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X , ТЕХНИЧЕСКИЕ TIE БОБА НИЯ

1 , 1 .  Т р ебов а н и я  к  э л е к т р о д а м , и х  х р а н ен и е  и  п ор я д ок  з а п у с к а  

в  п р о и з в о д с т в о

1 . 1 * 1 .  Наплавка эл ек тр од а м и  марки У 0Н И -13 /Щ -Е К  п р ед н а зн а ч ен а  

дл я  повышения и з н о с о с т о й к о с т и  у п л отн и тел ь н ы х  п о в е р х н о с т е й  т р у б о п р о 

в о д н о й  ар м ату р ы , работаю щ ей  в  а г р е с си в н ы х  с р е д а х .

Н аплавку с л е д у е т  п р о и з в о д и т ь  на к о р р о з и о н н о с т о й к и е  с т а л и  а у с т е 

н и т н о г о  к л а с с а  м арок  0 8 X IS H I0 T , I2 X I8 H 9 T , I2 X I8 H I0 T  и  

15Х18Н12СЧТЮ (Э И 654) п о  ГОСТ 5 6 3 2 -7 2 .

Д о п у с к а е т с я  прим енение д р у г и х  м арок  с т а л е й .

1 . 1 . 2 .  Э л ек тр од а  марки У 0 Ш -1 3 /Н 1 -Б К  на о с н о в е  п р о в о л о к и  

СВ .08Х32Н 8 должны бы ть  и з г о т о в л е н ы  в  с о о т в е т с т в и и  с  тр ебов ан и я м и  

ГОСТ 1 0 0 5 1 -7 5  и п а с п о р т а .

Каждая п а р ти я  э л е к т р о д о в  должна и м е т ь  с е р т и ф и к а т .

П артией  с ч и т а е т с я  эл е к т р о д а  од н ой  пл авки  п р о в о л о к и  д а н н о г о  с о 

с т а в а  и о д н о г о  д и а м е т р а , и з готов л ен н ы е  п о  одн ом у и  том у же т е х н о 

л о г и ч е ск о м у  п р о ц е с с у  и з  к ом п он ен тов  о д н о й  п а р т и и .

1 . 1 . 3 .  Каждая п а р ти я  э л е к т р о д о в  п е р е д  з а п у с к о м  в  п р о и з в о д с т в о ,  

н еза в и си м о  о т  серти ф и катн ы х д ан н ы х, п о д в е р г а е т с я  к о н т р о л ю :

а )  х и м и ч е с к о г о  с о с т а в а  н а п л а в л ен н ого  м е т а л л а ;

б )  т в е р д о с т и  н а п л а в л ен н ого  м е т а л л а ;

в )  к а ч е с т в а  н а п л а вл ен н ого  м е т а л л а .

I . I . 4 .  Х им ический  с о с т а в  и  т в е р д о с т ь  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  

указан н ы м  в  т а б л и ц е .
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1 . 1 . 5 .  Для к о н т р о л я  х и м и ч е с к о г о  с о с т а в а  и  т в е р д о с т и  п р о и з в о д и т с я  

н ап лавка в ы с о т о й  не менее 10  мм на з а г о т о в к у  и з  ст а л и  I2X I8H 9T  

(0 8 X I8 H I0 T , I2X I8H IO T ) ди ам етр ом  не м ен ее 50  мм и  в ы с о т о й  не м енее 

2 0  мм или на з а г о т о в к у  д р у г о г о  р а зм ер а  и д р у г о г о  м атери ал а  приме

н и тел ь н о  к  н ом ен к л а тур е  и з д е л и й , наплавляемы х п р ед п р и я ти ем . Д опу

с к а е т с я  совм ещ ать  в х о д н о й  к о н т р о л ь  э л е к т р о д о в  с  к о н т р о л е м  н ап лавки  

л аборатор н ы м и  м етодам и на о б р а з ц а х -с в и д е т е л я х ,

1 . 1 . 6 .  Пробы дл я  к он тр ол я  х и м и ч е ск о г о  с о с т а в а  н а п л а в л ен н ого  ме

талла должны о т б и р а т ь с я  и з  в е р х н и х  с л о е в ,  располож енны х выше 5 мм 

о т  н ап лавл яем ой  п о в е р х н о с т и .

1 . 1 * 7 .  Т в е р д о с т ь  н а п л а в л ен н ого  м еталл а  и з м е р я е т с я  на о б р а з ц е  

(н а  о б р а з ц е ,  на к о т о р о м  сн и м ал ась  стр уж к а  на хи м и чески й  а н а л и з ) 

на в ы с о т е  н е м ен ее 5  мм о т  н ап лавл яем ой  п о в е р х н о с т и .

