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ОКП 31 и м Вводится Впервые

Приказом Министерства энергетики и электрификации СССР 
от 24. 04. 1984 г. 1Г 165 срок ббедения установлен
С 20 сентября 1964 г. до 1июня /985

Н ес о б л ю д ен и е  стан д арта  п р е с л е д у е т с я  по закону

Настоящий стандарт устанаблибает основные требобания 
к изготовлению деталей и сборочных единиц трубопроводов 
атомных электростанций из углеродистой стали на Рр<2г2М 
[HrzcjcM1) и 7* 350°С , на которые распространяются„ Upadi 
па устройстба и безопасной эксплуатации оборудобания 
атомных электростанций t опытных и исследовательских яде, 
ных реакторов и установок " ( далее по тексту „ Правила АЭС] 
а также „Пробила устройства и безопасной эксплуатации 
трубопроводов пара и горячей воды я (далее по тексту 
шПравила пара и горячей боды9)  и СНиПШ-31-78 и контроль 
сборных швов которых производится по ПК 1514-72.

Стандарт может применяться при изготовлении деталей 
и сборочных единиц трубопроводов АЭС, на которые распрос
траняются „Правила пара и горячей воды0 и СНиПШ‘31~78 и 
контроль сварных швов которых производится в соотбет-
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стбии с тре&обаниями РТМ-1С-81.

Стандарт соответствует требованиям следующей норма
тивно- технической документации:

1) , Правшам №С] утвержденным Госгортехнадзором СССР 
2D апреля 1372г. и Государственным комитетом по испопьзоЬ 
нию атомной энергии СССР 17 апреля 1972г ;

2) „Основным положениям по сварке и наплабке узлов и 
конструкций атомных электростанций, опытных и ucah 
добательских ядерных реакторов и установок ОП1515-72*
(далее по тексту 0Л1513-72), утвержденным Госгортехнадз 
ром СССР 26 марта 1974 г и Государственным комитете 
по использованию атомной энергии СССР 15 марта 1974 г ;

Ъ) „Правилам контроля сварных соединений и наплавки 
узлов и конструкций ядерных реакторов и установок , 
ПК 1514-72 т Iдалее по тексту ЛК 1514-72), утвержденным 
Госгортехнадзором СССР 26 марта 1974 г и Государствен
ным комитетом по использованию атомной энергии Ш 
15 марта 1974г.

Выбор основных размеров деталей и сборочных единиц 
произведен по внутреннему даВлению согласно разделд 2 
в Норм расчета на прочность элементов реакторов, парогет 
ратороб, сосудов и трубопроводов атомных электростан
ций, опытных и исследовательских ядерных реакторов и 
установок9, утвержденных Госгортехнадзором СССР20апрел 
1972г и Госкомитетом атомной энергии Лапреля 1972 г.

Стандарт удовлетворяет требованиям „Правил yempoi 
ства а безопасной эксплуатации трубопроводов пара 
и горячей воды * 7 утвержденных Госгортехнадзором СССР 
10 марта 1970 г.
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i  ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

i l  Требования к полуфабрикатам и сборочным материалам 
Ш  Детали и сборочные единицы трубопроводов должны 

юготаблиВаться из материалов, указанных В отраслевых 
стандартах на конструкцию и размеры [0CT3(t-b2r 66Т-В9- 
-VCT3M2-678-84) .

Сортамент полуфабрикатов, применяемый для изготов
ления деталей и сборочных единиц трубопроводов, должен * 
соотбетстВоВать требованиям ОСТ34-42- $58 -64.

112. КачестВо и характеристики полуфабрикатов 
должны соатВетстбоВать требованиям стандартов, 
технических условий, * ПраВил АЭС0 и должны быть 
подтверждены сертификатами.

Ш  Применяемые сбарочные материалы должны соот
ветствовать требованиям соответствующих норматив
ных документов.

