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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на заготовки> предказпа

пе иные для изготовления Корпусных деталей и элементов оборудования 

атомных электростанций (АЗС), опыт!их и исследовательских ядерпкх 

реакторов и другого оборудования.

Стандарт устанавливает группы и основные технические требования 

к иеготевлен-ло, методы испытания и контроля поковокs ковано-катанках 

плит, листовj заготовок из сортового проката, листовых заготовок и 

ьгамяозо:., в дальнейшем вмепуемк заготовки, из коррозиопиостойких 

столей аустенитного класса марок ОЗПЗНЮТ и I2XI0HI0T с рэамораг.я!

И'., р; книглвное Перепогатка воограшена
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поковок по толщине (диаметру или стенке) до 450 мм; листов, ковано- 

катаныч плит, заготовок, получаемых штамповкой из листа - от 40 

до 250 Изготовитель может применять заготовки из покупного 

листа толщиной менее 40 мм.

По соглашению с предпрпятием-ипготовителем стандарт может быть 

распространен на ковано-катаные плиты толщиной от 250 до 320 мм 

включительно.

I . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

I . I . Заготовки должны соответствовать требованиям "Правил 

устройства и безопасной эксплуатации оборудования и трубопроводов 
атомных энергетических установок" (ПИ АЭ Г-7-003-39), "Специальных 

условий поставки оборудования, приборов, материалов и изделий для 

обьоктоБ атомной энергетики" и чертежей, согласованных в установ

ленном порядке,

Заготовки в зависимости от назначения и условий работы изде

лий подразделяются по видам и объему сдаточных испытаний и контро

ла на пять групп, которые приведены в табл. I . По назначению и 

видам деталей заготовки делятся на категории А, Б, В и Г согласно 

табл. 2.
Отнесение заготовок к той или иной группе и категории должно 

nj сводиться конструктором и указываться в технических требованиях 

чс. ртежа.

Пример условного обозначения при заказе и в конструкторской1

документации заготовки группы П и категории Б:
Группа П Б 108.109.01-92
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Примечания:

1 . Для группы I д оп у ск а ется  в чертеж е не у к азы вать  категори ю  

з а г о т о в о к . З а готовк и  э т о й  группы не доп уск а ю тся  для и зготов л ен и я  

д ета л ей , на которы е р а сп р остр а н я ется  д ей ств и е  ПН АЭ Г - 7 - 0 0 8 - 8 9 .

2 .  Марка стал и  и стаццарт на е е  химический с о с т а в  должны у к а 

зы ваться  в графе "М атериал" осн овн ой  натшиси чертеж * При п о ст а в к е  

з а го т о в о к  на ст о р о н у  вид за готов к и  о го в а р и в а е т ся  в у сл ов и я х  з а к а за  

или чертеж ах.

1 .2 .  Исходным материалом для и зготов л ен и я  з а г о т о в о к  должны 

служить сл и тки , слябы , блюмсы, кованые и катаные з а г о т о в к и , л и ст о 

вой и со р т о в о й  п р ок а т . В случае н еобход и м ости  применения для и з г о 

товления з а г о т о в о к  сл и тков  бол ее  30  т  ,,из металла обычной плавки 

или сл и тков  м ассой  б ол ее  13 т  из м еталла в а к у у м н о -д у г о в о го  п ереп л а

ва  (диам етр  к р и стал л и затор а  б о л е е  800  мм) о т с е в  з а г о т о в о к  должен 

учиты ваться  расходным коэффициентом.

1 .3 .  Выплавка стал и  и об р а б отк а  сл и тк ов  давлением  д о  го т о в ы х  

з а го т о в о к  должны прои звод и ться  по режимам и тех н ол оги и  предприя

т и я -и зго т о в и т е л я , а  терм ическая о б р а б о т к а  з а г о т о в о к  -  п с  режимам 

п р ед п р и я ти я -и зготови тел я , согласованны ми с  гол ов н ой  м а тер и а л о - 

ведческ ой  ор гани зацией .

Л истовой и с о р т о в о й  п р ок ат, кузнечны е з а г о т о в к и , поставляем ы е 

с о  стор он ы , должны у д ов л етв ор я ть  требованиям  соответствую щ и х  ст а н 

дар тов  или действующ ей н ор м ати вн о-техн и ческ ой  докум ентации на 

металлопродукцию.

Т .4 .  З а готовк и  должны и згота в л и в а ться  из с т а л и , выплавленной 

в основн ой  эл е к т р о д у го в о й  печи , а  также металла в а к у у м н о -д у г о в о г о  

переплава (ВДП) или обр аботан н ого  на у ст а н о в к а х  в н еп ечн ого  рафи

нирована по техн ол оги и  п р ед п р и я ти я -и зготов и тел я . Н еобходим ость
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Таблица I

Группы заготовок по видам и 
объемам сдаточных испытаний и контроля

.f*

1
Г !г суп-!
/̂1 1

заго-i Вид испытаний и контроля
то- 1
ВОК i

I11111

1!

Объем контрольных испытаний ^
меха
ничес
кие
свой
ства
при
нор
маль
ной
темпе
ратуре

меха
ничес
кие
свой
ства
при
повы
шенной
темпе
ратуре

конт
роль
макро
струк
туры

конт
роль 
заг
рязнен
ности 
неме- 
талли- 
чесни
ми
включе
ниями

конт
роль
вели
чины
зерна

конт
роль
фер
рит
ной
фазы

МКК

:j
i—;О

УЗД о
е'оо

т I .  Визуальный и измерительный 
к о пароль

3, Контроль макроструктуры 
3. Оценка стойкости металла против 

межкристаллитной коррозии (МКК)

- -

На
одной
заго
товке
от
плавки

- - -

От
плав
ки

-

п. 1. Визуальный и измерительный 
контроль

2 . Определение механических свойств 
при нормальной температуре: 
временное сопротивление разрыву; 
условный предел текучести; 
относительное удлинение и су
жение

3. Контроль макроструктуры
4. Контроль загрязненности неме

таллическими включениями
5. Контроль величиш зерна,
6. Контроль ферритной фазы
7 . Оценка стойкости металла

Одна
заго
товка
или
проба
от
партии

- То же

От
плав
ки
(по
тре
бова
нию
чер
тежа
или
зака
за)

От
пар
тии
(по
тре
бова
нию
чер
тежа
или
зака
за)

От
плав
ки
(по
тре
бова
нию
чер
тежа
или
зака
за)

На
одной
заго
товке
или
пробе
от
пар
тии

Каждая
заго
товка
^ло
требо
ванию
чер
тежа
или
зака
за)

о
о

~
Ю

 
o

u
l'

b
U

I 
iL

Ij
O
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I 2 .
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I 3 .
I

Визуальный и измерительный 
контроль
Определение механических сеойств 
при нормальной температуре: 
временное сопротивление разрыву;
условной продел текучести; 
стпоситольное удлинение и 'су-

Опрсделэние механических свойств 
при Г1 0Бычюнмой температуре: 
временное сопротивление разрыву; 
условный предел текучести; 
относительное удлинение и су-

К о кт р о л ь макр ост рук туры 
Контроль загрязненности немв'
таллплоскими включениями 
К спт’сдь п^линины зерна 
;,‘о!:тпсть чопрятной Фанг 
Сгонка, стойкости металла 
ппо'1'ив ЕПСК
УЗД

1У ! 1. Е нянчи: ь: им и измерительныйI *' *•
! 2 . Определение механических свойств 
I при нормальной! температуре;

временное сопротивление разрыву;
I условный предел текучести;
| относительное удлинение и су-
i ST0HM0
j 3 . Контроль макроструктуры 
! 4 . Контроль загрязненности неме- 

т ал л ит :е с к ими в к лю чз ниями
5 . Контроль величины зерна.
6. Контроль ферритной фазы
7. Оценка стойкости металла про

тив .мкк
8. УЗД

То же

Каждая
заго
товка
или
проба

Одна
заго
товка
или
проба
от
пар
тии

То же

То

Го же

От
плав
к и
(по
тре
бова
нию
чер
тежа
или
зака
за )

ю  же То же

Каждая 
за ! о- 
то! ка 
(по 
тре
бова
нию 
чер
тежа 
к ли 
зака
за)

От
плав
ки
(по
тре
бова
нию
чер
тежа
или
зака
за)

Тс же То же

Каж
дая
заго
товка
и л и
проба

:Кеждая
з а г о 
товка
( п о .
тре
бова
нию
чер
тежа
и л и
зака
за)



Продолжение табл. I

Ос сем контрольных испытаний

Г ру ri- 
ii а
заго
то
вок

Вид испытаний и контроля

меха
ничес
кие
свой
ства
при
нор
маль
ной
темпе
ратуре

меха- | 
ничес-
КИ9
свой
ства
при
повы
шенной
темпе
ратуре

конт
роль
макро
струк
туры

конт
роль 
заг
рязнен
ности 
неме
талл и- 
чески- 
ми
включе
ниями

конт
роль 
вели- 
чи ты 
зе эна

конт
роль
фер
рит--
ной
фазы

мкк УЗД

У. I . Визуальный и измерительный Каждая Каждая На од- От Каж- От Каждая Каждая
контроль заго- заго- ной плав- дач плав- заго- заго-

2. Определение механических свойств товка товка заго- к и 
(по

заго- ки товка товка
при нормальной температуре: или или товке товка (по или (по
временное сопротивление разрыву; 
условный предел текучести; 
относительное удлинение и су
жение

3. Определение механических свойств 
при повышенной температуре: 
временное сопротивление разрыву; 
условный предел текучести; 
относительное удлинение и су
жение

4. Контроль макроструктуры
5.  Контроль загрязненности неме

таллическими включениями
6. Контроль величины зерна
7. Контроль ферритной фазы
8. Оценка стойкости металла против 

УКК
9. УЗД

проба проба от
плав
ки

Тре
бова
нию
чер
тежа
или
зака
за)

(пэ 
трэ- 
б ова
цию 
чер
тежа 
или 
за
ка
за)

тре
бова
нию
чер
тежа
или
зака
за)

проба тре
бова
нию
чер
тежа
или
зака
за)

!



Примечания:

1 . По требованию  чертеж а для з а г о т о в о к  1У и У групп  может п р ои зв од и ться  индивидуальный 

кон трол ь м акроструктуры  тол ь к о  з а г о т о в о к , изготовл ен н ы х из ц ел о го  сл и тк а .

2 .  Р езул ьтаты  испытаний з а г о т о в о к  П-У групп м огут  быть расп р остр ан ен ы  на любую другую  

группу з а г о т о в о к  с  меньшим объемом контрольны х испытаний.



