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Введение

Настоящий стандарт разработан с целью унификации и совершенствования критериев 

отбраковки кольцевых сварных соединений распределительных газопроводов с учетом разно-

образия их параметров, условий эксплуатации, угрозы чрезвычайных ситуаций техногенного 

характера в случае нарушения правил эксплуатации. Стандарт разработан на основе анализа 

принципов построения критериальной базы отбраковки сварных соединений для различных 

трубопроводных объектов с учетом накопленного опыта эксплуатации распределительных га-

зопроводов в различных условиях и устанавливает требования, направленные на обеспечение 

надежной и безопасной эксплуатации газораспределительных систем.

Настоящий стандарт разработан ОАО «Газпром промгаз» в рамках договора с ОАО «Газ-

пром» от 24.08.2009 № 1559-0840-09-2.

В разработке настоящего стандарта участвовал авторский коллектив:

- от ОАО «Газпром промгаз»: А.М. Карасевич, Ю.В. Ярыгин, А.В. Шерстобитов, 

М.Н. Дерюгин, Б.В. Соколинский, Л.Ю. Могильнер, В.А. Краснов, И.В. Ермакова, М.З. Шейн-

кин, Л.С. Шелобаева;

- Департамента по транспортировке, подземному хранению и использованию газа 

ОАО «Газпром»: В.В. Тарасов, Б.В. Егоров.
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СТАНДАРТ ОТКРЫТОГО АКЦИОНЕРНОГО ОБЩЕСТВА «ГАЗПРОМ»

ГАЗОРАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫЕ СИСТЕМЫ. КРИТЕРИИ ОТБРАКОВКИ 

КОЛЬЦЕВЫХ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ ГАЗОРАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНЫХ 

ТРУБОПРОВОДОВ

Дата введения – 2012-10-01

            

1 Область применения

1.1 Настоящий стандарт устанавливает критерии отбраковки кольцевых сварных соеди-

нений и порядок их применения при контроле качества кольцевых сварных соединений рас-

пределительных газопроводов с толщиной стенки от 2 до 40 мм включительно и давлением до 

2,5 МПа (25 кг/см2) включительно.

1.2 Положения настоящего стандарта обязательны для применения структурными под-

разделениями, дочерними обществами и организациями ОАО «Газпром», выполняющими ра-

боты по проведению контроля качества кольцевых сварных соединений распределительных 

газопроводов при строительно-монтажных работах и техническом диагностировании, а также 

сторонними организациями, которые выполняют эти работы по договорам с ОАО «Газпром» 

или его дочерними обществами и организациями. Договоры со сторонними организациями в 

обязательном порядке должны содержать ссылку на настоящий стандарт.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты:

ГОСТ 2601-84 Сварка металлов. Термины и определения основных понятий

ГОСТ 7512-82 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический метод

ГОСТ 14782-86 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы ультразвуковые

ГОСТ 16037-80 Соединения сварные стальных трубопроводов. Основные типы, кон-

структивные элементы и размеры

ГОСТ 24034-80 Контроль неразрушающий радиационный. Термины и определения

СТО Газпром 2-2.4-083-2006 Инструкция по неразрушающим методам контроля качества 

сварных соединений при строительстве и ремонте промысловых и магистральных газопроводов

Издание официальное
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СТО Газпром 2-2.1-411-2010 Проектирование, строительство и эксплуатация газопро-

водов давлением от 0,6 МПа до 1,2 МПа из полиэтиленовых труб

П р и м е ч а н и е  – При пользовании настоящим стандартом следует проверить действие ссылоч-

ных стандартов по соответствующим указателям, составленным на 1 января текущего года, и информа-

ционным указателям, опубликованным в текущем году. Если ссылочный документ заменен (изменен), 

то при пользовании настоящим стандартом следует руководствоваться замененным (измененным) до-

кументом. Если ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на 

него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применены термины в соответствии с ГОСТ 2601, ГОСТ 24034, 

СТО Газпром 2-2.4-083, а также следующие термины с соответствующими определениями:

3.1 дефект сварного соединения (дефект): Несплошность в сварном шве, отклонение гео-

метрических параметров сварного соединения от значений, определяемых требованиями нор-

мативной и конструкторской документации.

3.2 внутренний дефект: Дефект, характеризуемый локальным нарушением целостности 

металла, целиком расположенный внутри сварного соединения (стенки трубы) и не имею-

щий выхода на внешнюю и внутреннюю поверхность сварного соединения (пора, шлаковое 

включение, несплавление по разделке, внутренняя трещина и т.д.).

[СТО Газпром 2-2.4-083-2006, пункт 3.3]

3.3 групповой дефект: Несколько близко расположенных единичных дефектов, прини-

маемых после схематизации как один новый единичный дефект большего размера.

[СТО Газпром 2-2.4-083-2006, пункт 3.6]

3.4 допустимый дефект: Дефект или совокупность дефектов, вид, количество и геоме-

трические параметры которого(ых) не превышают допустимые значения, установленные тре-

бованиями нормативной и конструкторской документации.

3.5 недопустимый дефект: Дефект или совокупность дефектов, вид, количество и/или 

геометрические параметры которого(ых) имеют недопустимые отклонения от значений, уста-

навливаемых требованиями нормативной и конструкторской документации.

3.6 неразрушающий контроль: Контроль качества продукции, при котором не должна 

быть нарушена пригодность контролируемых объектов, в том числе технических устройств, 

зданий и сооружений, к применению и эксплуатации.

3.7 объект контроля: Кольцевое сварное соединение (трубопровода, его участка, отдель-

ного узла), подвергающееся неразрушающему контролю.
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3.8 радиационный неразрушающий контроль (радиационный контроль): Вид неразрушаю-

щего контроля, основанный на регистрации и анализе ионизирующего излучения после вза-

имодействия с контролируемым объектом.

П р и м е ч а н и е  – В наименовании методов контроля, приборов, характеристик и т.д. слово «ра-

диационный» может заменяться словом, обозначающим конкретный вид ионизирующего излучения 

(например, рентгеновский, нейтронный и т.д.).

[ГОСТ 24034-80, пункт 1]

3.9 радиационная толщина: Суммарная длина участков оси рабочего пучка направлен-

ного первичного ионизирующего излучения в материале контролируемого объекта.

[ГОСТ 24034-80, пункт 5]

3.10 радиографический метод неразрушающего контроля: Метод радиационного неразру-

шающего контроля, основанный на преобразовании радиационного изображения контроли-

руемого объекта в радиографический снимок или записи этого изображения на запоминаю-

щем устройстве с последующим преобразованием в световое изображение.

[ГОСТ 24034-80, пункт 47]

3.11 сварное соединение: Неразъемное соединение, выполненное сваркой.

