измерительном контроле не допус­

каются :

-  трещины всех видов и направлений:

* непровары (несплавления) между основными металлом и ив ом, 

а также между валиками шва:

-  непровары:

-  наплывы, натеки и брызги металла:

-  незаверенные кратера:

-свищи:

-  прожоги,

-  скопления и неодиночные включения вне эавиоимооти от 

их размеров:

-  отклонения размеров шва сверх установленной норм*.

Для сварных соединений 2 и 3 классов допускаются меотные

подрезы глубиной до 0 ,5  мм, а для соединений 4 класса глубиной 

до 1мм, Для сварных соединений 1 клаоса подрезы не допускаются.

Дефект считается местным, если его м и н а  составляет не 

более 25/6 от мины проверяемого участка .

0 .4 ,2 .2 .  Нормы допустимых дефектов, выявленных при визуаль­

ном и измерительном контроле, приведены в табл. 0 . 1 . - 9 .5 .

Таблица 9 .1 .  -  норм* на допустимую высоту (глубину)

углубления между валиками и чешуйчатоеги их поверхности.
Размеры в мр

Размерный показатель 
сварного соединения

Максимально допустимая высота! глубина) 
углублений между валикоми и чешуйча­
тое ги их поверхности ;

до 5 включ. 
свыше 5 до 7 включ 

7 до 10 ”
10

0 ,5  
0 ,7  
Г.О 
1 2

4S
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Таблица 9 .2  -  нормы допустимой выпуклости стыкового шин о 

наружной стороны, мм

Рззмо^ы й показатель 
оверного ОО0ДИН9НЙЯ

до 10 включ.
свыше 10 до 20 включ.
овчо|е20вкяюч.

Пыиусклость, мм

О ,5 -2 ,О 
0 ,5 - : \ 0  
О,5 -4 ,О

Таблица 9 . ; .  -  нормы допустимой выпуокпостп корня ива.

Односторонних швов,выполненных дуговой 

сваркой без применения подкладных колец и 

подварки корня шва с внутренней стороны, мм

Номинальный внутренний 
ддишлето сваренных труб

до 25 включ.
свыше 25 до 150 включ.
свыше 150

Допустимая максимальная. 
выпуклость корня шва, мм

1 .5
2 , 0
2 .5

Примечание: Для односторонних швов ноцияиндрическнх деталей 
нормы допустимой выпувлости корня шва устанав­
ливаются КД и/или 11Кч.

Таблица 9 .4 . -  нормы допустимой вогнутоеги корны 'Два

Размеры в мм

Размерный параметр 
оварного соединения

допустимая максимальная высота 
(глубина) вогнутости корня «та

от 2 ,0  До 2 ,6  включ 0 ,4



Р Л 2 4 .0 2 0 Л 1 - Э З

^'азмеуныл нахлзметх; 
сварного соединении

от 2 ,Ь  до 4 ,0  включ. 
от 4 ,0  до 6 ,0  
от 6 ,0  до 8 ,0  - и-  
0 1 * 8 ,0  до х г ,о  
евшие 12 ,0

.уодолоеиие т а б л .9 .4

допустимая максимальная высота 
и м уби ва) вогнутости  корня шва

0 , 6

0 , 8

1 .0
1.2
1 . 5

Таблица Э.Ь -нермы допустимоети одиночных поверхностных 

включении

Разм ерит! показатель 
сварноги соединения, 

мм

ДоцусгимиЛ максималь­
ный разм ер одиночного 
поверхностного вк/ш - 
чения, мм

Максимально 
.допустимое коли­
чество  ОЦЕНОЧНЫХ 
поверхностных 
включений, о т .

до 5 аключ. 0,6 3
с в .5 до 8 вкдыч. 1.0 4
" Q .1 JQ И 1 .2 5
" 10 м 15 " 1 .5 5
* 15 " 40 м 2 ,0 6
" 40 И 100 " 2 ,5 ?
* loo 2 ,5 8

^ _f t L  ̂ * . ____i . . ____

П р и м еч ан и я : I .  Вклю чения с  м аксим альны м  р а з м е р о м  до  0 , 5  мы 
в к л ю ч и т е ль н о  д о п у о к а е т о я  н е  у ч и т ы в а т ь  к а к  
при п о д с ч е т е  к о л и ч е с т в а  од и н оч н ы х вклю чений  
ток  и при  р а с с м о т р е н и и  р а с о г о й н и й  между ним и.

2 .  Любую с о в о к у п н о с т ь  в к л ю ч е н и й ,к о т о р а я  м ож ет  
бы ть в и н о в н а  в  к в а д р а т  с  р а з м е р о м  о т о р о н ы ,  
не иревиш аицим  з н а ч е н и я  м а к с и м а л ь н о  д о о у с т и -  
м о го  р а з м е р а  о д и н о ч н о г о  в к л ю ч е н и я , д о п у с к а в  го я  
р а с с м а т р и в а т ь  к а к  од н о  сп ло ш н о е  в к л ю ч е н и е .

s i
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3 .4 .2 .3 .  Цеэульгаты внешнего и измерительнего контроля 

считаются удовлетворительными, если в оварных соединениях 

отсутствуют недопустимые дефекты, предусмотренные п .9 .4 .2 .1 . ,

а  размеры и число допустимых дефектов и отклонений от геометри­

ческой формы сварных ввоз не превышают значений, указанных в 

таблицах 9 .1  -  9 .5 .

9 .4 .3 .  Стилосколирование.

9 . 4 .3 Д .  Стилосколирование оледует проводить неначищенной 

до металлического блеска поверхности шва. выполнение стйлоокопи- 

роваж м металла шва следует осуществлять с помощью переносных 

отилоокопов.

9 .4 .3 .2 .  При стияоокопировании металла « та  должно быть прове­

рен оналичне, отсутствие в ориентировочное содержание основных 

легирующих алиментов в  зависимости от марки использованных свароч­

ных'материалов.