механические свойства металла заготовок при нору ал ь ной 
и г'овь.’шенчой температурах ‘о

Обоз-
наче-

Толщина

При норма^ьно^уемпературе При повышенной температуре 
(350 °С)

Н’/О временное отно-Вид заготовки кате- (диаметр),
мм

условные отно- В’ОбУ^гКОб условный отно- отно-
г о они сопроткз- предел СИ- СИ- сопроткз- предел си- си-
Г\р ГП— ление теку- гель- тель- ление теку- тель- тель-
TODOK разрыву, 

6 Ь

нести, ное
У  Д Л И -

ное
суже-

разрыв/,
6 а

чести 
бзц, ,

HQ6

удли-
ное
суже-

МПа. 2 пение,-Г ние,
, 2\СКГС/М\Л ) /Ш а  2 (кгс/мм;

пение, ние,
(кгс/мм^) (кгс/мм*") иЬ \ cf 5s, %

J

н е м е !j е е

бортовой про
кат, поковки А до 200 вкл. 490(50) 195(20) 28 40 355(35) 165(17) 25 40
из него
Коз ано-катаные
"'ЛИГУ,поковки 
из плитка,лист, 
листовке загс-

Б сз. 40 до 
200 вкл. 490(50) 195(20) 35 40 335(34) 155(16) 25 40

топки и штам-
490(50) 195(20) 315(32) 135(14)псзки;сортовой В св. 200 до 35 40 25 40

прокат, поков
ки из него

450 вкл.
t

Заготовки с 
повышенными 
механическими Г св. 40 до 

450 вкл. 490(50) 195(20) 35 50 355(36) 175(18) 25 40
свойствами

г
а
~
1
0
'
С
С
Г
С
0
1



Примечания:
1. Поставка заготовок категории Г осуществляется по требованию заказчика для изготовления 

оборудован!я, предназначенного для ремонта действующих АЭС или оборудования, технические проек

ты которого выполнены до 1978 г .  включительно. По соглашению с  изготовителем допускается 

поставка заготовок категории Г Для нового оборудования АЭС, при этом отсев  заготовок должен 

учитываться расходным коэффициентом и подлежит оплате потребителем. Для заготовок толщиной 

свыше 100 мм допускается снижение относительного удлинения на Ъ% и сужения на 10% относитель

ных при температуре испытания 20 °С.

Для поковок группы Г , предназначенных для изготовления перфорированной части коллектора 

парогенератора ПГВ-440, снижение механических свойств не допускается.

2 . Для деталей, работающих при температуре до 100 °С включительно, испытания должны 

проводиться при нормальной температуре, а для деталей, работающих при температурах свыше 

100 до 350 °С , -  при температуре 350 °С.

3 . Для групп П и 1У допускается замена заготовок категории Б на категорию В и для 

всех  групп -  замена категории Б на А без дополнительных указаний в чертеже.

СОги
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I0
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C
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применения стал и  ВДП должна указы ваться  в чертеж е или за к а з е  и 

со гл а со в ы в а т ь ся  с  пред п р и яти ем -и зготови тел ем .

1 .5 .  Марки и химический с о с т а в  ста л ей  08X I0H I0T , I2X I8H I0T  

должны с о о т в е т с т в о в а т ь  требованиям ГОСТ 5 6 3 2 -7 2 .

Примечания:

Т. По требованию  чертеж а,для детал ей  гр уп п  А и В обор у д ов а н и я  

АЭС должно оп р ед ел я ться  содержание к оба л ьта  в  ст а л и . Для д е т а л е й  

вцутрикорпусньгх у ст р о й с т в  уста н ов ок  типа ВВЭР и для д ета л ей  о с о б о 

о т в е т с т в е н н о г о  назначения содержание к об а л ь та  в стал и  должно бы ть 

не б ол ее  0 ,0 2 5 % .

При это м  в техн и ческ ой  документации на з а г о т о в к у  в обозн а ч ен и и  

марки стал и  должна д оба вл я ться  буква  "У " (н априм ер : 08Х18Н10Т-У и 

08Х18Н10ТУ-ВД).

Для з а г о т о в о к  детал ей  арматуры групп А и В обор удован и я  АЗС, 

контактирующих с  теп л он оси тел ем , содержание к о б а л ь т а  должно бы ть 

не бол ее  0,2% . При этом  в документации на з а г о т о в к у  в обозн ачен и и  

марки стали  должна добавл я ться  буква "Е " (наприм ер 0 8 X I8 1 II0 T -E ).

Т ребования по ограничению кобал ьта  в ста л и  должны о го в а р и в а т ь с я  

чертежом или за к а зом .

2 .  Для металла посл е в а к у у м н о-д у гов ого  переп лава  должно п р ои з

в од и ть ся  определение содержания а з о т а , к о л и ч е ств о  к о т о р о г о  должно 

быть не б ол ее  0 ,020% .

1 .6 .  Форма и размеры з а го т о в о к  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  чертеж ам 

(э ск и за м  з а г о т о в о к  или р аскр оя ) с  необходимыми припусками на м еха

ническую о бр а ботк у  и напусками для отбор а  п р о б .

Величина припусков и напусков на з а го т о в к и  должна у ста н а в л и 

в а т ь ся  п р ед п р и яти ем -и зготови тел ем .
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] .7 . Листы должны поставляться чистообрезными, травленными, 

нетравлонньми (сортамент приведен в приложении; по соглашению 

сторон размеры поставляемого листа могут отличаться от указанных).
По согласованию с предприятием-изготовителем листы могут 

поставляться с зачищенной абразивными кругами вручную или зачист- 
ными машинами либо травленной поверхностью.

Обрезка кромок листов и листовых заготовок должна произво

диться газозой или плазменной резкой. На огнерезных кромках не до

пускаются расслоения и трещины. Грат после огневого реза должен 

быть удален. Допускаются огневые выхваты, не выводящие размеры 

листовых заготовок за продельные отклонения.

Допускается правка листов, плит и листовых штамповок как до, 
так и после термической обработки по технологии предприятия-изго

товителя. Отклонения от плоскостности для листов (плит) не должны 

превышать 8 мм на длине I м, а для листовых штамповок -  обеспечи

вать получение чистовых размеров.

1.0. Листовые заготовки должны изготавливаться с предельными 
отклонениями по толщине:

при ширине до 2000 мм и толщине до 160 мм -  ^ % от номиналь

ной толщины,

а при толщине свыше 160 мм -  +3% от номинальной толщины,

при ширине листов более 20С0 мм предельные отклонения на 

толщину должны увеличиваться н а-0,1 мм на каждые 100 мм ширины 

листа, при этом увеличение данного отклонения должно равномерно 

распределятьел па плюсовые и минусовые предельные отклонения на
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Omкпонепия по ширине и длине л и с т о в  -  плюс 100  мм.

1 . 0 .  На наружны, и вн утрен н и е п о в е р х н о с т я х  з а г о т о в о к  не 

долж но бы ть трещ ин, р а с с л о е н и й , п л ен , з а к а т о в ,  з а к о в о в .

На н еобр абаты ваем ы е п о в е р х н о стя м  з а г о т о в о к  д о п у с к а ю т с я  б е з  

-'.'деления сл ой  окалины , не п р е г я т с т в 2'ющий выявлению п о в е р х н о с т н ы х  

д е ф е к т о в , а  такж е ч ер н ов и н ы ,, за бои н ы , р и с к и , вм ятины , о т п е ч а т к и  

о т  в а л к о в , е сл и  гл у би н а  их не вы ходит з а  п редел ьн ы е о т к л о н е н и я .

П осле о к он ч а тел ь н ой  м ехан и ческой  -о б р а б о т к и  з а г о т о в о к  д о 

п у ск а ю тся  п о в е р х н о стн ы е  деф екты  в в и де  т о ч е к  и р и с о к .

Д о п у ск а е т ся  п о л о га я  вы рубка и з а ч и с т к а  м естн ы х  д е ф е к т о в  на 

г л у б и н у , не превышающую предельны е о т к л о н е н и я . Д еф екты  на п о в е р х 

н о с т я х , подлежащих м ехан и ч еск ой  о б р а б о т к е , д о п у с к а ю т с я  б е з  у д а л е 

н и я , е сл и  гл у б и н а  и х , оп р едел я ем ая  к о н т р о л ь н о й  в ы р у б к о й , не б о л е е  

75% (д л я  п о к о в о к , плит л и с т о в )  и 50% (д л я  з а г о т о в о к ,  п ол уч аем ы х  

ш тамповкой из л и с т а )  п р и п уска  на м ехан и ческую  о б р а б о т к у .

На у ч а с т к а х  з а г о т о в о к ,  предн азн ачен н ы х дл я  в ы р езк и  п р о б ,  д о 

п у ск а ю т ся  чер н ови н ы , заковьт и трещ ины, н е  входящ ие в ч и с т о в ы е  

разм еры  д е т а л е й  и не препятствую щ ие в ы р езк е  н е о б х о д и м о г о  к ол и 

ч е с т в а  п р о б .

К он тр ол ь  п ол ноты  удал ен и я  д е ф е к т о в  дол ж ен  п р о и з в о д и т ь с я  ви 

зуальны м  о с м о т р о м , травл ен и ем  или ц в е т н о й  д е ф е к т о с к о п и е й .

Д о п у с к а е т с я  з а в а р к а  деф ектны х м е ст  в с л у ч а я х , к о г д а  г л у б и н а  

обр а зо в а в ш и х ся  п о с л е  удал ен и я  д е ф е к то в  вы бор ок  не превы ш ает 20%  

о т  ном инальной толщины з а г о т о в к и ,н о  не б о л е е  4 0  мм, входящ их в 

ч и ст о в ы е  р а зм ер ы , а  сумм арная площадь вы бор ок  -  2% о т  общ ей п л о 

щади з а г о т о в к и .
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В сл учае совпадения проекций м ест за в а р ок  по толщине на 

обеи х  стор он а х  з а го т о в к и  допускаемые глубины вы борок но должны 

суммарно превышать по величине гл уби н у , допустим ую  для выборки с 

одной стороны  данной за го то в к и .

Заварка и кон трол ь мест ремонта должны п р ов од и ть ся  в с о о т в е т с т 

вии с ПН АЭ Г -7 -0 0 9 -8 9  и ПН АО Г -7 -0 Т 0 -В 9  п о  т е х н о л о ™ ттс>ск ой  

инструкции п р ед п ри яти я -и зготови тел я  з а г о т о в о к , со гл а со в а н н о й  с 

гол овн ой  м атери ал оведческой  организацией .

При наличии выборок большей глубины за в а р к а  должна п р о в о д и т ь ся  

в со о т в е т с т в и и  с  указаниями Главного сварщ ика п р е д п р и я т и я -и зго т о 

вителя по отдельным техническим решениям, согл асованны м и Главным 

к он стр у к тор ом , гол овн ой  м атериаловедческой  ор ган и зац и ей  и местным 

органом Г осатом н ад зор а  Г'$ с  последующим обозн ачен и ем  располож ения 

отремонтированны х м ест на картограм ме.

1 .1 0 .  К онтроль методом цветной деф ек тоскоп и и  должен п р о и зв о 

д и ть ся  по требованию  чертёж а. При кон трол е п о в е р х н о ст и  з а г о т о в о к  

методом  цветн ой  деф ектоскопии округлые деф екты  с  разм ером  индика

то р н о го  пятна д о  3 мм независимо от  их располож ения у ч е т у  не п од 

леж ат. Не д оп у ск а ю тся : индикации бол ее  4 ;8  мм; четы ре или б о л е е  

индикаций с  р асстоян и ем  между краями сл ед ов  1 , 6 . мм или м е н е е ;д е с я т и  

или бол ее  округлых индикаций на любом у ч а с т к е  п о в е р х н о ст и  площадью
р

40  с  кг причем больший раз мер э т о г о  у ч а с т ь а  н е  должен превышать 

150 мм, а  сам у ч а с т о к  должен быть выбран в н аи бол ее  н ебл а гоп р и я т

ном м е с т е .

1 .1 1 .  З а готов к и  должны п оста в л я ться  в тер м и ч еск и  обр а бота н н ом  

со ст о я н и и . З а готов к и  подлежат терм ической  о б р а б о т к е  в черновом  

виде либо п осл е предварительной м ехан ической  о б р а б о т к и .
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Листовые заготовки после горячей и холодной штамповки должны 

подвергаться термической обработке на предприятни-изготовителе за

готовок. Дотускается термическую обработку совмещать с нагревом 

иод штамповку.

