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дВодится Впервые

Приказом Министерства энергетики и электрификации СССР 
от 9 октября /980 г № 3k0 срок Введения установлен

с 1. /2.1980г

Н ш Ю Л Ю Д Е Н И Е  С Т А Н Д А Р Т А  П Р ЕС Л Е Д У ЕТ С Я  ПО З А К О Н У

Настоящий отраслевой стандарт распространяется на 
сварные соединения для измерительных диасррагм трубо
проводов с услоВньт давлением Р у * ❖  МПа (UDm cJcm2) из 
коррозионностойкой стали для атомных электростанций 
и устанавливает требования к их изготовлению пред
приятиями ТлаВтеплоэяергомонтажа Министерства энер

гетики и  электрификации СССР.
Стандарт действует совместно с « Правилами 28-6В 

измерения расхода жидкостей, газов и  пароВ стандарт
ными диафрагмами и  соплами " /оскомитета стандар
тов , мер и  измерительных приборов СССР и  
С Н и П  Ш ~  31-78.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

ЬО



ОСТ 54-42-507-80 &ц2

/. ОБЩ ИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Сборные соединения дпя измерительных диаср - 
рагм  должны соответствовать т ребованиям наст оя
щего ст андарт а, а  т ан же отраслевых ст андартов 

ОСТ34-42-505-80  и ОСТ 3 6 -6 2 -5 0 6  ~ 80.

Сборка и монтаж сборных соединений для измери
тельных диафрагм должны производиться б соответ

ст вии с  т ехническими требобаниями указанными В  

наст оящ ем стандарте и  с  т ребобаниями Пробил 28-66 
измерения расхода ж идкост ей, газоб и  парод стандарт- 
ными диафрагмами и  соплами:

1.2. Для изготобления деталей сборных соединении 

из коррозионностойкой ст али должны использоват ься 

материалы и  полуфабрикат ы б т ермически -  обрабо
танном состоянии.

1.3. Для изготобления сборных соединений применя

ется сталь марок 08Х18НЮТ или 12Х18Н10Т поГОСТ5632-72**.
Допускается применение стали других марок, согласно 

технической документации заказника.
1.6. Качестбо и характ ерист ики полуфабрикатов и  

сборочных материалов должны содтбетсфбоВать требо

ваниям стандартов и т ехнических услоВий.
1.5. Материалы и полуфабрикаты, применяемые при 

изготовлении сбарных соединений:
1.5.1 Трубы бесшовные Т)у от 50  до 300 мм -  по 

ГОСТ99 6 0 -7 2 * и ГОСТ996/-72* -  для трубопроводов, на  

которые распространяются СНи П  Ж  '3 1 - 78.

15.2. Трубы элеШ росбарные B y  от 350 до 1200 мм - по 

ТУ 95-369-75.

15.3. Полосовая сталь по (ОСТ ЮЗ-76 марка стали-по 
ГОСТ5632-72**, технические требования по ГОСТ5969-75.
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1.6. Применяемые сборочные материалы должны соответ

ствовать требобаниям „ Основных положении по сборке и  
наппабке узлоб и  конструкций атомных электростанций, 
опытных и исследовательских ядерных реактороб и  уота- 

набок9 ОП1513-72 и  иметь сертификаты.

КачестВо сборочных материалов определяется В  

соотбетстВии с  * Правилами контроля сборных соедине
ний и  наплабки узлоб и  конст рукций атомных элек
трост анций опытных и исследовательских ядерных 

реактороб и уст ановок№ ПК15М-72.

2, ТРЕБОВАНИЯ К ИЗГОТОВЛЕНИЮ

2.1. Внутренний диаметр патрубка В&  проверить не 

менее, чем 6  четырех раВнорасположенных диаметраль

ных направлениях на каждом из концоВ патрубков, при 
этом наибольшее отклонение от номинального размера 
не должно превышать £ 0 ,3 % .

2.2. Действительный Внутренний диаметр патрубка, 
расположенный за  сужающ им устройством по направле

нию потока может отличаться от  действительного 
Внутреннего диаметра патрубка перед сужающ им уст 
ройством нс более чем на t 2 % .

23. Смещение оси отверстия диафрагмы относительно 
оси патрубка не должно превышать 0,5 мм для трубопро

водов Dy от 50 до 200мм, 1мм для трубопроводов B y  
от 250 до 500 мм, 2мм для трубопроводов B y  от 600 

до 1000 мм и 3 мм для B y  1200 мм.