9 .4 .3 .3 .  При неудовлетворительных результатах конгро.хя 

повторяют отилоскопирование металла шва тогогке сварного соеди­

нения на удвоенном числе участков, при неудовлетворительных 

результатах повторного стилоскопирования хотя бы на одном сварном 

соединении, стилоокопнрованию иодлехат все оварние соединения, 

входящие л контрольную группу (при выборочном контроле). Во всех 

случаях получения неудовлетвириуелнных результатов сгилоскопи- 

рованил допуекаетоя отбор проб (стружки) о поверхности контро­

лируемого ива и проведение их химического анализа, результаты 

которого считаются окончательными.

9 .4 ,4 .  Измерение твердости металла шва.

Э .4 .4Л .К он троль  твердости шва следует выполнять в соответ­

ствии о требованиями ГОСТ 6996-66 переносными твердомерами на заш­

лифованных до металлического блеска участках его поворхнос ги .

а
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На каждом контролируемом овирном шве замеры твердости следует 

выполнять не менее чем на трех участках (по одному замеру на 

каждом участке).

9 .4 .4 .2 .  Качество сварного соединения считается удовлетво­

рительным, если результаты испытания твердости м еталла шва 

соответствуют нормам, приведенным в т а б .9 ,6 .

Таблица 9 .6  -  нормы твердости металла шва

Тип металла Допустимые значения твердости м еталла шва НВ 
шва при толщине стенки, мм

цэ 20 свыше 20

09XIM ”135-225 I 35-215
ОЭХПАк 140-230 140-220
12ХПШШ
I2XIIHMJ 180-280 180-270

Примечание: При местной термической обработке цопуокавгоя 
увеличение верхнего значения твердости на 5>.

9 .4 .4 .3 .  При неудовлетворительных результатах  измерения 

твердооти металла шва цопуокаетол его повторный контроль о 

утроенным чиолом замеров (на том же сварном соединении). При 

неудовлетворительных результатах  повторного контроля испытанию 

твердости подлежат все оварные соединения контролируемой группы,

9 .4 .4 .4 ,  При завышенных значениях твердости металла шва 

сварные соединения должны быть подвергнуты дополнительному 

отпуоку,после которого испытание твердости металла шва проводят 

вновь.
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9 .4 .5 .  Капиллярный контроль.

9 .4 .5 .1 .  Капиллярный контроль сварных соединений следует 

проводить в соответствии о требованиями ГОСТ 18442-, 0СТХ08 004 101, 

наотоящегоРД и действующих на предприятии методических 

инструкций ио капиллярному контролю.

9 .4 .5 .2 .  При контроле сварного соединения индикаторные 

следы о максимальным размером минее 1,5мм цопуокаегся не 

учитывать вне зависимости от размерного показателя контролируе­

мого оварочного соединения.

Удлиненные индикаторные олецы не допускаются.

Наибольший размер округлого индикаторного оледа не долиен 

превышать4 ,8мм вне зависимости от размерного показателя сварного 

соединения.

Четыре и бодее округлых индикаторных следов, расположен­

ных.в линию и отделенных друг от друга на расстоянии не более 

1 ,6  mmi не допускаются.

Контроль выполняется по второму классу чувствительности 

ооглаоноГОСТ 18442-.

9 .4 .6 .  Магнитоаорошковвй контроль.

9 .4 .6 .1 .  Магнагопорошкэвый контроль следует проводить в 

соответствии с требованиями ГОСТ 2 I I0 5 - ,  ОСТ 108 004 109, 

настоящего РД и действующих на предприятии методических 

инструкций по магинтоиорощхэвому контролю.

9 .4 .6 .2 .  Нормы оценки качеогва при магнитопорошковом кон­

троле должны соответствовать нормам дня капиллярного контроля 

( н .9 .4 .5 .2 . )  Контроль выполняется по условному уровню 

чувствительности РБ согласно ГОСТ 2 U 0 6 - .

54
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9 .4 .7 .  Радиографический контроль.

9 . 4 . 7 Л .  Радиографический контроль следует проводить в 

соответствии с требованиями ГОСТ 7Ы 2 по второму классу 

чувствительности.

5 .4 .7 .2 .  Качество сварного соединения считается удовлет­

ворительным, если на радиографическом снимке не будут азфик- 

оированы трещины, непровары, несалапдения, прожоги, свищи,

а  размер, число и суммарна)] площадь одиночных вклечений и 

скоплений не [фввышают норм, приведенных в табл . 9.7.

9 .4 .7 .3 .  Видимые на радиографических снимках включения о 

максимальным размером менее значений, указанных в графе "мини­

мальный допустимый размер включения", в таблице 9 .7 ,  при оценке 

качества сварных соединений не учитываются как  при подсчете 

количества включений и их суммарной приведенной площади, так  а 

при рассмотрении раоотояний между включениями (скоплениям и).

9 .4 .7 .4 .  Любую совокупность включений, которая может быть 

вписана впрямоугояьник с размером сторон , не превышающими зн а­

чении допустимого максимального разм ера и допустимой максимальной 

ширины одиночного протяженного включения, допускается рассм атри­

вать как одно сплошное протяженное включение.

9 .4 .7 . 5 .  Любую совокупность включений, которая может быть 

вписана в квадрат с размерами стороны, не превышающий значения 

допустимого максимального разм ера одиночного включения! цопуока- 

ется рассм атри вать,как  одно сплошное одиночаое включение.

