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1. НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1. 1. Стандарт распространяется на швы стыковых, угловых и 
тавровых сварных соединений сосудов и аппаратов, изгтовляемых в 
соответствии с требованиями ОСТ 26-291-71.

1. 2. Контроль качества швов сварных соединений производит
ся следующими методами неразрушающего контроля:

а) для выявления наружных дефектов - 
цветной дефектоскопией (ЦД), 
магнитопорошковой дефектоскопией (МП);

б) для выявления внутренних дефектов - 
ультразвуковой дефектоскопией (УЗД)
радиационными методами: рентгенографией (РГ), электро

рентгенографией (ЭРГ), гаммаграфией (ГГ), радиографическими мето
дами с использованием тормозного излучения больших энергий (Ус), 
рентгенотелевизионным методом (РТ).

Рентгенотелевизионный метод контроля производится по мето
дике в объемах и в сочетании с другими методами неразрушающего 
контроля в соответствии с требованиями инструкции, утвержденной в 
установленном порядке и согласованной Госгортехнадзором СССР.

1.3. Выбор метода нераэрушающего контроля обуславливается 
свойствами свариваемых сталей, конструкцией сварного соединения, 
наличием методики контроля и дефектоскопической аппаратуры, тех
ническими условиями на качество швов сварных соединений, произ
водительностью контроля.

1. 4. Методы контроля или их сочетания устанавливаются кон
структорской организацией (конструкторским отделом предприятия), 
согласовываются со службой неразрушающего контроля организации 
(предприятия) и указываются в технической документации на изго
товление изделия.

1. 5. Последовательность применения методов контроля или их 
сочетания определяется технологическим процессом на изготовление 
изделия. Технологический процесс согласовывается технологической 
организацией (службой предприятия) со службой неразрушающего кон
троля организации (предприятия).

1.6. Методика проведения контроля неразрушающими методами 
определяется ГОСТ, отраслевыми стандартами и инструкциями по кон
тролю.

1. 7. Применение методов контроля или их сочетания, не пре
дусмотренных настоящим стандартом, допускается по согласованию с 
головным отраслевым институтом.
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1. 8. Контроль ивов сварных соединений укрепляющих колец 
производится в соответствии с ОСТ 26-291-71.

1. 9. При разработке настоящего отраслевого стандарта учте
ны требования Правил устройства и безопасной эксплуатации сосу
дов, работающих под давлением, Госгортехнадзора СССР,
ГОСТ 7512-75, ГОСТ 14782-76, ГОСТ 18442-73, ГОСТ 21105-75, 
ОСТ 26-291-71, отраслевых стандартов и инструкций по методам не- 
разрунающего контроля, а также опыт применения на предприятиях 
отрасли РТИ 26-39-71, РТМ 26-220-75, РТИ 26-320-76.

2. ВЫБОР МЕТОДОВ КОНТРОЛЯ В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ КЛАССА СВАРИВАЕМЫХ ДЕТАЛЕЙ

Методы неразрунающего контроля в зависимости от класса 
свариваемых сталей приведены в таблице 1.

Таблица 1
1

Класс!
1
|Методы контроля для выявления

стали | Материалы 11 1
|наружных| внутренних
|дефектов|
I_________ 1_____

дефектов

1 |Сталь углеродистая
I

|ЦД, МП
1
|УЗД, ЭРГ, РГ, РТ, ГГ, Ус

2 |Сталь высоколегированная| 1
|коррозионностойкая: 
|а) с мелкозернистой

1
1

1
1

| структурой; |ЦД |у з д , ЭРГ, РГ, РТ, ГГ, Ус
|б) с крупнозернистой 1 1
J структурой |ЦД 1ЭРГ, РГ, РТ, ГГ, Ус

3 (Двухслойная сталь с пла- 
|кнрующем слоем из корро- 
{зионностойкой стали
j___________________________

1
1
|ЦД

1
1
|УЗД,
1

ЭРГ, РГ, ГГ, Ус

Примечание. При проведении ультразвуковой дефектоскопии 
структура стали условно принимается мелкозернистой, если раз
ность амплитуд при прозвучивании металла шва и основного металла 
наклонными искателями, генерирующие поперечные ультрозвуковые ко
лебания, не превышают 15 дб.
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3. ВЫБОР МЕТОДОВ КОНТРОЛЯ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ТОЛЩИНЫ 
СВАРИВАЕМЫХ СТАЛЕЙ И ВИДА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

3. 1. Методы контроля швов стыковых сварных соединений в за
висимости от толщины свариваемых сталей и класса сталей приведе
ны в таблице 2.

3. 2. Методы контроля ивов угловых и тавровых сварных соеди
нений в зависимости от толщины свариваемых сталей и класса ста
лей приведены в таблице 3.