К он тр ол ь  т в е р д о с т и  н а п л а в л ен н ого  м еталла п р о и з в о д и т ся  д о  те р м о 

о б р а б о т к и  и п осл е  т е р м о о б р а б о т к и  п о  реж им у:

а )  п о са д к а  в  п еч ь  при тем п ер а ту р е  5 0 0 °С ;

б )  н а г р е в  д о  тем п ер атуры  8 0 0 °+ Ю °С  с о  с к о р о с т ь ю ,  обесп ечи ваю щ ей 

с я  мощ ностью  п е ч и ;

в )  выдержка при тем п ер а ту р е  80 0 °+ Х 0 °С  в  теч ен и е  5*-6 ч а с о в  в  з а 

в и си м о с т и  о т  г а б а р и т о в  д е т а л и ;

г )  охлаж дение на в о з д у х е .
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1 .1 * 8 .  Контроль к а ч е ст в а  наплавки п р ои звод и тся  н а  обр а зц е  д о  

зам ера т в е р д о с т и . К онтроль пр ои звод и тся  внешним осм отром  н ев оор у 

женным гл а зом , а  всомнительных случаях  -  с  помощью лупы тр ех -п я ти  

к р атн ого  увеличения .

Дефекты в наплавке не д оп уск а ю тся .

При наличии д еф ек тов  оп редел яется  причина их возникновения и 

пр ои звод и тся  повторн ая  наплавка н а  удвоенном  к ол и честв е  образц ов  

тем  же сварщиком или б ол ее  квалифицированным.

1 . 1 .9 .  Поступившие с  п р едп ри яти я -и зготови тел я  электроды  перед 

зап уском  в п р ои зв од ств о  и перед  испытанием эл ек тр од ов  по п . 1 . 1 . 2 ,  

независим о о т  времени их и зготов л ен и я , подлежат прокалке н а  пред

при яти и -п отреби тел е  при тем пературе 450°С  в  течении д в у х  ч а с о в .

1 .1 .1 0 .  Прокалка эл ек тр од ов  н е должна п р ои звод и ться  бол ее  т р е х  

р а з , не счи тая  прокалки при их и зготов л ен и и , при э т о м  д а т а  каждой 

прокалки р е ги стр и р у ется  в ж урнале.

1 .1 .1 1 .  Электроды п осл е  прокалки должны хран и ться  в герметичной 

(в л а г о -  и  воздухон епроницаем ой) та р е  или в  сушильных шкафах при 

тем пер атуре 60 + Ю 0 °С .

Срок г од н ости  эл ек тр од ов  при хранении в герм етичной та р е  и в  

сушильных шкафах к е  огран и чен .

1 . 1 . 1 2 . Д о п у ск а е т с я  хранение эл ек тр од ов  в  кладовых, тем пература 

которы х должна быть не ниже 18 °С , а  отн оси тел ьн а я  влаж ность 

в о зд у х а  н е бол ее  5056. Срок го д н о ст и  при этом  -  50  с у т о к .
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1 . 3 .  Т р е б о в а н и я  к  квалификации сварщ и ков

1 . 3 Л *  К выполнению н аплавочны х р а б о т  д о п у с к а ю т с я  а т тестов а н ы ©  

в  с о о т в е т с т в и и  с  "П равилами а т т е с т а ц и и  с в а р щ и к о в " , утверж денны ми 

Г о с г о р т е х н а д з о р о м  СССР о т  2 2  июня 1 9 7 1  г . » сварщ ики не ниже 3 - г о  

р а з р я д а , прошедшие доп ол н и тел ьн ую  п о д г о т о в к у  п о  н ап л а вк е  и з н о с о с т о й 

кими м атериалам и с о г л а с н о  програм м е о б у ч е н и я , у тв ер ж д ен н ой  н а  п р ед 

приятии  и  имеющие у д о с т о в е р е н и е  о  д о п у с к е  к  выполнению наплавочны х 

р а б о т .

1 . 3 . 2 .  При п ер ер ы в е  в  р а б о т е  п о  н ап л а вк е  свыше ш ести  м е ся ц е в  

сварщ ик п е р е д  д о п у с к о м  к р а б о т е  в н о в ь  долж ен  п р ой ти  к он тр ол ьн ы е 

п р а к т и ч е ск и е  и сп ы тан и я .