9 . 4 .7 .6 .  .ри отсутствии одиночных протяженных ьк:очений  или 

при их количестве менее допустимого по нормам т а б .3 .7 ,  вм есто

них могут быть допущены в соответствующем количеством;'.) эквивалент­

ной площади) одиночные включения иди одиночные скопления д о п у с ти м а

SS



& Таблица 9-7* -  ГОРЮ ДОПУСТИМОСТИ ОДИНОЧНЫХ ВШЛШЯ И СКОПЛЕНИЯ В СВАРШХ
СОЕДИНЕНИЯХ ПРИ РАДИОГРАФИЧЕСКОМ КОНТРОЛЕ

Размерный
показатель
сварного
соецвнеря,
км

Минимальный Одиночные включения и скопления
фиксируемый  ---------- — ---------------------- -----——
размер вклть допустимый условие цопустя-
чения,да максимальный мости на участке

размер./дм лкиной 100мм

Одиночные протяженные включения
допустимые допустимое

количество
на длине 
IOOftw

1

включе- скооле* допусти­ допусти­ максималь­ макси­
ния ния мое кол- мая сум­ ный размер,* мальная

во,вт. марная
приве­
денная
площадь,
т г

мм ширина,
ж

3 4 5 6 7 8

от 2 до 3 0.20 0 .6 1,0
от 3 до 4 0,20 0 ,8 1,2
от 4 до 5 0,20 1 .0 1,5
от 5 до 6 ,5 0,20 1.2 2,0
от 6,5 до 8 0.20 1 .5 2 .5
от 6 ко 10 0,30 1 .5 2,5
от 10 до 12 0,30 2 ,0 3,0
от 12 до 14 0,40 2 ,0 3,0

12 2 ,0 5,0 0 ,6 2
12 3,5 5,0 0 ,8 2

13 5,0 5 ,0 1.0 г

13 6,0 5,0 1.2 3
13 8,0 5 ,0 1.5 3
14 10,0 5,0 1,5 3
14 12,0 6 ,0 2 ,0 3
15 14,0 6 ,0 2 .0 3
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I 3 4

or 14 до 18 0,40 2,5 3,5 15
от 18 до 22 0,50 3,0 4,0 16
от 22 до 24 0,50 3,0 4,5 16
от 24 до 26 0,60 3,0 4,5 18
ОТ 23 до 32 0,60 3,5 5,0 16
от 32 до 35 0,60 3,5 5,0 20
от 35 до 38 0.75 3,5 5,0 20
от 38 до 44 0,75 4,0 6,0 21
от 44 до 50 0,75 4,0 6,0 22
от 50 до 60 1.0 4,0 6,0 23
от 60 до 70 1,0 4,0 6,0 24
от 70 до 85 1,25 5,0 7,0 25
от 65 до 100 1,50 5,0 7,0 26
от 100 2,0 5,0 8,0 27

*

продол*.таб.б. 7

6
п 6 9

16,0 6,0 2,5 3

20,0 7.0 3,0 3
25,0 7.0 3,0 О

25,0 8,0 3,0 3 •XI
За

31,0 8,0 3,5 3 го

35,0 9,0 3,5 3 *
о

35,0 9,0 3,5 о го
О

41,0 10 4,0 3 ь-; 
ь - i

47,0 I I 4,0 3 1
CD

55,0 12 4,0 4 СО

65,0 13 4.0 4
78,0 14 5,0 4
9 2 ,0 14 5,0 4
115,0 14 5,0 4
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размеров без их учета при подсчете суммарной приведенной площади 

одиночных включений и скоплений.

9 .4 .7 ,7 .  При контроле сварных ооэцинекий о неполным 

проплавлением или оотаедимиоя отальными подкладками (в т .ч . 

о подкладными кольцами или на "усе") видикие на радиографических 

снимках конструктивные зазоры (в т.ч,. заполненные затекшим 

шлаком иди металлом) браковочным признаком не очитаюеся.

9 .4 .8 .  Ультразвуковой контроль.

9 .4 .8 .1 .  Ультразвуковой контроль сварных соединений следует 

проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 14782** 

ваотоящего РД, и действующих на предприятии методических указаний 

(в т .ч . инструкций) по ультразвуковому контролю.

9 .4 .8 .2 .  Стыковые оварные соединения деталей из хромомо- 

лпбценовых сталей толщиной свыше 45мм, деталей из хромомо­

либденованадиевых сталей толщиной свыше 36 мм и деталей из 

высокохромистых сталей толщиной свыше 20мм следует подвергать 

дополнительному сплошному контролю на поперечные трещины (с 

продольной ориентацией преобразователя относительно оси шва).

9 .4 .6 .3 .  Качество сварного соединения по результатам 

ультразвукового контроля (с размерным показателом свыше 5мм) 

считается удовлетворительным при одновременном соблюдении 

следующих условий;

-  выявленные несплошнооги не являются протяженными (условная 

протяженность несалэшности не должна иревыаюто условную протяжен­
ность соответствующего эталонного отражателя);

S8
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-  выявленные носплошнооти являю гоя оциночнымиСраоотоянив

по поверхности сканирования мекцу двумя соседними нволлоашоотями 

цодшно быть не менее условной протяженности несплошности с 

большим значением это го  п о к а за т е л я ) ;

-  эквивалентные площади и коли чество  выявленных одиночных 

несплошносгей не должно превышать норм т а б .9 .8 .

-  поперечные трещины отсутствую т.

Таблица Э .З  -  нормы допустимости одиночных несалэш ностей

при ультразвуковом  контроле сварных соединений

Размерный п оказатель  Э квивалентная М аксимально д о -
сьарного  соединения площадь одиноч- вуотимое код»*

мм ных неацлоож остей  ч е сгв о  ф икоирув-
мкг мых одиночных

....................... .......  ................ неоплотностей
фиксируемая м акси- н а  МОим#
1минималь- мально ш т*
ная) допусти­

мая

5 ,5  до 10 вкл. 2 ,8 5 7
10 до 20 вкл. 3 ,0 6 8
20 *' 40 " 3 ,5 7 9
40 и 60 н 3 .0 10 10осоосГ> 5 .0 13 II
80 и £00" 7 ,0 18 I I
100 Ю.О 20 12
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У .4 .9 .  Гидравлические испытания.

9 . 4 .9 . 1 .  Гицравчичеокие испытания следует проводить в 

соответствии  с требованиями 1рави« Горгостехнадзора России,

ОСТ 1 0 6 .0 2 0 .1 2 7  и КД на изделие.

