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т о в о к  (д е т а л е й )  в  виде п о к о в о к  и ш тамповок и з  с л и т к о в , с о р т о ­
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с т в е н н о  и з  со р т о в о й  с т а л и , л и с т о в  и  тр у б  кор р ози он н остой ки х 

с т а л е й  м ар ок  1 2 X 1 3 , 2 0 X 1 3 , 3 0 X 1 3 , 4 0 X 1 3 , 9 5 X 1 8  и I4X I7H 2 с  

хим и ческим  с о с т а в о м  по ГОСТ 5 6 3 2  и с о р т о в о г о  п р о к а т а  с т а л е й  
м ар ок  С7Х16Н4Б и 07ХХ6Н4Б-Ш , п о ст а в л я е м ы х  по ТУ I 4 - I - 3 5 7 3 .

С тан дар т у с т а н а в л и в а е т  группы з а г о т о в о к  и  осн овн ы е т е х н и ­
ч е с к и е  т р е б о ва н и я  к  прием ке и п о с т а в к е  и х .

(Измененная редакция, Изм.№ 3)
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м а т е р и а л о в  и и зд ел и й  д л я  о б ъ е к т о в  атом н ой  э н е р г е т и к и ."

(Измененная редакция, Изм.№ 5)
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I .  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1 . 1 .  З а г о т о в к и  должны и з г о т а в л и в а т ь с я  в  с о о т в е т с т в и и  с  
тр еб ован и ям и  н астоящ его  с т а н д а р т а  п о  ч е р т е ж а м , со гл а со ва н н ы м  
и утверж денны м с о о т в е т с т в у ю щ и й  служ бам и  п р е д п р и я т и я -и з г о т о ­
в и т е л я . Т е х н о л о ги ч е с к а я  д ок у м ен тац и я  н а и з г о т о в л е н и е  д е т а л е й  

д л я  АЗС должна и м еть  штамп "Д ля А Э С ".

И зго т о в л ен и е  д е т а л е й  п р о и з в о д и т с я  п о с л е  п о л у ч е н и я  с е р т и ­

ф икатных данных на з а г о т о в к у , со о т в е тст в у ю щ и х  т р е б о ван и я м  н а­

с т о я л »  г о  с т а н д а р т а .

В  за ви си м о ст и  от  т р е б о ва н и й , п р ед ъ я вл я ем ы х  к  д е т а л я м  по 

у сл о в и я м  их р аб о ты , з а г о т о в к и  (д е т а л и )  м о гу т  п о д в е р г а т ь с я  и с ­

пы таниям  м ехан и чески х  с в о й с т в  или оп р еделен и ю  т в е р д о с т и  к а к  

в  з а г о т о в к а х ,  т а к  и  п оо л е м е х а н и ч е ск о й  о б р а б о т к и .

В  с л у ч а е  п о с т а в к и  з а г о т о в о к  ( д е т а л е й )  д л я  и зд е л и й , прим е­

няемы х н а  атомны х ст а н ц и я х , з а к а з ч и к и  оформляют з а к а з ы  в  у с т а ­
н овлен н ом  п ор ядке с  у к а за н и е м  "Д л я  А Э С ".

(Измененная редакция, Изм.№ 3,5)

1 . 2 .  В  за в и си м о ст и  от  т р е б о в а н и й , п р ед ъ явл яем ы х  к  д е т а л я м  
□ о  у сл о в и я м  и х  р аб о ты , к о м п л е к т о ва н и я  п ар ти и  и  в и д а  иопы таний 
з а г о т о в к и  д е л я т с я  на группы о о гл а о н о  т а б л . 1 .

1 . 3 .  З а г о т о в к и  Ш. 1 7  и У гр у п п  п е р е д  и сп ы тан и ем  м е х а н и ч е ­
с к и х  с в о й с т в  п о д в е р г а ю т с я  I0 C #  п р о в е р к е  н а  т в е р д о с т ь ,  при 

это м  о т б о р  з а г о т о в о к  Ш и ЗУ гр у п п  д л я  и сп ы тан и я  м е х а н и ч еск и х  
с в о й с т в  п р о и зво д я т  от з а г о т о в о к  о  крайними зн ачен и ям и  т в е р ­
дею т и .

К о н тр о л ь т в е р д о с т и  д л я  з а г о т о в о к  У группы  д о п у о к а е т с я  
п р о и з в о д и т ь  на о б р а з ц а х , п р ед н азн ач ен н ы х  д л я  м е х а н и ч е ск и х  
и оп ы тан и й .

1 . 4 .  Н азн ачен и е к а т е го р и и  п р о ч н о с т и , группы и в и д о в  и спы ­

тан и й  п р о и з в о д и т с я  п р о ек тн ой  о р га н и за ц и е й  в  с о о т в е т с т в и и  с  
т а б л .1 ,  2  и 3 .

1 . 5 .  Номер группы, к  к о то р о й  о т н о с и т с я  з а г о т о в к а ,  т р е б о ­

в а н и я  по м ехан и чески м  с в о й с т в а м  или т в е р д о с т и  и номер н а с т о я ­

щ его с т а н д а р т а  у к а зы в а ю т ся  в  т е х н и ч е с к и х  т р е б о в а н и я х  ч е р т е ж а .