UU. Сертификаты на применяемые полуфабрикаты 
и сВарочные материалы должны храниться на пред
приятии- изготовителе В течение 5-и лет со дня 
отгрузки изделий.

Номера сертириноглоВ или протоколов испытаний полуфабрика
тов и сборочных материалов должны Выть записаны 
б свидетельство об изготовлении деталей и сборой - 
ных единиц трубопроводов̂

if.5. При отсутстбии сертификатов ши полных дан
ных В них полуфабрикаты и сВарочные материалы 
могут применяться при услоВии проведения на пред
приятии- изготовителе деталей и сборочных единиц 
трубопроводов Всех или недостающих испытаний
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и исследований на соответствие требованиям стандартов 
или технических условий на их лошадку.

В производство допускаются только те  полуфабри
каты и сварочные материалы, на которые отдел тех
нического контроля предприятия-  изготовителя деталей 
и сборочных единиц трубопроводов дал положительное 
заключение о Возможности их использования.

116. Внутризаводское складирование, хранение и 
транспортирование полуфабрикатов и сборочных мате 
риалов должно производиться по инструкции предприятия- 
изготовителя, разработанной с учетом требований 0П1513-72.

В инструкции должны быть предусмотрены меро
приятия по обеспечению сохранения качества поверх
ности и свойств гтлудюбрикатоб и сборочных потери- 
алоб, установленных стандартами и техническими 
условиями на них.

12. Требования к конструкции.
12.1. Детали и сборочные единицы трубопроводов должны 

соответствовать требованиям настоящего стандарта 
и отраслевых стандартов вида „ Конструкция и размеры9 
QCT34-42-66f-8k -  ОСТ34-42-678-84 .

1.22. Предельные допуски размеров деталей и сборочны 
единиц трубопроводов должны соответствовать величи
нам, установленным отраслевыми стандартами вида 
ш Конструкция и размеры9, настоящим стандартом и 
техническими условиями.

12.3. Допуски перпендикулярности » С  (черт/) присоеди
нительных торцов всех деталей к образующей, круг
лое ти  б любом поперечном сечении цилиндрических злемы 
тоб деталей9 изготовленных из трубных заготовок, не
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подвергавшихся формоизменению В процессе изготовления , 
и наружного диаметра цилиндрических элементов деталей9 
изготовленных из листовой стали, не должны превышать 
установленных 6 технических условиях.

1.2А Допустимые Величины смещения Внутренних и наружных 
кромок б стык обых сварных соединениях не должны превышать 
значенийf установленных *Правилами АЭС' ,
VП1516-72 или РТМ-1С-81 В зависимости от подведомственности 
трубопровода .

1.2Л Расположение сборных шбоб В деталях и сборочных 
единицах трубопроводов должно соотВетстВоВатъ трсбоба* 
ниям отраслевых стандартов на конструкцию и размеры 
{  DCm-42-6S1-8b -  ОСт-42-578-84).

1.2.6.3начения механических сбойстВ металла цилиндричес
ких элементов деталей трубопроводов, изготовленных излието- 
Вой стали методом Вальцовки, и деталей , изготовленных мето
дом холодного и горячего срормоизменения трубных заготовок, 
а также механических свойств сварных соединений должны 
быть Б пределах значений механических сдойстВ металла 
полуфабрикатов, из которых они изготовлены -

1.2.7. На поверхности деталей и сборочных единиц трубо
проводов не допускаются трещины,  плены, окалина,

1Ь
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рванины и глубокие риски, превышающие Величины, указанные 
В нормативно- технической документации на поставку 
полуфабрикатов.

Заусенцы должны быть удалены и острые кромки npumyi 
лены.

Допускаются отдельные незначительные забоины, Вмяти 
ны, риски, следы зачистки дефектов, если они недыБодят 
толщину стенки за пределы минимальных расчетных Вели
чин, не имеют острых кромок и не яВляются концентрат, 
рами напряжений.