9 . 4 .9 . 2 .  При гидравлических испытаниях оомотру подлежат 

все сварные соединения сборочной единицы изделия.

9 .4 Л 0 .  Механические испытания.

9 . 4 . Ю Л . Необходимость и объем проведения механических 

испытаний м еталла шва и сварных соединений определяются требо­

ваниями КД и ГКД, а  для конструкций подведомственных Горгостех- 

надэору требованиями Правил Госгортехнадзору . Условия выполненил 

контрольных сварных соединений должны соответствовать  требог*пшчм 

подраздела 7 .2 .

9 .4 Л 0 .2 .  Механические испытания метал га шва и сварных 

соединений следует проводить в соответствии  о требованиями 

ГОСТ 6 9 9 6 -# ,с учетом указаний Правил Г0сгор гех н ад эо р ав если 

сварные соединения ему подведомственны. Проводятся механические 

испытания на растяж ение, ударный изгиб и за ги б .

Общий р езу л ь та т  механических испытаний считается удовлет­

ворительным при положительных р езу л ь та тах  всех  видов испытаний.

9 . 4 Л 0 . 3 . П оказатели временного сопротивления, продола 

теку ч ести , относительного сужения, относительного удлинения 

м еталла шва', временного сопротивления н угла заги б а  свайного 

соединения должяы со о тветство вать  требованиям КД и НКД, а цап 

конструкций, подведомственных Г осгортехнадзору, требованиями 

Правил Г осгортехн адзора .

€ 0
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9 . 4 . I I .  Металлографическое исследование.

9 .4  Д 1 Л  .Металлографическое исследование ироводитоя на 

шлифах, вырезанных из контрольных оваркых швов, наплавок и 

сварных соединений в соответствии о требованиями КД в ьКД# 

а  для конструкций подведомственных Горгостехнадзору согласно 

Правилам Горгостехнадзора.

9 .4 Л 1 .2 .К а ч е с т в о  выполненного сварного соединения при 

металлографическом исследованиии считается удовлетворительным 

при выполнении следуацих условий:

-  на шлифах отсутствуют недопустимые дефекты ооглаоно 

п .9 .4 .2 .1 . :

-  количество в величина допустимых дефектов не превышает 

указанных в таб л .9 .1  -  9 .5  и 9 .7 .

€i
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10. КОНТРОЛЬ ИСПРАВЛЕНИЯ ДБ4ЕКТ0В.

10 .1 . Контроль исправления дефектов оварных соединений, 

а также подлежащих заварке дефектов основного металла, прово­

дится в соответствии с требованиями НГД на типовые способы 

заварки я ПГД на изделие.

1 0 .2 . При исправлении дефектов следует контролировать 

соблюдение требований'НГД и ПГД в части:

Необходимости проведения термической обработки детали 

иди изделия и ее режима до начала исправления двфехтов;
Споооба удаления дефектов;

Максимальное глубины выборок, углов их наклона и плавнос­

ти, сопряжения выборок о поверхностью детали, остающейся мини-,, 

мальвой толщины металла под выборкой;

Качестве подготовки поверхности выборок под контроль 

полноты удаления дефектов;

Применяемых для заварки способов сварки и сварочных 

материалов;

Режимов свархи. а также необходимости и температуры 

предварительного и сопутствующего подогрева при завархе 
выборок;

Необходимости, вида и режима термической обработки 

изделие пооле заварки дефектов.

1 0 .3 . Участки, исправленные без заварки выборок, а также 

подготовленные под заварку подлежат визуальному к магинтопорош- 

новому или капиллярному контролю /иля контролю травлением/.
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Указанный контроль следует проводить по всей поверхности выбо­

рок и примыкавшим к ним поверхностям сварного шва ■ основного 

металла шириной не менее 10мм.

Если изделие перед заваркой подлежит обязательной терми­

ческой обработке, то контроль выборок производится дважды, до 

и после термической обработки.

1 0 .4 . Все исправленные участки заварки после термической 

обработки /если  она предусмотрена требованиями НТД и ПГД/ под­

лежат сплошному контролю теми же способами, что и при выполне­

нии аналогичных сварных соединений. Контролируемая зона долина 

включать место заварки выборки и примыкающие к  ней участки ос­

новного металла или шва шириной не менее 20мм.

1 0 .5 . При вырезке дефектных сварных соединений о последую­

щей вваркой вставок /отрезков  труб / предварительно п р о в е р яй  

марку стали /п о  клейму/, типоразмер и длину вставки. Последую­

щий операционный и приемочный контроль проводят как для вновь 

выполненного сварного соединения.
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I I .  ОТЧЕТНАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ ПО КОНТРОЛЮ.

I I Л .  Результаты контроля сварных соединений по настоящему 

РД должны быть зафиксированы в соответствующе! отчетной докумен­

тация /журналах, протоколах, извещениях, актах к д р . /

Результаты операционного контроля в случаях, предусмотрен­

ных 1ВД, допускается фиксировать путем клеймения, маркировки 

штампов /при положительных результатах контроля/.

I I .  2 . Отчетная документация по контролю о верных соединений 

должна оформляться соответствующими одужбамя предприятия-изгото­

вителя турбин, ответствешшми аа проведение и достоверность 

результатов, закрепленных за ними видов контроля.

11 .3 . Конкретные формы отчетной документации по каждому 

виду контроля устанавливаются предприятием, осуществляющим 
выполнение я контроль качества сварных соединений турбин при 

их изготовлении.

1 1 .4 . Во всех случаях в отчетной документации должны быть 

конкретно указаны объект, метод, объем, чувствительность н ре­
зультаты контроля, а также его исполнители н дата проведения.

1 1 .5 . Ответственность за правильное н своевременное оформле­

ние контрольной документации возлагается на руководителя службы 

технического хонтроля, который обяаан проводить периодическую 

проверку правильности ведения указанной документации на всех 

участках.