Например: I .  Требовани е по м еханическим  с в о й с т в а м :

I p .  Ш КТ 6 0  ОСТ 9 5 - 1 0 - 7 2 .
2 .  Требовани е по т в е р д о с т и :

а )  Гр .П  3 6 , 5 . . . 4 4 , 5  НКСэ (НЕС 3 5 . . . 4 3 )  ОСТ 9 5 - 1 0 - 7 2 ;
б ) Г р .1  КТ 6 0  ОСТ 9 5 - 1 0 - 7 2 .

В граф е "М атер и ал" осн овн ой  надписи ч ер теж а у к а з ы в а е т с я  
м арка ст а л и  и ГОСТ.

Например: с т а л ь  20X 13 ГОСТ 5 6 3 2
с т а л ь  07Х16Н 4Б ТУ I 4 - I - 3 5 7 3 .

(Измененная редакция, Изм.№ 1,2,4,5)

1 . 6 .  Для д е т а л е й , по условиям  работы  которы х тр е б у ю тся  
дополнительные виды тер м ообр аботки  или д р уги е тр еб ован и я  
(наприм ер, а зо т и р о в а н и е , з а к а л к а  с  н агр евом  ТВЧ, вели чи н а 
а е р н а , с т е п е н ь  чи стоты  по н ем еталли чески м  включениям и т . д . •), 

необходимые у к а за н и я  ого ва р и ва ю тся  в  т ех н и ч еск и х  т р е б о ва н и я х  
ч ер теж а и со гл а с о в ы в а ю т с я  с  п р ед п р и я ти ем -и зго то ви тел ем  при 
п ер едач е к он стр у к то р ск о й  докум ентаци и .

(Измененная редакция, Изм.№ 3)

1 . 7 .  З а го т о в к и  и д е т а л и , подвергаю щ иеся общей или м естн о й  
з а к а л к е  н а т в е р д о с т ь  выше 3 6 ,5  НЕСэ (НЕС 3 5 ) ,  должны про. 

отж и г или предвари тельн ую  за к а л к у  с  высоким отпуском  (улучш е­
н и е ) , или тер м ообр аботку на категори ю  п р о ч н о сти .

(Измененная редакция, Изм.№ 3)

1 . 8 .  Значение т в е р д о ст и  з а г о т о в о к  1 . . . У  групп и м ехан и ­
ч еск и е  с в о й с т в а  з а г о т о в о к  Ш, 1У и У групп при комнатной т ем ­
п е р а т у р е , определенны е при испытании на продольных о б р а зц а х , 
и зго то вл ен н ы х  и з  тер м ически  обработанны х з а г о т о в о к , должны 
с о о т в е т с т в о в а т ь  нормам, указанным в  т а б л .2  или 3 .

П р и м е  ч а н и я  :
I .  В  т а б л .3  д л я  с т а л е й  м арок 1 2 X 1 3 , 2 0 X 1 3 , 30X 13 у к азан ы  

м ехан и чески е с в о й с т в а  д л я  д е т а л е й , и зго товл ен н ы х и з з а г о т о в к и  
о толщиной или диаметром до 2 0 0  мм, при толщине или ди ам етре 
б о л ее  2 0 0  мм м еханичеокие с в о й с т в а  у ст а н а вл и ва ю т ся  по с о г л а ­
сованию  с  главным м еталлур гом  п р е д п р и я т и я -и зго т о в и т е л я  и о г о ­

вар и ваю тся  в  тех н и ч еск и х  тр еб ован и ях  ч е р т е ж а .
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Для стали  I4X I7H 2-K T0 указан ы  механические с в о й с т в а  для 
д е т а л е й , изготовленны х и з за г о т о в к и  толщиной или диаметром 
не б о л е е  6 0  мм и не более 1 0 0  мм д л я  ст а л и  I4X I7H 2-K T  5 5  .
При толщине или диаметре б ол ее  6 0  мм для ста л и  I4X I7H 2-K T 0  
и б ол ее  1 0 0  т  для стал и  I4X I7H 2-K T  бУ м ехани ческие с в о й с т в а  

у ст а н а в л и в а ю т ся  по согласован и ю  с  главным м еталлур гом  п р ед­
п р и я т и я -и зго т о в и те л я  и ого ва р и ва ю тся  в  тех н и ч еск и х  т р е б о в а ­
н и я х  ч ер т еж а .

Для ста л и  07Х16Н4Б К Т90 при диаметре з а г о т о в к и  б о л ее  
1 0 0  мм у р о вен ь м еханических с в о й с т в  у с т а н а в л и в а е т с я  по с о г л а ­
сован и ю  с  главным м еталлургом  п р е д п р и я ти я -и зго то ви тел я  и о г о ­
в а р и в а е т с я  в  техн и чески х тр еб ован и ях  ч ер теж а.

У р овен ь м еханических с в о й с т в  для КТ73 ири ди ам етр е з а г о ­
т о в к и  более 1 0 0  мм и д л я  К Т 90 при любом диаметре н е я в л я е т о я  
сдаточны м  до набора с т а т и с т и ч е с к и х  данных по р е зу л ь т а т а м  испы­
тан и й  Ю  п л а во к .