[ГОСТ 2601-84, пункт 57]

3.12 сварной шов: Часть сварного соединения, образовавшаяся в результате кристалли-

зации расплавленного металла.

3.13 скопление дефектов: Совокупность внутренних дефектов, состоящих из трех или 

более дефектов, не лежащих на одной прямой, при условии, что расстояние между соседними 

дефектами не превышает 3-кратного размера наибольшего из дефектов.

[СТО Газпром 2-2.4-083-2006, пункт 3.29]

3.14 уровень качества сварных соединений распределительных газопроводов: Совокуп-

ность требований к допустимым размерам дефектов сварных соединений распределительных 

газопроводов в зависимости от категории (диаметра, рабочего давления, вида транспортируе-

мого газа, месторасположения и способа прокладки).

П р и м е ч а н и е  – В стандарте выведены два уровня качества (категории) – «В» и «С», каждому из 

которых соответствуют определенные нормы оценки качества сварных соединений.

3.15 ультразвуковой контроль: Неразрушающий контроль, основанный на возбуждении 

в контролируемом материале упругих колебаний и анализ дальнейшего процесса распростра-

нения ультразвуковых волн.

[СТО Газпром 2-2.4-083-2006, пункт 3.37]
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3.16 цепочка дефектов: Дефекты, расположенные на одной линии в количестве не менее 

трех при условии, что расстояние между соседними дефектами не превышает 3-кратного раз-

мера наибольшего из дефектов.

[СТО Газпром 2-2.4-083-2006, пункт 3.39]

4 Сокращения

В настоящем стандарте применены следующие сокращения:

ВИК – визуальный и измерительный контроль;

ГРУ – газорегуляторная установка;

ГРП – газорегуляторный пункт;

РК – радиационный (радиографический) контроль;

СОП – стандартный образец предприятия;

СУГ – сжиженный углеводородный газ;

УЗК – ультразвуковой контроль;

SDR – Standart Dimension Ratio (стандартное размерное отношение номинального на-

ружного диаметра трубы к номинальной толщине стенки трубы).

5 Основные положения

5.1 Настоящий стандарт предусматривает два уровня качества, по которым оценивают-

ся различные виды сварных соединений распределительных газопроводов в зависимости от их 

назначения и условий эксплуатации. Сварные соединения уровня качества «С» отбраковыва-

ются по стандартным критериям, а сварные соединения уровня качества «В» отбраковываются 

по критериям с повышенными требованиями.

Примечание – Обозначения «В» и «С» введены по аналогии с СТО Газпром 2-2.4-083 (пункт 3.38).

5.2 Уровни качества «В» и «С» применяются следующим образом.

По результатам ВИК кольцевые сварные соединения стальных распределительных га-

зопроводов отбраковываются по одному уровню качества «В».

По результатам РК и УЗК кольцевые сварные соединения стальных распределительных 

газопроводов отбраковываются по уровням качества «В» и «С».

Полиэтиленовые газопроводы отбраковываются по уровню качества «С».

5.3 Критерии отбраковки уровня качества «В» распространяются:

- на газопроводы ГРП и ГРУ;

- наружные и внутренние газопроводы СУГ условным проходом 50 мм и более и давле-

нием 0,005 МПа и выше;
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- подземные газопроводы природного газа давлением свыше 0,3 МПа, прокладываемые 

в пределах поселений и перспективной застройки;

- подземные газопроводы всех давлений, прокладываемые под проезжей частью улиц 

с капитальными типами дорожных одежд (цементобетонные, монолитные, железобетонные 

сборные, асфальтобетонные), а также на переходах через водные преграды во всех случаях про-

кладки газопроводов в футляре (в пределах перехода и по одному сварному соединению в обе 

стороны от пересекаемого сооружения);

- подземные газопроводы всех давлений при пересечении с коммуникационными кол-

лекторами, каналами, тоннелями (в пределах пересечений и по одному сварному соединению 

в обе стороны от наружных стенок пересекаемых сооружений);

- надземные газопроводы всех давлений на участках переходов через автомобильные 

I–III категорий и железные дороги по мостам и путепроводам, а также в пределах переходов 

через естественные преграды;

- подземные газопроводы всех давлений, прокладываемые в районах с сейсмичностью 

свыше 7 баллов включительно и на карстовых, оползнеопасных, подрабатываемых территори-

ях и в других особых грунтовых условиях в соответствии с СП 62.13330.2010 [1] (пункт 5.6.6);

- подземные газопроводы всех давлений, прокладываемые на расстоянии по горизон-

тали в свету менее 3 м от коммуникационных коллекторов и каналов (в том числе каналов 

тепловой сети);

- сварные соединения деталей стальных газопроводов, изготовленные в цеховых усло-

виях, неповоротные и монтажные (сваренные после производства испытаний) соединения 

подземных стальных газопроводов всех давлений.

5.4 Критерии отбраковки уровня качества «С» распространяются:

- на наружные и внутренние газопроводы СУГ с условным проходом менее 50 мм и дав-

лением до 0,005 МПа;

- надземные и внутренние газопроводы природного газа давлением до 2,5 МПа включитель-

но (кроме надземных газопроводов всех давлений на участках переходов, перечисленных в 5.3);

- подземные газопроводы природного газа давлением до 0,3 МПа включительно;

- подземные газопроводы природного газа давлением до 0,005 МПа включительно, про-

кладываемые в особых природных условиях в соответствии с СП 62.13330.2010 [1] (раздел 5.6);

- подземные газопроводы природного газа давлением свыше 0,005 до 2,5 МПа включи-

тельно, прокладываемые вне поселений за пределами их перспективной застройки;

- полиэтиленовые газопроводы.
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6 Критерии отбраковки при проведении визуального 

и измерительного контроля

6.1 Критерии отбраковки кольцевых сварных соединений стальных распределительных 

газопроводов

6.1.1 Геометрические размеры сварного шва должны соответствовать требованиям 

ГОСТ 16037 и технологической карты на сварку, при этом:

- усиление сварного шва должно иметь плавный переход к основному металлу;

- чешуйчатость шва (превышение гребня над впадиной) не должна превышать 1,0 мм, 

при этом толщина шва в месте впадины не должна быть меньше основного металла;

- глубина межваликовой канавки не должна превышать 1,0 мм (определяется разностью 

между высотой валика в его верхней точке и высотой шва в месте расположения соседней с 

ним канавки);

- допускается вогнутость облицовочного шва на вертикальных участках в виде «седло-

вины», ослабление шва в центре «седловины» не должно быть ниже поверхности трубы.

6.1.2 Размеры шва сварного соединения, подлежащие измерительному контролю, по-

казаны на рисунке 6.1 

6.1.3 Критерии отбраковки сварных соединений стальных распределительных газопро-

водов по результатам ВИК представлены в таблице 6.1.