I I  .6 . Вое документы по контролю о верных соединений должна 

храниться не менее 5 лет.
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1 . ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

Наотояшев приложение устанавливает степень соответствия 

требований х контролю овариых соединений данного РД о аналогич­

ными требованияи правил Гоогортехнадаора по трубопроводам и 

оосудам (1 ,2 )  и когда АОШчаоти 7 I I I  (3 ) .  Рассматриваютоя также 
выборочно и аналогичные требования французского стандарта 

028-300 фирмы.Нвирник* (4 ) и финского отандарта СФС 2379 ( 5 ) .

Рассмотрены требования сравниваемых нормативных документов 

в части:

-  деления сварных соединений по классам;

-  требований к контролю подготовки производства;

-  методов в объема применения разных методов контроля;

-  норм оценки качества.

2 .  КЛАССЫ (КАТЕГОРИИ) СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

Классы сварных ооединений паровых, газовых и гидравлических 

турбин настоящего РД, определяющие методы, объемы и нормы оце.ди 

качества при контроле приняты о учетом требований, содержащихся 

в правилах Госгортехнадзора на трубопровода и оосуда, а  также 

кода А с МИ части П И ,  отандарта 028-300 ф 0рш .//< 4” " '* 'в финского 
стандарта СФС 237Э. При выборе клаооа учитываются параметры ш о - 

няуатации (температура и давление), условия нагружения (характер 

нагружения и его уровень) требования безопасности, возможности 

ремонта и стоимости изготовления конструкции (х аб д .1 ).

*«тк и п большинстве оопоставляеиых нормативных материалов 

сварные соединения делятся на четыре класса по степени ответствен-

6 6
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ности crapmix соединений, причем первый клаоо предъявляет наи­

более жесткие требования к их качеству и полноте контроля.

Для каждого из вида турбин параметры и условия нагружения, 

определяющие их класс отличаются друг от друга, однако требования 

к  методам и объему контроля, а  также нордем оценки качества явля­

ются общими.

Параметры, определяющие выбор класса паровых турбин пол­

ностью соответствуют, учитывая идентичные условия эксплуатации, 

параметрам, определяющим выбор категории трубопроводов в  правили  

Госгортехнадзора устройства и безопасной эксплуатации трубопро­

водов пара и горячей воды.

Параметры, определявшие выбор класса авариях соединений 

газовых турбин соответствуют принятым на эаводе-изготоввтеле.

Они качественно сопостовиш с параметрами, определяющими класс 

сварных ооединеввй паровых турбин, отличаясь от них более вис слой 

температурой эксплуатации в меньшим давлением для каждого жэ 
жласоов.

Параметры, определяющие выбор класса о верных соединений 
гидравлических турбин в наибольшей степени соответствуют требова­

ниям стандарта 028-30 "Сварные соединения. Классификация и конт­

роль фирмы . , которой в свою очередь соответствует

требованиям части У Ш  кода A£UH "Сосуды давления".

Параметры, определяющие выбор класса (категории) в  различите 

отечественных и зарубежных нормативных материалах существенно 

отличаются друг от друга ( таб л .1 ). Поэтому сопоставление их мвиду 

собой может быть только качествеанш . Так воли в  отечеотвенных 

правилах Госгортехнадзора по трубопроводам и сосудам выбор к а т е -
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гории (группы) сварного соединения определяется рабочими парамет­

рами (температурой и давлением), то в стандартах 4

деление на классы производится по характеру и интенсивности наг­

ружения.

Б коде АСМЯ ( часть У1П-сооудн) в отличие от ранее приве­

денных, выбор категории оооуда определяется лишь меотом располо­

жения соединения в  сосуде, которое косвенно определяет и условиям 

его нагружения.

К категориям к относятся наиболее продольные сварные соеди­

нения обечаек, соединительных камер, переходных элементов и шту­

церов, а  также поперечные сварные соединения обечаек с сферичес­

кими днищами я любые соединения самих днищ.

Категория В включает поперечные сварные соединения обечаек, 

соединительных камер, штуцеров или елементов различного диаметра.

Категория С объединяет оварнне соединения фланцы, трубные 

доски или пяоокие днища о обечайками, а  к категории Д относятся 

соединения камер и штуцеров о обечайками, сферическими элемен­

тами, днишамв или плоокнми корпусами.

Дополнительно к классификации сварных соединений по катего­

рия* вводится понятие типа соединения ( I - б ) .  К типу I  относятся 

стыковые соединения о гарантированным полни* проплавлением, к 

типу 2 -  отыковые соединения о остающимися подкладными кольцами 

или полосами, к  типу 3 односторонние сш ковне соединения без под­

кладных колец, к тину 4 -  днухоторончия уг л о т е  соединения и к 

типу 5 -  односторонние угловые соединения.

Отличающейся от других является классификация сварных соеди­

нений финского стандарта СФС 2379 (т а б я .1 ) .  Она определяется как

&
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характеристиками нагружения, так и квалификацией овараика и уояо- 

видю выполнения оварочных работ. Для несущих конструкций преиму­

щественно со статпеокой нагрузкой рекомендуется, как правило, 
к saoc vVC.

Для конструкций о повышенннм ущербом от воемокного раарупю- 
ння внбкраетоя нлаоо W B . Пре уоталоотвом нагрухенки в аавиои- 
моотк от его кнтеноивнооти может выбяратьоя клаоо Wk, v ^ B  ят
W  С.

В бохшшотве нормативных документов к хдаооу I  о наибоаие 

выоокнми требованиями к объему контроля относятся оварные ооеди- 
нения цри наличии взрывоопасных сред (в  данном одучае оварные 

ооадинения трубопроводов газа и жидкого топдива, мао лопроводы 

омазки и регулирования).

3. ТРЕБОВАНИЯ К ПОДГОТОВКЕ ПРОИЗЮДСТВА,

ВХОДНОМУ И ОПЕРАЦИОННОМУ КОНТРОЮ

При ооотавлеаии данного РД учтены основные требования пра­
вил Котлакадаора и аарубахннх нормативвых материалов (а  варвущ 
очередь чаоти.УШ  кода А С МП в части контроля подготовки про­

изводства, входного в операционного контроля.