Таблица 2
Выбор методов контроля качества стыковых сварных 

соединений в зависимости от толщины стали
--------,------------------------------------,---------------------------------------------------------------
Класс| Толщина свариваемых | Методы контроля для выявления
стали| сталей, мм |------- j---------------------------

| |наружных| внутренних дефектов
| |дефектов|

1
1-----------------------------
| До 4

--------1------
|ЦД, МП

“ 1--------------------------------------------------
|ЭРГ, РГ, РТ, гг

| Св. 4 до 30 |ЦД, МП |УЗД, ЭРГ. РГ, РТ, гг
I ю 40 "  60 |ЦД, МП |УЗД, РГ, гг
|" 60 и 80 |ЦД, МП |УЗД, ГГ, РГ
|" 80 “ 100 |ЦД, МП |УЗД, Ус, гг
1“ 100 
1

|ЦД,
1

МП |УЗД, Ус 
1

2а
1
|До 4

1
|ЦД

1
|ЭРГ, РГ, РТ, гг

|Св. 4 до 30 
1

|ЦД
1

|УЗД, ЭРГ, РГ, РТ, гг 
1

26
1
| До 30 
1

1
|ЦД
1

1
|ЭРГ, РГ, РТ, гг 
1

2а,
1

б|Св. 30 до 60
1
| цд

1
|РГ, гг

|" 60 " 80 |ЦД |ГГ, РГ
1” 80 ** 100 j цд |Ус, ГГ
|" 100 
1

|ЦД
1

|Ус, гг 
1

3
1
| До 10

1
|ЦД

1
|ЭРГ, РГ, гг

|Св. 10 до 30 | цд |УЗД, ЭРГ, РГ, гг
|" 30 “ 60 |ЦД |УЗД, РГ, гг
|“ 60 и 80 | цд |РГ, гг
|“ 80 " 100 |ЦД |ГГ, Ус
|" 100 1 цд (Ус, ГГ

— 1---------------- 1____ -J--------------------------------------------------
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Таблица 3
Выбор методов контроля качества угловых и тавровых 
сварных соединений в зависимости от толщины стали

----- 1----------------------
Класс| Толщина свариваемых 
стали| сталей, мм

1 ---------------------------------------------------

| Методы 
1

контроля для выявления
1

| наружных 
| дефектов 
1

| внутренних дефектов
11

1
11
1

1 | До 6
1

|ЦД, МП
1

|РГ, ГГ
| Св. 6 до 60 |ЦД, МП |УЗД, РГ, гг

0
) о с

о о |ЦД, МП |УЗД, гг
1“ 80 '• 120 |ЦД, МП |УЗД, Ус, гг
|“ 120 
1

|ЦД, МП 
1

|УЗД, Ус 
1

1

2а, б|До 60
1

|ЦД
1

|РГ, гг
| Св. 60 до 80 |ЦД |ГГ, РГ
|" 80 и 100 |ЦД |Ус, ГГ
|" 100 
1

|ЦД
1

|ЦД

|Ус
1

1

3 |До 10
1

|РГ, гг
|Св. 10 до 60 |ЦД |УЗД, РГ, гг
|“ 60 “ 80 |ЦД |ГГ, РГ
|- 80 |ЦД

1
|Ус, ГГ
_л____________________________

Примечание. Для стали класса 2а при толщине свариваемых 
сталей от 4 до 30 мм возможно применение ультразвуковой дефектос
копии.
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4. ВЫБОР МЕТОДОВ КОНТРОЛЯ В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ КОНСТРУКЦИИ СВАРНЫХ ИЗДЕЛИЙ

4. 1. При проектировании сварной конструкции ивы стыковых 
(продольных и кольцевых) соединений в обечайках, трубах, а также 
ивы приварки днищ, штуцеров, люков, лазов и т. д. должны быть рас
положены так, чтобы возможно было проводить контроль их качества 
методами неразрушающего контроля, т. е. должны учитываться доступ
ность соединения для контроля, качество подготовки сварного сое
динения и околошовной зоны под контроль, возможность выявления 
характерных дефектов и т. д.

4. 2. Для обеспечения выполнения п. 4. 1 необходимо учитывать 
требования следующих государственных стандартов:

для цветной дефектоскопии - ГОСТ 18442-73, для магнитопо
рошковой дефектоскопии - ГОСТ 21105-75, для ультрозвуковой дефек
тоскопии - ГОСТ 14782-76, для радиационных методов контроля - 
ГОСТ 7512-75, а текже требования отраслевых стандартов и инструк
ций по проведению контроля неразрушающими методами.