12.8. Поверхностные и Внутренние дефекты сборных шбо, 
не должны превышать норм, установленных 
„Правилами АЭС*, ПК 1514-72 или РТМ-1С-81 В зависимости 

от подведомственности трубопровода .
13. Требования по устойчивости к Внешним ВоздейстВи
13J. Требования к противокоррозионной защите наружнь 

поверхностей деталей и сборочных единиц трубопроводов 
В соотВетстВии с техническими условиями.

13.2. Качество покрытия лакокрасочными материалами 
должно удовлетворять требованиям ГОСТЯ. 032-74, класс 
покрытия Ш .

Ш . При погрузке, разгрузке и кантовании изделия 
должны перемещаться плавно, удары не допускаются.

2
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1.4. Требования к надежности 
1.4.1. Детали и оборонные единицы трубопроводов, при 

Выполнении бсех требований настоящего стандарта, 
должны сохранять испрабное и работоспособное состоя
ние б течение и после транспортирования и хранения.

Ш . Детали и сборочные единицы трубопрободоб 
должны быдержибать гидроиспытания на прочность и 
плотность без разрыва, потения или течи.

Пробное давление, минимальная температура стенки 
при испытании после их изготовления, температура 
боды, технология проведения и оценки результатов 
гидроиспытаний устанавливаются 6 соответствии 
с,Правилами АЭС" или PTM-lc~8f В зависимости о т 
подведомственности трубопровода.

1.4 Z. Срок службы деталей и сборочных единиц с 
рабочими параметрами среды, не превышающими ука
занных 6 0СТЗШ - 66f-84 + 0СТВ4-42-678-84 , должен 
быть не менее установленного для соответствующего
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15. Требования при изготовлении
151 Детали и сборочные единицы /трубопроводов должны 

изготовляться по технологическому процессу предприятия-изго
товителя, разработанному с учетом требований настоящего 
стандарта и соответствующей нормативно-технической 
документации (* Правил АЭС“, ОП1513-72 и ПК 1514-72 илиРТМШ 
Ь зависимости о т подведомственности трубопровода).

Все положения принятой технологии изготовления должны 
быть отражены В технологической документации и производ
ственных инструкциях, регламентирующих содержание и порядок 
Выполнения Всех технологических и контрольных операций.

L5.2.Детали и сборочные единицы трубопроводов должны 
изготавливаться методами, предусмотренными техническими 
условиями и соответствующими технологическими процессами.

1.5. Ъ.Подготовка деталей и сборочных единиц под сварку, 
способы сварки, технология сварочных работ, а также 
контроль сборки должны производиться по технологическо
му процессу и инструкциям предприятия -  изготовителя, 
разработанными с учетом требований 601513-72 и ПК 1514-72 
или РТМ-1С-81 в зависимости от подведомственности трубо
провода и отраслевых стандартов ПСТЗУ-42-659-84 — 
ОСТ ЗУ-021678 -84.

1М Разделка кромок деталей и сборочных единиц трубо
проводов под сварку должна производиться механическим 
способом.

1.5.5. Для обеспечения правильности сопряжения обра
ботка концов стыкуемых влементов трубопроводов по 
Внутреннему диаметру должна производиться В соот
ветствии с требованиями рабочей документации.
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испраблгние оВальности по торцам трубных элементов 

с целью обеспечения требований по расточке и подготовке 
кромок под сВарку методами раздачи ши обжима при калид- 
роВке В пределах 3% от наружного диаметра на станке 
(б приспособлении) производится по технологическому процессу 
предприятия - изготовителя В соответствии с требованиями 
технических услобий.

1.5.6. Перед сборкой сВарибаемые кромки и поверхности дета- 
лей и сборочных единиц трубопроводов на длине не менее 20мм 
от конца должны быть зачищены до металлического блеска 
и обезжирены.

15.7. Для обеспечения правильности сборки перед сБаркой допус
кается испрабпять местные зазоры, Выходящие за пределы уста
новленных норм, согласно требованиям 061513-72 ши РТМ-1С-81 
д зависимости о т подведомственности трубопровода.