В соответствии о требованиями дравид Гоогоргехнадаора и час­

ти П И  вода АСШ1 контроль подготовки проневокотва в к а п а е т  о яа - 

дутаие рааделы:
-  контроль допуотимооя пркменаняя иопокьауемнх технологий 

оварки и производственную их аттестацию;

-  контроль оварочного и тершчеикого оборудования, а шара- 
тури и приспособлен»#.
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-  контроль у о танов ок аппаратуры в дефектоскопических ш ге— 
реалов для контроля оварнкх ооединенвй;

-  контроль квалификации о варщиков;

-  контроль квалификации операторов-дефектоокоциотав;
-  контроль квалификации инквнерво-тахннчеоких работников, 

ооупевтвлявних руководство работами по выполнение и контроле 
оварннх соединений.

Требования в входному контроле предусматривают:
-  контроль ооновннх материалов (полуфабрикатов);
-  контроль оварочных материалов.
Требования х . операционному контроле продует гриваст:
-  контроль подготовки деталей под сварку;
-  контроль оборви под о варку;
-  контроль процесоов сварки, включающий контроль подогрева 

при* сварке;
-  контроль термической обработки сварных соединений.
Содержащиеся в РД требования к контроле подготовки произ­

водства, входному в операционному контроле оварнкх соединений 
соответствуют аналогичным требованиям правил Госгортехнадзора 

и части УТП ходи АС МП

4. МЕТОДЫ И ОБЪЕМ ПРИЕМОЧНОГО КОНТРОЛЯ

Метода нераарушаюовго в разрушающего контроля настоящего 

РД полностью соответствуют катодам, регламентированных правилам! 

Госгортехнадзора и зарубежных стандартов. Основными методам; ие- 
раерушаюшего контроля является визуальный, измерительный, уяьтра-

чо
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звуковой, рентгенографический, капиллярный в магннтопоролковый. 

Основные различия по применению методов о регламентацией ультра­

звукового и рентгенографического методов.

В отечественной практике преимущественно используется 
ультразвуковой контроль; рентгенографический согласно правилам 
Госгортехнадзора применяется наравне о ультразвуковым преицу-. 

цеотвенно ори толщине отенки менее 15мм. В отличив от второ ко­
дон А СШ  в качеотве основного регламентируется рентгенографи­
ческий контроль; ультразвуковой же допускается к применению 
вместо рентгенографического при окончательном контроле сварных 

соединений сосудов в тех случаях, когда результаты ради графичес­

кого контроля не могут быть долкныы образом интерпретировать. 

Указывается, что отсутствие оборудования для радиографичеохого 

контроля не может о^оркить основанием для замены этого вяла конт­
роля ультразвуковым (статья С Ц /-11ав7 ).  Отмечается, что ультра­
звуковой контроль после проведения радио графического обязателен 
для электрошлаковых и электроннолучевых сварных ооедяненяй 
(отатья 1 /H /-II  и l/v V -IIe ) .

В отличие от этого стандартом фирмы чНсир»*к * регяаиев- 

твруется в качестве основного ультразвуковой контроль взамен 

рентгенографического по требованиям кода АС <<Ш. Другие методы 

нераэрушающего контроля и, в первую очередь, магавто-аороаховый 

и капиллярный идентичны но применению в отечественной в зарубеж­

ной практике. Новых методов контроля в зарубежных нормативных 

материалах по сравнению о отечественным! нет.

Объем контроля сварных соединений различными методаш, при­

нятий в настоящем РД по основным классам, соо.'Ебтетвуег пртитш

И
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в отечественных ■ зарубежных нормативных материалах. Визуальный 

контроль являв тоя обязательным для воех класоов оварныг соеди­

нений.

Сплошной измерительный контроль в наотояцем РД И стандарте 

фирмы/7#1//>«и«*обязатедвн для ооединевий 1,2 и 3 класоов, для 

соединений 4 класса он принят выборочным. В остальных нормативных 

документах регламентируетоя сплошной измерительный контроль для 
всех хлаосов оввркых ооединевий.

Объем ультразвукового и радиографического контроля при обшей 

направленности его онвхения цри переходе от первого к четвертому 

классу соединений в деталях для различных нормативных документах 

заметно отличается. В настоящем РД оплошно^ контроле подлежат 

оварные соединения I  клаооа, для клаоса 2 регламентируетоя выбо­

рочный контроль (при уоловии сплошного контроля меот пересечения 

оварных швов), а  соединения 3 и 4 клаооа радиографическому и 

ультразвуковому контроле не подлежат. В правилах Госгортехнад­

зора по сосудам оплошному ультразвуковому или радиографическому 

контроле подлекат сварные ооедвиекия I  и 2 группы, для 3 труппы 

регламентируетоя выборочный контроль не менее 50£, а  для четвер­

той не менее 2Ъ%. В правилах Гоогортехнадаора по трубопроводам 

сплошном' контроле этими методами подлекат продольные оварные 

соединения всех категорий, все о тык овне сварные соединения I  и 2 

категорий о толщиной стопки более 15 мм, вое поперечные стыковые 

сварные соединения I  категории о наружным диаметром 200мм и более 
при толщине стенки менее 15 им, угловые сварные соединения деталей 
и элементов с внутренним диаметром привариваегпос штуцеров более 

100мм. Остальные сварные соединения подлежат выборочному контролю,

П
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объем которого изменяется от 20? для поперечных сварных о тыкав 

I  и 2 категорий при диаметре менее 200 мм до 3? поперечных свар­

ных соединений 4 категории.

Объем радиографического и ультразвукового контроля в части 

П И  кода А С 10 также оцредедяетоя отепенЬю ответственности свар­

ного соединения, зависит от категории, тина соединения и совпа­
дает о требованиями наотояпего РД. Сплошному контролю подлежат:

-  о тык овне соединения обечаек и дням о толщиной стенки 

бояее 38 tAi;

-  стыковые соединения штуцеров, соединительных камер и дру­

гих элементов (за  исключением швов категории В и С ори диаметре 

менее 254 мм и толщине отенки менее 25 мм):

-  соединения категорий А и Д типа I ;

-  моота пересечения швов.

