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Приказом Министерства энергетики и электрификации СССР 
о т 24.04. 1984 г К9 163 срок ббедения установлен
С 20 сентября 1984г. до 1 июня 1989г

Несоблюдение стандарта преследуем по закона

( Настоящий стандарт распространяется на сборные шбы 
стыковых соединений труб и деталей из углеродистой стали 
марки 2D по ГОСТ1050-74 трубопрободоб атомных электростан
ций с параметрами среды Ру& 4 МПа (40 кгс /см2) .

Стандарт устанаблибает типы и размеры Выполняемых 
сборных шбоб, а также форму и конструктивные элементы 
кромок труб и деталей t подготовленных под сборку.

Стандарт соотбетстбует требованиям „ Оснобных поло
жении по сборке и напладке узлоб и конструкций атомных 
электростанций, опытных и исследовательских ядерных 
реакторов и устанобок'  ( ОП1515-72) , ,  Пробил контроля 
сборных соединений и наплабки узлоб и конструкций 
атомных электростанций, опытных и исследовательских 
ядерных установок 0 (ПК 1514-72) , # Праби/1 устройства и

Издание официальное
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безопасной эксплуатации оборудования атомных электро
станций, опытных и исследовательских я Верных реактороб 
ц устанобок\ „Норм расчета на прочность элементов реакт 
роб, парогенераторов, сосудоВ и трубопроводов атомных элек
тростанции , опытных и исследовательских ядерных реактс 
роб и установокш и должен применяться совместно сними.

2 Типы сВарных соединении труб и деталей трубопро
водов должны соотВетстВоВать указанным В табл. 1.

3. Допускается применение не указанных б настоящеег 
стандарте типоВ сВарных соединений, проберенных В 
производственных услоВиях, обеспечивающих качество сВарных 
соединений В соответствии t  требованиями ПК1514-Т2 и 
согласованных с организацией -  разработчиком технологичес
кого процесса.

h.tia чертежах блоков и прямых участков трубопроводов 
необходимо указывать тип сварного соединения В соответ
ствии с обозначением, принятым В ЯПШз-12,и номер 
настоящего стандарта.

Пример обозначения сборного соединения типа С-23 :

1Ю Т З Ш 6Ш С -23

Черт. 1
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Таблица /

Размеры основного 
трубопровода, мм Рекомендуемый 

тип сварного 
соединения 

по ОП 1513-72
Способ сваркиНаружный

диаметр
Толщина
стенки

от Йдо 159 m 2 до 5 С-2Ъ
Автоматическая или 
ручная аргоно-дуговая, 
комбинированная **

от 219 до Ш m l до 9
С-24*

Ручная аргоно - дуговая 
или

комбинированная **530 и БЗО отВдо12

от 720доШ от 8 до Ik с -17
Ручная электродуговая 
с под Варкой корня шва 
или комбинированная**

*Для стыков труб диоптром от 219 до Ш  мм с армату
рой допускается разделка типа С-29 по 9(11513-12.

** Комбинированная сборка: один-три прохода (слоя) аргоно- 
дугоВым способом,, последующие- руиной сборкой покрытыми элек
тродами или автоматической сборкой под срлюсом.

Примечания:
(.Выбор сборочных материалов производится бсоотбетстбиь 

с разделом 3 ОП1513-72.
2. Настоящие сборные соединения могут Выполняться также 

автоматической сваркой под флюсом; автоматической и полу
автоматической сборкой б смесях аргона с другими газами.

3. Допускается б процессе выполнения одного сборного соеди 
нения использование двух способов сварки из числа перечис
ленных б таблице при условии, если такая технология 
предусмотрена инструкцией по сварке.

бЛри автоматической сварке стыковых соединений труб 
Пн¥п38мм uS*2mm допускается разделку кромок не производить.

Й
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5. В сборных соединениях 16 категории ( ПК15М-72) трудопр 

бодоб Ян 530 и 660 мм допускается применение остающихся пос 
кнадных колец.

Цпя трубопроводов Ж б категории Ян** 630мм подкладные 
кольцо допускаются для стыкоб9 б которых технически 
неосуществима бнутренняя подбарка ( замыкающих стыкоб).

6. Применение подкладных колец В сборных соединениях 
Ш категории не регламентируется.

Материал подкладного кольца, его конструкция и зазор 
между подкладным кольцом и Внутренней поверхностью при 
барибаемых труд и деталей Выбираются б соотбстстби 
с разделом /3 ОН 1513-72.

5. Конструктивные элементы подготовленных под сборку 
концоб стыкуемых тр уд и деталей по Внутреннему диамв 
ру и их размеры должны определяться б зависимости отнаруж

<5
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фодшжние таЪяЛ 

Размеры 5  мм_________
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с кни^п.̂ пибные элементы и размеры сбарных fi Констрт * * . л :
шЪоЬ болты (штбетстбоботь указанным Ьт абл.Зик.

Таблица 3



С о

P ash m  6т ___________T a S m a lt
Размеры Кромка Выполненный шоб

Услобныц
npotod

Щ

присоеди
няемыX 
труб 
JJh*S

Диаметр 
расточки 
(раздачи) 

Dp

Минималь
но-допус-
тимая

толщина
L

h C
не

более
ь

не пенсе
Теоретическая пасса 

напладпенного металла, 
кг

Моник. Пред.
откл.