15.6. Устранение дефектов на поверхности деталей и сбороч
ных единиц трубопроводов должно производиться путем мест
ной пологой зачистки холодным способом, сплошной шлиероб- 
кои ила расточкой, при этом толщина стенки б местах 
устранения дефектов не должна Выходить за пределы мини
мальной расчетной толщины.

1.5.9. Исправление десректоб сварных соединении должно 
производиться с соблюдением требобаний соответству
ющей нормативной документации (0Л1513-72 или РТМС-81 
б зависимости о т подведомственности трубопровода].

ШО. Технологический процесс сборки и сварки должен 
предусматривать сварку 6 поворотном (нижнем] положении 
максимально Возможного количества сборных стыков.
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16. Необходимость дополнительной / послеоперационной) те рт 

ческой обработки деталей и сборочных единиц трубопроводов 
определяется техническими условиями.

17 дсноВные методы а объем контроля сборных соединений
V11. Методы и объем контроля сборных соединений назна

чаются £ зависимости от подведомственности и категории 
сборного соединения.

П. 2. Методы и объем контроля сборных соединений дета
лей и сборочных единиц трубопрободоб, на которые распро
страняются « Пробила АЗС9, „Пробила пара и горячей Водь/1 
и СНиПШ-дПВ и контроль сборных шбоВ которых произво
дится по ПК 1514-72, Выбираются согласно таблице конт
роля, приведенной В настоящем стандарте.

173. Методы и (бьем контроля сборных соединений П ет
лей и сборочных единиц трубопроводов, на которые распро
страняются щПраВила пара и горячей Воды* и СНиПШ-31-78 и 
контроль сборных шВоВ которых производится по РТМ-1С-81, 
Выбираются согласно РТМ-1С-81.

ПА. Методика проведения и необходимые средства конт
роля сборных соединений деталей и сборочных единиц изложе
ны В ОСТ 108.001108-80, OCT1O8.0O4.ffO-80, ОСТ34-42-544-81, 
О Ст-42- 545-81 и РДИ 34-42-021-83.

1.В.Контроль качества металла деформируемых участков де
талей и сборочных единиц трубопроводов (кроме подкладных ко
лец) б соотВетстВии с требованиями технических услобий.

13.Марки робка деталей и сборочных единиц трубопроводов 
должна соотВетстВоВать отраслевым стандартам на конст
рукцию и размеры.

Способ нанесения и требования к качеству маркиробки 
В соответствии с техническими условиями.
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Методы и  объем контроля сборных соединении трубопроводов, 
контролируемых 6  соот вет ст вии с т ребованиями П К 1514-72
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однотипных узлоб данного объема [ноне менее Юм длины шбоб) 
будет показано отсутствие лоберхностных трещин.

Объем Выборочного контроля должен быть не менее 2% 
при отсутствии В сборочном материале ниобия или по таб
лице контроля настоящего стандарта при его наличии.

Если б процессе Выборочного контроля будет обнаружено 
хотя бы одно сборное соединение с поверхностными трещинами, 
то Все сборные соединения, Выполненные данной партией сбо
рочных материалов, подлежат контролю В объеме 100%.

2Для сборных соединений с наружным диаметром менее 
200мм при толщине стенки менее 15 мм объем контроля 
просдечибанием может быть уменьшен ВдВое.

В. Допускается содмещатъ гидравлические испытания 
отдельных деталей и узлоб с гидравлическими испытани
ями укрупненных узлоб, блоков или изделия В целом, если 
отдельные детали и узлы подвергались 100% контролю УЗД 
или просВечиВанием.

У. Испытание механических сбоистб производится на 
образцах стыкобых сборных соединений.

На углобых и таВробых сборных соединениях испытание 
механических сбоистб не производится.

