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I .  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

I . I .  Материалы для наплавки

^  1 *1 *1 . Наплавка уплотнительных поверхностей деталей должна
Ш $  -  20X /J
производиться электродами типа ЭЙ' 35X12 10 с обмазкой У0НИ-13НЖ,

ф  -

H ffiH l/и  дрТ по ГОСТ 10051-75 на основе проволоки CB-I2XI3, 

CB-20XI3 по ГОСТ 2246-70,

I . 1 .2 * Химический состав наплавленного металла должен соответ

ствовать требованиям таблицы.

Наименование
1 Содержание элементов, %

! ° Уп Сч

Наплавленный металл от 0 ,15 от 0 ,3 от 12,0
I до 0 ,3 ДО 1,0 до 14,0

1 .1 .3 .  Каждая партия электродов должна иметь сертификат и 

соответствовать требованиям ГОСТ 9466-75, ГОСТ 2246-70 и техни

ческим услоЕияк на их изготовление,

1 .1 .4 . Каждая партия электродов перед запуском в производство, 

независимо от сертификатных данных, контролируется на твердость, 

химический состав наплавленного металла, а также на отсутствие в 

нем и в зое2 сплавления трещин, пор, раковин и других дефектов.

1 .1 .5 .  Наплавка производится еысотой не менее 10 мм на обра

зе ц -св и д ете л ь  из стали 20 , стали 25 или из Ст 3 размером, не менее 

50 мм и высотой не менее 20 мм.

1 .1 .6 .  Гробы для контроля химического состава наплавленного 

металла должны отбираться из верхних слоев, расположенных выше 

5 мм от наплавляемой поверхности.
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1 .1 .7 .  Твердость наплавленного металла измеряется на том же 

^  образце (после снятия стружки на хяманализ) на высоте 5-6 мм от
напла $ай е/чои
-наплавленной поверхности.

Термообработка после наплавки производится по режиму 550-600°С 

на НВ = 301-350 кг/мм2 .

1 .1 .8 .  Выявление пор, тредин, раковин и других дефектов наплав

ки и зоны сплавления производится внешним осмотром.

Внешний осмотр производится невооруженным глазом, а в  сомни

тельных случаях -  с помощью лупы трех-пятикратного увеличения.

Дефекты в наплавленном металле не допускаются.

1 .1 .9 .  Партией считаются электроды одной плавки проволоки дан

ного состава и одного диаметра, изготовленные по одному и тому же 

технологическому процессу из компонентов одной партии.

I .I . I Q .  Поступившие с предприятия-изготовителя электроды, неза

висимо от времени их изготовления, перед запуском в производство 

подлежат прокалке на предприятий при температуре 350-400° в тече

ние I  часа,

1 .2 . Подготовка деталей под наплавку

1 .2 .1 .  Подготовка детален под наплавку производится механиче

ской обработкой (строжкой, сТгезеровкои, расточкой, ЕЫрубкой и 

другими i-ето да ми).

1 .2 .2 .  На наплавляемой поверхности детален  наличие загр язн ен и я , 

окалины, глубоких р и со к , за у се н ц ев , газовы х пор , шлаковых включе

ния и других пороков г/еталла не д о п у скается .

Шероховатость поверхности под наплавку долила б и ь  не более 

Ra 12 ,5 .
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1 .2 .3 . При наличии канавок или выточек разделка их должна вы

полняться без острых углов и резких переходов, с радиусом округ

ления:

для Ду до 50 км -  3 мм;

для Ду свыше 50 мм до 100 мм -  4 мм;

для Ду свыше 100 мм -  5 мм.

1 .3 . Требования к квалификации сварщиков

1 .3 .1 .  К выполнению наплавочных работ допускаются аттестован

ные св^щики не ниже 3-го разряда, прошедшие подготовку по наплав

ке изнЗбтойкими материалами согласно программе обучения, утверж

денной на предприятий, и имеющие удостоверение о допуске к выпол

нению наплавочных работ.

1 .3 .2 .  Каждый сварщик должен иметь личное клеймо.

1 .3 .3 .  При перерыве в работе по наплавке свыше шести месяцев 

сварщик перед допуском к работе вновь должен пройти контрольные 

испытания.