4. 3. Контроль швов сварных соединений, недоступных для про
ведения гамма-, рентгено- или ультрозвуковой дефектоскопии, про
водится по "Отраслевой инструкции по контролю сварных соедине
ний сосудов и аппаратов, работающих под давлением, недоступных 
для проведения ультрозвуковой, гамма-, рентгенодефектоскопии. "

5. ВЫБОР МЕТОДОВ КОНТРОЛЯ В ЗАВИСИМОСТИ 
ОТ ТРЕБОВАНИЙ ТЕХНИЧЕСКИХ УСЛОВИЙ

5. 1. Оценка качества швов сварных соединений производится в 
соответствии с требованиями ОСТ 26-291-71 и другой документации, 
регламентирующей качество сварных соединений.

5. 2. Чувствительность и разрешающая способность выбранного 
метода должна обеспечивать надежное выявление недопустимых дефек
тов и определяется в соответствии с требованиями документов, ука
занных в п. 4. 2.

5. 3. Объем контроля устанавливается в зависимости от груп
пы сосудов и аппаратов в соответствии с табл. 34 ОСТ 26-291-71, 
приказами Минхимнефтемаша и другой нормативно-технической доку
ментации.
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5. 4. Выбор метода контроля или их сочетания определяется из 
условия обеспечения выполнения требований ОСТ 26-291-71, а текхе 
с учетом требований ОСТ или инструкций по контролю.

5. 5. Выбор метода контроля или их сочетания в зависимости 
от класса стали, толщины свариваемых элементов и группы сосудов 
или аппаратов производится для жвов стыковых сварных соединений в 
соответствии с табл. 4, ввов угловых и тавровых соединений - в 
соответствии с табл. 5.

5. 6. Контроль сварных ввов ответственных изделий, изделий, 
изготавливаемых на экспорт, из сталей класса 1 с толщиной от 4 до 
100 мм и более, класса 2 с толщиной от 4 до 30 мм и класса 3 с 
толщиной от 10 до 60 мм, для выявления внутренних дефектов реко
мендуется производить в сочетании УЗД с одним из радиационных ме
тодов.

5. 7. Цветная или магнитопоровковая дефектоскопия для кон
троля сварных ввов изделий, изготавливаемых из сталей классов 1 и 
2, проводится, если изделия изготовлены из сталей, склонных к 
трещинообразованию. В других случаях цветная или магнитопоровко- 
вая дефектоскопия назначается по усмотрению завода - изготовителя.

5. 8. Цветная дефектоскопия для контроля сварных ввов изде
лий, изготавливаемых из сталей класса 3, проводится со стороны 
плакирующего слоя, радиационный контроль указанных сталей разре
шается проводить до наложения плакирующего слоя по согласованию с 
проектной организацией.
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Таблица 4
Выбор методов контроля качества стыковых сварных 

соединений в зависимости от группы сосудов и аппаратов

Класс |Толщина 
стали J свариваемые 

|сталей, мм
1

1|Методы контроля или их сочетания i 
tjoT группы сосудов и аппаратов

з зависимости

1---------------
1 1

1
I 2 и 3 
_|_________ _________ i 4-J----------------- 1----------

1 | До 4
_j---------------
|<ЭРГ,РГ,РТ)+

1|(ЭРГ,РГ,РТ)+
1
|ЭРГ,РГ,РТ

1 |<ЦД,МП) |(ЦД,МП) 1
| Св. 4 до 30 |(УЗД,ЭРГ,РГ,ГГ,,|(УЗД,ЭРГ,РГ,РТ, |УЗД,ЭРГ,РТ,
1 |РТ)+(ЦД,МП) |ГГ>+(ЦД,ИП> |ГГ,РГ
1“ 30 “ 60 |(УЗД,РГ,ГГ>+ |(УЗД,РГ,ГГ)+ |УЗД,РГ,ГГ
1 |<ЦД,МП) |(ЦД,МП) 1о09:ОСОг |(УЗД,ГГ,РГ)+ |(УЗД,ГГ,РГ>+ |УЗД, ГГ,РГ
1 |(ЦД,МП) |(ЦД,МП) 1
|м 80 ” 100 1(УЗД,Ус,ГГ)+ |(УЗД,Ус,ГГ)+ IУЗД,УС,гг
1 |(ЦД,МП> |(ЦД,МП) 1
1“ 100 |(УЗД,Ус)+(ЦД, |(УЗД,Ус)+(ЦД,МП) (УЗД,Ус
1 |МП> 1 1

2а |До 4 |(ЭРГ,РГ,РТ)+ЦД |(ЭРГ,РГ,РТ)+ЦД |ЭРГ,РГ,РТ
| Св. 4 до 30 |(УЗД,ЭРГ,РГ,РТ, |(УЗД,ЭРГ,РГ,РТ, |УЗД,ЭРГ,РГ,
1 1ГГ)+ЦД |ГГ)+ЦД |РТ,ГГ