6.2 Критерии отбраковки сварных соединений полиэтиленовых распределительных 

газопроводов

6.2.1 В соответствии с СП 42-103-2003 [2] допустимые размеры дефектов для сварных 

соединений распределительных газопроводов из полиэтиленовых труб зависят от SDR.

6.2.2 Внешний вид сварных соединений, выполненных сваркой нагретым инструмен-

том встык, должен отвечать следующим требованиям:

а) размеры шва сварного соединения: e – ширина; g – высота;

б) дефекты шва сварного соединения: b – глубина несплавления, выходящего на поверхность; 

b
1
 – глубина подреза

Рисунок 6.1 – Размеры кольцевого шва сварного соединения, подлежащие измерительному 

контролю

e

g
b b

1

a) б)
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- валики сварного шва должны быть симметрично и равномерно распределены по 

окружности сваренных труб;

- цвет валиков должен быть одного цвета с трубой;

- валик не должен иметь трещин, пор, инородных включений;

- валики должны быть симметричными; отношение ширины каждого из наружных ва-

ликов грата к общей ширине грата должно быть в пределах 0,3–0,7 в любой точке шва; при 

сварке труб с соединительными деталями это отношение допускается в пределах 0,2–0,8;

- смещение наружных кромок свариваемых заготовок не должно превышать 10 % тол-

щины стенки трубы (детали);

- впадина между валиками грата (линия сплавления наружных поверхностей валиков 

грата) не должна находиться ниже наружной поверхности труб (деталей): К0 (рисунок 6.2);

- угол излома осей сваренных труб или трубы и соединительной детали не должен пре-

вышать 5.

6.2.3 Отдельные наружные повреждения валиков шва сварного соединения (срезы, ско-

лы, вдавленности от клеймения) протяженностью не более 20 мм и не затрагивающие основ-

ного материала трубы дефектами не являются.

Та б л и ц а  6.1 – Критерии отбраковки кольцевых сварных соединений стальных 

распределительных газопроводов по результатам визуального и измерительного контроля

Наименование дефекта
Условное обозна-

чение дефекта

Допустимые размеры дефектов сварных 

соединений

Несоответствие геометрических разме-

ров сварного шва (ширины е, высоты g) 

требованиям ГОСТ 16037 и технологи-

ческой карте на сварку

– Не допускается

Выходящие на поверхность поры 

и включения, незаваренные кратеры, 

прожоги, свищи, усадочные раковины

Aв Не допускаются

Трещины E Не допускаются

Подрезы Fc
h  0,05s, но  0,5 мм; l

l
  1/3 периметра 

соединения, но  150 мм;

Смещение кромок Fd
h  0,2s, но  3,0 мм – для труб с s > 10 мм

h  0,2s, но  2,0 мм – для труб с s  10 мм

П р и м е ч а н и я

1 При смещении кромок более 2 мм любые подрезы не допускаются.

2 При оценке качества сварных соединений разнотолщинных элементов нормы оценки дефектов при-

нимаются по элементу меньшей толщины.

3 Обозначения:

s – толщина стенки трубы, мм;

l
1
 – длина дефекта вдоль шва, мм;

h – высота (глубина) дефекта, мм.
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6.2.4 На рисунке 6.2 показаны основные геометрические размеры кольцевого сварного 

соединения труб из полиэтилена.

6.2.5 Размеры валиков наружного грата кольцевых швов зависят от толщины стенки и 

материала свариваемых труб (деталей). В таблице 6.2 для труб (деталей) из полиэтилена марки 

ПЭ 80 приведены допустимые параметры наружного грата.

6.2.6 Для труб (деталей) из полиэтилена марки ПЭ 100 допустимые параметры наружно-

го грата должны быть уменьшены на 15 % по сравнению с данными таблицы 6.2.

6.2.7 Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных нагретым инстру-

ментом встык, устанавливаются в соответствии с требованиями, приведенными в таблице A.1 

(приложение А).

6.2.8 Сварные соединения, выполненные сваркой нагретым инструментом встык, счи-

таются годными по результатам ВИК, если сварные соединения отвечают требованиям 6.2.2, 

таблицы 6.2 и критериям оценки дефектов, установленным в соответствии с 6.2.7.

6.2.9 При проведении контроля сварных соединений труб, типоразмеры которых не 

приведены в таблице 6.2, а диаметр и толщина стенки этих труб соответствует вышеприве-

денным требованиям, допустимые параметры наружного грата следует определять следующим 

образом:

- определить по таблице 6.2 интервал между двумя типоразмерами труб, в который по-

падает типоразмер контролируемого соединения;

- принять браковочные параметры для контролируемого соединения такими же, как 

для того типоразмера труб из выбранного интервала, в котором допустимые параметры наруж-

ного грата являются наименьшими.

6.2.10 Внешний вид сварных соединений, выполненных при помощи деталей с заклад-

ными нагревателями, должен отвечать следующим требованиям:

- трубы за пределами соединительной детали должны иметь следы механической об-

работки (зачистки);

t – толщина стенки трубы; b – ширина шва сварного соединения; 

h – высота шва сварного соединения; К – глубина впадины между валиками грата

Рисунок 6.2 – Основные геометрические размеры соединения встык труб из полиэтилена

b

K

t

h
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- индикаторы сварки деталей должны находиться в выдвинутом положении;

- угол излома сваренных труб или трубы и соединительной детали не должен превышать 5;

- поверхность деталей не должна иметь следов температурной деформации или сгорев-

шего полиэтилена;

- по периметру детали не должно быть следов расплава полиэтилена,возникшего в про-

цессе сварки.

6.2.11 Критерии оценки внешнего вида соединений, выполненных при помощи седло-

вых отводов с закладными нагревателями и при помощи муфт, тройников, отводов и переходов 

с закладными нагревателями, приведены в таблицах A.2 и А.3 (приложение А).

6.2.12 Сварные соединения, выполненные при помощи деталей с закладными нагре-

вателями, считают годными, если они отвечают перечисленным выше требованиям 6.2.10 и 

критериям оценки дефектов, приведенным в таблице A.1 (приложение А).