(Измененная редакция, Изм.№ 1,3, 5)

2 .  Значение т вер д о сти  д л я  з а г о т о в о к  Ш, 1У и У групп фа­
к у л ь та т и в н ы . В сл у ч ае  испы тания м еханических с в о й с т в  н а п р об­
н и ке по пункту 2 .  I I .  значен и е т ве р д о ст и  для з а г о т о в о к  и п р об­
н и к а  о б я за тел ь н ы .

3 .  По решению гл авн о го  м етал л у р га  р азр еш ается  п р о и зв о д и т ь  
п р о ве р к у  и сд ач у  з а г о т о в о к  I  и П групп по Ш, 1У и У гр у п п ам .

1 . 9 .  Терм ообработка ( з а к а л к а  и о т п у ск ) д е та л е й  может п р о­
и з в о д и т ь с я  в  за г о т о в к е  н а  одну или н еск о л ьк о  д е т а л е й , ч т о  
о п р е д е л я е т с я  техн ологи ческим  п роцессом  п р е д п р и я т и я -и зго т о в и т е ­

л я  я  п р ед у см атр и вается  маршрутной вед ом о стью .

1 . 1 0 .  Чертежи за г о т о в о к  н а  д е т а л и , п р едвар и тельн о м ехан и ­
ч е ск и  обработанные под тер м ооб р аб отк у , со гл а со в ы в а ю т ся  и у т ­
вер ж даю тся соответствую щ ими службами п р е д п р и я т и я -и зго т о в и т е л я .

1 . 1 1 . Припуски на окнчательную  м еханическую  о б р а б о тк у  п о ­
с л е  тер м ообр аботки  (д ета л и  сложной конфигурации, имеющие р е з ­

к и е  перепады  по сечению или подлежащие азотированию  и т . д . )  
с о гл а со в ы в а ю т ся  между техн ологи чески м и  и м еталлур ги чески м и  

служ бами п р е д п р и я т и я -и зго т о в и т е л я .
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Таблица I
Н

ом
ер

гр
уп

пы
Вид

испытания

У слови я
ком плектован ия

партии

Контроль м ехан и чески х 
с в о й с т в

Количество 
з а го т о в о к , 
отбираемых 
от партии

Число обр азц ов 
от за го т о в к и

на р а с ­
тяжение

на
уофную
в я з ­
к о с т ь

I Определение
твер д оо ти

З аго то вк и  
одной марки с т а ­
л и , одн овр ем ен - 
ной или непре­
рывной тер м ичес­
к ой  обр аботки  
одн ого и т о г о  не 

режима

i o e ,
но не менее 

2 - х
- -

П Определение
т ве р д о ст и

lOQjg - -

ш Определение
м ехан и чески х
с в о й с т в

0.558,
но^не ̂ ленее 2 2

и Определение
м еханичеоких
ОБОЙОТВ

З а го то вк и  одной 
п л авк и , одн овре­
менной иди непр& 
рывной тер м и ч ес­
кой обр аботки  
одн ого  и т о г о  же 

режима

1.556,
но не й ен ее  

2 - х *
2 2

У Определение
м ехан и чески х
с в о й с т в

Индивидуальное
испытание

И спы тывается 
каж дая з а ­

г о т о в к а
2 2

х  Партии ком плектую тся и з  з а г о т о в о к , и зготовлен н ы х по одному 
ч е р т е ж у , или з а г о т о в о к , и зготовлен н ы х по р азкьм  чертеж ам , бли з­
ким по конфигурации и р азм ер ам .

П р и м е ч а н и я  :

1 .  При и зготовлен и и  з а г о т о в о к  по Ш и 1 7  группам от партии 
д о  5  штук для испытаний м ехан и чески х с в о й с т в  и с п о л ь з у е т с я  одн а 
з а г о т о в к а  той  же п л авк и , при этом разн ица в  диам етре о т п е ч а т ­
к о в  при контроле т вер д о сти  между деталям и не должна превыш ать 
0 , 3  ш .

2 .  Для д е т а л е й , форма и размеры  которы х не п озволяю т про­
и зв о д и т ь  измерение т ве р д о о тк  по Роквеллу  и  Бринелю, по р е ­
шению гл а в н о г о  м етал л у р га  п р ед п р и яти я-и зготови тел я  д о п у с к а е т с я  
п ри м ен ять другой  м е то д  опр еделен и я т вер д о сти  о последующим п е ­
р еводом  в  единицы т в е р д о с т и  НВ или НЕСэ или б е з  проверки  на 
т в е р д о с т ь , гаран ти руя предусмотренную  чертежом т в е р д о с т ь  т е х ­
н ологи ческим  п роцессом  н а тер м ообр аботку.