I . I 2 .  Механические свойства материала заготовок после терми

ческой обработки, определяемые на продольных образцах, должны 

удовлетворять требованиям табл. 2.

Для определения механических свойств допускается использовать 

или поперечные, или радиальные, или тангенциальные образцы.

При использовании указанных образцов допускается снижение 

механических свойств при повышенной и комнатной температурах по 

сравнению с приведенными в табл. 2 на величины, указанные в табл . 3 .

Таблица 3

Нормы допустимого снижения
механических характеристик при испытаниях на поперечных, 
радиальных и тангенциальных образцах (в  % относительных)

Показатели механических 
свойств Поперечные Радиальные Танген

циальные

Врег. енное сопротивление 
разр] *в,у, 5 10 5

Условный продел теку
чести, 5 10 5

Относительное удлинение, 20 35 20

Относительное сужение, 20 35 20

1 .1 3 . При ультразвуковом контроле прямыми и наклонными пре

образователями заготовок из сортового проката и поковок фиксации 

подлежат дефекты эквивалентной площадью $ о  и более.



Но допускаются:
дефекты эквивалентной площадью более ; 

дефекты, вызывающие при контроле прямым преобразователем 

ослабление дойного согнала до уровня р 0 и ниже;

дефекты эквивалентной площадью $ > 5 о  » если опи оценены
к. in протяженные;

пелротяженныи дефекты эквивалентной площадью 

спроектированные на квадратный участок поверхности Q  , если 

сумма их эквивалентных площадей превышает величину Х .$ э ;

нспротяженные дефекты эквивалентной площадью 

спроектированные на квадратный участок поверхности Q  , если их 

количество превышает величину п. ;

дефекты эквивалентной площадью (э0 4  $  1 , если простран
ство ннбе расстояние между ними менее 30 мм.

Значения $ 0 , $ j ,  £у» я ! указаны в табл. 4.

Примечание. При контроле наклонным преобразователем должен 

устанавливаться такой же размер минимально фиксируемого дефекта, 

что и для прямого преобразователя при прозвучивании в направлении 

толщины (диметра) заготовки. Если указанная чувствительность 

наклонным преобразователе!.: технически не обеспечивается, допуска

ется величину увеличивать до значений, указанных в табл. 5. 

При этом величины 5 j  и ft должны соответствовать значениям, 

содержащимся в табл. 4. В заключении по результатам контроля 

должна содержаться информация, какая часть объема заготовки про

контролирована при уменьшенной чувтсвительностп и о величине 

э.ий чувствительности.
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Таблица 4
Нормы оценки качества заготовок 
по результатам УЗД прямыми и 
наклонными преобразователями

Толщина
п Вид заготовки

(диаметр) в с Q 'а чVП/П направлении ЙЭ) Pi)
прозвучива- 
ния, мм ММ*" ММ^

9
С\Г мм̂ мм*“ штук

I. Заготовки из сор- до 100 вкл. 5 15 100 50 —

тового проката и св. 100 до 10 20 200 100 15 3сплошные поковки 250 вкл.
из слитков массой 
до 30 т и полые

св. 250 до 
400 вкл. 10 30 300 200 25 3

поковки из слит
ков массой до 50 т 
(металл обычной 
плавки)

св. 400 до 
450 вкл. 20 50 300 200 40 3

2. Сплошные поковки 
из слитков массой
от-30 до 50 т 
(металл обычной

до 450 вкл. 30 70 400 350 60 5

плавки) —

3. Поковки из метал- до 100 вкл. 5 10 100 30 з
ла после пере
плава

св. 100 до 
200 вкл. 5 15 100 50 - 3
св. 200 до 
300 вкл. 5 20 200 80 - -
св. 300 до 
450 вкл. 10 25 200 150

Примечания:

I- Для сплошных поковок из слитков массой до 30 т и полых 

поковок из слитков массой до 50 т из металла обычной плавки на 

любом квадратном участке поверхности площадью, равной I м^, сумма 

окзиЕалентньрг- прощадей зафиксированных дефектов не должна превы

шать: 300 мм̂  -  для толщин (диаметра) свыше 100 до 250 мм включи

тельно; 400 м?/ -  для толщин (диаметра) свыше 250 до 400 мм вклю- 

адгельпо; 500 мм̂  -  для толщин (диаметра) свыше 400 мм; 700 мм*' -
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-  для сплошных нохоэок из слитков п^оиой свило 30 до 50 т (при 

отклонении от укг зонных норм УЗД сплошных поковок из слитков мас

сой сбыло 30 т вопрос об их запуске в производство должен решаться 

по согласованию предприятия-изготовителя с потребителем); 200 mi/ '  -

-  для заготовок и поковок из металла после переплава -  для толщин 

до 300 нм включительно; 400 п?' -  для толщин свыше 300 мм.

2. Для любого круга диаметром, равным I *м, максимально допусти

мое количество дефектов для толщин до 100 мй вкл. дол;,;но составлять 

40 штук с общей эквивалентной площадью не более 280 мм*\

Таблица 5
Пределы допустимого уменьшения 

чувствительности при УЗД наклонным преобразователем

Толщина (диа”етр) в направлении 
прозвучивания, мм V

до 100 пгл вкл. 15

св. 100 пл до 200 т"I вкл. 30

св. 200 u i до 300 гг.т вкл. 50

св. 300 ттт до 450 т.г.т вкл. 80

I .I 4 .  При контроле наклонным преобразователем заготовок из 

сортового проката и поковок в случае невозможности прозвучивания 

из-за высокого уровня структурных шумов на чувствительности, з а 

данной к обл. 5 стандарта, контроль готовых деталей долдон прово

диться в технически возможном обкоме, согласованном с головной 

ы,лтсрип!.о;,ед.ческой организацией. И стом случае детали считаются 

подними при выполнении условии:
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результаты  контроля прямым п р еобр азовател ем  отвечаю т т р е б о 

ваниям та бл . 4  и б ;

ч увстви тел ьн ость  контроля наклонным п р еобр азовател ем  не ниже 

значений для соответствующ их толщин т а б л . 5 ;

кол и чество  дефектов менее не превышает у к а за н н ого  в 

табл . 4 .

Примечание. В случае невыполнения к а к ого  либо из п ер ечи сл ен 

ных выше у сл ови й , вопрос о год н ости  з а г о т о в о к  (д е т а л е й ) , должен 

реш аться в каждом конкретном случае п редп ри яти ем -и зготови тел ем  по

ковок совм естн о  с  головной м атериаловедческой  органи зацией .

З аготовки  из со р т о в о го  проката и п ок овки , в которы х наблю

д а е т ся  в приповерхностных зонах с круп нозернистой  стр у к ту р ой  

ослабление дон н ого сигнала ниже уровня $ о  считаю тся  годными при 

выполнении следующих усл ови й :

ширина приповерхностных зон  с  ослаблением  дон н ого  си гн ал а  в 

направлении, перпендикулярном направлению прозвучивания прямым 

п реобр азовател ем , при котором  э т о  ослабление имеет м е с т о , не 

превышает \Ъ% от  размера за готов к и ;

результаты  ул ьтр азвук ового  контроля остальны х ч а стей  з а г о 

то в к и , контроля цветной деф ектоскопией п ов ер х н ости  зон  о сл а бл е

ния дон н ого  си гн ал а , металлографических исследований (при техни

ческой  возмож ности) тем п летов, вырезанных из зон  с  ослаблением  

дон н ого  си гн ал а , удовлетворительны ;

при прохождении (есл и  позволяет форма з а го т о в к и ) у л ь тр а зв у 

к о в о го  пучка через эту  зону в каком-либо др угом  направлении полу

чен донный сигнал на уровне не ниже пои сковой  ч у в ст в и т е л ь н о ст и ;
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утвманные оор! не попадают в места расположения сварных 

соедино:;:;!'! или моста детален с толщиной стенки менее 30 мы, а 

также в места сверления и нарезания резьбы.

I . J 5 .  Чувствительность контроля листов, листовых заготовок 

и листов:;:-: штамповок, кова'но-каташх плит из слитков массой до 

30 т долина устанавливаться при контроле теневым методом -  А8Т 

при контроле эхо-методом, совмещенным с зеркально-теневым - 

( $ 0 20 мм2 ) .

Сплошность листов, листовых заготовок, листовых штамповок и 

ковано-каганых- плит из слитков массой до 30 т должна удовлетворять 

следующих показателям: условная площадь минимально учитываемого 

нарушения сплошности - 10 см2 , при этом в пределах чисто

обрезного листа учитываемые дефекты ( $ 4 = 10 см2 ) не допускаются. 

Для листов, изготовленных из слитков массой более 30 т ,

$ 0= 50 мм2 (ДЗЭ), остальные нормы УЗД такие же, как при контроле 

листов из слитков массой до 30 т .

Результаты УЗД листов, плит должны распространяться на все 

детали, изготовленные из данного листа или плиты.

Примечание. По согласованию предприятия-изготовителя с 

потребителем допускается листы, листовые заготовки, листовые 

птампопкг и ковано-катаные плиты поставлять с контролем УЗД в

3 0 0 T B 0 T C V 3

I .IC .

типа рс пет:

;и с нормами п .1 .13. 

Сплошность заготовок особо о 

п из металла ВДП и других ис
тветстгепных дотал. 

сортового проката.
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тонкоетеишми перемычками (толщиной не более 30 мм) додана 

удовлетворять требованиям табл. 6.

1.17. Макроструктура травленной поверхности заготовок или

темпдетов при визуальном контроле должна не иметь усадочных рых

лостей , трещин, расслоений, инородных тел. Допускается наличие 

участков повышенной травммпети п р о Ц!-юстью не белее 15 мм

без нарушения сплошности металла.

Таблица б

Нормы оценки качества
особо ответственных деталей по результатам УЗД 

прямыми и наклонными преобразователями

Толщина (диаметр) 
в 'Направлении 
прозвучивания, 

мм

5>0>

мм^

я
Р д ,

мм^
Q.
м/-

£ S » , ~
2

До 100 вял. 5 5 100 50

Сз. 100 до 150 вкл. 10 10 200 100

Св. 150 до 250 вкл. 10 20 30 20С

Св. 250 до 320 вкл. 15 30 400 300

I .18. Материал заготовок должен выдерживать испытания на 

стойкость против lout.

1.19. Заготовки должны поставляться с дополнительным контр0, 

леи ферритной фазы. Содержание ферритной фазы должно находиться 

пределах: 0 ,5  - 10%.
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1 .2 0 .  По требованию  чертежа или з а к а з а , согл а сов а н н ом у  с  

п р ед п р и яти ем -и зготови тсл ем , должен п р ои зв од и ться  кон трол ь  величины 

зер н а  и за гр я зн ен н ости  металла з а г о т о в о к  из ста л и  обычной плавки 

и п осл е  п ер еп л ава . З агрязн ен н ость  не должна превышать нормы, 

указанные в т а б л . 7 .
Таблица 7

Вид включения
Д опустимая величина 

за гр я зн е н н о сти  в баллах

обычная плавка п осл е  п ер еп л ава

Оксиды 3 ,0 2 ,0

Сульфиды 3 ,0 2 ,0

Силикаты 3 ,5 2 ,5

Нитриды и карбонитриды 4 ,0 3 ,5

1 .2 0 .1 .  Величина зерн а  з а го т о в о к  должна бы ть не ниже 3 - г о  

номера по шкале 3 ГОСТ 5/539-82 .

Д оп уск ается  для поковок и л и стов  из м етал л а , п о д в е р г н у т о г о  

п ереп лаву, величина зерна не ниже 2 - г о  ном ера по шкале 3 

ГОСТ 5 6 3 9 -8 2 .

