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ИНСТРУКЩ Я ПО Т Е Ж Ш О Ш
Ш Ш Ш 2!  ЗАВАРКИ К О И Ш Ш Х  И  34-70-020-85

Д АРОШ Х ТУР Ш Н  И 
АРМ АТУРА П Ш И Т Н и Ш  
ОД1КШДО ЫЗ ШАЛЯХКОЙ ОЬРАШШ

Срок действия уОТВИОВЛВН 
е  01 .01 .66  г .  

до 01 .01 .91  г .

Цастояцдя инструкция предназначена ддя переодела предприя
тия, выполняющих сварочные работы ары ремонте корпусных деталей 
паровых турбин и арматуры тепловых электростанций и устанавливав 
ет требования к подготовке поврежденных деталей под сварку, 
контрол» мест выборок я технологах сварки, контрол» качества 
отремонтированных сваркой деталей к  мерам по технике беэопао- 
вости работ.

Инструкция подлежит прямененн» в  тех  случаях, когда исправ
ление дефектов на указанных деталях сваркой перлитными электро
дами с  последухадей термической обработкой по режиму высокого от
пуска невозможно.

Инструкция не распространяется на исправления дефектов ме
тодом заварки в м естах, где невозможно выполнять сварку о подо
гревом, а  также в конструктивных сварных швах к оборудовании, 
наготовленном иностранная фермами.

I .  0Щ И£ П Ш И Ш Ш

1 .1 . Места выборок после удалении дефектов подлежат завар
ке в случаях, когда глубина выборок ме превышает 70 % тадмины 
стенки деталей из хромо молибденовых и 50 % -  и» хромомодибдено- 
вааадяевых сталей. Общий объем наплавленного металла отдельной 
выборки не должен превышать 4000 си * . В случаях, когда глубина 
выборки или объем наплавленного, металла превышает указанные а на-
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чеш и, ремонтная организация должна согласовать технолога» 
о варки о НГО им. Ф.З.Дзержинского.

1 .2 . Технология ремонта должна б ы »  согласована о заводом* 
изготовителем, воли оборудование эксплуатируется  в пределах р а с- 
четного срока олужби.

1 .3 . Ремонт корпусных деталей методом заварка должен про
водиться под руководством лаборатории металлов я с в а р »  эн ер го- 
ремонтного предприятия.

1 .4 . К сварке могут битв допущены дкддошрованныа электро
сварщики 5 -г о  -  5 -го  разряда, имеющие допуск на сварку паропро
водов на теплоустойчивых сталей .

2.  Ш Ш ЕВ Я К Ш Е ИА1Е Р И Ш

2 .1 . Нарва стали, из которой изготовлены детали, ремонти
руемые методом заварки без последуя*!, термическая обработки, 
ж значение твердости но Бркнелл» на поверхности детали должны 
соответствовать требованиям та бл .1 .

Tartmry |

Сталь Обозначение стандарта, по 
которому отставляется оталь

%юло твердоотя 
Ш>, не более

тя н я ОСТ 108.961.03-79 180
2 0 Ш 180
аохшш ОСТ 108 .961 .03 -79 ; 225
15П М Ш ОСТ 108,961.02-79 225
251 180
20ГС1 180

2 .2#  Твердость должна намеряться в  м естах, улаженных от 
•онм дефекта не более чем на 100 мм, яв трех площадках по три 
отпечатка ш  каждой,  В случае, если вреднее «мачемяе твердеет* 
на детали превосходит укманиое в  та бл .1 , ремонт оверкой б ез  т е р . 
м чеокой обработан ороводитьои яе должен.