Таблица 2

Марка
стали

Рекомендуемые режимы термообработки Твердость
Испытание 

на межкристал- 
литную коррозию

Закалка
(нормализация)

Отпуск
(старение) БРСз

(НВС)
НВ

Температу­
ра нагрева,

°С

Охла­
ждающая
среда

Температура
нагрева,

°С

Охла­
ждающей

среда

20X13
1000-1050 Масло,

воздух 6 0 0 -7 0 0 Масло,
воздух

2 4 ,0 - 3 2 ,0
(2 2 -3 0 ) 255-302

Не производится

1000-1050 Масло,
воздух 2 3 0 -3 7 0 Масло,

воздух
4 1 ,5 -4 9 ,5

(4 0 -4 8 )
-

30X13
960-1050 Масло,

воздух 6 0 0 -6 8 0 Масло,
воздух

2 8 ,0 -3 5 у 0
(2 6 -3 3 ) 277-331

Не производится
950-1050 Масло,

воздух
2 0 0 -3 5 0 Масло,

воздух
4 6 ,5 -5 4 ,5

(4 5 -5 3 )
-

40X13 960-1050 Масло 2 0 0 -3 7 0 Масло,
воздух

4 9 ,5 - 6 7 ,0
(4 8 -5 6 )

- Не производится

96X18 1000-1060 Масло- 2 0 0 -3 0 0 Масло,
воздух

5 1 ,0 - 6 1 ,0
(5 0 -6 0 ) - Не производится

I4XI7H2 950-1040 Масло 6 0 0 -6 5 0 Масло,
воздух

2 2 ,0 - 3 1 ,0
(2 0 -2 9 ) 229-285

Производится от 
плавки одного режи­
ма термообработки 
по методу AM

О
СТ 95-10-72 

С.6



Продолжение т а б л .2

Марка
стали

Рекомендуемые режимы термообработки Твердость
Испытание на 

ме лосрис таллит ну го 
коррозию

Закалка
(нормализация)

Отпуск
(стар ен и е) НВСэ

(HRC)
НВ

Температура
нагрева,

°С

О хла-
яд а щ а я
ср ед а

Температура
н агр ева ,

°С

Охла­
ждающая
ср еда

ГОСТ 6032 без п р о - 
вопирующего н а гр е в а , 
что ого вар и вается  
в  технических тр еб о ­
ваниях чертежа

I4XI7H2 3 5 0 -1 0 4 0 Масло 2 7 5 -3 5 0 Масло,
во зд у х

3 6 ,5 - 4 4 ,5
(3 5 -4 3 )

Не производится

07Х16Н4Б
07Х16Н4Б-41

1040-1060
11

Масло 6 2 0 -6 6 0 В оздух 2 2 -3 2
(2 0 -3 0 )

2 4 8 -3 0 2 Производится от п л а в ­
ки одного режима т е р ­
мообработки по м етоду 
AM ГОСТ 6032 б е з  про­
воцирующего н а гр е в а , 
что ого вар и вается  в  
технических тр е б о ва ­
ниях чертежа.

07Х16Н4Б 1 
07П 6Ш Б-1 

___________ 1
, 1 0 4 0-1060  

1_____________
Ш сло 2 7 0 -3 1 0 В оздух 3 2 -4 0

(3 0 -3 6 )
3 0 2 -3 7 5 Не производится 1

П р и м е ч а н и е  . Рекомендуется т вер д о сть  при значении Н КС э<34 (НКС<32) у к азы вать  
в  чертежах в  единицах твердости по Бринелю.

(Измененная редакция, Изм.№ 5)
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Tadduu* 3

Рвкоиввдувиж раями териообработях
1 1

Мехамгвскю аяовстаа
Карма
стаях

Кат* горю ■Ч**р»у
{нормали нация) Отпуск 

(паре яке) Пропп шиза 
пщрохшеюе

Предел 
текуч*огк,

б т д о .
(яга/мг)

Опюох-
телыюе

OlKOOH-j
галамое̂

Ударная
хяакоегь,

Твердость Ивпнтанм! на 
межцжствдхпнто коррояоТемпература

нагрева,
°с

О ш ш -шшя
ореха

Температура
“ Ч Г

Охдажаа-тм
арам

14^ЯУ 1 уллхяе-

S ' *

оуяенне,

[кго'м/сш2) т

12X13 КЗ 40 1000 - 10П> Масло,
воаХГх 6вС - 790 Масло,

воаягх 588 (60) 392 (40) 30 45 86,2(9) 192 -  241 Не орояэюАггея

20X13

КТ 45 1000 -  io$t> Масжо,
воадух 680-770 Масло,

■ours 637 (66) 441 (45) 16 50 е е ,6 (7 ) 196 - 246 Не вроанаояктся

КТ во 1000 -  1060 Масло,
Ш№ 600-680 Muuo,

к еш 766 (80) sae  <бо) 12 45 56,ВС 6)
..

217 -  255 Н» ороааамхгся

30X13 КТ 60 9?0 -  IfljTo нмдо, 
но«дух бас - вес Масло,

к еш ВСЕ (82) 588 (60) 12 45 39.2 (4) 217 -  255 Не арояаюдхтск

КТ 55 960 - 1040 Macro 600-680 Масло,воахрс 686 (70) 640 (55) 15 40 56,6(6) 207 -  285 Вроааяодяг от плавка одаого ре- 
шыа тариообраоот- кх по Аб10сГ6032 
Не» ировоавдгщгго 
натрем, что ого- яаркямтоа а ?ех- 
хпеовхх требова­
вшее черхеаа

Н О Т Е ?* • кто 450-1010 Ммло 275-360 Маояо,
к а д р 1073 (ЦЩ - Ю - 39,2(4) 321 -  435 На вроптлпея

