ДОПУСТИМІ ДЕФЕКТИ ЗВАРНИХ ШВІВ

ГОСТ 23118-99

Вимоги ГОСТ 23118-99 по виправленню дефектів зварних швів:
12.30 Зварні з'єднання, що не відповідають вимогам до їхньої якості, необхідно виправляти. Дефектні шви можуть бути виправлені одним з наступних способів: 

· шляхом механічного зачищення;

· шляхом переварювання дефектних ділянок;

· шляхом часткового чи повного їхнього видалення з наступним заварюванням.

12.31 Напливи і неприпустиме посилення швів обробляють абразивним інструментом. Неповномірні шви, неприпустимі підрізи, незаплавлені кратери, не провари і несплавленння по кромкам підварюють з наступним зачищенням. Ділянки швів з неприпустимою кількістю пор і шлакових включень повністю видаляють і заварюють знову.

12.32 У виявлених у металі зварних з'єднань тріщин необхідно встановити довжину і глибину. Кінці тріщини повинні бути засвердлені (діаметр отвору 5-8 мм) із припуском по 15 мм із кожного кінця. Потім виконується підготовка ділянки під заварювання шляхом створення V- ного оброблення крайок (кут розкриття 60-70 °). Аналогічно проводиться підготовка ділянок при виправленні швів з неприпустимими порами, жужільними включеннями і несплавленням.

12.33 Заварювання підготовленої до ремонту дефектної ділянки необхідно здійснювати, як правило, тим же способом зварювання, яким виконаний шов. Короткі дефектні ділянки і дефектні ділянки будь-якої довжини без  оброблення чи з незначним обробленням шва допускається виправляти ручним дуговим зварюванням електродами діаметром 3-4 мм. Підрізи глибиною не більш 0,5 мм при товщині прокату до 20 мм і не більш 1 мм при товщині прокату понад 20 мм, а також місцеві підрізи (довжиною до 20 % довжини шва) дозволяється виправляти зачищенням без наступного заварювання.

	Найменування дефекту
	Характеристика дефектів за розташуванням, формою і розмірами
	Допустимі дефекти за рівнями якості

	
	
	високий
	середній
	низький

	 Тріщини
	Тріщини всіх розмірів, видів і розташування
	Не допускаються

	 Пори і пористість
	Максимальна сумарна  площа пор

Максимальний розмір  одиночної пори:

· стиковий шов

· кутовий шов

· але не більше


	1%

d<= 0,2 S

d=<0,2 K

3 мм
	2%

d=<0,25 S

d=<0,25 K

4 мм
	4%

d=<0,3 S

d=<0,3 K

5 мм

	 Скупчення пор
	Максимальна сумарна  площа пор

Максимальний розмір  одиночної пори:

· стиковий шов

· кутовий шов

· але не більше

Відстань між скупченнями


	4%

d<=0,2 S

d<=0,2 K

2 мм

L 12 t
	8%

d<=0,25 S

d<=0,25 K

3 мм

L 12 t
	16%

d<=0,3 S

d<= 0,3 K

4 мм

L 12 t

	 Газові полоси та свищі
	Довгі дефекти
	Не дозволяється 

	
	Короткі дефекти

· стиковий шов

· кутовий шов

Максимальний розмір газової полоси та свища


	h<=0,2 S

h<=0,2 K

2 мм
	h<=0,25 S

h<=0,25 K

3 мм
	h<=0,3 S

h<=0,3 K

4 мм

	 Шлакові включення
	Довгі дефекти
	Не дозволяється 

	
	Короткі дефекти

· стиковий шов

· кутовий шов
Максимальний розмір включення
	h=<0,2 S

h=<0,2 K

2 мм
	h=<0,25 S

h=<0,25 K

3 мм
	h=<0,3 S

h=<0,3 K

4 мм

	Непровари і несплавлення
	Довгі дефекти
	Не дозволяється

	
	Короткі непровари

· стиковий шов

· кутовий шов

Відстань між дефектами
	Не дозволяється
	h=<0,1 S

h 0,1 K

Макс. 2 мм

L 12 t

	
	Несплавлення
	Не дозволяється 

	Підрізи
	Перехід від шва до основного метала повинен бути плавним. 

Обриси підрізів повинні  бути плавними.
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	h=<0,5 мм
	h=<1,0 мм
	h=<1,5 мм

	Перевищення випуклості:

стикового шва

кутового шва
	Перехід від шва до основного метала повинен бути плавним. 
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	h =<1 мм + 

0,1 в

Мах. 5 мм

Мах. 3 мм
	h=< 1 мм + 

0,15 в

Мах. 7 мм

Мах. 4 мм 
	h=< 1 мм + 

0,25 в

Мах. 10 мм

Мах. 5 мм

	Перевищення випуклості кореня шва
	Надмірне проплавлення кореня шва
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	h =< 1 мм +

0,3 в

Макс. 3 мм
	=<1 мм +

0,6 в

Макс. 4 мм
	h =<1 мм +

1,2 в

Макс. 5 мм

	 Неповне заповнення  розробки кромок (ввігнутість шва)
	Перехід від шва до основного метала повинен бути плавним. 
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	Довгі дефекти не дозволяються 

	
	
	Короткі дефекти

	
	
	h =< 0,05 t

Мах. 0,5 мм
	h =< 0,1 t

Мах. 1 мм 
	h=< 0,2 t

Мах. 2 мм 

	Ввігнутість кореня шва
	Перехід від шва до основного метала повинен бути плавним. 
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	h =< 0,5 мм 
	h =< 1 мм 
	h =< 1,5 мм 

	Напливи
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	Не дозволяються 


Примітка:

1. Довгі дефекти - це один або декілька дефектів сумарною довжиною більше 25 мм на кожних 100 мм шва або мінімум 25% довжин шва менш 100мм. 

2. Короткі дефекти - це один або декілька дефектів сумарною довжиною не більше 25 мм на кожних 100 мм шва або максимум 25% довжин шва менш 100мм.

Kф – номінальна величина катета кутового шва, мм;

в – фактична товщина стикового шва, мм;

K – фактична величина катета кутового шва,мм;

t – товщина металу, мм;

d – діаметр пори, мм;

h – розмір (висота або ширина) дефекту, мм;

L – відстань між дефектами або дефектними ділянками, мм.