2 .  ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

2 . 1 .  При и зготовл ении  и хранении з а г о т о в о к , выполнении 

п огр узоч н о -р а згр у зоч н ы х  р абот  и транспортирован ии  п р е д п р и я т и е -и зго 

тови тел ь  и п отр еби тел ь должны выполнять тр ебов а н и я  ГОСТ I 2 .3 .C G 2 -7 5 ,  

ГОСТ 1 2 .3 .0 0 9 -7 6  и ГОСТ 1 2 .3 .0 2 0 -8 0 ,  а  также тр ебован и я  полож ений, 

правил и инструкций по технике б е з о п а с н о с т и , п р ои зв од ств ен н ой  

санитарии и противопожарной б е з о п а сн о ст и , согл асован н ы х  и 

утвержденных в установленном  п орядке.
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3 . ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

З Л . Приемка за г о т о в о к  должна п р ов од и ться  техн и чески м  

контролем  п редп р и яти я -и зготови тел я  в с о о т в е т с т в и и  с требованиям и  

настоящ его ста н д а р та  и чертеж а.

Примечание. В особы х случаях з а г о т о в к и  по требованию  чертеж а 

должны предъявляться  также представи телю  п отр еби тел л  или тех н и 

ч е ск о г о  н адзора .

3 . 2 .  В зави си м ости  от  назначения з а г о т о в к и  должны предъяв

л я ться  к приемке партиями (1-Ш  группы) или индивидуально

( 1У— группы) в черном виде (б е з  м ехан ической  о б р а б о т к и ) или 

п осл е предварительной м еханической о б р а б о т к и .

Примечание. Партия должна к ом п л ек товаться  из з а г о т о в о к ,  

изготовленны х по одному чертеж у, одной плавки и прошедших о д н о в р е 

менно термическую обр а ботк у  в одной с а д к е . Д оп у ск а ется  объ ед и н я ть  

в партии з а г о т о в к и , изготовленны е по разным чертеж ам , но бл изкие 

по конфигурации и отличающиеся по сечению не б о л е е , чем на 25%.

3 .3 .  Каждая з а г о т о в к а  должна п о д в е р га т ь ся  кон трол ю :

визуальном у;

качества- п ов ер х н ости ;

из мер ит е л ь но м у;

правильности маркировки.

3 .4 .  Для проверки механических с в о й с т в  и с т о й к о с т и  м атериал а 

з а го т о в о к  против 1 Ж  пробы должны о т б и р а т ь ся  следующим о б р а зо м :

для п о к о в о к , получаемых из сл и тка  -  од н а  п р оба  с о  стор он ы  

прибыльной ч а сти  сл и тка ;

для л и стов  и плит -  одна проба  с о  стор он ы  прибыльной ч а сти  

сл 'ы ’ка на р а сстоя н и и , равном 1 /4  по ширине в  поперечном  н а п р а вл е -
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мши и соответствии с ГОСТ 7564-73;

для листовых штампованных заготовок -  одна проба на расстоянии, 

равном 1/4  по ширине в соответствии с ГОСТ 7564-73 или из при

пуска заготовки близко к перпендикулярному направлению проката 

(допускается отбирать пробы из припуска по высоте или из тела 

лтамповки);

для заготовок, листовых штамповок всех групп испытаний, выре

занных из одного листа, -  одна проба из любого места листа.

Результаты испытаний заготовок, листовых штамповок, вырезанных 

из одного листа и прошедших нагрев под штамповку и последующую 

термическую обработку в одной садке или по тому же режиму в отдель

ной садке, должны засчитываться по результатам испытаний от одной 

пробы, вырезанной из этого листа.

Примечание. В случае использования сортового  проката и го т о 

вых кузнечных заготовок лрооы должны отбираться из любого конца 

заготовки.

3 .5 . Пробы должны отбираться из тела заготовок  либо из на

пусков, оставленных на заготовке, или из отдельно откованного ме

талла. Пробы должны отковываться из металла той же плавки, что и 

контролируемые заготовки, с  тем же уковом и должны отличаться по 

толщине и диаметру не более чем на 2 5 / от максимальной толщины 

или диаметра заготовки.

Размеры проб должны обеспечивать изготовление необходимого 

количества образцов с учетом возможности проведения повторных 

испытаний. Отдельно откованные пробы должны проходить все нагревы 

(под ковку, штамповку и т . д . ) ,  а также термическую обработку в 

одной садке с контролируемыми заготовками или в отдельной садке 

по тем же режимам, что и контролируемые заготовки.
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3 . 6 .  О тбор  о б р а з ц о в  дл я  м ех а н и ч еск и х  испы таний п о к о в о к  д о л 

жен п р о в о д и т ь с я  п о  ГОСТ 8 4 7 9 -7 0 , а  л и с т о в ,  п л и т , з а г о т о в о к  из 

с о р т о в о г о  п р о к а т а , л и стов ы х  з а г о т о в о к  и ш там п овок  -  по

ГОСТ 7 5 6 4 -7 3 ;  д л я  испы таний на с т о й к о с т ь  п р о т и в  МКК -  п о  

ГОСТ 6 0 3 2 -8 4 .

Из каж дой пробы  должны и з г о т а в л и в а т ь с я  п о  одн ом у о б р а з ц у  

дл я  м ех а н и ч еск и х  испы таний при н о р м а л т ю й  т е м п е р а т у р е  и п о  д в а  

о б р а з ц а  -  дл я  м ех а н и ч еск и х  испытаний при 3 5 0  ° С . К о л и ч е с т в о  о б р а з 

ц ов  дл я  испы таний на с т о й к о с т ь  п р оти в  МКК -  п о  ГОСТ 6 0 3 2 -8 4 .

П рим ечания:

1 .  О п редел ен и е с т о й к о с т и  п р оти в  МКК дол ж н о п р о в о д и т ь с я  н а  

п родольн ы х о б р а з ц а х . В отдел ьн ы х сл у ч а я х  д о п у с к а е т с я  п р о и з в о д и т ь  

испы тания на п оп ер ечн ы х  или тан ген ц и ал ьн ы х о б р а з ц а х .

2 .  П р а в и л ьн ость  и зго т о в л е н и я  о б р а з ц о в  долж на з а в е р я т ь с я

клеймом ОТК на каж дом о б р а з ц е .

3 .  Образцы д л я  испы тания м ех а н и ч еск и х  с в о й с т в  п о к о в о к  п р и зм а 

т и ч е с к о й  формы должны о т б и р а т ь с я  таким  о б р а з о м , ч т о  их о с ь  дол ж н а 

н а х о д и т ь ся  на р а с с т о я н и и  не м енее 1 /6  толщ ины из л ю б о г о  м е с т а  п о  

ширине п о к о в к и .

3 . 7 .  При п ол учен и и  н е у д о в л е т в о р и т е л ь н ы х  р е з у л ь т а т о в  испы

таний  м ех а н и ч еск и х  с в о й с т в  н еобх од и м о  п р о в е с т и  п о в т о р н о е  испы

та н и е  на у д в о е н н о м  к о л и ч е с т в е  о б р а зц о в  т о г о  в и д а  и сп ы та н и я , п о  

к о т о р о м у  пол учены  э т и  р е з у л ь т а т ы . Образцы д л я  п ов тор н ы х  и сп ы тан и й  

должны о т б и р а т ь с я  о т  т о й  же з а г о т о в к и  или п р о б ы . В с л у ч а е  п о л у ч е 

ния н еу д о в л е т в о р и т е л ь н ы х  р е з у л ь т а т о в  и сп ы таний  х о т я  бы н а  од н ом  

о б р а з ц е , з а г о т о в к и  долины бы ть п од в ер гн у ты  п о в т о р н о й  т е р м и ч е с к о й  

о б р а б о т к е  и з а т е м  предъявлены  в н о в ь  к с д а ч е .  Д о п у с к а е т с я  не б о л е е
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тр е х  терм ических о б р а б о т о к . К ол ичество произведенны х ста би л и зи 

рующих отп у ск ов  учиты ваться  не должно.

Если к а к ой -л и бо  из обр азц ов  при испытании п оказал  н еу д ов 

летворительны е р езул ьтаты  и з -з а  причин, перечисленны х в 

ГОСТ 1 4 9 7 -8 4 , данное испытание должно с ч и т а т ь с я  н есостоя в ш и м ся , а  

обр азец  должен быть заменен другим .

Примечание. Для за го т о в о к  П и Ш групп д о п у с к а е т с я  п р ои зв од и ть  

о т б о р  обр азц ов  для повторны х испытаний из д р у ги х  з а г о т о в о к  или п р об  

той  ке плавки, прошедших сов м естн о  терм ическую  о б р а б о т к у .

3 .8 .  При получении неудовлетворительны х р е з у л ь т а т о в  испытаний 

на с т о й к о ст ь  против МКК за го т о в к и  должны п о д в е р г а т ь с я  п ов тор н ой  

терм ической  о б р а б о т к е  и затем  п редъявл яться  в н ов ь  к с д а ч е .

При оценке ст о й к о ст и  металла п ротив МКК з  сл уч ае  разруш ения 

образца по причине, не связанной  с к о р р о зи е й , д о п у ск а е т ся  п р ои з

водить заключение по результатам  м етал лограф и ческих и ссл ед ов а н и й .

2 .9 .  При и зготовл ен и и  нескольких з а г о т о в о к  из одной  п ок овки  

или од н ого  л и ста  приемка в се х  з а г о т о в о к , из них и зготов л ен н ы х , 

должна п р ои зв од и ться  о т  одной пробы , вы резанной из э т о й  п ок овки  

или л и ста .

З Л О . У л ьтразвуковой  деф ектоскопии должны п о д в е р га т ь ся  з а г о 

товки  толщиной свыше 40  мм. Наличие д еф ек тов  в  зон а х  з а г о т о в о к ,  

подлежащих удалению при окончательной  м ехан и ческой  о б р а б о т к е , 

браковочным признаком не я в л я ется .

Приемка з а г о т о в о к  по р езул ьтатам  УЗД должна п р ов од и ть ся  

в соотв етств и и , с  требованиями т а б л . 4 ,  5 и. 6 .

З Л 1 . М еста контроля макроструктуры  з а г о т о в о к  у ст а н а в л и в а ю т ся :

для л и стов  и п л и т, откованных из сл и тк а  — на одном  тем п л ете
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со  стороны, обращенной к прибыльной «асти  слитка, перпендикулярно 

направлению проката из средней трети по ширине длиной, равной по

ловине средь .ей трети ширины листа (плиты?, но не более 300 мм и 

высотой, равной толщине листа; результаты .контроля листов должны 

распространяться на все листовые заготовки и листовые штампован

ные заготовки, изготовленные из данного слитка;

для сплошных поковок круглого, квадратного и прямоугольного 

сечения, откованных из слитка, -  на одном тгемплете со  стороны, 

обращенной к прибыльной части слитка или на торце заготовки де

тали, для поковок сечением 300x300 мм и менее площадь темплета 

должна быть равна площади поперечного сечения;

для почовок сечением более 300x300 мм контроль макрострукту

ры должен проводиться на одном темплете шириной 300 мм, прохо

дящей через центр поковки и высотой, равной толщине поковки;

для кольцевых (полых) поковок наружным диаметром не более 

2000 мм -  один темплет со стороны, обращенной к прибыльной части 

слитка; площадь темплета должна быть не менее $  , где S -
-  толщина поковки;

для кольцевых (полых) поковок наружным диаметром более 

2000 мм -  на темплетах или участках поковки, расположенных под 

углом 100 0 по периметру поковки со стороны, обращенной к при

быльной части исходного слитка; площадь темплета должна быть не 

менее $  , где $  -  толщина поковки; допускается контроль

макроструктуры производить на торцах заготовок деталей;

для поковок, откованных из кованых заготовок  и для за гото 

вок из сортового проката -  один темплет от любого конца на одной 

заготовке от плавки (темплет должен обрабатываться на всю площадь 

поперечного сечения заготовки). Результаты контроля должны р а с -
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п ростран яться  на все  заготовки  данной плавки.