- о т х ш ы б*
07ШН4Б4

КГ TS

■ А -

AS

1040 -  1060 Масло 620 -  660 Воаш 682 (90) 736 (К) о 50 58,8(6} 248 -  302 фоюаолят от 
w iiK i одного ре-
м м юТОП 6032 без иро- 
юшоядяго нагре­ва, кг© oroiapaj»- 
етсл в техмпасюх 
треоовашах черте-

КТ 90 
JUM

хханвтра
I04C -  IC60 Масло 270 -  310 Воадгх гоеэ ДО) 883 (90) 10

1________

45 5 в ,8 (6 ) 302-375 Не орокмодктся

З атошл о фвкуАкаожишх c»tet«am  к аре рабочв! тенперахуре д^амй свмоа КХЯс в с м а к  с  отсутствием ■опмамкЯ apt лошвшюК тешврагуре 
для хаяияД 1ЭС не применять.
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1 Л 2 .  При и зго т о вл е н и и  п ок овок  н еп о ср ед ствен н о  из сл и т к о в  

у к о в  по наибольшему оечению должен бы ть не м енее 3 .
При и зго т о вл е н и и  п о к о во к  и з  блюмсов и з а г о т о в о к  у к о в  по 

наибольш ему сечен и ю  долж ен бы ть не м енее 2 .
I Л З .  На наружных п о в ер х н о ст я х  з а г о т о в о к , подлежащих м е­

хан и ч еск о й  о б р а б о т к е , д оп у ск аю тся  повер хн остн ы е дефекты на 
гл у б и н у , не превышающую 0 ,7 3  п р и п уска на м еханическую  о б р аб о т­
к у .

На п о в е р х н о с т я х  з а г о т о в о к , не подвергаю щ ихся м ехан и ческой  
о б р а б о т к е , д оп у ск аю тся  д овер хкоотн ы е дефекты в  п р ед ел ах  полей  
д о п у ск о в  на з а г о т о в к у .

1 Л 4 .  Д о п у ск а е т ся  п р а в к а  з а г о т о в о к  до тер м ообр аботки , а  
такж е п о с л е  н ее  п о  тех н о л о ги и , у стан овл ен н о й  главным м етал ­
лургом  п р е д п р и я т и я -и зго т о в и т е л я , е сл и  н ет особы х указан и й  в  
т ех н и ч еск и х  тр еб ован и ях  ч е р т еж а .

(Измененная редакция, Изм,№ 3)

I Л 5 .  Н езначительны е о тсту п л ен и я  по х и м со ст а ву  и от т р е ­
бований, предусм отренн ы х ст а н д а р то м , реш аются предпри яти ем - 
и зг о т о в к т е л е м  по со гл асо ван и ю  о предпри яти ем , о  к о т о р ш  было 

с о г л а с о в а н о  применение данной марки с т а л и  и проектан том  и зд е ­
л и я .

(Измененная редакция, Изм.№ 3)

1 Л 6 ,  М акростр уктура с т а л и  на поперечных протравленны х 
т ем п л е т а х  не долж на и м еть  видимых невооруженным гл а зо м  с л е д о в  
усадочн ы х р а к о в и н , п узы р ей , трещин, шлаковых включений и дру­
ги х  д е ф е к т о в .

1 Л 7 .  К онтроль м акроструктуры  з а г о т о в о к  для о т в е т с т в е н ­
ных д е т а л е й  п р о и зво д и т ся  от каждой з а г о т о в к и , что  о го в а р и в а ­
е т с я  в  т е х н и ч е ск и х  тр еб ован и ях  ч е р т еж а . При этом  кон тр оль м а­
кростр уктур ы  з а г о т о в о к  ти па кованы х штанг длиной до 1 5 0 0  мм 
п р о и зво д и т ся  с  од н о го  конца с о  стороны  прибыльной ч а с т и , дли­
ной свыше 1 5 0 0  №  -  о д ву х  к о н ц ов.

П орядок отб о р а  проб д л я кон тр оля м акроструктуры  з а г о т о в о к  
в  сл у ч а е  о т с у т с т в и я  особы х у казан и й  в  тех н и ч еск и х  тр ебован и ях  
ч е р т еж а  п р о и зво д и т ся  от п лавки  по о х е м е , р азр аботан н ой  г л а в ­
ным м етал л у р гом  п р е д п р и я т и я -и зго т о в и т е л я .
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Прокат (прутки, листы и т . д , ) ,  поступивший с  других з а в о ­
д о в , имеющий р езультаты  контроля макроструктуры, дополнитель­
ному контролю не п о д вер гается .

1 . 1 8 .  Контроль за го то во к  ультр азвуковой  дефектоскопией 
п р ои зводи тся  в  сл у ч ав , к огд а  это  предусмотрено в  технических 
тр ебован и ях чертеж а.

Методика контроля ультразвуковой  дефектоскопией и нормы 
допускаемых дефектов устанавливаю тся техническими требования­
ми ч ер теж а, действующими инструкциями и другой технической 
документацией, на которую делаю тся ссылки в  технических тр е­
бованиях чертеж а.

1 . 1 9 . Коды ОКП марок стал ей  приведены в  справочном прило­
жении .