1 .4 . Общие технологические указания

I . 4 . I .  На каждую наплавляемую деталь должна быть разработана 

технологическая документация, которая содержит:

а) эскиз заготовки детали под наплавку со всеми необходимыми 

размерами, гарантирующими получение слоя наплавки по чертежу;

б) размеры наплавки с учетом припуска на механическую обработку 

по высоте и ширине;

в) требования по механической обработке для обеспечения полу

чения по чертежу размеров наплавки.
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1 .4 .2 .  На однотипные детали разрабатываются типовые технологи

ческие процессы.

1 .4 .3 .  Наплавку следует производить на манипуляторе или специ

альном приспособлении е нижнем положении.

1 .5 . Технологический процесс наплавки

1 .5 .1 .  НаплаЕка электродами должна производиться от источника 

постоянного тока на обратной полярности (плюс на электроде).

1 .5 .2 . Для питания сварочного поста рекомендуется использовать 

однслсстовые или многопостовые источники питания постоянного тока. 

Каждый пост должен быть оборудован балластным реостатом для регу

лирования сварочного тока и измерительными приборами (амперметром 

и вольтметром).

1 .5 .3 . НаплаЕка должна произЕодаться с предварительным и сопут

ствующим подогревом при температуре от 400 до 450°С в зависимости 

от размеров и конфигурации деталей.

® - 1 .5 .4 .  Температура подогрева^долцна контролироваться термопа

рой типа ТХА или ТХК по ГОСТ £&£&*7ЯЦ/т любыми, другими приборами.

1 .5 .5 . Детали арматуры массой не более 2 к г , могут наплавлять

ся без предварительного подогрева.

1 .5 .6 .  В процессе наплавки не допускается охлаждение детали 

ниже температуры, указанной в п .1 .5 .3 . В случае вынужденного пере

рыва в работе или при охлаждении детали следует производить ее 

подогрев.

1 .5 .7 .  Высота наплавки, с-з учета припуска па механическую об

работку , долина бить не менее 4 мм. и выполняться не у.епее чем в 

три слоя.
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1 .5 .8 .  Рекомендуемый режим сварочного тока C fс в . в  зависимо

сти от диаметра электрода:

для диаметра 3 мм -  о т .80 до 100 а ,

для диаметра 4 мм -  от 140 до 170 а ,

для диаметра 5 мм -  от 170 до 210 а ,

для диаметра 6 мм -  от 240 до 280 а .

1 .5 .9 . Первый слой должен быть выполнен на режима-*, обеспечи

вающих минимальное проплавление металла.

1 .5 .1 0 . В процессе наплавки после выполнения каждого слоя не

обходимо удалять шлак.

1 ,6 . Термическая обработка наплавленных деталей

1 .6 .1 . Для обеспечения заданной твердости наплавленного метал

ла и для снятия внутренних напряжений необходимо производить тер

мическую обработку (отпуск). Температура отпуска и время выдержки 

-  от 2 до 5 часов устанавливается в зависимости от заданной твер

дости наплавки и размеров наплавленных деталей.

1 .6 .2 .  Ориентировочно температура отпуска наплавленных деталей 

в зависимости от заданной твердости принимается в следующих пре

делах:

а) при твердости НВ = 240-300 кг/мм^ температура отпуска 

600-650°С;

б) при твердости НВ = 301-350 кг/мм2 температура отпуска 

550-600°С;

в) при твердости НВ = 351-400 кг/ т ?  температура отпуска 

400-540°С.

1 .6 .3 .  Температура печи при загрузке в нее наплавленных дета

лей должна быть не более 300°С .
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1 .6 .4 ,  Охлаждение деталей производится с печью до температуры 

300°С, после чего допускается производить охлаждение в печи с 

открытой дверцей дли на Е о зд у хе .

1 .6 .5 ,  Если термическую обработку невозможно выполнить непо

средственно после наплавки, допускается наплавленные детали охлаж

дать в горячем песке или в печи с последующим обязательным прове

дением термической обработки.

1 .7 . Исправление дефектов наплавки

1 .7 .1 .  Детали с недопустимыми дефектами в наплаЕке или в зоне 

сплавления могут быть исправлены повторной наплавкой.

1 .7 .2 .  Обнаруженные дефекты удаляются механическим путем до 

здорового металла с последу таим контролем подготовки поверхности

отк.