1 . 3 . 3 .  Каждый сварщ ик долж ен  и м еть  к л ей м о .

1 . 4 .  Общие т е х н о л о г и ч е с к и е  у к а за н и я

1 . 4 . 1 .  На каждую наплавляемую д е т а л ь  долж н а бы ть  р а з р а б о т а н а  

т е х н о л о г и ч е с к а я  д о к у м е н т а ц и я , содерж ащ ая:

а )  э с к и з  з а г о т о в к и  д е т а л и  п од  н ап л авк у  с о  в сем и  необходим ы м и 

р а зм ер а м и , га р а н ти р у х гч м и  п ол у ч ен и е  в ы соты  н ап л авк и  с  разм ерам и  

п о  ч е р т е ж у ;

б )  р а зм ер ы  н ап лавки  с  у ч е т о м  п р и п у ск а  н а  м ех ан и ч еск ую  о б р а б о т к у  

п о  в ы с о т е  и ш ирине;
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I Л . 3 3 .  Сушильные шкафы должны быть оснащены термом етрами, а 

кладовые -  термометрами и пси х  ометрами.

Температуру в  сушильных шкафах с л е д у е т  кон трол и ровать  не реже 

од н ого  р аза  в  см е н у , а тем пературу и влаж ность в озд у ха  в  кладовых -  

каждый д е н ь .

Р езультаты  кон троля  за н о ся тся  ОТК в  учетную  документацию (журнал)

I . I . I 4 .  Электроды выдаются сварщику в  к о л и ч е с т в е , необходимом 

для односменной р а б о ты . При хранении эл ек тр од ов  в  герм ети чн ой  таре 

п ер ед  выдачей их сварщику ОТК у ч а стк а  (ц е х а ) подтверж дает правиль

н о с т ь  хранения эл ек тр од ов  в  ж урнале.

1 . 2 .  Требования к п од готов к е  д етал ей  п од  наплавку

1 . 2 Л *  П одготовка детал ей  под  наплавку п р ои звод и тся  механической 

об р а ботк ой  (стр ож к ой , ф р езер овк ой , р а сто ч к о й  и г . п . ) .

1 . 2 . 2 .  На наплавляемой п ов ер хн ости  д етал ей  не д о п у ск а е т ся  нали

чие за гр я зн ен и й , окалины, гл убоки х  р и с о к , з а у с е н ц е в , газов ы х  п о р , 

шлаковых включений и други х  пор ок ов  м еталл а .

Ш ероховатость п ов ер хн ости  п о д  наплавку должна быть не более 

£а 1 2 ,5 .  Зачистка должна п р ои звод и ться  стальн ой  щ еткой. Обезжири

вание пр ои звод и тся  ац етон ом  или у ай т-сп и р и том  или другим р а ств ор и 

тел ем .

1 . 2 . 3 .  При наличии канавок или вы точек раздел ку  их выполнять 

б е з  остры х  у гл о в  и р езк и х  п е р е х о д о в , при этом  р ек ом ен д уется  р ади ус 

ок ругл ен и я :

для Ду д о  50 мм -  3  мм;

для Ду свыше 50 мм до 100мм -  4  мм;

для Ду свыше 100 мм -  5 мм.
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в )  требован и я  по механической обр а ботк е  для обесп ечен и я  получе

ния р а зм ер ов  наплавки по чер теж у .

1 . 4 . 2 .  На однотипные детали  разрабаты ваю тся  типовые техн ологи 

ческ и е  ф о ц е ссы .

1 . 4 . 3 .  Наплавку с л ед у ет  прои зводи ть в  нижнем положении на мани

пуляторе или специальном при сп особл ен и и .

1 * 5 . Требования к  сварочному оборудованию

1 . 5 . 1 .  Наплавка электродами марки У0НИ-13/Н1-БК должна прои зво

д и ть ся  о т  источника п остоя н н ого  тока на обратн ой  полярности  (плюс 

на э л е к т р о д е ) .

1 . 5 . 2 .  Для питания сва р оч н ого  п о с т а ,  р ек ом ен д уется  п оп ол ь зов а ть  

одн опостовы е или м ногопостовы е источники питания п о стоя н н ого  т о к а . 

Каждый п о с т  должен быть оборудован  балластным р е о с т а т о м  или потен 

циометром для  регулирования св а р оч н ого  тока и измерительными при

борами (амперметром и в ол ь тм етр ом ).

1 . 5 . 3 .  П равильность показаний контрольны х п ри боров  должна п р ове

р я т ь ся  периодически не реже од н ого  раза  в  г о д ,  а также п осле каж

д о г о  ремонта оборудования  и контрольны х п р и б ор ов , ч т о  подтверж да

е т с я  записью  в  журнале или д р угой  документации.