Та б л и ц а  6.2 – Допустимые параметры наружного грата (согласно СП 42-103-2003 [2] 

(таблица 23))

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  6 . 2

Параметры

наружного 

грата

Условное обозначение труб SDR /наружный диаметр  толщина стенки, мм

SDR 11

635,8

SDR 11

756,8

SDR 17,6

905,2

SDR 11

908,2

SDR 17,6

1106,3

SDR 11

11010

Высота h, мм 1,5–3,0 2,0–3,5 1,5–3,0 2,5–4,5 2,0–3,5 2,54,5

Ширина b, мм 4,0–6,0 5,0–7,0 4,0–6,0 6,0–8,5 4,5–6,5 6,5–10,0

Параметры 

наружного 

грата

Условное обозначение труб SDR /наружный диаметр  толщина стенки, мм

SDR 17,6

18010,2

SDR 11

18016,4

SDR 17,6

20011,4

SDR 11

20018,2

SDR 17,6

22512,8

SDR 11

22520,5

Высота h, мм 2,5–4,5 3,5–5,5 3,0–5,0 4,0–6,0 3,0–5,0 4,5–6,5

Ширина b, мм 6,5–10,5 11,0–16,0 8,5–12,0 13,0–18,0 9,0–13,0 14,0–21,0

Параметры

наружного 

грата

Условное обозначение труб SDR /наружный диаметр  толщина стенки, мм

SDR 17,6

1257,1

SDR 11

12511,4

SDR 17,6

1408,0

SDR 11

14012,7

SDR 17,6

1609,1

SDR 11

16014,6

Высота h, мм 2,0–4,0 3,0–5,0 2,5–4,5 3,0–5,0 2,5–4,5 3,0–5,0

Ширина b, мм 5,5–7,5 8,5–12,0 6,0–8,5 9,0–13,0 6,0–9,5 10,0–15,0

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  6 . 2

О к о н ч а н и е  т а б л и ц ы  6 . 2

Параметры 

наружного 

грата

Условное обозначение труб SDR /наружный диаметр  толщина стенки, мм

SDR 17,6

25014,2

SDR 11

25022,7

SDR 17,6

28015,9

SDR 11

28025,4

SDR 17,6

31517,9

SDR 11

31528,6

Высота h, мм 3,0–5,0 4,5–7,5 3,5–5,5 5,0–8,0 4,0–6,0 5,5–9,0

Ширина b, мм 9,5–14,5 16,5–23,5 11,0–16,5 17,0–26,0 13,0–18,0 19,0–28,0
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7 Критерии отбраковки при проведении ультразвукового контроля

7.1 Критерии отбраковки кольцевых сварных соединений стальных распределительных 

газопроводов

7.1.1 При проведении УЗК кольцевых сварных соединений стальных распределитель-

ных газопроводов чувствительность контроля должна соответствовать значениям, приведен-

ным в таблице 7.1. 

7.1.2 Кольцевые сварные соединения считаются годными по результатам УЗК, если в 

них отсутствуют дефекты, размеры которых превышают допустимые нормы, указанные в та-

блице 7.2. 

7.1.3 Амплитуду эхо-сигнала от дефекта А
изм

 измеряют как разницу показаний аттенюа-

тора дефектоскопа при измерении амплитуды сигнала от дефекта и браковочным уровнем чув-

ствительности.

7.1.4 Глубину залегания дефекта Y
max

, мм, определяют с помощью глубиномера дефек-

тоскопа в соответствии с инструкцией по его эксплуатации.

7.1.5 Схема измерения параметров дефектов по результатам УЗК приведена на рисунке 7.1. 

7.1.6 Условную протяженность дефектов вдоль шва l, мм, измеряют как расстояние 

между крайними положениями преобразователя, перемещаемого вдоль шва и ориентирован-

ного перпендикулярно к нему. При этом крайними положениями преобразователя считают те, 

при которых амплитуда эхо-сигнала от дефекта уменьшается до поискового уровня чувстви-

тельности (на 6 дБ ниже браковочного уровня чувствительности).

Та б л и ц а  7.1 – Чувствительность ультразвукового контроля кольцевых сварных соединений 

стальных распределительных газопроводов

Номинальный 

наружный 

диаметр трубы

Номинальная 

толщина стенки

трубы, s, мм

Эквивалентная 

площадь отверстия 

с плоским дном*, мм2

Ширина

отражающей 

грани зарубки, мм

Высота

отражающей 

грани зарубки, мм

До 325 мм 

включительно

2,0 s 4,0 0,8 – –

4,0 < s 6,0 1,1 2,0 1,0

6,0 < s 9,0 1,5 2,0 1,2

Свыше 325 мм

4,0 s 6,0 0,8 2,0 0,8

6,0 < s 9,0 1,0 2,0 1,0

9,0 < s 12,0 1,5 2,0 1,5

12,0 < s 15,0 2,0 2,0 2,0

15,0 < s 20,0 2,5 2,5 2,0

20,0 < s 26,0 3,0 3,0 2,0

26,0 < s 40,0 3,75 3,0 2,5

* По ГОСТ 14782.
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7.1.7 Условное расстояние между дефектами L, мм, измеряют на поисковом уровне чув-

ствительности как расстояние между крайними положениями преобразователя, при которых 

была определена условная протяженность расположенных рядом дефектов. 

7.1.8 Суммарную условную протяженность дефектов на оценочном участке 
300

 и 
Д

, мм, 

определяют как сумму условных протяженностей дефектов, обнаруженных на этом участке.

7.2 Критерии отбраковки сварных соединений полиэтиленовых распределительных 

газопроводов

7.2.1 УЗК подвергаются 100 % соединений полиэтиленовых труб, выполненных сваркой 

нагретым инструментом встык.

7.2.2 УЗК сварных соединений полиэтиленовых газопроводов должен осуществляться в 

ручном, механизированном или автоматизированном вариантах в соответствии с ГОСТ 14782.

7.2.3 Чувствительность контроля в зависимости от типоразмера трубы определяется 

диаметром контрольного отражателя в виде торцевого сверления с плоским дном, изготовлен-

ного в СОП. Диаметры контрольных сверлений в СОП приведены в таблице 7.3.

Та б л и ц а  7.2 – Критерии отбраковки кольцевых сварных соединений стальных 

распределительных газопроводов по результатам ультразвукового контроля

Наименование дефектов

по результатам УЗК

Условное 

обозначение

Допустимые размеры дефектов сварных

соединений

«В» «С» 

Любой дефект, амплитуда эхо-сигнала 

от которого превышает браковочный уровень, 

считают недопустимым

При амплитуде эхо-сигналов от дефектов ниже 

браковочного уровня их считают допустимыми, если:

Непротяженные Sh 
300

, 
Д 
30 мм 

300
, 

Д 
50 мм

Протяженные в сечении шва

(Y
max

  2t/3)
Ls

l 2s, но  25 мм


300

, 
Д 
25 мм

l 2s, но  50 мм


300

, 
Д 
50 мм

l 2s, но 25 мм


300

, 
Д 
25 мм

l 2s, но  50 мм


300

, 
Д 
50 мм

Протяженные в корне шва 

(Y
max

 > 2t/3)
Lb

l 2s, но 25 мм


300

, 
Д 
25 мм

l 2s, но  25 мм


300

, 
Д 
50 мм

l 30 мм


300

, 
Д 
30 мм

l 50 мм


300

, 
Д 
50 мм

Скопление Cc
l s, но 30 мм


300

, 
Д 
30 мм

l s, но  50 мм


300

, 
Д 
50 мм

П р и м е ч а н и я

1 Суммарная протяженность всех дефектов не должна превышать 1/6 части периметра сварного шва.

