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Предисловие
Цели и принципы стандартизации в Российской Федерации установлены Федеральным
законом от 27 декабря 2002 г. N 184-ФЗ "О техническом регулировании", а правила
применения национальных стандартов Российской Федерации - ГОСТ Р 1.0-2004
"Стандартизация в Российской Федерации. Основные положения"

Сведения о стандарте
1 ПОДГОТОВЛЕН Федеральным государственным учреждением "Научно-учебный центр
"Сварка и контроль" при МГТУ им. Н.Э.Баумана (ФГУ "НУЦСК" при МГТУ
им.Н.Э.Баумана), Национальным агентством контроля и сварки (НАКС), ЗАО
"Полимергаз", ООО "ТЭП" на основе собственного аутентичного перевода на русский
язык стандарта, указанного в пункте 4

2 ВНЕСЕН Техническим комитетом по стандартизации ТК 364 "Сварка и родственные
процессы"

3 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Приказом Федерального агентства по
техническому регулированию и метрологии от 13 декабря 2011 г. N 1036-ст

4 Настоящий стандарт является модифицированным по отношению к стандарту
Немецкого союза по сварке и смежным технологиям ДВС 2202-1:1989* "Дефекты в
соединениях термопластов: характеристики, описания, оценка" (DVS 2202-1:1989
"Imperfectionsinthermoplasticweldingjoints: features, descriptions, evaluation") путем внесения
технических отклонений, объяснение которых приведено во введении к настоящему
стандарту.

* Доступ к международным и зарубежным документам, упомянутым здесь и далее по
тексту, можно получить перейдя по ссылке на сайт http://shop.cntd.ru.

Наименование настоящего стандарта изменено относительно наименования ДВС 2202-
1:1989 для приведения в соответствие с ГОСТ Р 1.5 (пункт 3.5)

5 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ

Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодно
издаваемом информационном указателе "Национальные стандарты", а текст изменений и
поправок - в ежемесячно издаваемых информационных указателях "Национальные
стандарты". В случае пересмотра (замены) или отмены настоящего стандарта
соответствующее уведомление будет опубликовано в ежемесячно издаваемом
информационном указателе "Национальные стандарты". Соответствующая информация,



уведомление и тексты размещаются также в информационной системе общего
пользования - на официальном сайте Федерального агентства по техническому
регулированию и метрологии в сети Интернет

Введение
Настоящий стандарт разработан в рамках создания современной отечественной
нормативной базы в области сварки термопластов, гармонизированной с
международными региональными стандартами и стандартами технически передовых
стран. Его введение будет способствовать повышению конкурентоспособности
отечественной продукции.

Основными отличиями (техническими отклонениями) настоящего стандарта от стандарта
Немецкого союза по сварке и смежным технологиям ДВС 2202-1:1989 являются
следующие:

- установление единых наиболее высоких требований к сварным соединениям вместо их
классификации по трем группам в зависимости от уровня предъявляемых требований,
поскольку при этом возможно неоправданное снижение качества соединений из-за
отсутствия четких критериев их классификации;

- ограничение области применения стандарта для свариваемых заготовок с толщиной
стенки до 15 мм и труб с номинальным диаметром до 160 мм.

1 Область применения

Настоящий стандарт описывает дефекты в сварных соединениях термопластов и
классифицирует в зависимости от их характеристик. Стандарт распространяется на
сварные соединения заготовок с толщиной стенки не более 15 мм и труб с номинальным
диаметром не более 160 мм.

Описание дефектов основано на терминологии немецкого национального стандарта
ДИН 32502 [1].

Классификация позволяет определять, находятся дефекты в допустимых пределах или
их наличие недопустимо с точки зрения обеспечения качества сварного соединения.

1.1 Сварочные процессы

В настоящем стандарте описаны дефекты для следующих сварочных процессов:



1.2 Материалы

Настоящий стандарт применяется к следующим термопластам, из которых изготовлены
свариваемые трубы, узлы трубопроводов и листы:

2 Требования к сварнымсоединениям

Качество сварных соединений оценивают по внешним и внутренним дефектам сварного
шва.

В ряде случаев проводят доработку сварных соединений для:

- удаления повреждений, например надрезов, которые могут привести к разрушениям при
воздействии динамических нагрузок;

- улучшения качества поверхностей сварных соединений (например, при футеровке и
облицовке);

- уменьшения гидравлического сопротивления срезанием внутреннего грата.

Следует проверять и оценивать сварное соединение как до, так и после доработки.

Требования к сварным соединениям и их доработке при необходимости должны
содержаться в документации, обязательной для производителя работ (например
рабочие чертежи, инструкция по сварке). Документация должна иметь ссылку на
настоящий стандарт.

3 Испытания и оценка

3.1 Испытания

Для проверки соответствия сварных соединений настоящему стандарту проводят
визуальный контроль и измерения, а при необходимости (где возможно) - неразрушающие



или разрушающие испытания.

Испытания должны проводиться на сварных соединениях узла.

Характеристики сварного соединения проверяют при необходимости на контрольных
образцах, сваренных в сравнимых условиях.

Содержание, объем и время испытаний необходимо согласовать между заказчиком и
производителем сварочных работ. Результаты испытаний должны документироваться.

3.2 Оценка

Оценку качества сварного соединения проводят с помощью таблиц 1-5.

Сведения о недопустимых дефектах включают в отчет по испытаниям.

Дефектные сварные соединения могут быть исправлены, если это допускается
нормативно-технической документацией. После исправления дефектов проводят
повторные испытания.

Допустимость одновременного наличия в сварном соединении двух или более видов
дефектов устанавливают в нормативно-технической документации.

4 Приемка

При положительных результатах испытаний сварных соединений узел считается
принятым, и на него оформляют отдельный акт приемки.

Таблица 1 - Дефекты соединений, полученных методом сварки нагретым инструментом
встык









Таблица 2 - Дефекты соединений, полученных методом сварки нагретым инструментом в
раструб









Таблица 3 - Дефекты сварных соединений, выполненных сваркой с закладными
нагревателями











Таблица 4 - Дефекты при сварке нагретым газом













Таблица 5 - Дефекты экструзионной сварки















Приложение А
(справочное)

Допустимая ширина шва при сварке встык нагретым
инструментом для труб из полиэтилена (ПЭ) и полипропилена
(ПП)

Рисунок 1 - Зависимость ширины сварного шва от толщины материала
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