1 . 6 .  Технология наплавки

I . 6 . I .  Наплавка деталей  пр ои звод и тся  б е з  предвари тел ьн ого и с о 

путствую щ его п о д о гр е в а .

Каждый последующий п р оход  сл ед у ет  выполнять после охлаждения 

предыдущего до  температуры 100°С и ниже. К онтроль температуры р ек о 

м ен дуется  прои зводи ть термокарандашама
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1 * 6 .2 »  В ы сота  н а п л а в к и . б е з  у ч е т а  п р и п у ск а  на м ех ан и ч еск ую  о б 

р а б о т к у ,  долж на бы ть  н е м ен ее  5  мм и в ы п ол н я т ь ся  н е  м е н е е ,  ч е м  в  

т р и  с л о я .

з а в и с и м о с т и  о т  д и а м етр а  э л е к т р о д а ) :  

д л я  д и ам етр а  3  мм -  о т  8 0  д о  100 а ;

д л я  д и ам етр а  4  мм -  о т  10 0  д о  1 4 0  а ;

д л я  д и ам етр а  5  мм -  о т  Г 40 д о  16 0  а .

1 .6 * 4 .  П осле вы полнения каж дого  с л о я  при  м н о го сл о й н о й  н ап лавке

н е о б х о д и м о  тщ ател ьн о у д а л я т ь  шлак*

1 * 6 . 5 .  П осл е  ок он чан и я  н ап лавки  д е т а л и  должны о х л а ж д а т ь ся  н а  

в о з д у х е  .

1 .6 * 6 *  Н аплавленные д е т а л и , к отор ы е  п о д в е р г а ю т с я  те р м и ч е ск о й  о б 

р а б о т к е  д л я  п ол у ч ен и я  т в е р д о с т и  н а п л а в л ен н ого  м ета л л а  о т  40  д о  

4 8  НЕС, р е к о м е н д у е т с я  п р ед в а р и тел ь н о  м ех а н и ч е ск и  о б р а б о т а т ь  с  при

п у ск о м  на ок он ч а тел ь н у ю  о б р а б о т к у  нап лавл ен н ы х у п л отн и тел ь н ы х  п о 

в е р х н о с т е й  д е т а л е й  не м енее 0 , 5  мм .

1 . 7 .  Т ер м и ч еск а я  о б р а б о т к а  н ап лавл ен н ы х д е т а л е й

1 * 7 * 1 *  Для п ол у ч ен и я  т в е р д о с т и  н а п л а в л ен н ого  м етал л а  о т  4 0  д о  

4 8  НЕС д е т а л и  с  н ап л а вк ой  с л е д у е т  п о д в е р г н у т ь  т е р м и ч е ск о й  о б р а б о т 

к е  п о  р еж и м у:

п о с а д к а  в  п е ч ь  при т е м п ер а ту р е  5 0 0 ° С ; 

н а г р е в  д о  тем п ер атур ы  8 0 0  +  Х 0 °С ;

выдерж ка при  те м п е р а т у р е  80 0  +  Ю °С  в  те ч е н и е  о т  4  д о  6  ч а с о в  

в  з а в и с и м о с т и  о т  г а б а р и т о в  д е т а л и ; 

охлаж дение н а  в о з д у х е »

1 .6 * 3 *  Реком ендуем ы й режим с в а р о ч н о г о  т о к а
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1 . 7 . 2 .  Для терм ической  обр а ботки  детали сл е д у е т  ком плектовать в  

партии по с л е д у щ е к у  п ри зн аку:

зол отн и ки , штоки и други е мелкие детали  армахуры Ду не более 

100 мы;

зол отн и ки , штоки и другие детали  арматуры Ду бол ее  100 мм;

корпуса  арматуры Ду не более 100 мм;

корп уса  арматуры Ду более 100 мм,

1 . 7 . 3 .  Каждая партия термически обработанны х д етал ей  должна 

предъ являться  ОТК вм есте  с  диаграммой запаси  п р ов ед ен н ого  режима. 

На диаграмме должна быть указана дата выполнения терм ической  обра

б о т к и .

1 . 7 . 4 .  При применении други х  марок стал и  в  сл у чае  их терм ообра

ботк и  no n . l . p . l  необходимо учиты вать влияние режима терм ообработки  

на св о й ст в а  о сн ов н ого  м еталла.