1 .7 .3 .  Повторная наплаЕка деталей должна производиться с соблю

дением режимов подогреьа и последующей термической обработкой в 

полном соответствии с требованиями настоящего стандарта.

1 .7 .4 .  Контроль качества наплавки после исправления дефектов 

долеен производиться согласно требованиям раздела 2 настоящего 

стандарта.

1 .7 .5 . Исправление наплавки допускается производить не более 

двух г а з . Возможность дальнейшего исправления решается главным 

лн.те не ее:/, или главным с варе икс:/, предприятия.

1 .8 . Требования безопасности и санитарно-гигиенические 

условия при наплавке

I . 8 . I .  На участках и в деках, где производится наплавка .должны



OCT 26-07-2025-81 Стр.8

быть обеспечены санитарно-гигиенические условия труда и безопас
ке,

ность работающих в соответствии с требованиями ГОСТ 12.1.005-26Г,
1 2 .L 0 0 5 -8 G

ГОСТ 12 .2 .007-8-75 , ГОСТ J£ *3 ^ 6 & = 7 5 .

1 .8 .2 . При организации рабочих мест, их оборудовании и разра

ботке инструкции по технике безопасности надлежит руководствовать

ся:

а) "Правилами техники безопасности и производственной санита

рии при электросварочных работах", утвержденными Постановлением 

Президиума ЦК профсоюза рабочих машиностроения 0 8 .0 1 .6 0 , с изме

нениями от 15 .02 .63 ;

б) "Инструкцией по санитарному содержанию помещений и оборудо

ванию производственных предприятий" У. 658-66, утвержденной Главным 

санитарноэпидемиологическим управлением Министерства здравоохране

ния СССР 3 X .J2 .6 6 .

1 .8 .3 .  При наплавке деталей следует обратить внимание:

а) на установку местной вытяжной вентиляции для удаления вред

ных газов и пыли, образующихся при наплавке, непосредственно от 

места их образования; /я

б) на применение защитных масок со стеклами по ГОСТ 04-07-60 

в целях устранения возможности получения ожогов глаз и кожи;

в) на максимально возможное обеспечение экранирования ультра

фиолетового излучения в целях предупреждения ожогов.

В тех случаях, когда вентиляция и экранирование ультрафиолето

вого излучения дуги не обеспечивает предельно допустимых концент

раций пыли и газов в зоне дыхания сварщиков, необходимо применять 

индивидуальные защитные средства.



ОСТ 26-07-2028-81
Стр. 9

_  ПРИЕМКАCD- 2 ,  КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА И ДРИМЕ№

2 .1 .  Перед наплавкой ОТК контролирует:

а )  соответстви е  размеров к к ач ества  подготовки поверхно

стей деталей под наплавку требованиям эски за и наличие образцов- 

свидетелей ;

б) наличие технологической документации на наплавку и тер

мическую обработку;

в )  исправность измерительных приборов.

( 2 ) - 2 .2 .  В процессе наплавки 0IK  осущ ествляет постоянный кон- 
„ * о го  а

троль з а  соблюдением технологическую  процессу наплавки.

Контролю подлежат:

а ) температура предварительного и сопутствующего п одогоева;

б) режимы наплавки.

2 .3 .  Наплазленные поверхности (до те?гическоЙ обработки) 

контролирует к принимает ОТК. Контроль следует производить внеш

ним.осмотром и промером размеров наплавки. При заниженных разме

рах допускается производить повторную наплавку с соблюдением 

требований» указанных в разделе 1 .7 .

2 .4 .  Контроль оазмеоов пооиззодится с помощью специальных 

шаблонов или мерительного инструмента.

2 * 5 .  Окончательная приемка ОТК наплавленных поверхностей 

после механической обработки включает:

а) внешний осмотр и контроль размеров;

б) цветную и люминесцентную дефектоскопию по требованию чер- 

теда или технических условий на изделие;

в )  измерение твердости в соответствии с п . 2 .1 6  разд ел а.
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2 .6 . Визуальный контроль наличия дефектов в наплавленном ме

талле и в зоне сплавления производится после термической обработ

ки с использованием лупы четырехкратного увеличения.

2 .7 . Контроль с помощью цветной или люминесцентной дефектоско

пии следует производить для выявления дефектов в виде трещин, не 

обнаруженных при внешнем осмотре, на окончательно механически об

работанных поверхностях.