(Введен впервые, Изм.Ыб 5)

2 .  МЕТОДУ ИСПЫТАНИЙ
2 . 1 .  Измерение твердости по Роквеллу производится по 

ГОСТ 9 013 .
П р и м е ч а н и е .  Допуокаетоя по согласованию  с г л а в ­

ным металлургом предприятия-изготовителя вм есто измерения 
твер д ооти  по Роквеллу ГОСТ 9013  производить измерение 
твер д о сти  по Бринелю ГОСТ 9012 согл асн о т а б л .2 , есл и  твер ­
д о с т ь , предусмотренная чертежом НКЗэ ^  3 4  (НК! «с 3 2 ) ,  и изме­
рение по Бринелю не портит п овер хн ость д етал ей .

(Измененная редакция, Изм.№ 3)

2 . 2 .  Испытания на растяжение производятся на образцах типа 
Ш »  4  по ГОСТ 1 4 9 7 .

В с л у ч а е , если  размеры за го т о в о к  не позволяют производить 
испытания на образцах типа Ш Л 4  ГОСТ 1 4 9 7 , д оп у ск ается  про­
и зво д и ть  механические испытания на обр азцах типа Ш № 6 или 
Л 7  по ГОСТ 1 4 9 7 .

(Измененная редакция, Изм.№ 2)

2 . 3 .  Д опускается производить испытания механических 
с в о й с т в  на поперечных, тангенциальных и радиальных об р азц ах .

2 . 4 .  Д опускается снижение механических сво й ств  при испы­
тан иях н а :
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а )  тангенциальных о б р а зц а х  вр ем ен ного сопротивления 6 *в  
и п р ед ел а  т ек у ч ести  0 Т н а 5 $ ;  о тн о си т е л ь н о го  удлинения 6*5 

на 2 5 $ ;  о тн оси тельн о го  суж ени я гр  н а 20%; ударной в я зк о с т и  
KCU н а 25%;

б ) радиальных и поперечных о б р а зц а х  временного соп р оти в­
лен и я (5 В и п р ед ел а т е к у ч е ст и  6 т  на 10$?; отн оси тельн о го  
удлинения б'ъ на 3 5 $ ; о т н о си т е л ь н о го  суж ения \ р  н а  3 5 $ ;  
ударной в я зк о с т и  KCU на 4 0 $ .

в )  в  с в я з и  о ярко выраженной ан и зотр опи ей  стал и  марки 
I4 X I7 H 2  и пониженньми значениями м ехан и чески х  ово й о тв  (у д а р ­
ной в я зк о с т и  KCTJ ) п оп ер ек  в о л о к н а , р е зу л ь т а т ы  определения 
ударн ой  в я зк о с т и  KCI7 н а п оп ер ечн ы х, тангенциальны х и р ад и а л ь ­
ных о б р а зц а х  факультативны д л я  в с е х  режимов терм ической  обр а­
б о т к и . Применение з а г о т о в о к  и з  у к а за н н о й  марки ст а л и  д л я  д е т а ­
л е й , работавш их на с р е з  в д о л ь  т ек ст у р ы  деформации, не рекомен­
д у е т с я .

(Измененная редакция, Изм.№ 5)

2 . 5 .  Испытания н а ударную в я з к о с т ь  п р о и зво д я тся  н а о б р а з ­
цах ти п а I  по ГОСТ 9 4 5 4 .

2 . 6 .  К оли чество об р азц о в  д л я  м ехан и ч еск и х  испытаний б е р е т ­
с я  со г л а с н о  т а б л .1 .

2 . 7 .  При о т су т ст в и и  особы х у к а за н и й  в  техн и чески х  т р е б о в а ­
ниях чер теж а или ТУ на и зг о т о в л е н и е  м е с т а  вы резки о б р азц ов з а ­
г о т о в о к  Ш, 1У, У групп для м ехан и ч еск и х  испытаний у ст а н а в л и в а ­
ю тся главным м еталлургом  п р е д п р и я т и я -и зго т о в и т е л я  в  с о о т в е т с т ­
вии с  действующими стан д ар там и .

2 . 8 .  При н еудовлетвор и тельн ы х р е з у л ь т а т а х  м ехан и чески х 
испытаний и испытаний на меж криоталлитную  коррозию доп ускаю тся 
повторны е испытания н а  новых о б р а з ц а х , вырезанных в  двойном 
к о л и ч е с т в е  от  т е х  же или новых з а г о т о в о к  или пробника.

Повторными испытаниями п р о вер я ю тся  т е  виды м ехан и чески х 
о в о й о т в , по которым были получены  н еудовлетвори тельн ы е р е зу л ь ­
т а т ы .

2 . 9 .  При н еудовлетвор и тельн ы х р е з у л ь т а т а х  повторных испы­
таний м ехан и чески х с в о й с т в  х о т я  бы одн ого  обр азц а за го т о в к и  
п о д в ер га ю т ся  повторной тер м ообр аботке и предъявляю тся на и с -
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пытания к а к  н овы е. К оли чество полных тер м ооб р аб оток  д о п у с к а -  
е г о я  не б олее т р е х , к о л и ч ест в о  о т п у с к о в  не о г р а н и ч и в а е т с я .

При н еудовлетвори тельн ы х р е з у л ь т а т а х  испы таний п о сл е  
повтор н ой  терм ической обр аботки  н а  м еж кристаллитную  коррозию  
по пун кту 2 . 8 .  з а г о т о в к и  б р ак у ю тся .