2 .  КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА И ПРИЕМКА НАПЛАВЛЕННЫХ ДЕТАЛЕЙ

2 . 1 .  Перед наплавкой ОТК к он тр ол и р у ет :

а ) с о о т в е т с т в и е  ра зм ер ов  л  к а ч еств а  п од готовк и  п ов ер х н остей  де
талей  п од  наплавку требованиям  эск и за  и наличие о б р а з ц о в -с в и д е т е -  

л е й ;

б ) наличие тех н ол оги ческой  документации на наплавку и термиче

скую  о б р а б о т к у ;

в )  и сп р ав н ость  измерительных п р и б ор ов ;

г )  с о о т в е т с т в и е  эл ек тр од ов  марки У0НИ-13/Н1-БК требованиям н ас

тоящ его ста н д а р та .

2 . 2 .  В п р оц ессе  наплавки ОТК осущ еств л я ет  постоянный кон троль 

за  соблюдением т е х н ол оги ч еск ого  п р оц есса  наплавки.
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2 .3 *  Наплавленные д е т а л и  ( д о  т е р м и ч е ск о й  о б р а б о т к и )  к о н т р о л и р у е т  

и  п р и н и к ает  GTK. К он тр ол ь  с л е д у е т  п р о и з в о д и т ь  внешним о с м о т р о м  и  

п р ом ер ом  р а з м е р о в  н ап л авки * При заниж енных р а з м е р а х  п р о и з в о д и т ся  

п о в т о р н а я  н ап л авка  с  собл ю ден и ем  тр е б о в а н и й  н а ст о я щ е г о  с т а н д а р т а .

2 .4 *  К он тр ол ь  р а з м е р о в  п р о и з в о д и т с я  с  помощью сп ец и ал ьн ы х ш абло

н о в  или м ер и те л ь н о го  и н с т р у м е н т а .

2 . 5 .  К он тр ол ь  внешним о см о т р о м  п р о и з в о д и т с я  п о с л е  п р ед в а р и тел ь н ой  

м ех а н и ч еск ой  о б р а б о т к и  ( д о  те р м и ч е ск о й ) и  п о с л е  о к о н ч а т е л ь н о й  м еха

н и ч е с к о й  о б р а б о т к и  с  и сп о л ь зо в а н и е м  лупы ч е т ы р е х к р а т н о г о  у в е л и ч е н и я .

2 . 6 .  О к он ч ател ь н ая  прием ка ОТК н аплавленны х п о в е р х н о с т е й  п осл е  

м ех а н и ч е ск о й  о б р а б о т к и  в к л ю ч а ет :

а )  внеш ний о с м о т р  и  к о н т р о л ь  р а з м е р о в ;

б )  капиллярны й к о н т р о л ь  ( с  у ч е т о м  п . 2 . 7 ) ;

в )  и зм ер ен и е т в е р д о с т и .

2 . 7 .  Для вы явления трещ ин в  н ап лавке на д е т а л я х  арм атуры

в  с л у ч а я х ,  о г о в о р е н н ы х  ч е р т е ж о м , н е о б х о д и м о  п р о и з 

в о д и т ь  капиллярный к о н т р о л ь  в  с о о т в е т с т в и и  с  ОСТ 5 .S 5 3 7 -8 0  п о  

Н к л а с с у  ч у в с т в и т е л ь н о с т и .

В н ап лавл ен н ом  и  о с н о в н о м  м еталл е д е т а л е й  арм атуры  в с е х  ти п ов  

трещины н е д о п у с к а ю т с я .

2 . 8 .  На п л о ск и х  н аплавленны х у п л отн и тел ь н ы х  п о в е р х н о с т я х  ар м ату 

ры Ду д о  2 0 0  мм п о с л е  о к о н ч а т е л ь н о й  м е х а н и ч еск ой  о б р а б о т к и  наличие 

п о р ,  ш лаковы х вклю чений  и д р у г и х  д е ф е к т о в  н е  д о п у с к а е т с я .