Выборочному радиографическому и ультразвуковому контролю 

подвергаются сварные соединения воех категорий, рассчитанных о 
уменьшенным коэффициентом прочности w //+-J-J Ы  ( 

значения которого приведены для разных типов швов в  графе (в) 

таблицы U  И / -1 2 (3 ) . В графе (С) этой таблицы даны значения {jf 

при котором сварные соединения могут не подвергаться рентгено­

графическому контролю.

Стандартом фврш„Нс*.г/>мнк ’ сплошному ультразвуковому или 

радиографическому контролю регламентируется подвергать лворяуа 

соединения первого клаооа, а  выборочному второго, сварные соеди­

нения третьего клаооа подлежат лишь внутреннему выборочному конт­

рол® у изготовителя в объйие не менее 10?. Во всьх случаях сплав­

ному контролю сварных соединений 2 и 3 классов подяезат пересече­

ния сварных швов. Сварные соединения 4 класса этим вилам контроля 

не подвергаются.

13



РД 24.020.11-93

Требования в объему применения других методов неразрушаю- 

шего контроля в отечественных и зарубежных нормативных докумен­

тах регламентированы заметно менее определенно. Пая в правилах 

Госгортехнадзора до трубопроводам отмечается необходимость ис­

пользования магнитопорошковой или капиллярной дефектоскопии 

лишь при контроле участков отремонтированных с применением свар­

ки. В правилах по сосудам указывается на необходимость использо­

вания этих методов в тех случаях, если это предусмотрено НШ.

В коде А США регламентируется ({,< U /-50) использование капилляр­

ного или магнитопорошкового методов, для исследования сварных 

соединений сосудов, подвергающихся пневматическому испытанию. 

Стандартом ф и р * применение этих методов контроля 

для сварных соединений I  в 2 клаооов определяется требованиями 

BUJ> еил̂ ифчеачшлпя 2 класса проводится контроль в объеме не 

менее 50?, а  4 класса вводится по необходимости.

5 . ПОРШ ОЦЕНКИ КАЧЕСТВА

Нормы опенки качества в различных нормативных документах 

регламептируются по разному. В проекте новых правил Госгортех­

надзора по трубопроводам и в коде кС :Sf они не завися? от класса 

(категории) сварного соединения, разным является лишь объем конт­

роля. В отличие от этого стандартам фирмы, МмХрпи ч  '  при сохра­

нении этого требования для дефектов, выявленных другими методами 

контроля эависит от класса качества сварного соединения. В финоком 

стандарте (5 ) нормы допустимых дефектов зависят от класса овар- 
ного соединения. В рассматриваемом РД нормы оценки качества не 

зависят от класса качества сварного соединения и идентичны нор-
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шм, принятым в новых правилах Госгортехнадзора по котлам в 

трубопроводам.

Сравнение требований к допускаемым дефектам в отклонением 

размеров оварных соединений принятое в различных нормативных 

документах приведено на рис. 1 -5 .

Западание между валиками (рис.1) регламентируетоя лишь в 

отечественных нормамх. Принятые в РД значения соответствуют ве­

личинам, установленным ранее в РШ 108-020-26-77 (6 ) и бохее 

кеоткие, чем в новых правилах Гоогортехнадэора. Зарубежными нор­

мами этот параметр не фиксируется.
Выпукяооть наружной стороны о типового шва (рио .2) принята 

в соответствии с РД 34.15.027-69 ( 7 ) . В правилах Гоогортехкад- 
зора этот критерий оценки пе регламентируетоя, указывается кинь, 

что он определяется КД. Требования в ходе А С МИ по величине вы­

пуклости шва до толщины детали 50мм, более кеоткие, чем принятые 

в РД, от 50-70 mi соответствуют РД, а  при толщине более ТБ мм 
менее жесткие. В стандарте* f/еыримк '  и финском стандарте выпук­

лость шва определяется не толщиной стенки, а  шириной наружной 

поверхности разделки. Максимальные значения выпуклости более 

регламентированных РД и составляют 5 ми для соединений I  класса 

и 6 мм для остальных классов.

На рис.З приведены допускаемые величины выпуклости корня 
шва при сварке без подкладных колец и подварки корня шва. Приня­

тые в РД значения соответствуют установленным правилам Госгортех­

надзора для котлов и трубопроводов, они жестче ралэе регламевтя- 

роеашшх РШ 108-020-26-7/, особенно для соединений 2 ,3  и 4 клас­

сов. В коде Ас’МН это требование не оговари вается . Стандартом
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„HtvpnuK * предписана максимальная его величина 3 ми для сое­

динений I  к  Лаоса, 4 т  для соединения 2 и 3 классов и 5 ид для 

соединений 4 класса.

Допускаемая величина вогнутости корня шва (рио.4) принята 

в соответствии о РД 2730.940.103-32 и правилами Госгортехнадзора. 

В коде АС МВ эта  величина численно не оговаривается, отмечено 

лишь ( £*lV-/3 5 o ) f что вогнутооть корня шва кольцевого соединения 

допусхаестя, если общая толщина шва (с учетом его выпуклости) не 

менее толщины соединения детали, а  контур вогнутости плавный. 
Кодом „ Нем) '» и к  " вогнутость корня шва для соединений первого 

класса не допускаетоя, 2 и 3 классов должка быть не более 0 ,5  ш ,  
а  4 класс менее I  т.

Типы недопустимых дефектов, выявляемых при разных методах 

контроля ( п .9 .4 .2 .1 )  в  целом соответствуют требованиям отечест­

венных в зарубежных нормативных материалов. В отличие от требо­

ваний правил Госгортехнадзора, которыми подрезы не допускаются,

В РД для соединений 2*4 клаооов подрезы допуокаютоя, что соответ­

ствует требованиям стандарта фирмы и финского стан­

дарта.