При контроле макроструктуры нескольких п ок ов ок , полученных 

из одн ого сл и тк а , контролю должна п од в ер га ться  крайняя п ок овка  

с о  стороны прибыльной части сл и тка , имеющая максимальный порядко

вый номер при о т с ч е т е  от донной части  и дополнительно замаркиро

ванная буквой  "Г Г , а при ее  отсу тств и и  -  поковка с  наибольшим 

порядковым номером.

При этом  результаты  контроля должны р а сп р о стр а н я ть ся :

на в се  поковки данной плавки;

на в се  поковки данного сл и тка ;

на ч а сть  поковок с  порядковым номером к уск а  не выше т о г о ,  

на котором  п роводится  контроль м акроструктуры .

При контроле макроструктуры на темплетах должна обр абаты вать

ся  п л о ск о ст ь , обращенная к з а г о т о в к е .

При неудовлетворительных р езул ьтатах  контроля м ак ростр ук тур ы , 

необходимо п р овести  повторный контроль на тем п л ете , отобранном  

ближе к телу за го т о в к и .

При неудовлетворительных резул ьтатах  п ов тор н ого  контроля на 

темплетах необходимо провести  контроль м акростурктуры  на тор ц е 

самой за го т о в к и .

При контроле макроструктуры на самих за го т о в к а х  в сл учае  не

удовлетворительны х р езул ьтатов  контроля м акроструктуры , д о п у ск а е т 

ся  повторное проведение контроля м акроструктуры  п осл е доп олн итель

ной механической обработки  торца за готов к и  (съ ем а  м ета л л а ). 

Травлению подлежит в е сь  торец  за го то в к и .

Контроль макроструктуры от  плавки должен п р ои звод и ться  на 

одной за го т о в к е  от  плавки.
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В сл учае  н еу д овл етвор и тел ьн ого  р е зу л ь т а т а  кон трол я  макро

структуры  на одной за го т о в к е  от  плавки, д о п у с к а е т с я  повторы й 

контроль на д в у х  за го т о в к а х  от  плавки.

В сл учае н еуд овл етвор и тел ьн ого  р е зу л ь т а т а  кон трол я  макро

структуры  на дв у х  з а го т о в к а х  от  плавки, за п у ск  в п р о и з в о д ст в о  про

и зводи тся  по р езул ьтатам  контроля каждой з а г о т о в к и .

3 .1 2 .  Химический с о с т а в  стали  должен о п р ед ел я ть ся  по ковш е

вой п р о б е , отбираем ой во время разливки металла в с о о т в е т с т в и и  с  

ГОСТ 7 5 6 Ь -8 1 .

3 .1 3 .  Определение содержания ферритной фазы должно п р овод и 

т ь ся  объемным магнитным методом по ГОСТ 2 2 4 6 -7 0  не м енее чем  на 

двух  о б р а зц а х , изготовленны х из металла п р о б , отбираем ы х при 

разливке ста л и . О тбор проб должен п р ов од и ться  по действую щ ей на 

п р ед п р и я ти я -и зготови тел е  м етод и ке.

Д оп уск ается  определять содержание ф ерритной фазы на о б р а з ц а х , 

отбираемых из проб для м еханических испытаний, переплавляемы х 

со гл а сн о  требованиям  ГОСТ 2 2 4 6 -7 0  для сва р оч н ой  п р ов ол ок и .

Содержание ферритной фазы в м етал л е, п од вер гн утом у  в а к у у м н о - 

дуговом у п ер еп л а в у , должно ук азы ваться  по р езу л ь та та м  к он трол я  

металла и сходной  плавки для и зготовл ен и я  р асходуем ы х э л е к т р о д о в .

Общий р е зу л ь та т  определения содерж ания ферритной фазы долж ен 

оп р ед ел я ться  как ср ед н ее  ариф метическое р е з у л ь т а т о в  кон трол я  

отдельны х обр а зц ов  (з а м е р о в ) . При это м  р езу л ь та ты  кон трол я  каж до

г о  обр азц а  (р а зм е р а ) должны у д ов л етв ор я ть  требован и ям  п . I . I 9  

настоящ его ст а н д а р т а .

Д оп уск ается  д о  0 1 .1 2 .9 3  оп ределять содерж ание ф ерритной фазы 

по фактическому химическому с о с т а в у  з а г о т о в о к  с  и сп ол ьзован и ем  

стр уктур н ой  диаграммы И>ффлера.
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8 .1 4 .  При и з г о т о в л е н и и  п о к о в о к , ш та м п ов ок , з а г о т о в о к  из п о 

к у п н о го  п р о к а та  или из л и с т а , или г о т о в ы х  к у зн еч н ы х  з а г о т о в о к  

п оставл яем ы х с о  с т о р о н ы , -  марка с т а л и , х и м и ч еск и й  с о с т а в ,  р е з у л ь 

та ты  к о н т р о л я  м а к р о стр у к ту р ы , содер ж ан и е ф ер р и тн ой  ф азы , н е м е та л 

л и ч еск и х  включений и т . п .  должны у с т а н а в л и в а т ь с я  при п р о в е д е н и и  

с о о т в е т с т в у ю щ е г о  к о н т р о л я  м ета л л у р ги ч еск и м  п р ед п р и я ти ем  п о  д о к у 

м ен ту о  к а ч е с т в е  и сх о д н о й  з а г о т о в к и  и у ч и т ы в а т ь с я  при с д а ч е  г о т о 

в ой  продукции и доп ол н и тел ьн ом у  кон трол ю  п о д в е р г а т ь с я  не должны 

(п р и  наличии с т и х  св е д е н и й  в д ок у м ен те  о к а ч е с т в е  и сх о д н о й  

з а г о т о в к и ) .

3 . 1 5 .  Е сли п о сл е  м ех а н и ч еск ой  о б р а б о т к и  на п о в е р х н о с т и  з а г о 

т о в о к  вы являю тся д еф ек ты , их оц ен ка  долж на п р о в о д и т ь с я  м е т о д о м  

ц в етн ой  д е ф е к т о ск о п и и  п о  нормам п . 1 .1 0  н а с т о я щ е г о  с т а н д а р т а .

3 .1 6 .  З а г р я з н е н н о ст ь  м етал ла з а г о т о в о к  н ем ета л л и ч еск и м и  вклю

чениями должна о п р е д е л я т ь с я  на ш ести  о б р а з ц а х . Суммарная площ адь 

шлифов не долж на бы ть м енее 1200  мм** о т  п л а в к и . Д о п у с к а е т с я  п р о 

и зв о д и ть  к о н тр о л ь  н ем ета л л и ч еск и х  вклю чений на д в у х  г о л о в к а х  р а з 

рывных о б р а з ц о в , и с п ы т а н н а  при ком н атн ой  т е м п е р а т у р е  и на  ч еты 

р е х  го л о в к а х  разры вны х о б р а з ц о в , испы танны х при повы ш енной т е м п е 

р а т у р е . Д о п у с к а е т с я  и сп о л ь зо в а н и е  о с т а т о к  з а г о т о в о к  разры вны х 

о б р а з ц о в . При п ол учен ии  н е у д о в л е т в о р и т е л ь н ы х  р е з у л ь т а т о в  к о н т р о л я  

з а г р я з н е н н о с т и  м етал л а  долж ен п р о и з в о д и т ь с я  п овтор н ы й  к о н т р о л ь  на 

у д в оен н ом  к о л и ч е с т в е  о б р а з ц о в . О тбор  о б р а з ц о в  дл я  п о в т о р н о г о  

к он тр ол я  долж ен п р о в о д и т ь с я  из пробы  дл я  исп ы тан и я м е х а н и ч е ск и х  

с в о й с т в .  В сл у ч а е  н еу д ов л етв ор и тел ь н ы х  р е з у л ь т а т о в  п о в т о р н о г о  

к он трол я  в о п р о с  о  з а п у с к е  з а г о т о в о к  в  п р о и з в о д с т в о  дол ж ен  р е ш а т ь с я  

по согл со п а ш и э  с  го л о в н о й  м а т е р и а л о в е д ч е ск о й  о р г а н и з а ц и е й . При



С. 2В OJT !.0 8 .1 0 9 .0 1 -9 2

изготовлении нескольких заготовок  из одной плавки д оп уск ается  

загрязненность неметаллическими включениями определять от каждой 

заготовки  на двух головках разрывных образц ов , испытанных при 

комнатной температуре, при этом общее количество образцов от плавки 

должно быть не менее 6 .

3 .1 6 . При получении неудовлетворительных резул ьтатов  контроля 

величины зерна необходимо провести повторный контроль на удвоенном 

количестве образцов или темплетов. Отбор образцов или темплетов 

для повторного контроля должен проводиться из п роб , взятых для 

испытаний механических св о й ст в .

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ И КОНТРОЛЯ

4 .1 .  Визуальный и измерительный контроль за готов ок  должен 

проводиться в соответстви и  с  требованиями чертежа и настоящ его 

стандарта. Измерение размеров должно проводиться шаблоном, метро

вой линейкой или другим мерительным инструментом необходимой точ 

ности в соответстви и  с  действующей на предприятии-изготовителе 

технологической документацией. Замер толщины листов и листовых за 

готовок  должен проводиться в соответстви и  с  ГССТ 19903 -7 4 .

Примечание. Качество огнерезных кромок листовых за готов ок  

должно проверяться без зачистки и увеличительных приборов. В сом

нительных случаях по требованию ОТК изготовителя наличие деф ектов 

на кромках необходимо проверять снятием стружки зубилом. Р аздвое

ние стружки служит признаком несплошности металла.

4 .2 .  Изготовление образцов и испытание на растяжение на обр аз

цах пятикратной длины с диаметром расчетной части  10 или 6 мм должно



ОСТ 1 0 8 .1 0 9 .0 1 -9 2  С .29

провод и ться  по ГОСТ 1 4 9 7 -8 4  (при 20 °С ) и ГОСТ 9 6 5 1 -8 4  (п ри  повы

шенной т е м п е р а т у р е ).

4 .3 .  Испытание металла на ст о й к о ст ь  против МКК должно п р ов о 

д и ть ся  по м етоду AM или АМУ с провоцирующим нагревом  в с о о т в е т с т 

вии с  требованиям и ГОСТ 6 0 3 2 -8 4 .

4 .4 .  У л ьтразвуковая  деф ектоскопия должна п р ов од и ться  п осл е  

основн ой  терм ической  обр аботк и  по ПН АЭ Г -7 -0 1 4 -8 9 .

Контроль сплош ности л и ст о в , листовы х з а г о т о в о к  и к о в а н о -к а -  

тагогл плит должен п р ов од и ться  на у ста н ов к е  УДЛ-2 теневым м етодом  

или на у ста н о в к е  УЗУПЫ эх о -м е т о д о м , совмещенным с  з е р к а л ь н о -т е н е 

вым методом (при толщине з а го т о в о к  д о  150 мм вкл ю чи тел ьн о), на 

у ста н ов к е  УЗУПМ(при толщине за го т о в о к  свыше 150 м м ). Д оп у ск а ется  

проведение УЗД эх о -м е т о д о м  ручным сп о со б о м .