2 . 9 .  На п л о ск и х  наплавленны х у п л отн и тел ь н ы х  п о в е р х н о с т я х  арматуры  

не д о п у с к а ю т с я  н аличие отд ел ь н ы х  д е ф е к т о в  р а зм ер ом  б о л е е  I  мм в  к о 

л и ч е с т в а :

а )  д л я  Ду о т  20 0  д о  500  мм — б о л е е  5 ,

б )  д л я  Ду о т  50 0  д о  8 0 0  мм -  б о л е е  1 0 ,  

р а с с т о я н и е  между деф ек там и  должно бы ть  не м ен ее 2 0  м м .
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2 .1 0 .  На боковы х неуплотнительных п о в е р х н о ст я х , а также на на

правляющих п ов ер х н остя х  не допускаю тся  раковины или поры размером  

бол ее  X мм, расположенные на р а сстоян и и  менее 20  мм д р у г  о т  д р уга*

Д оп у ск ается  скопление пор (разм ером  каждая д о  0 , 6  мм) на площади 

не бол ее  0 , 4  см2 *

2*11* В к он стр у кц и ях , выполненных с  конусным или ножевым у п л от

нением , по линии уплотнения (или  п оя ск у ) дефекты не допускаю тся*

Д опускаю тся  отдельны е поры или раковины размером  не более I  мм 

в к ол и честв е  не бол ее  3 ,  находящ иеся на р а сстоян и и  не ю н е е  2 ,5  мм 

о т  линии или пояска уп л отн ен и я , р а сстоя н и е  между ними должно бы ть 

не менее 20 мм.

2*12* На границе соединения  наплавленного и о сн ов н ого  металла 

для в с е х  видов уплотнения не доп уск аю тся  трещины, непровары , подрезы . 

Д опускаю тся черновины длиной не более 20  мм и шириной не бол ее  I  мм*

2 .1 3 .  Если на отдельны х видах арматуры по условиям работы  м огут  

быть допущены деф екты , превышающие по размерам или по кол и честву  

оговоренны е в  п . 2 . 8  -  2 .1 2 ,  го о б  этом  должно им еться  указание в  

ч ер теж е , или указанные отступ л ен и я  оформляются совместны м решением 

предприятия, выполняющего наплавку, и проектной  орган и за ц и ей , а

в особы х сл учаях  -  согл асовы ваю тся  с  заказчи ком .

2 .1 4 .  Для д етал ей  с  открытыми наплавленными п ов ер хн остя м и , д о 

ступными для за м ер а , к он тр ол ь  тв ер д ости  наплавки сл е д у е т  п р ои звод и ть  

на одной детали и з контролируемой п арти и , к отор а я  включает не более 

50 однотипных д е та л е й .

Т в ер д ость  сл ед у ет  кон трол и ровать  на вы соте р а боч ей  поверхн ости  

наплавки по чертежу с  припуском на окончательную  механическую обра

ботк у  не бол ее  0 , 5  мм.
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Для д ета л ей  с  недоступными для замера поверхн остям и  к он тр ол ь  

т в е р д о ст и  наплавки с л е д у е т  п р ои звод и ть  на о б р а з ц е -с в а д е т е л е ,  форма 

раздел ки  к о т о р о г о *  р еры* конфигурация наплавки и  режим терм ооб

р а ботк и  должны соотвч, е т в о в а т ь  требованиям чертеж а на кон тролируе

мую партию и требованиям  настоящ его стан дарта*

2 * 1 5 . Рекомендуемые типовые формы з а г о т о в о к  п од  наплавку о б р а з -  

ц о в -св и д е т е л е й  для арматуры и схем а замера тв ер д ости  приведены на 

ч е р т ,1 , 2 .  Разрешаются другие формы з а г о т о в о к *  имитирующие контроли

руемые д ета л и .

2 .1 6 *  Размеры Д и  h о б р а зц ов -св и д етел ей  (д е р т .1 *  тип А ,Б ) долж

ны с о о т в е т с т в о в а т ь  размерам з а г о т о в о к  п о д  наплавку контролируем ой  

партии деталей *

Наружный диаметр Д^ должен быть не бол ее  100 мм , при э т о м  Д^ -  

не более 80 мм для  к о р п у с о в , Д^ -  не бол ее  80  мм д л я  ш ток ов .

2 .1 7 .  Замер тв ер д ости  на о б р а з д е -с в и д е т е л е ,  имитирующем детали  

с  плоским или коническим уплотнением , при глубин е фаски не более 

2 мм сл е д у е т  п рои зводи ть  на вы соте р а б оч ей  п ов ер хн ости  наплавки 

(ч е р т * 2 ,  тин А ,Б ) *

2 .1 8 *  Высота наплавки h  ( ч е р т .2) должна с о о т в е т с т в о в а т ь  вы соте 

по чертеж у на контролируемую партию д етал ей *

При занижении разм еров  наплавленной п ов ер хн ости  на кон троли руе

мых д ета л я х  против  заданных чертеж ом , размеры наплавок на о б р а з ц а х - 

св и д етел я х  д о в од я тся  д о  ф акти чески х.