26 |До 30 1(ЭРГ,РГ,ГГ,РТ)+|(ЭРГ,РГ,ГГ,РТ)+ЦД |ЭРГ,РГ,ГГ,
1 |ЦД 1 JPT

2а, б |Св. 30 до 60|(РГ,ГГ)+ЦД |(РГ,ГГ)+ЦД |РГ,ГГ
J” 60 “ 80 |(ГГ,РГ)+ЦД |(ГГ,РГ)+ЦД |ГГ,РГ
|м 80 м 100 |(Ус,ГГ)+ЦД |(Ус,ГГ)+ЦД |Ус,ГГ
}“ 100 |Ус+ЦД |УС+ЦД |Ус

3 jДо 10 (ЭРГ,РГ>+ЦД |(ЭРГ,РГ)+ЦД |ЭРГ,РГ
|Св. 10 до 30 (УЗД,ЭРГ,РГ, I(УЗД,ЭРГ,РГ,ГГ)+ЦД|УЗД,ЭРГ,РГ,
1 |ГГ)+ЦД 1 |ГГ
Iй 30 •• 60 |(УЗД,РГ,ГГ)+ЦД |(УЗД,РГ,ГГ)+ЦД |УЗД,РГ,ГГ
Iй 60 “ 80 |(ГГ,РГ)+ЦД |(ГГ,РГ)+ЦД |ГГ,РГ
|“ 80 - 100 |(Ус,ГГ)+ЦД |(Ус,ГГ>+ЦД {Ус,ГГ
j” 100

______ I__________
|Ус+ЦД 1Ус+ЦД |У°

■! ----------
Примечания: 1. Рентгенотелевизионный метод контроля произ

водится при условии выполнения требований п. 1. 2.
2. Знак "+" соответствует слову “и", запятая - слову "или”.
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Таблица 5
Выбор методов контроля качества угловых и тавровых 

соединений в зависимости от группы сосудов и аппаратов
Т----------- Г

Класс|Толщина 
стали|свариваемо! 

|стали, мм
1

|Методы контроля 
11 от группн

или их сочеиания в зависимости 
[ сосудов и аппаратов

1------------ ----
1 1

1
| 2 и 3

1
1 4_1---------------- 1-----------

1 | До 6
~\----------------
|<РГ,ГГ)+(ЦД,МП) |СРГ,ГГ)+(ЦД,МП) TJ 

“
h

| Св. 6 до 60 |<УЗД,РГ,ГГ>+ j(УЗД,РГ,ГГ)+(ЦД. |УЗД,РГ,ГГ
1 |(ЦД,МП) |МП) 1осоосо |<УЗД,РГ,ГГ>+<ЦД, |(УЗД,РГ,ГГ>+(«Д» |УЗД,РГ,ГГ
1 |МП> |МП) 1
I" 80 - 100 |(УЗД,ГГ,Ус)+(ЦД, |(УЗД,гг,Ус>+0№» IУЗД,ГГ,Ус
1 |МП> |МП> 1
|“ 100 
1

|(УЗД,Ус)+(ЦД,МП)
1

|<УЗД,Ус)+(ЦД,ИП) IУЗД,Ус 
11

2а, б]До 60 1
1(РГ,ГГ)+ЦД |(РГ,ГГ)+ЦД |РГ,ГГ

|Св. 60 до 801 (ГГ,РГ)+ЦД |(ГГ,РГ)+ЦД |ГГ,РГ
|“ 80 " 100 |(Ус,ГГ)+ЦД |(Ус,ГГ)+ЦД jyc,rr
|“ 100 
I

|Ус+ЦД 
1

1Ус+ЦД |Ус
11

3 |До 10 
•

1
|(РГ,ГГ)+ЦД 1(РГ,ГГ)+ЦД |<РГ,ГГ)+

|ЦД1 1
IСв. 10 до 60|(УЗД,РГ,ГГ)+ЦД |(УЗД,РГ,ГГ>+ЦД |(УЗД,РГ,
| 1 |(РГ,ГГ)+ЦД J ГГ)+ЦД
I" 60 " 80 1

|(ГГ,РГ)+ЦД |(ГГ,РГ)+ЦД |(ГГ,РГ)+ЦД 
1_______ ____

J -------------------- -----------J________________________х
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5. ГОСТ 23055-78. Контроль неразрушающий. Сварка металлов 
плавлением. Классификация сварных соединений по результатам ра
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6. ГОСТ 3242-69. Пвы сварных соединений. Методы контроля 
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тодов.
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троль. Капиллярные методы.

10. ГОСТ 21105-75. Контроль неразрушающий. Магнитопорошко
вый метод.
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