Листовые штамповки должны к он трол и р оваться  вручную э х о -м е т о д о м . 

З а готов к и , выполненные холодной ги б к о й , не подлежат УЗД, есл и  

ул ьтразвук овом у контролю подвергался  л и с т , из к о т о р о г о  они и з г о 

товлены .

4 . 5 .  Химический анализ должен п р ои зв од и ться  п о ГОСТ 1 2 3 4 4 -7 8 , 

ГОСТ 1 2 3 4 5 -8 0 , ГОСТ 1 2 3 4 6 -7 8 , ГОСТ 1 2 3 4 7 -7 7 , ГОСТ 1 2 3 4 8 -7 8 ,

ГОСТ 1 2 3 5 0 -7 8 , ГОСТ I 2 3 0 3 -8 I ,  ГОСТ 1 2 3 5 3 -7 8 , ГОСТ 1 2 3 6 5 -7 8 ,

ГОСТ 1 2 3 5 6 -8 1 , ГОСТ 1 2 3 5 9 -8 1 , ГОСТ 1 8 8 9 5 -8 1 .

Примечание. Содержание химических эл ем ен тов  в стал и  в а к у у м н о - 

-д у г о в о г о  переплава должно указы ваться  о т  и сходн ой  выплавки з а  

исключением содерж ания марганца и а з о т а , которы е должны оп р ед е

л я ться  в стали  п осл е  переплава по ГОСТ 7 5 6 5 -8 1  с о  сторон ы  при

быльной ч а сти  сл и тк а .
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4 .6 .  К онтроль содержания ферритной фазы в стал и  должен про

вод и ться  по ГОСТ 2 2 4 6 -7 0  или по диаграмме Шеффлера с о гл а сн о  м ето 

дикам, действующим на п р ед п р и я ти и -и зготови тел е и согласованны м  

головной  м атери ал оведческой  органи зацией .

Метод кон трол я ферритной фазы у к а зы в а ется  в ч ер теж е.

4 .7 .  К онтроль макроструктуры  должен п р ов од и ться  по действую щ ей 

на п р ед п р и я ти и -и зготови тел е м етод и ке, со гл а со в а н н о й  гол ов н ой  м а -

тер и а л озед ч еск ой  органи зацией .

4 .8 .  К онтроль цветн ой  деф ектоскопией  долж ен п р ов од и ть ся  с о г 

л асно ПН АЭ Г -7~ 0 1 8 -8 ь ' при к л ассе  ч у в ст в и т е л ь н о ст и  П по

ГОСТ 1 8 4 4 2 -8 0 .

4 .9 .  Оценка за гр я зн ен н ости  металла неметаллическими включе

ниями должна п р овод и ться  методом Ш4 по ГОСТ 1 7 7 8 -7 0 .

4 .1 0 .  К онтроль величины зерна должен п р ов од и ться  м етал л огр а

фическим методом  по ГОСТ 5 6 39 -82  на одной из го л о в о к  р азры вн ого 

о бр а зц а , испы танного при комнатной тем п ер а ту р е .

Ь . МАРКИРОВКА, УПАКОВКА,
ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5 .1 .  Маркировка должна н ан оситься  клеймами с  вы сотой  цифр 

8 -J 0  мм с о  стороны  прибыльной части  и сх о д н о го  сл и тк а  при и з г о т о в 

лении одной з а го т о в к и  из сл и тк а . В остальны х сл у ч а я х  м есто  марки

ровки  должно у к а зы в а ться  на чертеже з а г о т о в к и . Для з а г о т о в о к  

толщиной не бол ее 100 мм д о п у ск а е т ся  маркировка на бирках б е з  

указания номера з а го т о в к и  для I -Ш гр у п п . М аркировка должна быть 

обведен а  масляной к р а ск ой .
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5 . 2 .  М аркировка должна включать:

номер плаБКк (а  также номер в а к у у м н о-д у гов ой  п л а в к и ); 

номер сл и тка  (д л я  поковок и л и с т о в ) ; 

ш ш р  за г о т о в к и  (д л я  п ок ов ок , ш там повок, п л и т ); 

номер п р ок ата  (д л я  л и ст о в , плит и л истовы х з а г о т о в о к ) ;  

обозн а ч ен и е  чертеж а (дл я  й сех  к а тегор и й  з а г о т о в о к , кроме 

л истовы х и листовы х з а г о т о в о к  I гр у п п ы ); 

клеймо т е х н и ч е с к о г о  кон трол я .

Ирдаиечания-

I .  Листы должны м аркироваться с о  сторон ы  прибыльной ч а ст и  на 

р асстоян и и  IGG-I5Q мы о т  кромки л и ста  поп ерек  направления п р о к а т а .

2 !. После м еханической обр аботки  з а г о т о в о к  у  п отр еби тел я  мар

кировка должна в о сста н а в л и в а ть ся  и за в е р я т ь с я  клеймом те х н и ч е ск о 

г о  к он тр ол я .

5>,3. З а готов к и  должны отгр уж аться  потребител ю  в с о о т в е т с т в и и  

© документацией на уп аковки  и п о г р у зк у , р а зр а бота н н ой  п р ед п р и я- 

тош м-из г о т  о вотел ем  .

З а готов к и  м огу т  отгр уж аться  потребителю  в  откры том  подвижном 

с о с т а в е . П ер евозк а  и крепление за г о т о в о к  должно осу щ еств л я ть ся  в 

с о о т в е т ст в и и  с  "Правилами- п ер евозки  г р у з о в "  и "Т ехническим и 

условиями п огр узк и  и крепления г р у з о в " ,  утвержденны х МПС. Т ранс

портная маркировка должна нан оси ться  на з а г о т о в к и  несмываемой 

краской1 в с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 1 4192 -77  с  указани ем  осн овн ы х , д о 

полнительны е и информационных надписей .

С п особ ' нан есения маркировки должен вы би раться  п редприятием - 

-и згш ю п и тел ем  и у к а зы в а ться - в чертежах на п о г р у з к у .
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Каждая партия должна сопровождаться документом о к а ч естве  

за го то в о к , удостоверяющим соответстви е  их заказу и требованиям 

настоящего ста  щарта и подписанным техническим контролем. В 

документе о качестве должно быть указано: 

наименование предприятия-изготовителя; 

номер зак аза ;

обозначение чертежа (для всех  категорий за го то в о к , кроме 

листов и листовых заготовок  I группы );

количество изделий в партии и их м асс; 

марка стали;

обозначение настоящего стандарта;

номер плавки (а  также номер вакуумно-дуговой плавки ); 

химический с о с т а в ;

номер проката (для л и стов , плит и листовых з а г о т о в о к ) ; 

вид термической обработки с указанием фактической темпера

туры аустенизации, времени выдержки и среды охлаждения; 

номер заготовки  (для поковок, штамповок, п л и т); 

результаты всех  проведенных испытаний, предусмотренных 

настоящим стандартом ;

заключение технического контроля о полном соответств и и  за 

готовок  требованиям настоящего стандарта.

5 .4 .  Условия транспортирования заготовок  должно обесп ечи ть  

их сохранность от механических повреждений.

5 .5 .  Потребитель должен хранить полученные заготовк и  в 

условиях, обеспечивающих сохраняемость формы, размеров и пре

дохраняющих заготовки  от механических повреждений и воздействия  

атмосферных осадков . Группа условий хранения 8 по ГОСТ 1 5 1 5 0 -5 9 .
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Ь .6 .  П редп р и яти е-и зготови тел ь должно га р а н ти р ов а ть  с о о т в е т 

ств и е  к а ч е ст в а  за г о т о в о к  требованиям н астоящ его ста н д а р та  при 

соблюдении усл ови й  и зготовл ен и я , транспортирован ия и хран ен и я, 

установленны х стан д артом .

5 .7 .  П отребител ь имеет право контрольной  проверки з а г о т о в о к ,  

при это м  объем  кон трол я нормы св о й ст в  и методы испытаний должны 

с о о т в е т с т в о в а т ь  требованиям  настоящ его стандарта.*
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9 9 0 0 1 ' .. ! : -  — _

60 15300 
,7600 
9300

5000
7100
8800

6700 6400 
8300 (7800 

-  |9700

6Т00
7500
9300

5800
7100
8800

5500
6700
8400

5200
6400
8000

5000
6200
7700
10000

5800
7300
9500

5600
7000
9100

5300
6600
8600

------------1 i

5100 6200 :6000 5800 
6400 8000 i?800 7500  
8300 j9900 19600 19300

-  1 -  i -  i -

5500
7300
9000 1

65 ; 6900 
|8500

6500
8000
roooo

6200 15900 
7600 7200 
9500 19000

5600
6900
8500

5300
6500
8100

5000
6200
7700
[0000

---------- 1

5900
7400
9600

5700
7000
9200

5400
6700
8700

5200
6400
8400

6100
7900
9800

5900
7700
9400

j
5700 15500 
7400 7200 
9100 188OO

5300
6900
8600

t 1
5100 j -  ! -  
6700 -  I -  
8200 ! -  1 _

2
6

-1
0

"6
0

J
'8

0
1

 
1

0
0

 
1

8



Продолжечие приложения I

Длина листов при ширине, ум

ЛИС
ТОВ,

мм

—
1500 1600 1700 1800 1900 2000 2100 2200 2300 2400 2500 2600 2700 12800 |2900 *3000 1зЮ0! i 3200 ]2.j00

70 6400 6100 5700 5400 5200 6000 5700 5500 5200 5000 6000 5600 5400 !5300 '5100 6400 6200 -
7900 7500 7100 6700 6400 7500 7Ю0 6800 6500 6200 7800 ?400 17100 >6900 6600 7°С0 — 1
9800 9300 8800 азоо 7900 9800 930Q 8900 8500 8100 9600 9100 18800 'fctoOO 8200 - 9800 — ' —

____ — — — — — — — — [гоооо ___
■ -

__ 1 -  — — _ - —

75 6000 5700 5300 5100 5900 5600 53 ОС 5100 6100 5800 5600 5200 '5100 6400 6200 6000 5700
7400 7000 6600 6200 7400 7000 6600 6300 7900 7500 7200 6900 6600 -7900 7600 7400 7100 — _
9200 8700 8200 7800 9600 9100 8600 8200 9800 9300 8900 8500 8200 9800 9500 9000 — —

80 560075300 5000 5800 5500!5300 5000 5900 5700 5400 15200 6400 6200 6000 15800 5600 -5300 — —
6900 6500 6200 7300 6900 6600 6200 7700 7400 7100 6800 7900 17700 ,7400 7200 6900 6600 — __

8600 810017700 9500 9000 8600 8100 9500 9100 8700 8400 „__ 9800 9500 9200 8900 8500 __ п
— цоооо — — - 9900 — — — — — — “ — - -

85 5300 5000 5800 5500 5200 6200 5800 5600 15300 5100 6400 6000 ,5800 '5600 5400 5300 5000 6000 _

6500 16100 7200 6806 6500 8100 7600 7300 7000 6600 :7900 7500 .7200 7000 6700 6500,6200 7700 ___

8100 7600 9400 8900 8500 9900 9400 19000 8600 8200 — 9500 920018900 8600 8300 ,8000
9900

90 5000 5800 5500 5200 6100 5800 5500 5200 5000 6300 6000 5700 ;5500 5300 5100 '5000 ,5900 15700
6100 1720016800 6400 8000 7600 7200 6800 6600 7700 7400 7000 6800 6600,6300 ,610017500 17300 17600 (9400 
9900 _