2 .8 . Цветная или люминесцентная дефектоскопия должна произво

диться по ОСТ 5.9537-80. Необходимость этого еидэ контроля огова

ривается в  чертеже или в технических услоьиях на изделие.

2 .9 . В наплавленном металле и зоне сплавления деталей арматуры 

всех типов трещины не допускаются.

2 .10 . На плоских наплавленных уплотнительных поверхностях ар

матуры Ду до 200 мм после окончательной механической обработки 

наличие пор, шлаковых включений и других дефектов не допускается.

2 .1 1 . На наплавленных плоских уплотнительных поверхностях 

(задвижки, клапаны) не допускается наличие отдельных раковин или 

пор, в количестве:

а) для Ду от 200 до 500 мм -  более 5, размером более 1 ,5  мм;

б) для Ду от 500 д о '800 мм -  более 10, размером более 2 мм;

в) для Ду свыше 800 мм -  более 15, размером более 2 мм.

Расстояние между дефектами не должно быть менее 20 мм.

2 .1 2 . На бокошх неуплотнительных поверхностях не допускаются 

раковины или поры размером более I  мм, расположенные на расстоянии 

менее 20 мм друг от друга.

2 .1 3 . В конструкциях, выполненных с конусным или ножевым уплот

нениями, по линии уплотнения (или пояску) дефекты не допускаются. 

Допускаются отдельные поры или раковины размером не более I  мм,
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в количестве не более 3 ,  находящиеся на расстоянии не менее 2,5мм 

от линии или пояска уплотнения, расстояние между ними не должно 

быть менее 20 мм.

2 .1 4 . На границе соединения наплавленного и основного металла 

для Есех видов уплотнения не допускаются трещины, непровары, под

резы. Допускаются черновины длиной не более 20 мм и шириной не бо

лее X мм.

2 .1 5 . Выявленные дефекты допускаются к исправлению повторной 

наплавкой, при этом дефекты должны быть удалены механической об

работкой до чистого металла и исправлены в соответствии с разде

лом 1 .7 .

2 .1 6 . Для деталей с открытыми наплавленными поверхностями, до

ступными для замера, контроль твердости наплавки следует произво

дить на одной детали из контролируемой партии, которая включает 

не более 50 однотипных деталей.

При этом твердость следует контролировать на Еысоте рабочей по

верхности наплаЕки по чертежу с припуском на окончательную меха

ническую обработку не более 0 ,5  мм.

Для деталей  с недоступными для зам ера поверхностями контроль 

твер дости  наплаЕки следует производить на о б р а зц е -св п д ет ел е , марка 

м атериала к о то р о го , форма р азд ел к и , разм еры , конфигурация наплавки 

и режим термообработки должны полностью с о о т в е т с т в о в а т ь  требовани

ям чертежа на контролируемую партию д е тал ей . Замер твердости  н а -  

плаЕКИ производить по ГОСТ 0013-59 .

2 .1 7 .  И зготовление одного о б р азп а-сви д етел я  сл ед у ет произво

дить на партию однотипных деталей не более 50 ш тук, наплавляемых 

одним сварщиком, материалами одной и топ же парти и , по технологии 

изготовления данной партии д е тал е й .
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2 .1 8 . Принятые детали с наплавкой должны иметь клеймо СЕарщи- 

ка и ОТК.

2 .1 9 . Результаты контроля по п . 2 . 2 . ,  2 .3 .  зан осятся  в журнал 

сварочных р аб от.
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Ссылочные нормативно-технические документы

Обозначение НТД, на который 
дана ссылка

Номе j ункта, подпункта, 
таблщы, приложения

ГОСТ 380-88 Вводная часть

ГОСТ 1050-74 Вводная часть

ГОСТ 2246-70 I . I . I ,  I  - .3

ГОСТ 3044-84 1 .5 .4

ГОСТ $013-59 2 .1 6

ГОСТ $466-75 I . I . 3

ГОСТ 1 2 .X.005-88 I . 8 . I

ГОСТ 12.2*007-75 1 .8 .1

ГОСТ 12.3 .003-86 1 .8 .1

ГОСТ 12.4*080-79 Г .8 .3

ОСТ 26-07-402-83 Вводная чг хь

ОСТ 5.S537-80 2.8

ОСТ 26-07-2028-81

http://files.stroyinf.ru/Data2/1/4293837/4293837740.htm