Предельные размеры одиночных поверхностных включений, при­

нятые в РД (таб д .7 .5 ) приняты в соответствии о требованиями но­

вых правил Госгортехнадзора по трубопроводам. По их предельной 

величине они менее принятых в РШ  108.020.23-77, по колвчеотву 

больше.

Па -рио.5 приведены нормы допустимости округлых одиночных 

включений и скоплений в сварных соедпзонзях при радиографическом 

контроле. Принятые в. ?Д они соответствуют значениям, принятым в 
плавила* Госгортехнадзора. Они несколько кветче указанных в рлл

*5*
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108.020.26-?V в заметно жестче данных норд в коде АСМЙв 

стандарте

Требования РД в части минимального фиксируемого размера 
включений также жестче, чем в коде АС 1ЦЯ и стандарте * # .

Аналогичное положение и с нормами на одиночные уддмнеюше (про­
тяженные) включения (р и с .б ) .

Сравнения норм допустимости скоплена!! включений настоящего 

РД о зарубежными стандартами выполнить непосредственно не удается. 

В РД, так же как и в  Правилах Госгортехнадзора, указывается пре­

дельный размер скопления, в то время как в зарубежных стандартах 

указывается лишь максимальный размер включения, а  расположение 

включений на радиограммах определяется прп/агаемымв картами.
Нормы допустимости дефектов при радиографическом и ультра­

звуковом методах контроля приняты в соответствии о Правеламш 
Госгортехнадзора, при магнитопорошковом и капиллярном методах 

контроля нормы приняты в соответствии о часть УШ кода АСМЦ

7*



Таблица I
___

ТРЕБОВАНИЯ К ВЫБОРУ КЛАССА СВАРНЫХ ООВДВШВ

Класс ЗйД ^т7 _  Поев ИЛЯ Госгор-
а ш  
водам

Правила Госгортех­
надзора по сосудам g*2*S«*028-Э00 

Фирмы

финский
/к ате­
гория,
груп­
п а/

гзв-
бин

темпера^
тура

- давление технадзор 
Ша тру бо про

стандарт 
СФС 2379

°С темпера-

7 $
давление
Ша
7хгс/см 2/

темпера- давление

Т  Sv«e/
1̂ 2 3 4 5 в 7 8 9 10

паро­
вые

более
450

незави- более 
сюю 450 незави­

симо
взрывоопасная или 
пожароопасная сре-

Класс А, 
соединенияft MnOfUril

ДО 450 8.0 до 450 ософ̂Ф̂
ч

давление свыше 
0.07 W.7/

V OQvVlAAH
уровнем вибра­
ционных напря­
жения

пожароопасная среда
I газо- более 

вне 550 JS8P3-0
взрывоопасная г
пожароопасная
среда

РД 24.020.1



Продолжение табл Л

I 2 3  4 5 в 7 8 9 10

I гид­ высокжй уровень 
напряжении, вибра­

Основные
ре а- несущие
лжчео- ция ж динамические сварные
ххе нагружения, риск соединения

хрупкого разруше­ с высоким
ния уровнем 

напряжений 
и усталост­
ной нагруз­
ки

П

паро­
вые

долее 
350 
до 450

W ' 0
долее
350
до 450

до - 70
долее
400

Т У ' 5

до 350 долее 

^40 / до

%о/

до 350

О
 

® о вале -70 
долее 
200

% г г ' 5
Я о У

газо­
вые до 550

1
Ог
К

.

ниже 40 
более 
200

более 4,0  
/4 0 /

П о Г

Основное Класс В, 
несущие сварные соеди- 
сварные нения, вы- 
соедивения полненные 
во менее квадифвцкро- 
хесткве ванным свар- 
условия щшсом в бла- 
нх эксдяу- гоприятных 
атацяи, цеховых и &  
чем клас- монтажных 
са I  условиях без £

последуете* • 
обработки. g  

*имIю # CJ

Ч



о
Продолжение тэС я .1

I  2 4 5 6 7 0 10

гэ зо -  высокий ^ооэеи з яе зав и - более 3.Q
оно аапряжежш  2  тяжелые сшю / 5 0 /

последствия от 
разруш ения.

гвд- высокий уоозень 
рэвли- напоядеааЗ 2 тяж е- 
ч е с-  лые последствия 
iuiq от разруш ения, но 

мейее ж есткие у с ­
ловия, чем класса

п эго - белое 
вне 350 ПоУ°

бопеэ
250
до 350

П о У 0 от -  70 
ДО * 20 
от 200 
ДО 400

Стыковые К ласс С. 
и угловы е сварные с о е -  
соединения динекая зы - 
с неполным полненныедо 250 более

уй/
М - °

от -  70 
ДО 400

более

М/
fc?-5

п р о ш ш в л у -  ква лиужццро— 
наем ванным свар ­

щиком в 
обычных це­
ховых н мон­
тажных у с -

*fc ловлях»

РД
 2

4
.0

2
0

.II-S
3



Продолжение та б л .I

I 2 3 4 5 6 7 6 9 1C

CI г а зо ­
вые

умеренный уровень 
напряжений, тяжелые 
последствия р азр у ­
шения

от -70 
до 200

более

Ш/

Ш гид-
равли-
ч е е -
кпе

уыеренннб уровень 
напряжений

от -40
до 200

более 

)&/ 
Яог

1У

пэро- до 250 до 1 .6  более 
вас 115

_ ______. - . - — до 250
г а зо ­
вые все другие соеди­

нения с низким 
т— . уровнем напряжения

более

Ь %о  I, *6

от -20
до 200 до 1 ,6

Все другие 
соединения 
с низким 
уровнем 
напряжения

Класс Д. 
сварные сое­
динения с 
малым риском 
разрушения и 
с малым вре­
дом or *г$ 
поври*- 
Х »ш . м

#

I
■ —  - *

в

гид­
равли­
ческие
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