8900 8400 9800 9400 8800 8500 8100 9900 9500 900018700
-  i -

840018100 -7900 1000019700
-  1 -  -  1 -  . - -

95 ',580015500 5200 6100 5800 5500 5200 5000 6200 5900 5700 5400|5200 500016000 15800 5500 5400
7200 16800 6400 7900 7500 7200 6800 6500 7700 7300 7000 6700 6400 6200 7700 17500 7100 6900
9400 J8900 8400 9800 9300 8900 8400 8000 9800 9400 9000 8500 18200 8000 -  9900 9400 19200 —

ОСТ 
108л

0
9

.0
1

-9
2

 
С

. За



Продолжение приложения I о
г

Длина листов при ширине* мм
лис
тов, ! 1500

I
1600 1700 1800 1900 *2000 *2100 2200 2300 2400 Ы о о 2600 2700 2800*2900 |3000 *3100 3200 133001 i J

100 5500
6900
8900

5200
6500
0400

6100
8000
9300

5800
7500
9300

5500 (5200 ^6400 
7200 :6800 ,7900 
8800 8400■ -

6100
7600
9700

5900
7300
9300

5600
6900
8900

5400
6700
8600

5100
6300
8100

6100
7800

590015700:5500 5300 15100 I -  
7500 7300i7I00 67006600 -  

10000 9700 9400 9000 |8700 -
НО ! 5000 

: 6200 
I 8100 
!10000

5SC0
76С0
9400
—

5500
7200
8900

5200
6800
8400

50С0 6200'5800 
6500 7600 7200 
8000 9800 9200

5600
6900
8800

5300
6500
8500

5100
6300
8100

6000;5700 
,7800 7300

-  9700
— —

5500
7100
9400
—

5300'5200 5000 6100 *5900 -  
6800 6600 6400 8100 ,7900 -- 
9100 8800 8500 9900 |9600

120 | 5700 
7400 

I 9100

5300
7СОО
8600

6400"
7900

5000
6600
8100

6100
7500
9600

6200
7700
9900

5900 5600 5300
7300 7000 '6600 
9400 9000 ,8400

5100
6300
8100

6000
•7700

5700 |5500 5200 
7400 !7Ю0 ;6700 
9800 ;9400,8900

5000
6500
8600

1
6300 6100 5900 5600 |б400 -  
8300 8000 7800 7400 '7200 -  

-  9800 9500 9100 ISSOO -
130 5200

6800
8400

5700 5500 52006100  
7Ю016800 6400 <7800 
9100i8700 8200! -

5800
7400
9900

5600
7100
9500

53001510016200 
6800 ,6500 [8200 
9000 ;8700 £0000

6000
7900
9700

5800 5600 5400 5100 15000 -  
7700 7400 7200 6900 6700 -  
9300 9000-8800 8400 18100 -

140 6300
7800

5900
7400
9400

5600 |530015100 6000 
6900 |6600 6300 ,7600
8900 18400'8000 -_____ 1___ __1_

5600
7200
9600

5400
6900
9IG0

5100
6600
8800

6300' 6000 
840018000 

-  19800

5700
7600
(9300

5500
7300
9000

5300.5200 5000 6300 16200> -  
7100 6900 6700 7800:7500 -  
8700 8400;8Ю 0 -  1 -

150 5900
7300

5500
6800
8800

5200
6500
8300

6100(5800 
790017500 

-  J9900

5500
7100
9500

5200
5700
8900

5000
6400
8500

6100
8200
10000

5900
7800
9500

5600
7500
9100

5300
7100
8700

5100
6800
8400

5000
6600
8100

6400
7800

6200 .5900 1б700| -  
7600 17200[7000( -

1

160

,

5500
6800

5200
6400
8200

6100
78Э0
—

5700I5400 
740017000 
980019300

5200
6700
8800

6300
8300
—

6000
8000
9700

5700
7700
9300

5500 
7300 
89001

5300
7000
8600

5000;6400 
6600 7800 
8Ю 0‘ -

6200
7600

6000
7300

5800 5500154001 -  
7100 6800!6600) -  

-  1 -  ! - 1 -

ю
ю

. 3G 
07F 108 .109.01-



Продолжение приложения

То л -|
щина: Длина листов при ширине, мм
ЛИС
Т О В ,

к м
1500 1600 1700 1800 1900 2000 21 00 2 2 0 0

I
23 0 0 2 4 0 0 25 0 0 2600 2 7 0 0 !2800

1
29 00 30 00 31 0 0 3200 3300

170 6000 5700 5400 5100 6200 5900 5600 5300 5100 6400 6200 5900 5700 '5 5 0 0 5300 5200 5000 5900
1 - 7300 6900 6500 83 0 0 7900 7400 7100 6800 7800 76 00  7 2 0 0 7000 6700 6500 6300 6100 — -

— 9700 9200 87 00 — 96 0 0 9100 8700 8300 - — __ — —

180 5700 5400 5100 6200 59 0 0 5600 5300 5000
—
6400 61 0 0 5800 5600 5400 52 00 5000 6000 5700 5500

- 6900 6500 8200 78 0 0 7400 70 00 6700 7900 74 0 0 71 0 0  .6800 6600  6400 6 1 (0 — _
— 91 001 8600 10000 9 5 0 0 91 0 0 8500 8200 — — — — — __ — __________

190 5400 5100 6200 5800 5500 5300 5000 63 00  J6I00 5700 5500  15300 5100  60 0 0 5800 5600 5400 5200 .
■6500 82 0 0  78 0 0 7 4 0 0 7 0 0 0  66 0 0 7 7 0 0  74 0 0 70 0 0 6700  64 00 6200 __
8600 10000 95 00 9 0 0 0 86 00 8100 — — - - - — — -

200 5100 6200 5800 5500 5200 5000 6300 6000 5800 5400 5200  '5000 ’5900  5700 5500 5300 51 00  50 00 —

— 8200 7800 7400 70 0 0 6700 7700 7300 7000 6600 6400  6 1 0 0 __ __ - _ -
— — 9500 90 00 85 0 0  (8100 —- — _____ % •“ - — - — — - —

21 0 — 5900 5500 5200 5000 6300 6000 5700 5500 5200 5000 5800  '5600  54 0 0  5200 5100 __ __
— 7600 7400 7000 66 00 7700 7300 7000 6700 63 00 6100 - . . __ _  , __ __
— — 90.00 8500 81 0 0 __ -1 — — - - - - -  1 — —

2 2 0 5600 5300 5000 63 00 6000 5700 5400 5200 6000 5800 5500  5300  5200  5000 ! __

— 7400 7000 6700 77 0 0 7400 6900  6700 6400 •

— — 8600 81 00 — — — — — — __ - - — ' -

2 3 0 5300 ^5000 6400 60 00 5800 5400 5200 5000 5700 5500 5300 5100 , ̂ '

— 7100 6700 7800 74 0 0 7000 6600 6300 6100 __ — —  1 — —
— — 82 0 0 — — — — — — — — _ — __  j

2 4 0 — 5100  :6400 БЮ 0 5800 5500 5200 5000 5800 5500 5300 5000 _ __ _
— 6800 78 00 74 00 71 0 0 6700 6300 6100 — — — —

!
*  i

-r~ —

2 5 0 6500 6200 5800 55 00 5300 5000 5800 5600 5300 5100 — __ _ _
j

—
—  ! - 7500 -7100 6 8 0 0 6500 61 00 — — — — — — — - i

О
С

Т 108 .1
0

9
.0

1
-9

2
 

С
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ПРКЛОЖЧКЕ 2 
Обязательное

Сортамент листов из стали марок 08Х18Н10Т-ВД и 12Х18Н10Т-ВД

.80 
ОСТ ТОО.109.01-92



Продолжение приложения 2
гп _10Л~
щина
лис
те ;^

1 'Ч

Длина листов при ширине, мм

1500 1600 1700 1800 1900 2000 2100 ‘22001

|
2300]2400 2500 2600 2700 2800 2900 3000

: !
3100 13200 3300

85 7400 7000 6600
9700

6300
9200
9800

5900
8700
9300

5700
8300
8900

5300 5100 
7800 17500 
8400 '8000

7200 6800 
770017300  

-  19800

6600
7100
9500

6200
6700
9000

6000
6400
8700

5800 ̂Г\ Г» АCCUU
8400

5600
6000
8100

5400
5800
7800

5200
5600
7500

5000 -  
54001 -  
7300 : -

90 7000 ! 660016200  
-  970С|9100 

-  19800

5900
8700
,9300

56С0 5300 15000 ,7100 .6800!6500  
8200 !7800 7400 :7600 7300:6900  
8800 !8400 7900 ; -  9 7 0 0 !9300

6200
6700
8900

5900
6300
8500

5700 
6100, 
82 0 0 1

5500 15300 
5900 15700 
7900 |7600

5100
5500
7400

! j
5 2 0 0 :5 1 0 0 i —  
7100 [6900t -  

— 100001 -

95 !елпо 6?СО ’ 55г'0 
.°700 97.CG i ёсоо 
I -  980019300

—

5600
S2C0
S800

5300
78Q0
8300

5300 
7 с 30 
3400

5000 7000 6700 6400:6100  
7400 I75C0 7200 6 9 0 0 j6500 
8000 Т0000 9600 9200! 8800

5900
6300
8500

5600 i 5400 
6000!5700  
8000 i7700

5200 15000 
5600 15400 
7500 17200

5200
7000

5 0 0 0 j6 5 0 0 i -  
670019400! -  

l97QQ ! -  L - —

1,00 6300!5900 5600  
9200i8700 8200 
99001930018800

5000
7400
7900

7000
7600

6600 6300 6100 
7100 16800 6500 
9500 9100 8800

5800
6200
8300

5600
6000
8000

5300
5600
7600

5100
5400
7300

5300j5I00  
7100 16900 

-  10000

1 !
6600 1630016100 
9500 1920018900 

-  1990019600
—

п о 5700!5400 5100 
8400 !7900 !740 0  
9 0 0 0 ;8 4 0 0 |8000

7100
7600

6700
7200
9600

6400
6800
9200

6000 5700 5500 
6400 ,6200 5900 
8700 ,8300 7900

5200
5600
7600

5000
5400
7300 ,

5100
6900
[0000

6600
9700

6400 56200 
9300 19СС0 
10000,9700

6000
8800
9400

5700
8400
9000

5600
8100
8700

—

120 5 2 0 0 |720016800  
7600 770017300  
8200 -  9800

6400
6900
9300

6100
6600
8800

5800
63С0
8400

5500
5900
7900

5200 15000 
5600 15400 
760017300

5100
6900

6700
9700

6300
9200
9800

6100
8800
9500

5900 15700 
850018300  
920018900

5500
8000
8600

5200
7600
8200

5100
7400
8000

130 70001660016300  
7600 710016700  

-  9 5 0 0 i9000

5900
6400
8600

5600
6000
8100

5400
5800
7700

5000
5400
7300

5200
7000

50С0
6700
9700

6400
9300
9900

6100
8900
9600 ,

5800
8400
9000

5600
8100
8700

5400
7900
8400

5200
7600
8200

5100
7400
7900

7000
7600

6800
7300

—

_

О
СТ 
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9
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Продолжение приложения 2

Тол
щина
лис
т о в ,

мм

1

1
Длина листов при ширине, ММ

1500 1600 1700 1800 1900 2000 21 00
1

2 2 0 0  2300 24 0 0 25 0 0 2600 27 0 0 28 00 2 9 0 0 3000 31 00 32 00 3300

140 6500 6100 5800 5500 5200 5000 5000 65 00  6200 59 0 0 57 00 5400 5200 5000 7100 68 0 0 6500 6300 __