стенки
Smin C'24 C'29 С-23 С-24 С-29 С-17 С-23 С-24 С-29 С-17

ю 1k *2 11 + 0,18 0,005
15 18*2 15 1*5
20 25*2 22 *0,21 us

7 0,009
25 32*2 29 0(011
32 38*2 35 *0,25 10 0,042
50 57*3 52 цзо 2,5 0,02

0,МЗ

** тт

65 76*3 71 9

80 89*3,5 8k
+Ц35

2,0 005
т 108*4 102

3,0
10 0,067

125 133*4 127
10,40 0,064

150 159x5 is f •ко 12 0/33
200 219*7 208 446 15 16,5 0,№ о м
250 273*8 259

Щ52 5,0 20 m s 2H5 2,5 —
18,0 17,0 — 0257 й&у

300 325*8 311 k,5 1(306 й$7

*7
8-

6
5

9
-^

-<
7

2
1

3
0

 
L̂
d



Продолжение табл А

Кромка 1 I. шоВ
УслоВный
проход

я у

Размеры
присоедини.
еныхмруб

Dh *S

Диаметр
раслючки
(раздачи)
__

Минималь
но'допус

тимая 
толщина

1
h С

не
ь

не менее
Теоретическая масса 
наплабпенного металла, 

кг
Каш Пред.

ткл.
стенки
Smin С-20 С-29 С-23 С-26 С-29 С-17 С-23 С-26 С-29 С-17

350 377* з 361 +057
5,0 19,5 17,5 0,303 0,276

400 426» 9 НО +0,63 245 4371 о(з /г
500 530» 0 516 5 ,5

2,5
18,0 0(581 —

600 630» 8 616 +0,70
20

Ц 5 90
63042 608 10,0 т о 24,6 4 9 2 5

700 720* 8 706 +0,80 5 ,5 17,0 о М
800 820*9 804 8,5 18,5 — it220

900 020*10 902
+0,90

7,5
2*1,5 19,5 it66Q

WOO 1020» <0 1002
■ттш ft 770

ко о 1220*11 1201
ц о о

8,0 25 Ш 2,290
It00 т о *  ft 1396 10,5 30 т 3t2fi 25,5

8,0 to
1600 1620*14 1595 9,610

* Размер соотВетстбует сборке стыка труб без подкладного кольца. 
** Для стыкоВки трубопровода с арматурой и оборудованием допускается

]}0*1$2+ОАмм г nKr>ww**~ <?-•- -  * г •
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Примечании х  табл 3  и 4:
1. Значения зазороб и допускаемые смещения Внутренних 

хромок при сВорке стыкоЬ устанавливаются требобаниями 
производственных инструкций по сборке В зависимости от 
применяемого метода и технологии сборки, разработанными 
с учетом требований ОП1513-72 и ПК 1511/-72.

2. Вогнутость корня изба ct при сборке поборотных 
стыкоб не должна пребышать 0,4 мм при наименьшей тол
щине стенки сбаренных элементов S не долее Змм; 
0,6мм -  при S от 3 до 8мм и 1,1 мм -  при S более 8 мм.

3. При сборке непоборотных стыкоб Величина с, не должна 
пребышать 0,6 мм при S до Змм; 0,9мм— при S сбыше 3
до 8 мм и 0,15 S -  при S сбыше 8 мм; но не более 1,6 мм при 
услобии увеличения усиления шба на 1мм о т  номинального 
размера.

20
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7. При обработке кромок труб и деталей минимальная толщина 

стенки Smtt и диаметр Яр должны быть рабны Величинам, указан 
ным б табл. 4

8. Аля обеспечения размера Яр необходимо произбодить расточку 
или холодную раздачу (калибробку) концоЬ /рруб и деталей по 
Внутреннему диаметру.

Фактическая толщина стенки после расточки или раздачи 
(калиброВки) должна быть не менее значений 5/ш> указанных § табл А.

Угол Выхода на Внутренней поверхности после расточки не 
должен превышать 10 °.

9. Допускается не произбодить расточку или калибробку конщА 
труб и деталей (кролю концов, соединяемых с арматурой), если 
Величина смещения Внутренних кромок б стыкодых сборных 
соединениях не пребышает 12 % от номинальной толщины сты
куемых элементоб и при этом составляет не более 0,5 мм.

Пропускается производить расточку конца одной из стыкуе
мых труб или деталей (кроме концов, соединяемых с арматурой) 
по Внутреннему диаметру другой трубы или детали, при услобии 
обеспечения толщины стенки после расточки не менее значе- 
ния Spjin , указанного В табл А.

11. Переход от усиления шВа к основному металлу должен 
быть ппабным.

12. При сборке с трубами арматуры или деталей с различной 
номинальной толщиной стенок должен быть обеспечен плавный 
переход от одного элемента к другому путем постепенного 
утонения кромки более толстого элемента (черт. 2Л

Угол наклона поверхностей перехода не должен превышать 15*
Если разница В номинальной толщине соединяемых зле- 

ментоб составляет не более 30% толщины тонкого элемен
та  и не превышает 5мм, то допускается не производить

2\
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утонение более толстого элемента , а плавный переход о т  
толстого элемента к тонкому должен обеспечить наклон

Примечания:
/. При обработке деталей по черт. 2 обточка по наружной 

поберхности выполняется на проход. При длине обточки, превы
шающей 50 мм, разрешается выход обточки под углом 45°. 
Если величина смещения кромок превышает указанную Вели
чину, производится расточка или калибровка стыкуемых 
элементов до размеров, обеспечивающих допустимое смеще
ние, при этом толщины стенок стыкуемых элементов 
после расточки должны быть не менее указанных в табл А .

2.3случае стыковки труб слитыми деталями, обеспечение 
плавности перехода которых требует утонения стенки литой 
детали свыше минимально допускаемой расчетной толщины, 
переход о т одного сечения к другому должен обеспечиваться 
комбинированно: за счет плавности утонения стенки литой 
детали о т номинальной толщины до минимальной расчетной 
на кромке и за счет наклонного расположения сварного шва.
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