2 Обозначения:

s – толщина стенки трубы, мм;

l – условная протяженность дефекта (размер дефекта, определяемый вдоль шва), мм;


300

 – суммарная протяженность дефектов на длине сварного шва, равной 300 мм, определяется для  

сварных соединений труб с внешним диаметром более 100 мм;


Д

 – суммарная протяженность всех дефектов по всей длине шва, определяется для сварных соедине-

ний труб с внешним диаметром 100 мм и менее.
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7.2.4 С помощью УЗК выявляются внутренние дефекты сварных соединений типа не-

сплавлений, трещин, отдельных или цепочек (скоплений) пор, включений.

7.2.5 По результатам УЗК дефекты сварных соединений полиэтиленовых газопроводов 

относят к одному из следующих видов:

- непротяженные (компактные), к которым относятся компактные несплавления, 

округлые поры, отдельные механические включения, примеси;

- протяженные, к которым относятся протяженные несплавления, трещины, удлинен-

ные поры и включения, цепочки и скопления пор и включений.

7.2.6 К непротяженным дефектам относят дефекты, условная протяженность которых 

не превышает значений, приведенных в таблице 7.4, к протяженным – условная протяжен-

ность которых превышает эти значения.

7.2.7 Оценка качества сварных соединений полиэтиленовых газопроводов в соответ-

ствии СП 42-103-2003 [2], пункт 8.25, производится по следующим признакам:

- по максимально допустимой площади дефекта (амплитудный критерий);

- условной протяженности дефекта (амплитудно-временной критерий);

- количеству допустимых дефектов на периметре сварного соединения.

7.2.8 Оценка качества сварных соединений полиэтиленовых газопроводов производит-

ся по альтернативному признаку – «годен» или «не годен». 

а) измерение амплитуды эхо-сигнала А
изм

; б) определение наибольшей глубины залегания Y
max

, мм; 

в) измерение условной протяженности l, мм; г) измерение условного расстояния между 

дефектами L, мм

Рисунок 7.1 – Определение параметров дефектов по результатам ультразвукового контроля

0,5A
изм A

изм

A
изм

Δl L

a) б)

в) г)
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7.2.9 Сварное соединение считается «не годным», если в нем обнаружены:

- дефекты, амплитуда отраженного сигнала от которых превышает амплитуду сигнала 

от эталонного отражателя в СОП на браковочном уровне чувствительности (таблица 7.3);

Та б л и ц а  7.3 – Диаметры контрольных сверлений в стандартном образце предприятия

в зависимости от типоразмера труб – браковочная чувствительность

Та б л и ц а  7.4 – Критерии протяженности дефектов

Типоразмер трубы, мм
SDR 9 SDR 11

18020,0 635,8 756,8 908,2 11010,0

Диаметр эталонного 

отражателя, мм
3,3 1,1 1,3 1,7 1,8

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  7.3

Типоразмер трубы, мм
SDR 11

12511,4 14012,7 16014,6 18016,4 20018,2

Диаметр эталонного 

отражателя, мм
2,1 2,3 2,6 3,0 3,3

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  7.3

Типоразмер трубы, мм
SDR 11 SDR 17,6

22520,5 25022,7 28025,4 31528,6 754,3

Диаметр эталонного 

отражателя, мм
3,4 3,7 4,2 4,7 1,0

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  7.3

Типоразмер трубы, мм
SDR 17,6

905,1 1106,3 1257,1 1408,0 1609,1

Диаметр эталонного 

отражателя, мм
1,2 1,4 1,6 1,8 2,1

О к о н ч а н и е  т а б л и ц ы  7 . 3

Типоразмер трубы, мм
SDR 17,6

18010,3 20011,4 22512,8 25014,2 28015,9 31517,9 

Диаметр эталонного 

отражателя, мм
2,4 2,6 2,9 3,3 3,6 4,1

Толщина стенки трубы, мм Условная протяженность дефекта, мм

4–8 5

8–12 10

12–31 15

Свыше 31 20
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- дефекты, амплитуда отраженного сигнала которых превышает амплитуду сигнала, 

отраженного от эталонного отражателя в СОП на поисковом уровне чувствительности, если 

условная протяженность дефекта или количество дефектов превышают нормативные значения. 

7.2.10 Проконтролированные соединения считают годными, если:

а) в них не обнаружены:

1) непротяженные и протяженные дефекты, эхо-сигнал от которых вызывает срабаты-

вание индикаторов дефектоскопа на браковочном уровне чувствительности (таблица 7.3);

2) непротяженные дефекты (независимо от амплитуды эхо-сигнала от них), количество 

которых на периметре сварного соединения превышает значения, приведенные в таблице 7.5;

3) протяженные дефекты, условная протяженность которых равна или превышает зна-

чения, приведенные в таблице 7.6;

4) протяженные дефекты (независимо от амплитуды эхо-сигнала от них), количество 

которых на периметре сварного соединения превышает значения, приведенные в таблице 7.6;

б) суммарная условная протяженность допустимых дефектов на любые 300 мм сварного 

соединения должна быть менее 50 мм (но не более 1/6 периметра сварного соединения).

7.2.11 В случае определения разных значений условной протяженности дефекта при кон-

троле сварного соединения с двух его сторон оценка качества производится по большему из них.

7.2.12 Предельно допустимые размеры и количество дефектов приведены в таблицах 7.5 и 7.6.

7.2.13 При невыполнении перечисленных выше условий проконтролированные свар-

ные соединения считают забракованными.

7.2.14 При проведении контроля сварных соединений труб, типоразмеры которых не 

представлены в таблицах 7.3, 7.5, 7.6, а диаметр и толщина стенки этих труб соответствуют 

вышеприведенным требованиям, допустимую условную протяженность дефектов и допусти-

мое количество дефектов на периметре сварного соединения следует определять следующем 

образом:

- определить в таблицах 7.3, 7.5, 7.6 интервал между двумя типоразмерами труб, в кото-

рый попадает типоразмер контролируемого соединения;

- принять браковочные параметры для контролируемого соединения такими же, как 

для того типоразмера труб из выбранного интервала, в котором допустимое количество дефек-

тов на периметре сварного соединении является наименьшим.