5. Испытания на ударный изгиб прободятся при толщи
нах сбарибаемых деталей 12 мм и более и не ябляются обя
зательными для сборных соединений ШБ и ЩВ категорий

6. Металлографические исследования прободятся как на сты
кобых, так и на углобых и таВробых сборных соединениях. 
При этом они не ябляются обязательными для сборных соеди
нений Ш категории, подвергаемых радиографическому конт
ролю или контролю УЗД В объеме 100%.
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W. Указания no зксплуатации деталей и сборочных еди

ниц трубопроводов, требования к их упакоВке, хранению и 
транспортированию В соответствии с техническими усло
виями.

2 ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К КОНКРЕТНЫМ 
ВИДАМ ИЗДЕЛИЙ

2.1 ТредоВания к гнутым отводам и трубам
211. Размеры радиусоВ гида по контрольной оси готоВых 

гнутых отВодоВ и труб различных типоразмеров должны 
соотВетстбобать Величинам, установленным DCT31/-42-B6I-84, 
ОСГМ-42-662-84.

2.1.2. Допуски радиуса гида и щглости .8 ' гнутых 
участкоб отВодоВ и труб 6 любом поперечном сечении 
устанавливаются В технических условиях.

2.13. Исправление некруглости на гнутых участках 
деталей не допускается.

2.1А. Утонение стенки трубы В месте габа недолит 
превышать Величины, установленной техническими усло
виями и ОСТЗШ-661-84, ОСШ-В2-662-84.

21.5. фи гибке труб допускается Волнистость, а также 
плавные неровности В местах переходов гнутых участков 
В прямые. Размеры Волнистости не долншы превышать 
Величины, указанные В технических условиях.

2.1.6. Предельные отклонения габаритных и присоеди
нительных размеров с учетом отклонения осей от номи
нального расположения должны быть не более указанных 
В технических условиях.
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ZZ Трейобания к сварным отводам 
22X Предельные отклонения угла поборота сборных 

секторных отбодоб не должны Выть долее ± 1° незабиси- 
мо от величины угла поборота.

Z2.2. Смещение продольных сборных шбоб одного 
относительно другого у секторных отбодоб, изготов
ленных из электросбарных прямошовных труд\ а 
также из секторов, сбареннь/х из л ист обой стали, 
не должно быть менее 100 мм.

2.3. Требования к переходам сборным и точеным 
2.61 Эксцентриситет те* (черт2) после механичес

кой обработки концов переходов концентрических под 
сварку не должен превышать величин, установленных 
в технических условиях.

Z3.2. Смещение оси сварных концентрических переходов не 
регламентируется, при этом конусность не должна Выходить 
за пределы, установленные отраслевым стандартом вида
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Стр.15 0СТ34-42-660-8й
в Конструкция и размеры*

2А. Требования к сварным тройникам 
2АХ Отклонения mS ' от перпендикулярности наружной 

поверхности штуцера к корпусу (чертЪ) и о т симметрич
ности и 6i т штуцера относительно корпуса в продольной 
плоскости и поперечном сечении (черт.4), а также криви 
на * к* (черт 5 ) не должны быть более величин, указанных 
6 технических условиях.

Уертб
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25. Требования к срланцам плоским приборным с 
патрубками

2.5.1 Отберстия Во фланцах под крепежные изделия 
должны быть расположены на рабном расстоянии друг 
от друга по диаметру 27,, но не должны располагаться 
Ъ зоне сборного шВа и срланцеВ, изготовленных методов 
гибки из лолособого проката.

2.5.2. ОтВерстия под крепежные изделия должны быть 
образованы продаВлиВанием или сберлением до размеров, 
установленных отраслевым стандартом на фланцы и 
настоящими техническими требованиями, или на меныш 
размер с последующей рассберлобкой до проектного раз
мера.

2.5.3. На Внутренней поверхности патрубков не должно 
быть никаких уступод, а также заметных невооружен
ным глазом наростоВ и нероВностеи от сборных шбоВ
и т.п.
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