2 .3 . Дли анволиешм ремонтных part* должны применяться углв- 
родкоти» ж нжэколвгжрованныв электроды, удовлетворяющие требо- 
вашим ТОСТ 9467-76. ТОСТ 10052-75 ж та Од. 2 . Марку электродов 
для эашрхж следует выбярать в эавасямоотж от марш стали ремон
тируемой детали,

2

Сварочные электроды Обозначе- vBuratnmff Механяче-
-■■■ ........ . ......ш е доку- «w e
Марка Тид мента состав , % свойства

вря 20°С
Ш -4В

B I1-*

Э-09Я1

Э-09Ш  ГОСТ 
9467-75

/  -0 ,0 6 *0 .1 2  £ > 4 7 0 ,9  
Се -0 ,94-1 ,2  .  Ш §
Н$ -0 ,4 4 0 ,6 —

ХОНИ 13/45 3 -424-0  то  аэ Г -0 ,06+ 0 ,12  б£>412С-0 ,08+ 0 ,12  ^  > 412Ша 
Si -0 ,1 8 -0 ,3 0  В>22 <
Нк -0 ,5 5 -0  70 KCVim

ТН7-21 3 -504  то  жа с  -0 ,08+ 0 .12  £ *4 7 0 ,9

£ 3 * 8 :1  л Дicv^~~

Область
примвыевжж

Ремонт де
талей жа 
сталей 
12Ш , 
2 0 Ш . 
20Х1Ш ж 
1 5 Ш Ш
Ремонт де
талей жз 
оталей 
Х2Ш, 
20Ш. 

2QB*k ж 
15ХШ М

Ремонт де
талей жа 
сталей 
251,20101

то же

Пркмечанав. Щ хмаиен» электродов Ш -1  необходим» согласовы
вать е  ВШ ж м .9.Э Д эерпвского.

2-4* Качество электродов дои м о отвечать требованиям 
Р1М IC -8 I.

2 .5*  Перед оварксй электрода необходимо прокалить ори тем
пературе 300-350%  в  течение 1 -2  ж.
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ЗЛЮДГОТОВКА Д 2 Ш Л  К ЗШРКВ

3 .1 . Место вы борт дефектов, подготовленное под заварку, 
должно иметь платане перехода от  поверхности детали к выборке 
и в районе дна выборки. Требования к форме и размерам мест вы
борок указаны на р и с.1 . Проверка формы выборки должна осущ ест
вляться с  помощы) шаблонов, ри с.Й .а .

3 .2 . Дефекты должны удаляться механическим способом о п о
мощь!) слесарного и абразивного инструмента (шлифовальных мали
нок) . Разрешается применять воздушно-дуговую строжку с  после
дующим удалением шлифовальной машинкой окисленной поверхности 
на глубину не менее 2 мм (д о  металлического бл еска). Рекоменда
ция по удалению дефектов воздушно-дуговой строккой приведены
на р и с.З .

3 .3 . Контроль полноты удаления дефектов доджей производить
ся  методом магннтопорошковой дефектоскопии (1ЕЩ); допускается 
применение цветной дефектоскопии (ЗД) и химического травления 
ДО£-ным водным раствором азотной кислоты. Ш ероховатость зачищен
ной поверхности додана быть не грубее 10 мхм ( Яд 1 0 ).

После окончания контроля протравленный слой необходимо уд*» 
лить шлифовальной машинкой до металлического блеска,

3 .4 . Допускается оставлять на поверхности выборки незначи
тельные дефекты типа единичных пор, зашлаконок, газовых пузырей 
при условии, что линейный размер каждого дефекта не превышает
4 ми, расстояние между ними составляет не медов 25 ш  и общее 
количество дефектов на 100 мм протяженности Выборга на более 
тр ех . Трещины любой протяженности не допускаются.

4. ШлОДОШ ЗАВДРКК ВиБОРОК
4 .1 . Заварка мест выборок производится при температуре 

окружающего воздуха выше +10°С я только с  предварительны* в 
сопутствующим местным подогревом до 150-250°С ремонтируемых 
деталей (150-200°С из малоуглеродистых и хромомолибденовых ст а 
лей ж 200-250°С из хромомолибдеыоваяадиевых сталей) и последую
щим после о варки фальшодогревом при 150-200°С в т е ч е т е  
2 -1 ,5  ч . Контроль за температурой нагрева должен производиться 
о  помощью термоэлементов (термопар) ж самопишущих потешщомет-
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Pie* I* Требовашя с Форш ■ ч выборы:
А -  глубже* дефект*, подлежащего удывыв.
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Pro* 2 . leCxom яяя проверка;
• -  подготовке выборки под сверку; б -  подготовке вок 
оверки: проверке ши; в -  угле окружения крек выборки; 
г -  хне окружения выборки; ж -  высота веяихев 1-го 
окон обхкцови*; о -  центре хмоЯ чесп  иавдавкв«
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*  о*дувно-дуговой о гра д о й :
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ров типа КСП-4. Рекомендации по местному нагреву и расположения 
термопар приведены на р и с.4 .