Уплотнительную п ов ер х н ость  А наплавки к он уса  для за ш р а  тв ер до

с т и  о б р а б о т а т ь  с  припуском  не менее I  мм.

2 .1 9 *  Для деталей  с  коническим уплотнением  при глубине фаски 

бол ее  2  мм для замера тв ер д ости  и з об р а зц а -св и д е те л я  вы резается
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шлиф с  параллельными п л оскостям и . Механическую об р а б отк у  наплавки 

об р а зц а -св и д е те л я  сл ед у ет  прои зводи ть с  припуском н а  р а боч ей  по

в ер х н ости  н е  м ен ее I  мм для обесп ечен и я  зам ера  тв е р д о сти  параллель

н о кром ке шлифа ( ч е р т .2 , тип В ) .

Т в ер д ость  кон тр ол и р уется  н а  обеи х  параллельных п л о ск о ст я х , 

шлифа.

2 .2 0 .  Замеры т в ер д ости  наплавки контролируемых д етал ей  и обр а эц о ! 

сви д етел ей  пр ои звод ятся  не менее» чем в пяти т о ч к а х , равномерно 

расположенных н а  поверхн ости  или линии зам ер а .

Каждый из производственны х зам еров должен иметь т в е р д о с т ь  не 

ниже указанной в чертеж е.

2 .2 1 .  При получении неудовлетворительны х р езу л ь та тов  п ов тор н ого  

контроля на удвоенном  к о л и ч е ств е , партия детал ей  бр а ку ется *

2 .2 2 .  О бразцы -свидетели изготавли ваю тся  и з стали  любой марки: 

08XI8H I0T , или I2X I8H I0T , или I2XI8H 9T.

Ври применении д р уги х  марок о сн ов н ог  материала, н е указанных 

в ст а н д а р т е , образц ы -сви детел и  и зготавли ваю тся  из применяемой ста л и .

2 .2 3 .  И зготовлен и е о д н ого  о б р а зц а -св и д етел я  сл ед у ет  прои зводи ть 

н а  партив однотипных д етал ей  наплавляемых одним сварщиком, материа

лами одной и той  же партии , по техн ол оги и  и зготовл ен и я  данной 

партии д ета л е й .

Срок г од н ости  обр а зц а -св и д етел я  -  3  м есяц а .

2 .2 4 .  Принятые д етал и  с  наплавкой должны иметь клеймо сварщика 

и ОТК.
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Рекомендуемые формы з а го т о в о к  

об р а зц ов -св в д етея ей  п од  наплавку

А* Для кор п усов

В. Для штоковг золотников и др*

ЧертД
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Рекомендуемая схем а замера тв ер д ости  

на о б р а зц а х -св в д е т е л я х

А . П лоское уплотнение

В . К оническое уплотнение с  фаской глуби н ой  д о  2  мм

В . К оническое уплотнение с  фаской глуби н ой  более 2 мм 

(за м ер  на шлифах)

Линия замера

Линия р е з а
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2 .2 5 .  Р езультаты  к он трол я  наплавки а  о б р а зц ов -св и д етел ей  зан о

с я т с я  в  журнал.

3 .  ИСПРАВЛЕНИЕ ДЕФЕКТОВ НАПЛАВКИ

3 . 1 .  В д етал я х  арматуры , не подвергнуты х терм ической  обр а ботке  

дня получения заданной т в е р д о с т и , обнаруженные дефекты в  наплавлен

ном металле м огут бы ть исправлены повторн ой  наплавкой электродами 

марка 70НИ-13/НГ-БК п осл е  удаления деф екта механическим путем до 

з д о р о в о г о  металла .П<>лно т а  удаления подтверж дается  контролем  ОТК.

3 .2 *  В д етал я х  арм атуры , подвергнуты х окончательной  термической 

об р а ботк е  для  получения заданной т в е р д о с т и , исправление обнаружен

ных деф ектов  пр ои звод и тся  путем  пол н ого удаления наплавленного ме

талла и п овторн ой  наплавки электродами марки У О Ш -З З /Щ -Ш  в  с о о т 

в е т ст в и и  с  тех п р оц ессом  на первоначальную наплавку.