2 . 1 0 .  В ое  за г о т о в к и  п о д в ер г а ю т ся  п р о вер к е  сти л о ск о п о м  на 

с о о т в е т с т в и е  марке с т а л и .
2 . 1 1 .  В  с л у ч а е , к о г д а  конф игурация з а г о т о в о к  ill и IУ  групп 

не п о з в о л я е т  о с т а в и т ь  припуски д л я  испы таний или п р и п у ск  д ля 
испы таний вы зы вает большой р а с х о д  м е та л л а  (больш ие шайбы, 
к о л ьц а  и т . п . ) ,  а  также в с л у ч а я х  к о с о г о  и н ео п р едел ен н о го  
н ап р авлен и я волокон д о п у о к а е т о я  п р о и зво д и т ь  м ехан и ч ески е и с ­
пы тания на о б р а зц а х , и зго товл ен н ы х и з  пробника или з а г о т о в к и  
(д е т а л и ) той  же п лавки , тер м ообр аботан ны х со в м ест н о  о з а г о ­

т о вк ам и , при этом у ков пробника должен бы ть одинаковым с  у  н о­
вом з а г о т о в о к .

Т в е р д о с т ь  пробника или з а г о т о в к и  (д е т а л и ) должна бы ть в  

п р е д ел а х  к атегор и и  п р очн ости , п р едусм отр ен н ой  чертеже»* н а д е ­

т а л ь .
Гашение о проведении м ехан и ч еск и х  испытаний н а пробнике 

или з а г о т о в к е  (д е т а л и ) п ри н и м ается главны м м еталлур гом  п р ед ­
п р и я т и я -и зго т о в и те л я  .

(Измененная редакция, Изм.№ 3,4)

2 . 1 2 .  Для кон тр оля м ехан и ч еск и х  с в о й с т в  л и отовы х штампо­
в о к  У группы в ы р е за е т ся  одн а п р оба н а  партию  ш там повок, вы­
р езан н ы х и з  одн ого л и с т а , к о т о р а я  долж на п р о ход и ть  в о е  н а г р е ­
вы в  одной са д к е  с  контролируемыми д е т а л я м и . В ы р езк а  п р о б  д ля 
л и ст о вы х  ш тамповок п р о и зво д и тся  и з  лю бого у ч а с т к а  л и с т а  в  п о­
перечном н аправлен ии . При этом  д о п у о к а е т о я  р азн и ц а в  д и а м ет ­
р а х  о т п е ч а т к о в  при контроле т в е р д о о т и  между д еталям и  п ар ти и  
не б о л е е  0 , 3  мм.

2 . 1 3 .  Катаный сор то вой  полуф абрикат III, 1У и У гр уп п  т о л ­
щиной, не превышающей 16 ш ,  испытанию м ехан и ч еск и х  с в о й с т в ,  
предусм отренны х т а б л .З ,  не п о д в е р г а е т с я . Этот ви д  к о н тр о л я  
з а м е н я е т с я  определением т в е р д о о т и .

Для и здели й  АЭС приемку з а г о т о в о к  (д е т а л е й ) с л е д у е т  п р о­

и з в о д и т ь  о обеспечением  п ооп ер ац и он н ого кон тр оля в  с о о т в е т ­
ст ви и  с  техн ологи чески м  п р оцессом  и з г о т о в л е н и я .

(Измененная редакция, Изм.№ 5)
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3 .  ПРИЕМКА И МАРКИРОВКА

3 . 1 .  Приемку з а г о т о в о к  производит ОТК п р едп р и яти я-и згото­
ви тел я  в  со о т в е т с т в и и  с  настоящим стан дар том  по чертежам з а ­
го т о во к  (д е т а л е й ) .

Для и зделий АЭС приемку з а г о т о в о к  (д е т а л е й ) сл ед у ет  про­
и зв о д и т ь  с  обеспечен и ем  пооперационного контроля в  с о о т в е т с т ­
вии о техн ологи чески м  пр оцессом  и зго т о в л е н и я .

(Измененная редакция, Изм.Ыв 5)

3 . 2 .  Принятые ОТК за г о т о в к и  оф орм ляется:
а )  за го т о в к и  I  и П трупп -  документом о к а ч е с т в е , в  к о т о ­

ром у к а з ы в а е т с я : индекс и зд е л и я ; номер д е та л и ; марка с т а л и ; 
режим тер м ообр аботки ; р е зу л ь т а т ы  кон тр оля т в е р д о ст и ; р е зу л ь ­
таты  испытаний н а межкристаллитную коррозию для с т а л е й  
I4 X I7 H 2 , 07Х16Н4Б и 07П 6Н 4Б-Ш , е сл и  они предусмотрены ч е р т е ­
жом; р е зу л ь т а т ы  кон тр оля м акр остр уктур ы ; номер группы и номер 
с т а н д а р т а ;