4 .2 . Подогрев допускается проводить иядущ ионяш и или редиа- 
ционными способами нагрева (электрически» печами сопротивления, 
газопламенными горелками).

4 .3 . Технология заварка места выборки п и т а е т  два этапа -  
предварительную двухслойную облицовку поверхности выборки е  при
легающее зоной ж последующее заполнение выборки. Рехиыв сварив 
должны соответствовать рекомендациям табл.З .

Таблица 3

Зона омфкв Диаметр Сила тока (А ) при положения вва ж 
электрета, пространстве

И*
нижнем вертикальном п отсдотои

Первый слой 
облицовки 3 100-120 90-110 90 -П 0

4 140-150 130-140 130-140
Второй слой 
облицовки 4 160-170 140-150 140-150
Последующие
одой 4 I 50-170 130-150 130-140

Примечание. Применение электродов диаметром 3 мм для первого 
сдоя облицовки допускается по согласованно с  ВПК 
нм.Ф.Э Дзержинского.

4 .4 . Облицовка дол и т выполняться о учетом следующих реко
мендаций (р и с .5 ). Первый слой должен наплавляться в две стадии: 
сначала двойным валиками жировой 10-14 мм через каждые 12-15 ш  
о механической обработкой их поверхности до высоты 2 -3  ш  (пер
вая стадия) ж последующим наплавлением пропущенных участков хвой
ным валикам о жх механической обработкой до высоты 2 -3  ми 
(вторая стадия). Каждый валик должен перекрывать последующий ва 
90-40 % ширины валика. Первый слой облицовки после механической 
обработки должен иметь высоту 2 -3  мм, второй слой должен начи
наться о наплааженжя контурных валиков (три валика I  аа р и с .5 г ). 
Последующее амолвэнже облицовки режомеадуетои проводить продоль-
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Pm . A. Схема ( • )  я графах (6) местного нагрева явдедяя;
ГК- подогрев до оверкп в в процессе ее; l?g- фадьмнодогрев; 

Т щ ~  постоянная термопара;Тв -  временная терм онере;
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мша валякат в очередности os центра выборки к края (П на 
р и с .б г ). Общая exam  наплавления ю л яков облицовки показана ив 
р*С '6« Каждый валик аеобходимо тщательно очищать от шлака.

4 .5 . Перед началом заварки остальной частя выборки поверх
ность облицовки должна бить обработана абразивным инструментом 
до высоты 5-6  мм, при этом угод перехода от края облицовки к по
верхности детали дативн быть в пределах 10-15° (cu .p n c .5 s ).

4 .6 . Последутщее заполнение выборки должно проводиться в 
две стадии: путей послойного наплавления боковых в донных участ
ков выборки (1 -я  стадия) и заварке центральной части выборки в 
виде стыкового юл  (2 -я  оголяя), В зависимости от размеров я 
формы выборок рекомендуется три варианта заполнения (р и с .7 а ,б ,в ).

Заключительный центральный участок выборки в поперечном се 
чении должен иметь форму, приближенную к конструкции стыкового 
шт мирикой £5-20 мм в корневой части я общим углом раскрытия 

(Гирина каждом) велика нри зшюлмииия заключительного 
участка выборки должна бить в пределах (5 -2 0  мм, а толщина 
(вы сота) -  5 -7  мм. Увялый валик необходимо тщательно очищать от 
шлака,

4 ,7* По окончании заполнения выборки должен быть проведав 
фадышодогрев детали по периметру заварки на расстоянии 
100—190 мм от линия сплавления шириной 200-250 m  в течение 
1 -1 ,5  ч (см .р и с .4 ). Температуру нагрева необходимо контролировать 
о помощью термопар и потенциометров.