2 4 При изготовлении сварных соединений должна быть 
обеспечена плотность прилегания торцов патрубков с 

дишррагмой.
2.5. Неуказанные предельные отклонения размеров меха-

*2
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нически сработанных деталей : отверстий - по И 14 , 
дал об - по h 14, остальных -  по *  .

2.6. Размеры диафрагмы и другие технические требо
вания определяются заводом - изготовителем расходо

мера путем расчет а согласно « Правилам 28-64  * 
данным представляемым заказчиком  (проект ной органи
зацией) б опросном листе (  параметры среды, расход и пр).

Дополнительная обработка диафрагм по наружному 

посадочному диаметру производится на заводе -  изготови

теле сварных соединении согласно Ш 3 4 -4 2 -5 0 5 -В 0  и  
ОСТ 34-42-505-80.

2.7 Сварные соединения изготовляются с одной парой  

отборов. По требованию заказчика изготовляются сое

динения С двумя порами отборов7 для чего н а  кольцевых 

камерах дополнительно предусмат ривается ещ е одно 
выходное отверстие под углом 4д°.

28- Методы контроля сварного соединения 6  месте 

уст ановки диафрагмы:
- внешний прслойньш осмотр В процессе выполнения 

сварки с  регистрацией результатов контроля в  журна
ле о т - 100%.

29. Методы контроля сварного соединения 8  месте уста

новки кольца
- внешний послойный осмотр в процессе выполнения 

сварки с регист рацией результатов б журнале ОТК-ЮО%.
2.Ю. да наружных и  внутренних поверхностях сварных 

соединений не допускаются трещины,, плены\ рванины, 
окалина, раковины, закат ы  и  глубокие риски .

2.0. На внутренней поверхности патрубка перед сужаю

щим устройством и за  ним не должно быть никаких 
уступов, а  также заметных невооруженным глазом нарос
тов и неровностей от сварных швов и  т. л.

45
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2.12. Устранение дефектов на поверхностях деталей 

должно производиться путем местной пологой зачистки 
холодным способом, сплошной ш лифовкой или расточкой, 

при этом толщина ст енки В местах удаления дефектов 
не должна Выходить за  пределы допусков.

2.13. Внутренние поверхности сварных соединений для 
измерительных диафрагм должны быть очищены от  

грязи и масел.

2Л  Подготовка деталей под сВарку, способы сборки, 
технология сВарочных работ  и  контроль сборных соеди
нении должны производиться по технологическому процессу 
предприятия - изготовителя} разработанному б  соответст

вии с требованиями ОП1513-72, ПК 15Ik-12, СНиП Ш ’31-78, 

отраслевых стандартов и  наст оящ его стандарта.

2.15. Типы подготовки кромок под сварку указаны  б  

0СТ 34-42-505-80 и ОСТ34-42^506-80  на сварные соедине
ния для измерительных диафрагм трубопроводов АЭС,

Допускает ся применение других типов сварных соеди

нений, проверенных В производственных условиях и обеспе

чивающих качество сборных соединении 6 соответствии 
с требованиями ПК 1514 -72 по согласованию с  проектной 
организацией.

2.16. Для. обеспечения правильности сопряжения сварных 
соединений для измерительных диафрагм Обработка концов 

стыкуемых элементов по внутреннему диаметру уст анов
лена ОСТ34-42-505-80  и  ОСТ34-42-505-80.

Допускает ся раздача ( калибровка) по Внутреннему 

диаметру концов патрубков с толщиной ст енки не более 
5мм на Величину не превыш ающ ую 3 %  наружного диамет

ра трубы

2.17. Предельные отклонения.
277/. Допускаемые отклонения размеров деталей сварных
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соединений должны соотбетстбобать указанным 5  

ОСТ3 ^ 2 -5 0 5 -8 0  и  0СТ ЗЬ -Ь2-506Ш
2Л 2. Неперпендикулярность uf * присоединительны* торцоВ 

Всех деталей к  образующей (p u c J )  не должна лребышать:

для B y  менее 65  мм ----- 0,5 мм

* Му сбыше 65 мм до 125 мм — 1,0 мм

* Му * 125 мм до 2D0 мп —  1,5 мм

* B y  т 200 мм до 350 мм —  Z 5  мм

" В у  * 350 мм ------ 3,0 мм

Z1S. Изготовитель должен гарантиробать соответст

вие Выпускаемых сборных соединений требованиям нас

тоящего стандарта.

Ь5
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