7.2.15 Критерии отбраковки для сварных соединений полиэтиленовых труб диаметром 

от 355 до 630 мм устанавливаются такими же, как и для труб диаметром 315 мм, согласно табли-

цам 7.3, 7.5, 7.6 (для каждого SDR соответственно).
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Та б л и ц а  7.5 – Допустимое количество дефектов на периметре сварного соединения

для непротяженных дефектов

Та б л и ц а  7.6 – Допустимая условная протяженность дефектов и допустимое их количество 

на периметре сварного соединения (для протяженных дефектов)

Типоразмер трубы, мм
SDR 9 SDR 11

18020,0 635,8 756,8 908,2 11010,0

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

6 6 6 5 6

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  7 . 5

Типоразмер трубы, мм
SDR 11

12511,4 14012,7 16014,6 18016,4 20018,2

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

6 5 5 6 7

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  7 . 5

Типоразмер трубы, мм
SDR 11 SDR 17,6

22520,5 25022,7 280125,4 31528,6 754,3

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

7 8 9 10 8

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  7 . 5

Типоразмер трубы, мм
SDR 17,6

905,1 1106,3 1257,1 1408,0 1609,1

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

9 10 10 10 8

О к о н ч а н и е  т а б л и ц ы  7 . 5

Типоразмер трубы, мм
SDR 17,6

18010,3 20011,4 22512,8 25014,2 28015,9 31517,9

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

9 10 8 8 9 10

Типоразмер трубы, мм
SDR 9 SDR 11

18020,0 635,8 756,8 908,2 11010,0

Допустимая условная 

протяженность
30 10 10 20 20

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

3 3 3 2 3



СТО Газпром 2-2.3-626-2011

16

При этом в любом случае суммарная условная протяженность допустимых дефектов на 

любые 300 мм сварного соединения должна быть менее 50 мм (но не более 1/6 периметра свар-

ного соединения).

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  7 . 6

Типоразмер трубы, мм
SDR 11

12511,4 14012,7 16014,6 18016,4 20018,2

Допустимая условная 

протяженность
30 30 30 30 30

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

2 2 2 3 3

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  7 . 6

Типоразмер трубы, мм
SDR 11 SDR 17,6

22520,5 25022,7 28025,4 31528,6 704,3

Допустимая условная 

протяженность
30 30 30 30 10

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

3 4 4 5 4

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  7 . 6

Типоразмер трубы, мм
SDR 17,6

905,1 1106,3 1257,1 1408,0 1609,1

Допустимая условная 

протяженность
10 10 10 20 20

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

5 6 6 4 4

О к о н ч а н и е  т а б л и ц ы  7 . 6

Типоразмер трубы, мм
SDR 17,6

18010,3 20011,4 22512,8 25014,2 28015,9 31517,9

Допустимая условная 

протяженность
20 20 30 30 30 30

Допустимое количество 

дефектов на периметре 

сварного соединения

4 5 4 4 4 5
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8 Критерии отбраковки при проведении рентгенографического контроля

8.1 Критерии отбраковки кольцевых сварных соединений стальных распределительных 

газопроводов

8.1.1 При проведении РК чувствительность контроля для трубопроводов, оцениваемых 

по группе «В», должна соответствовать классу чувствительности II по ГОСТ 7512 и не превышать 

значений, приведенных в таблице 8.1, а трубопроводов, оцениваемых по группе «С», – классу 

чувствительности III по ГОСТ 7512 и не превышать значений, приведенных в таблице 8.2.

8.1.2 Сварные соединения считаются годными по результатам РК, если в них отсутству-

ют дефекты, размеры которых превышают допустимые нормы, указанные в таблице 8.3.

Схема измерения параметров дефектов приведена на рисунке 8.1.

Та б л и ц а  8.1 – Чувствительность радиографического контроля для сварных соединений 

трубопроводов, оцениваемых по группе «В», мм

Радиационная толщина 

(в месте установки эталона 

чувствительности)

До 5 мм

Свыше 

5 до 

9 мм 

включ.

Свыше 

9 до

12 мм 

включ.

Свыше 

12 до

20 мм 

включ.

Свыше 

20 до

30 мм 

включ.

Свыше 

30 до

40 мм 

включ.

Свыше 

40 до

50 мм 

включ.

Требуемая чувствительность 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,75

Та б л и ц а  8.2 – Чувствительность радиографического контроля для сварных соединений 

трубопроводов, оцениваемых по группе «С», мм

Радиационная толщина 

(в месте установки эталона 

чувствительности)

До 5 мм

Свыше 

5 до 

9 мм 

включ.

Свыше 

9 до 

12 мм 

включ.

Свыше 

12 до

20 мм 

включ.

Свыше 

20 до

30 мм 

включ.

Свыше 

30 до

40 мм 

включ.

Свыше 

40 до

50 мм 

включ.

Требуемая чувствительность 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,75 1,00

Та б л и ц а  8.3 – Критерии отбраковки кольцевых сварных соединений стальных 

распределительных газопроводов по результатам контроля радиографическим методом

Вид дефекта Тип дефекта

Условное 

обозна-

чение

Допустимые размеры дефектов сварных соединений

«В» «С»

Поры

единичные,

(сферические

и удлиненные)

Аa

при L  3d:

d, h, l
l
, l

t
  0,2s,

но  2,5 мм

при L  5d:

d, h, l
l
, l

t
  0,25s,

но  3,0 мм


300

, 
Д

  50 мм

при L  3d:

d, h, l
l
, l

t
  0,2s, 

но  3,0 мм

при L  5d:

d, h, l
l
, l

t
  0,25s,

но  3,5 мм


300

, 
Д

  50 мм

цепочки Аb

d, h, l
t
  0,15s, но  2,0 мм;

l
l
  s, но  30 мм;


300

, 
Д

  30 мм

d, h, l
t
  0,2s, но  2,5 мм;

l
l
  2s, но  30 мм;


300

, 
Д

  50 мм
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Вид дефекта Тип дефекта

Условное 

обозна-

чение

Допустимые размеры дефектов сварных соединений

«В» «С»

Поры

скопления Ас

d, h  0,1s,

но  1,5 мм;

l
l
, l

t
  0,5s, но  12,5 мм;


Д

  25 мм

d, h  0,1s,

но  1,5 мм;

l
l
, l

t
  0,5s, но  15 мм;


Д

  30 мм

канальные, в т.ч.