4 .8 . Поверхность наплавки остывшей детали должна быть от 
шлифована, при атом сварной вов может быть ослаблен до 4 ш  
(р и с .8 ).

5 . КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА И ТЕХНИЧЕСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ

5 .Z . После сварки поверхность наплавленного металла и при
легающую к нему зову шириной ив менее 50 ж  следует зачистить 
с  яироховагостью поверхности не грубее 10 мкм ( Ял 10) *  про
контролировать методом 2Щ иля химическим травлением е 10 £ -бсм 
растворе HKQt t допускается применение 1Щ. Дополкятедьио реко
мендуется примени м и  методе УВД. если позволяет форма отреиокт*- 
роыаыыов детали.
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Ршо« $• Схеме выполнения обицопш (поперечное оечвнив выборке)I 
* “ * “ » w » »  lH -о охоя ■ м иф ам  |  г -  х -  яяахевм 2-го
охо* * ялифов*8.
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6# Схема располож ен»! валиков облицовки 
(л  сечении и олово выборки ) :  

о -  контур облицовки (кольцевые валики); с  -  основная 
поверхность облицовки (продольные валики); 1а -  1-й 
атеп наплавки слоя; 16 -  2 -*  втап наплавки сл оя .
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в -  широкой г дубокой; б -  широкой вегжубохой; »  -  узкой 
гхуоокой; I -  дхухсдойноя облицовке (си . рас. 5 ) ;
О *» ven isim  nnMVVMWtmr ЛШЛЛ»* * — тлшлп̂ т
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Р в е . в . Тошмвяа ратахаой вяялям я посла шлмфови 
(оодгоговха х ввслдуагацях).



5 .2 . На контролируемая поверхности не досус каются д еф ек т 
в  виде трещин, вв сплавлений и подрезов, а  такие поры и шлаковые 
вклинения, максимально допустимый линейный размер которых превы
шает 2 мм, а  количество 7 пгт. на каждые 100 мм длины сварного 
шва. Требования к качеству поверхности основного металла, приле
гающего к сварному шву, не должно превышать нормы, приведение!
В 0 . 3 , 4 ,

5 .3 . После контроля протравленный слой металла должен битв 
удален механичеешм способом К  шлифовкой).

5 .4 . Все ремонтные заварки поддезат периодическому контроля. 
Первый контрольный осмотр должен проводиться не позднее чем 
через I  го д , последующие -  в  каждый капительный ремонт (через
4 г о д а ). Акт о  результатах периодического контроля должен направ
ляться в ВШ им.Ф.Э .Дзержинского, ПО "Союзтехэнерго" я на завод» 
изготовитель.

5 .5 . Техническая документация на ремонт должна оформляться 
в  соответствии с  требованиями разд.Ш "Инструкции по оформление 
технической документации на сварочные работы при ремонте энерге
тического оборудования тепловых электростанций* (ОДДИ Энерго
н от, О ргрэс, 1971 г . ) ,  утвержденной Минэнерго СССР 30 июня 1970 г .  
Один экземпляр документации необходимо направить в  ВШ
им.Ф.Э .Дзержинского.

б . MSPal БЕЗОПАСНОСТИ

6 .1 . При выполнении сварочных работ следует руководство
ваться "Правилами технической эксплуатации электрических станций 
и сетей ” ( U . : Энергия, 1977) и "Правилами техники безопасности 
при эксплуатации теплосилового оборудования электростанций"
(U Атомнздат, 1972)х

6 .2 . Операции по ремонту должны проводиться бригадным мето
дом . Не допускается выполнение операций одним человеком.

6 .3 . Перед производством сварочных работ рабочий персонал 
должен пройти инструктаж по технике безопасности и противопожар
ным мероприятиям о записью результатов инструктажа в  специальном 
журнале. Администрация предприятия должна обеспечить повседнев
ный контроль аа соблюдением правил техники безопасности и проти
вопожарных мероприятий и периодически проверять знания рабочих 
по безопасному проведению работ.

РД 34.17.206

https://meganorm.ru/list2.htm