б )  за г о т о в к и  Ш и U  групп -  документом о к а ч е с т в е , в  к о т о ­
ром у к а з ы в а е т с я : индекс и зд е л и я ; номер д е та л и ; марка о т а л и ; 
химический с о о т а в ; номер п л а вк и ; режим терм ообработки; р е зу л ь ­
таты  кон тр оля м ехан и чески х с в о й с т в ; р езу л ь т а т ы  испытаний на 
межкриоталлитную коррозию д л я  о т а л е й  I4 X I7 H 2 , 07Х16Н4Б и 
07Х16Н4Б-Ш , е сл и  они предусмотрены  чертеж ом ; р езу л ьтаты  кон­
тр о л я  м акроструктуры ; номер группы и номер ст а н д а р та ;

в )  з а г о т о в к и  У группы -  документом о к а ч е с т в е , в  котором 
у к а з ы в а е т с я : индекс и зд е л и я ; номер д е та л и ; марка отал и ; хими­
чески й  с о о т а в ; порядковый номер и зд ел и я  (з а г о т о в к и ) ; номер 
п л а вк и ; режим тер м ообр аботки ; р е зу л ь т а т ы  контроля м ехан и чески х 
с в о й с т в ; р езу л ьтаты  испытаний на межкристаллитную коррозию 
д л я  о тал и  I4 X I7 H 2 , 07Х16Н4Б и 07Х16Н4Б-Ш, если  они п р едусм от­
рены чертеж ом ; р езу л ь т а т ы  кон троля м акроструктуры ; номер 
группы и номер с т а н д а р т а .

(Измененная редакция, Иэм.№ 3,5)

П р и м е ч а н и е .  При наличии в  кон структорской  д ок у ­
ментации штампа "Соблю дать тр еб ован и я 0 1 -1 8 7 4 '' или "Для АЭС" 
в  документе о к а ч е с т в е  за п и сь  должна бы ть в  виде штампа 
"У д о вл етво р яет  условиям  0 1 - 1 8 7 4 "  или со о т в е т ст в е н н о  "Для АЭС".

(Измененная редакция, Изм.№ 5)
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3 . 3 .  Заготовки  м аркирую тся:
а )  заго т о в к и  I ,  П и Ш групп -  индексом и зд ел и я  и номером 

д е т а л и ;
б ) за го т о в к и  1У группы -  индексом  и зд ел и я , номером д етали  

и номером плавки ;
в )  за го т о в к и  У группы -  индексом  и зд е л и я , номером д е та л и , 

номером плавки и порядковым номером и зд ел и я  ( з а г о т о в к и ) .
3 . 4 .  Д о п у скается  м арки ровка и н д ек са  и зд ел и я  и номера д е ­

тал и  в  ковочном штампе.
3 . 5 .  Мелкие штамповки и поковки  м ассо й  до 1 ,5  к г  марки­

р ую тся н а  би р ке. Бирка п р и л а г а е т с я  к  партии ш тамповок или п о­
к о в о к .

4 .  ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

4 . 1 .  Заготовки  (д е т а л и ) должны бы ть надежно защищены от 
повреж дения и порчи в  пери од тран спорти рован и я и х р ан ен и я .

4 . 2 .  Р азр аб о тк а  с п о с о б о в  защиты з а г о т о в о к  при тран спорти ­
ровании и  хранении должна о с у щ е с т в л я т ь с я  п р ед п р и я ти я м я -и зго то -
ш т е л д м и .

4 . 3 .  Остальные тр еб ован и я  к  транспортированию  и хранению 
по ГОСТ 2 5 0 5 4 .

(Введен вновь, Иэм.№ 5)
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Марка отали Код ОКП

12X13
20X13
30X13
40X13
96X18
I4XI7H2
07Х16Н4Б

09  8126 
09  8 127  
09 8129 
0 9  8130 
09  8141 
0 9  8425 
09 848 0

(Введен впервые, Изм.№ 5)
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1 . ВВВДН В ДЕЙСТВИЕ ПРИКАЗОМ ПО ШНИСТЕРСТВУ 
ОТ 2 0 .0 9 .7 2  *  4 4 1 .

2 .  ЗАРЕ1ИСТРИР0ВАН государственным комитетом стан дар тов 
С овета Министров СССР.
Гр J* 30  от I I . Ю . 7 2 .

3 .  Срок первой проверки 2 0 0 1 г .
Периодичность проверки 1 0  д е т .

4 .  ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, на которые 
дана саылка

Номер пункта, подпункта, 
перечисления, приложения

ГОСТ 1497-84 2 . 2 .

ГОСТ 5 6 3 2 -7 2 Вводная ч а с т ь , 1 . 5 .
ГОСТ 6 0 3 2 -8 9 1 . 4 .  таблицы 2  и 3
ГОСТ 9 0 1 2 -5 9 2 . 1 .
ГОСТ 9 0 1 3 -5 9 2 . 1 .
ГОСТ 945 4 -7 8 2 . 5 .
ГОСТ 2 5 0 6 4 -8 1 4 .3 .
У сл о в и я ... 0 1 -1 8 7 4 -6 2 Вводная ч а ст ь , 3 . 2 .

Специальные условия 
п о с т а в к и ... для объектов 
атомной энергетики

Вводная ч а с т ь , I . I . ,  
3 , 2 .

ТУ I 4 - I - 3 5 7 3 -8 3 Вводная ч а с т ь , 1 . 5 .

5 .  Переиздание -  октябрь 1 9 9 0 г . с  изменениями M i I ,  2, 3 ,  
4 ,  5 .
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