«червеобразные»
Аk

d, h, l
t
  0,1s,

но  1,5 мм;

l
l
 0,5t, но 12,5 мм;


300

, 
Д

  25 мм

d, h, l
t
  0,1s,

но  2,0 мм;

l
l
  s, но  15 мм;


300

, 
Д

  30 мм

Неметалличе-

ские (шлако-

вые) включе-

ния

единичные 

компактные
Ba

d, h  0,1s при l
t
  2,5 мм;

l
l
  0,5s, но  5 мм;


300

, 
Д

  30 мм

d, h  0,1s при l
t
  3 мм;

l
l
  0,5s, но  7 мм;


300

, 
Д

  30 мм

цепочки Bb

d, h, l
t
  0,1s, но  1,0 мм;

l
l
  s, но  15 мм;


300

, 
Д

  30 мм

d, h, l
t
  0,1s, но  1,5 мм;

l
l
  2s, но  25 мм;


300

, 
Д

  50 мм

скопление Bc

d, h  0,1s, но  2,5 мм;

l
l
, l

t
  0,5s, но  12,5 мм;


300

, 
Д

  25 мм

d, h,  0,1s, но  1,5 мм;

l
l
, l

t
  0,5s, но  12,5 мм;


300

, 
Д

  30 мм

единичные 

удлиненные
Bd

1

h  0,1s, но  1,5 при

l
t
  1,5 мм;

l
l
  s, но  15 мм;


300

, 
Д

  30 мм

h  0,1s, но  1,5 при

l
t
  1,5 мм;

l
l
  2s, но  30 мм;


300

, 
Д

  50 мм

двухсторонние 

удлиненные
Bd

2

h  0,1s, но  1,5 мм при l
t
  0,8 мм

(с обеих сторон шва)

l
l
  s, но  30 мм;


300

, 
Д

  30 мм

(с обеих сторон шва)

l
l
  s, но  30 мм;


300

, 
Д

  50 мм

(с обеих сторон шва)

Металлические 

включения

вольфрамовые

и включения других 

нерастворимых 

металлов

Mw

d, h, l
t
  0,1s,

но  1,5 мм;

l
l
  3 мм при

L  50 мм;

количество включений: 

не более 1 для труб диаме-

тром  219 мм;

не более 2 на 300 мм шва 

для труб диаметром 

> 219 мм

d, h, l
t
  0,1s,

но  3,0 мм;

l
l
  6 мм

при L  50 мм;

количество включений:

не более 2 для труб диаме-

тром  219 мм;

не более 4 на 300 мм шва 

для труб диаметром 

> 219 мм

Непровары

в корне шва Da
1

h  0,05s, но  1 мм;

l
l
  s, но  15 мм;


300

, 
Д

  30 мм

h  0,05s, но  1 мм;

l
l
  2s, но  25 мм;


300

, 
Д

  50 мм

в корне шва из-за 

смещения кромок
Da

2

l
l
  2s,  30 мм;


300

, 
Д

  50 мм

l
l
  2s, но  50 мм;


300

, 
Д

  75 мм

внутренние при 

двухсторонней 

сварке

Da
3

h  0,05s, но  2 мм; 

l
l
  2s, но  25 мм;


300

, 
Д

  50 мм

h  0,1s, но  2 мм;

l
l
  2s, но  50 мм;


300

, 
Д

  50 мм

П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  8 . 3
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Вид дефекта Тип дефекта

Условное 

обозна-

чение

Допустимые размеры дефектов сварных соединений

«В» «С»

Несплавления

межслойные Db
l
l
  2s, но  30 мм; 


300

, 
Д

  30 мм

l
l
  2s, но  50 мм;


300

, 
Д

  50 мм

по разделке кромок Dc
1

l
l
  s, но 15 мм; 


300

, 
Д

  30 мм

l
l
  s, но  15 мм; 


300

, 
Д

  30 мм

по разделке кро-

мок, выходящие

на поверхность

Dc
2

l
l
  s, но 15 мм; 


Д

  15 мм

l
l
  s, но 15 мм; 


Д

  30 мм

Трещины

любой длины

и направления 

относительно 

сварного шва

E не допускаются не допускаются

Дефекты 

формы шва

вогнутость корня 

шва (утяжина)
Fa

h  0,1s, но  2 мм; 

l
l
  s, но  30 мм; 


300

, 
Д

  50 мм

h  0,2s, но  2,5 мм;

l
l
  2s, но  50 мм;


300

, 
Д

  100 мм

превышение 

проплавления 

(провис)

Fb

h  3 мм;

l
l
  0,5s;


300

, 
Д

  30 мм

h  5 мм;

l
l
  s;


300

, 
Д

  50 мм

подрезы для труб 

диаметром 

 219 мм

Fc
1

h  0,05s, но  0,5 мм;

l
l
  50 мм


300

, 
Д

  50 мм

подрезы для труб 

диаметром 

> 219 мм

Fc
2

h  0,1s, но  0,5 мм;

l
l
  50 мм; 


300

, 
Д

  150 мм

h  0,1s, но  0,5 мм; 

l
l
  100 мм; 


300

, 
Д

  150 мм

смещение кромок Fd

h  0,2s, но  3 мм – для труб с s > 10 мм

h  0,2s, но  2 мм – для труб с s > 10 мм

l
l
 1/6 периметра, но  300 мм и не более одного 

на соединение

П р и м е ч а н и я

1 В сварном соединении с внутренней подваркой непровары и несплавления в корне сварного соеди-

нения не допускаются.

2 Суммарная протяженность допустимых по высоте внутренних дефектов на любые 300 мм сварного 

соединения не должна превышать 50 мм, но не более 1/6 части периметра сварного соединения, кроме 

дефектов с условными обозначениями Fa, Fc и Fd, протяженность которых не учитывается при подсче-

те суммарной протяженности всех дефектов.

3 Сварное соединение может быть подвергнуто первичному ремонту сваркой, если суммарная протя-

женность всех выявленных дефектов меньше 1/6 части периметра сварного соединения, в противном 

случае сварное соединение подлежит вырезке.

4 Подрезы, смещения кромок и другие наружные дефекты швов измеряются в процессе ВИК.

5 При смещении кромок более 2 мм любые подрезы не допускаются.

6 Подрезы h  0,05s, но  0,3 мм не квалифицируются как нормируемые дефекты, и их протяженность 

не регламентируется.

7 При оценке качества сварных соединений разнотолщинных элементов нормы оценки дефектов при-

нимаются по элементу меньшей толщины.

8 Обозначения:

s – толщина стенки трубы, мм;

d – диаметр дефекта округлой формы, мм;

h – глубина дефекта, мм;

l
l
 – протяженность дефекта (размер дефекта, определяемый вдоль шва), мм;

l
t
 – ширина дефекта (размер дефекта, определяемый поперек шва, мм);

О к о н ч а н и е  т а б л и ц ы  8 . 3
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9 Порядок применения критериев отбраковки при проведении контроля 

качества строительно-монтажных работ распределительных газопроводов

9.1 Для стальных распределительных газопроводов устанавливается следующий поря-

док выполнения работ по контролю качества и применения критериев отбраковки кольцевых 

сварных соединений.

9.1.1 Выполняется ВИК кольцевых сварных соединений в объеме 100 %.