7000 6600 6200 5900 5600 5300 6 8 001 940 0  9000 8 6 0 0 83 0 0  7800 7 6 0 0 '7 3 0 0 7600  17300 ,'7000 6800 —

9400 8800 ;8400
1

79 00 75 0 0 7200 9800 -  9700 9 2 0 0 8 9 0 0  ;8400 8100  7 8 0 0 —

\ — — -

150 6100 5700 5400 51 00 5200 5000 6 3 001 600 0  5800 55 00 5300  15000 70 001 680 0 6600  !б400 61 00 5900 —

6500 6100 5800 5500 70 0 0 6700 9 2 0 0 .8 8 0 0  84 00 80 0 0 77 0 0 17300 75 0 0  7 3 0 0  17100 68 0 0  6500 6300 —
8700 8200  7800 7400 — 9700 9 8 0 0  9400  90 0 0 8600 8 3 0 0  78001

—

1
— - —

160 5700 5300 5000 5100 6600 6300 5900 5600  15400 51 0 0 7 2 0 0  16800 6 6 0 0 :6 4 0 0 1 6 1 0 0 60 00  15700 5500
6100 5700 5400 6900 95 0 0 9100 86 00 8200  7900 75 0 0 77 0 0 73 0 0 7 1 0 0 ,6 8 0 0 6600 64 00  16100 5900 —

8200 7700 7300 10000 — 97 00 9200 8800  8400 80 0 0

170 5000 5100 6500 6100 5800 5600 5200 5000  7000 6600 6400 6100 5 9 0 0 :5 7 0 0 5500 5300 5100 5300 —

5400 6900 9400 8900 85 0 0 8100 7600 73 00  7500 71 0 0 6800 6500 6300 6100 5900 57 001 550 0 — —

7300 10000 — 96 0 0 9 1 0 0 8700 8200 78 0 0  - — —
— — - — - -

180 5100 6500 6100 5800 5500 5200 7200 6900  6600 62 00 6000 57 00 5500 5300 5200 5000 5200 5000
6900 9400 8900 8400 80 0 0 7600 7700  i 7400  7100 67 00 6400 6100 5900 5700 5500 5100 — —

10000 9500 90 0 0 8600 8200 — - — —
— — — — — — — —

190 6500 6100 5800 5500 5200 7200 6800 6500  6200 5900 5700 54 00 5200 5000 5200 5100 — _

9400 8900 8400 8000 7600 77 00 7300 70 00  6700 63 00 61 00 58 00 5600 5400 — — — . , _

9 5 0 0 9 0 0 0 8500 81 0 0 — — —  — — — — — — — — - - —

2 0 0  |6100 5800 5500 5200 72 0 0 6900 6500 62 001 590 0 56 0 0 5400 51 00 53 00 5100 5000 — — - - __

8900 8400 8000 76 0 0 7 7 0 0 73 00 6900 66 0 0  i6400 6 0 0 0 5800 55 00 — — — _ _

196 00 90 00 8500 8100
— — — —  ----

1
~  1I

I
!

С
.40 
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Продолжение приложения 2

Тол
щина Длина листов при ширине, мм
Л
A  ‘w  О  }

ММ 1500 Г600 1700 1800 1900 2 0 0 0 2 1 0 0 22 0 0 23 0 0 24 0 0 25 0 0 26 0 0 27 0 0 2800
1

29 0 0 3000 3100 3200 3300

210 5800 5500 5200 7 2 0 0 68 0 0 6500 6100 5900 5600 5300 5100 5200 5000 ♦ — _ _ _ —

8500 8000 7600 77 00 73 0 0 7000 6600 6300 60 00 5700 5500 — - - - — - -

91 0 0 43600 8100 — — — — — — — — — — — — — — — —

2 2 0 55С 0 5200 7200 69 00 65 0 0 6200 5800 5600 5400 5000 52 00 50 00 — — — — —

8IC 0 г?600 7700 7300 7000 6700 6300 6000 5800 5400 — — — — — — —
____

8700 82 00 — — — — — — — — — — —
. — —

— - — —

230 5300 5000 6900 6500 6200 5900 5600 5300 5100 5200 5000 — — — — — — - -

7700 7300 7400 7000 6700 6400 60 00 5700 5500 — __ — — — — — — —

8300 7800 - — — — — — — — — — — — — — — — — —

240 5100 7000 6600 6300 5900 5700 5300 5100 5300 _ _ —

7400
7900

75 00 7100 6700 6400 6100 5700 5500 — —
— — — — —

— — - — -

25 0 7100 6700 6300 6000 57 00 5400 5100 5200 5000 _ .-- — — — — —  ^ — — —

7600 7200 68 00 6400 61 0 0 5800 5500 — — — — - — — - — — — — ОСТ 
108.109.01-92 
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С . к  0 ;т  1 0 8 .1 0 9 . 0 1 -3 2

док ум ен тов ,

П Е Р Е Ч Е Н Ь

на которые даны ссылки в т е к с т е  
ОСТ 1 0 6 .1 0 9 .0 1 -9 2

Обозначение
докум ента

Номсп
Наименование ста н д а р та пункт

с т а н 
д а р т а

FOOT 1 2 .3 .0 0 2 -7 о ССБТ. Процессы п р ои звод ствен н ы е. 
Общие требования б е з о п а с н о с т и .

2 . 1 .

FOOT 1 2 .3 .0 0 9 -7 6 C0DT. Работы п и гр у зи ч н о -р а э гр у зо н 
ные. Общие тр ебован и я б е з о п а с н о с т и .

2 .1 .

ГОСТ 1 2 .3 .0 2 0 -8 0 ССБТ. Процессы перемещения гр у з о в  
на предприятиях. Общие тр ебован и я  
б е зо п а сн о ст и .

2 . 1 .

ГОСТ 1 4 9 7 -8 4 Металлы. Методы испытания на 
растяж ение.

3 . 7 . ,  
4 . 2 .

ГОСТ 1 7 7 8 -7 0 С таль. М еталлографические методы 
определения нем еталлических вклю
чений.

4 . 9 .

FOOT 2 2 4 6 -7 0 Проволока стал ьн ая  св а р оч н а я . 
Технические у сл ов и я .

3 .1 3 .
4 . 6 .

ГОСТ 5 6 3 2 -7 2 Стали вы соколегированны е и сплавы 
кор р ози он н остой к и е , ж аростойкие и 
жаропрочные. Марки и техн и ч еск и е  
тр ебован и я .

1 .5 .

ГОСТ 5 6 3 9 -8 2 Стали и сплавы. Методы выявления и 
определения величины зе р н а .

1 .2 0 . ;
4 .1 0 .

ГОСТ 6 0 3 2 -8 9 Стали и сплавы к ор р ози он н остой к и е . 
Методы определения ст о й к о с т и  против 
межкристаллитной к ор р ози и .

3 . 6 . ,  
4 . 3 .

ГОСТ 7 5 6 4 -7 3 С таль. Общие правила о т б о р а  п р о б , 
з а го т о в о к  и обр а зц ов  м еханических 
и техн ол оги ч еск и х  испытаний.

3 . 4 . ,  
3 .6 .

ГОСТ 7 5 6 5 -8 1 Ч угун , стал ь и сплавы . Методы отб о р а  
проб для хим и ческого с о с т а в а .

3 .1 2 .

ГОСТ 8 4 7 9 -7 0 Поковки из конструкционной  у г л е р о 
д и стой  и легированной ст а л и .
Обшие т е унмирг»кие у сл о в и я .

3 .6 .



ОСТ 1 0 8 .IOQ.0 1 -9 2  С .43

Продолжение передня

Обоз п а я н и е  
докумен"а Наименование стандарта

Номер
пункта
ста н 
д а р та

гсл;т О боI-0 4 Металлы. Методы испытаний на растяж е
ние при повышенных температурах'.

4 .2 .

г о с т [2344 -88 Стали легированные и вы соколегиро
ванные. Методы определения у гл ер од а .

4 .5 .

г о с т 12345-88 Стали легированные и вы соколегиро
ванные. Методы определения серы .

4 .5 .

г о с т 12346-78 Стали легированные и вы соколегирован
ные. Методы определения кремния.

4 .5 .

г о с т 12347-77 Стали легированные и вы соколеги ро
ванные. Методы определения ф осф ора.

4 .5 .

г о с т 12348-78 Стали легированные и вы соколегиро
ванные. Методы определения марганца.

4 .5 .

го с т 123о0-78 Стали легированные и вы соколегиро
ванные. Методы определения хрома.

4 .5 .

г о с т 12352-81 Стали легированные и вы соколегиро
ванные. Методы определения никеля.

4 .5 .

г о с т 12353-78 Стали легированные и вы соколегиро
ванные. Методы определения к оба л ьта .

4 .5 .

г о с т 12305-78 Стали легированные и вы соколегиро
ванные . ’ Методы определения меди.

4 .5 .

г о  Л' 12356-81 Стали легированные и вы соколеги ро
ванные. Методы определения ти тан а .

4 .5 .

г о с т 12359-81 Стали угл ероди сты е, легированные и 
высоколегированные. Методы опреде
ления а з о т а .

4 .5 .

г о с т 14192-77 Маркировка гр у зо в . 5 .3 .

г о :  г 15150-69 Машины, приборы и другие технические 
изделия. Исполнения для различных 
климатических р айонов. К атегори и , 
усл ови я эксплуатации, хранения и 
транспортирования в части  возд ей стви я  
климатических факторов внешней среды .

5 .4 .

г о с т 18442-80 Контроль неразрушающий. Капилляоные 
методы. Общие требования.

4 .0 .



Продолжение перечня

Обозначение
документа Наименование ста н д а р та

Номер
пун кта
с т а н 
д а р т а

1—
1 

со 1-р 
! 

со 
2|

С тал ь. Метод ф отоэл ек тр и ч еск ого  
сп ек тр а л ьн ого  анализа.

4 . 5 .

ПН АЗ Г - ' ’ -0 0 8 -8 9 Правила у ст р о й с т в а  и безо п а сн о й  
эксплуатации оборудовани я и т р у б о 
п р овод ов  атомных эн ер гети ч еск и х  
у с т а н о в о к .

I . I .

ПН ко Г -7 -0 0 9 -8 9 О борудование и тр убоп роводы  атомных 
эн ер гети ч еск и х  у с т а н о в о к . Сварка к 
наплавка. Основные полож ения.

1 .9 .

ПН АЭ Г -7 -0 1 0 -8 9 О борудование и трубопроводы  атомных 
эн ер гети ч еск и х  у с т а н о в о к . Сварные 
соеди нения и наплавки. Правила 
кон трол я .

1 .9 .

ПН АЭ Г -7 -0 1 4 -8 9 Унифицированные м етодики контроля 
основны х материалов (п ол уф абр и к атов) 
сварных соединений и наплавки о б о р у 
дования и тр у боп р ов од ов  АЭУ. 
У л ьтразвуковой  к он тр ол ь .

4 .1 2

ПН АЭ Г -7 -0 1 8 -8 9 Унифицированные м етодики контроля 
основны х материалов (п о л у ф а б р и к а т о в ), 
сварных соединений и наплавки о б о р у 
дования и тр у боп р ов од ов  АЗУ. 
Капиллярный кон трол ь.

4 . 8 .

Специальные усл ови я  п оставк и  о б о р у 
д ован и я , пр и боров , материалов и 
изделий для объ ек тов  атомной эн е р ге т и 
ки .

I Л .

Правила перевозки  г р у з о в ; МПС 5 . 3 :

Т ехнические усл ови я  п огр узк и  и 
крепления г р у з о в .

5 . 3 .

ОСТ 108.109.01-92
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