3 . 3 .  В д ета л я х  арматуры , подвергнуты х окончательной  терм ической 

об р а ботк е  для получения заданной т в е р д о с т и , разреш ается  б ез  удале

ния и справлять следующие дефекты н еп оср ед ств ен н о  на уплотнительных 

п ов ер х н остя х  (п о  линии уп л отн ен и я ):

а ) мелкие дефекты размером д о  I  мм включительно в  кол и честв е  

3  штук на 100 мм длины наплавки с  р а сстоян и ем  между дефектами не 

менее 20  мм;

б )  2  у частк а  сыпи размером  2x 2  мм каждый на 100 мм длины неплав

ки с  р а сстоя н и ем  между дефектами не менее 20 мм;

в ) мелкие дефекты д о  I  мм включительно в  к ол и честв е  2  пор и 

у ч а с т о к  сыпи на 100 мм длины наплавки. Р асстоян и е между дефектами 

должно быть не менее 20 мм
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В зон е  сплавления и в  прилегающих к  линии уплотнения поверхно

ст я х  д о п у ск а е т ся  исправление независим о о т  р азм ер ов  дефекта* 

Дефекты исправляю тся а р го н о -д у г о в о й  сваркой  б е з  присадки путем 

их расплавления или с  присадкой проволокой  е в  G8X32H8.

Д ета л ь , перед  исправлением п од о гр е в а е тся  д о  температуры  3 0 0 -5 00е 

П осле исправления д еф ек тов  тер м ообр а ботк а  не п рои зводи тся*

3*6* Контроль к а ч еств а  наплавки п осл е  исправления деф ек тов  про

и зв од и тся  внешним осм отром  и цветн ой  д еф ек тоск оп и ей , е сл и  послед 

ний п редусм отрен  чертежом*

В случае исправления деф ек тов  п осл е  тер м ообр а ботки  контроль 

к а ч е ст в а  наплавки пр ои звод и тся  внешним осм отром  и ц в етн ой  деф екто

скопи ей  по Л к л а ссу  чу в ств и тел ь н ости  ОСТ 5 .9 5 3 7 -8 0  для определения 

о т с у т с т в и я  трещин. Трещины не д оп уск аю тся ,

3 .7 .  Исправление наплавки д о п у ск а е т ся  прои зводи ть не б ол ее  

д вух  р а з .  Возможность дальнейш его исправления реш ается  главным свар

щиком п р е д п р и я т и я * и п о  со г л а с о в а н и ю  с  з а к а з  
а рм атуры  пром ы ш ленного н а з н а ч е н и я , 

р у к о в о д и т е л ь  п р ед п р и я ти я  п /я  Г -4 7 4 5  
Главны й инж енер
Главный инж енер п р ед п р и я ти я  п /я  
З а м е сти т е л ь  г л а в н о г о  ин ж ен ера 
Заведующ ий о т д е л о м  161 
Главный сварщ ик
Р у к о в о д и т е л ь  тем ы  -  
З а м е ст и т е л ь  г л а в н о г о  сварщ ика
О тв етств ен н ы й  и сп о л н и те л ь  -  
Н ачальн ик  л а б о р а т о р и и  св а р к и

СОГЛАСОВАНО 
С т а р ш и н  п р е д с т а в и т е л ь  
з а л а з ч м  1 5 8 0

Р .П .О к о л ь з и й

г .

Н а ч а л ь н и к  о т д е л а  с в а р к и  
п р е д п р и я т и я  п/я Р - 6 7 6 2

Н .А.Савицкий 

! _  1983 г .

о м ,з а  и ск л ю чен и ем

С.И .Косых
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О.Н.Шпаков 
Ю .И .Тарасьев 
М* И. Власов 
И. И. К арасев

В.И .Лярский 

Г .А .С е р ге е в а

СОГЛАСОВАНО
З а м е с т и т е л ь  р у к о в о д и т е л я  
о р г а н и з а ц и и  д / я  А - 3 3 9 8  
________________ М  А .А .З а к

Р у к о в о д и  
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19*3 г .
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ОСТ 2 6 -0 7 -2 0 5 4 -8 3  С Л 7 а  

Ссылочные н о р м а т и в н о -т е х н и ч е ск и е  докум енты

О бозн ач ен и е НТД, на которы й Н омер п у н к та  п ер еч и сл е н и я ,
дан а  ссы л к а прилож ения

ГОСТ 5 6 3 2 -7 2 В вод н ая  ч а с т ь ,  1 , 1 . 1

ГОСТ 1 0 0 5 1 -7 5 I . I . 2 ,  I . I . 4  табл и ц а

"П равила а т т е с т а ц и и  сва р щ и к ов ”

о т  2 2 .0 6 .7 1 I . 3 . I

ОСТ 5 .9 5 3 7 -8 0 2 . 7 ,  3 .6

с

( з )  "Н ов "
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