9.1.2 По результатам ВИК кольцевые сварные соединения отбраковываются в соответ-

ствии с критериями согласно 6.1.

9.1.3 После выполнения ВИК кольцевые сварные соединения подвергаются контролю 

физическими методами (РК и/или УЗК), при этом:

- контролю подвергаются кольцевые сварные соединения, признанные годными по ре-

зультатам ВИК; 

- поскольку повторный ремонт сваркой недопустим, то контролю физическими мето-

дами также могут подвергаться кольцевые сварные соединения, признанные негодными по 

результатам ВИК, если обнаруженные дефекты не препятствуют этому.

9.1.4 При выборе физического метода контроля следует отдавать предпочтение РК.

9.1.5 По результатам РК сварные соединения отбраковываются в соответствии с крите-

риями согласно 8.1.

9.1.6 УЗК кольцевых сварных соединений стальных газопроводов применяется с отбра-

ковкой по критериям согласно 7.1 при условии проведения выборочной проверки не менее 

10 % кольцевых сварных соединений методом РК с отбраковкой по критериям согласно 8.1.

9.1.7 В случае если при РК хотя бы на одном кольцевом сварном соединении будут выяв-

лены недопустимые дефекты, не обнаруженные по результатам УЗК, объем РК следует увели-

чить до 50 % от общего числа кольцевых сварных соединений. В случае повторного выявления 

l
t

t

h

d d
min

l d
min

l
t

l 1

l 1

l
min

Рисунок 8.1 – Схематическое изображение сварного шва и определение размеров дефектов
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дефектных кольцевых сварных соединений все соединения, сваренные данным сварщиком на 

объекте в течение данной смены и проверенные УЗК, должны быть подвергнуты РК.

9.1.8 Допускается проводить УЗК без дублирования РК при применении ультразвуко-

вых дефектоскопов с регистрацией результатов контроля и отбраковкой согласно 7.1.

9.1.9 В случае если при выборочном контроле сварных соединений физическими ме-

тодами в объеме, определенном СП 62.13330.2010 [1] (раздел 10.4, таблица 14), будут обнару-

жены сварные соединения, признанные негодными в соответствии с критериями 6.1. и/или 

8.1, необходимо провести контроль физическим методами удвоенного числа соединений на 

участках, которые к моменту обнаружения брака не были приняты по результатам этого вида 

контроля. Если при повторном контроле хотя бы один из контролируемых соединений будет 

признан негодным, то все соединения, сваренные данным сварщиком на объекте, должны 

быть проконтролированы физическими методами и отбракованы в соответствии с критериями 

8.1 и/или 7.1.

9.2 Для полиэтиленовых распределительных газопроводов устанавливается следующий 

порядок выполнения контроля качества и применения критериев отбраковки сварных соеди-

нений при строительно-монтажных работах.

9.2.1 Выполняется ВИК сварных соединений в объеме 100 %.

9.2.2 По результатам ВИК сварные соединения отбраковываются в соответствии с кри-

териями согласно 6.2.

9.2.3 Сварные соединения, признанные годными по результатам ВИК, подвергаются 

УЗК и отбраковываются в соответствии с критериями согласно 7.2.

9.3 Сварные соединения считаются годными, если в них отсутствуют дефекты, параме-

тры которых (размеры каждого выявленного дефекта, суммарные размеры выявленных дефек-

тов, их количество и расположение) не соответствуют критериям отбраковки, приведенным в 

6.2 и 7.2. В противном случае если любой из критериев отбраковки, приведенный в 6.2 и 7.2, 

выполняется для какого-либо выявленного дефекта и/или совокупности (группы) дефектов 

сварного соединения, сварное соединение в целом считается негодным и подлежит:

- ремонту или вырезке – для сварных соединений стальных газопроводов;

- вырезке – для сварных соединений полиэтиленовых газопроводов.

9.4 Сварные соединения, подвергнутые ремонту в связи с необходимостью устранения 

недопустимых дефектов, а также сварные соединения, выполненные взамен вырезанных, под-

вергаются ВИК и контролю физическими методами в объеме 100 % и с отбраковкой в порядке, 

определенном в настоящем разделе.
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10 Порядок применения критериев отбраковки при проведении 

технического диагностирования распределительных газопроводов

10.1 При выполнении технического диагностирования распределительных газопрово-

дов, находящихся в эксплуатации, критерии отбраковки сварных соединений устанавливают-

ся согласно разделам 6, 7 и 8. 

10.2 Сварные соединения, забракованные в соответствии с критериями разделов 6, 7 

и 8, могут быть оставлены в эксплуатации по результатам дополнительных прочностных рас-

четов, выполненных с учетом фактических свойств основного металла и сварных соединений, 

а также с учетом уровня загруженности диагностируемого участка газопровода. При расчете 

должен быть определен допустимый срок безопасной эксплуатации газопровода с выявленны-

ми дефектами сварных швов.

10.3 Расчеты должны быть выполнены экспертной организацией, имеющей лицензию 

на проведение экспертизы промышленной безопасности в нефтяной и газовой промышлен-

ности, и экспертов, прошедших аттестацию в установленном порядке на право выполнения 

расчетов, по результатам:

- ВИК;

- контроля физическими методами: РК и/или УЗК.

10.4 При расчете следует использовать алгоритм, представленный на рисунке 10.1, 

определенный аналогично с СТО Газпром 2-2.4-083 (раздел 7), с использованием критериев, 

определенных в разделах 6, 7 и 8.



СТО Газпром 2-2.3-626-2011

23

Этап 1
1.1 ВИК кольцевых сварных соединений

1.2 РК и/или УЗК кольцевых сварных соединений с определением размеров, типа, 

количества, суммарных размеров и расположения дефектов

В сварном соединении дефекты 

не обнаружены или каждый 

из обнаруженных дефектов 

в сварном соединении 

или их совокупность допустимы

Обнаруженный дефект 

или дефекты, или их совокупность 

в сварном соединении, недопустимы

Этап 2
Отбраковка дефектов и кольцевых сварных соединений согласно критериям 

разделов 6, 7, 8

5.2.1 Эксплуатация допускается 

в течение расчетного срока 

на расчетных режимах

5.1 Сварное соединение годно 

и допускается к дальнейшей 

эксплуатации без изменений условий

5.2.2 Эксплуатация не допускается. 

Требуется ремонт или вырезка 

сварного соединения 

Этап 4
Расчет допустимости и сроков дальнейшей безопасной 

эксплуатации кольцевых сварных соединений с дефектами

Этап 5
Оценка возможности продолжения эксплуатации 

кольцевых сварных соединений с дефектами

5.2 Сварное соединение не годно

Этап 3
Схематизация обнаруженных дефектов

Рисунок 10.1 – Алгоритм отбраковки кольцевых сварных соединений
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