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Детали и сборочные единицы трубопроводов АС 
Рра5^2,2ИПа (22кгс/см*) T*30Q°C ОСТ

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 3 / H 0 - W 9 0

0КП693717

Лата ВЗедения ОШ 91.

НесоВпюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт устанавливает осноЗные требования 
к  изготовлению деталей и сборочных единиц трубопроводов из 
коррозионностойкой стали групп В и С а том или станций по 
„ ПраВилим АЗУ" на РраЕ 2.2МПа(22 кге/см2)  и б00 * С.

Допускается применение требований данного стандарта 
к изготовлению деталей и сборочных единиц из коррозионно- 
стойкой стали для трубопроводов, на которые распростра
няются .V Пробила пира и  горячей Воды " и СНиПЗ 05Q5

Стандарт соответствует требованиям г/гдитших 
нормотиВно-технических документов : „Пробила устройства 
и безопасной эксплуатации оборудования и  трубопроводы* 
атомных энергетических устагобок СПАС Г-1 00с , утре,..:у2г - 
ные Госатомэнергонадзором СССР.

„Правила устройства и  безопасной эксплуатации трубо
проводов пара и  горячей боды", утвержденных Гссгортсхсадзсром.

Издание официальное Перепечатки Всспрсирна

Г.Р. И Ш.553S cm 9/. O t Н
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* Оборудование и трубопроводы атомных энергетических уста 
нодпк Cthipxa и наплавка. Ос йодные положения ПИ АО Г-1-009" , 
утвержденные Госгортехнадзором СССР. ( далее по тексту 
ПН АЭ Г  7-009 ).

Оборудование и трубопроводы атомных энергетических успк 
нобок. Сборные соединения и  нал/) а  дни. Грабила контроля 
ПН АЭ Г  7 (НО " (далее по тексту ПН АЭ Р7-010 j , утвержденные 
Госатомэнсргонадзором СССР.

Выбор оснодных размеров деталей и  сборочных единиц 
произбеден по Внутреннему даблению согласно разделу 9 
„ Норм расчета на прочность оборудования а  труболрободод 
атомдых энергетических устанобок \  утвержденных 
Государственным комитетом по использованию атомной 
энергии СССР и  Государстбеннь/м комитетом по надзору за 
безопасным ведением работ  6  атомной энергелпике СССР, 
ПН АЭ Г-1-002.

I ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

U  Летали и сборочные единицы трубопроводов должны 
изготавливаться б соответствии с требованиями отрасле
вых стандартов ОСТобШ- Щ  - DCT34-1Q-42S, ОСТ34-10-428 , 
0Ш 4Ч 0-431 А ОСТ39-10-433, 0СГ34-Т0-4д9 , 0СТ34-Ю-50& *  
ОСГ54-Ю-513 , настоящего стандортатехнических условий. 
ТУ39-42688-18 fan трубопроводов\ на которые распространяются 
„правиле АЗУ*, ТУ5442-/202-76 для /пруво проводов^нр^отоыае распро
страняются „ Правила пара и горячей воды и\о СНиПЗ.05.05 .

12, Требования к полуфабрикатам и сварочным материалам
12.1. Летали и сборочные единицы трубопроводов должны 

и зга та влибсгтся /// материалов, указанных д отраслевых 
стандартах^ на конструкцию и размеры.
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СЗ ОС734-10-440-90
Сортамент полуфабрикатов, применяемый для изготов

ления деталей и сборочных единиц, должен соотбетстдо- 
bqmb требованиям ОСТ3  ̂- Ю - й!в, DC 7 ЗбЮ-д?в, ОС Т ЗФЮ-УЗЗ.

LZ2, Качество и характеристики полура брикатод и 
сварочных материалов должны удовлетворять требова
ли ям соответствующих стандартов а технических усло
вий и должны быть подтверждены сертификатами заво
дов - постави(ико5.

1.2.3. Предприятие- изготовитель трубопроводов долж
но осуществлять входной контроль качества поступаю
щих полуфабрикатов и сварочных материалов по номен
клатуре и в объеме, устанавливаемых техническими 
условиями на изделие и вН ЙЗ Г~7~Ю.

ИМ, Внутризаводское складирование, хранением 
тро нспортированис полуфабрикатов и сварочных мате- 
риале в должно производиться по инструкции предприя
тия-изготовителя, хот ори я должно предусматривать 
пероприятия по обеспечению сохранности качества 
поверхности и свойств пол у  крабр и катов и сварочных 
материалов% установленных стандартами и техни
ческими условиями на них.

1.3. Требования к конструкции
1.36, Конструкция деталей и сборочных единиц 

трубопроводов должна соответствовать требованиям 
настоящего стандарта, отраслевых стандартов на 
конструкцию а размеры и технических условий.

1.5.2. ПределЬнья отклонения размер об деталей и сбор си
нь/у единиц трубопроводов долясни еоответствовоть 
вел и чи иом, У сто н овле нн ым отрс/> е К>ь/ mq cm,о ндартами 
на кон с тру кц ию и размер ь / наст спицам стан да ртом.
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t i техническими условиями.

1.3.3. Допустимые величины смещения внутренних и  наруж
ных кромок В стыковых сварных соединениях не должны 
преВышать значений уст анавливаемых техническими 
условиям и ПНЛ9 Г-7-10.

1.3Л  Расположение сварных швов 6 сборочных единицах 
трубопроводов должно соответствовать требованиям  
отраслевых ст андарт ов на канструкш&о и  размеры  
и технических усл о ви й .

1.3.5. Значение механических свойств Металла цилиндри
ческих элементов деталей трубопроводов изготовленных 
методом холодного и  горячего срормоизменения трубных 
заготовок , а  т акже механических свойст в сварных 
соединений должны выть В пределах значений механи
ческих свойств металла полуф абрикат ов, из которых 
они изготовлены.

1.3.6. Качество поверхностей деталей и  сборочных 
единиц должно соответствовать требованиям техни
ческих условий. Допуст имые десректы поверхностей
и следы их зачист ки не должны утонять стенки дета
лей и  сборочных единиц т рубопроводов сверх величин, 
определяемых т ехническими условиями.

Примечание: Для деталей и  сборочных единиц , утоне
ние ст енки кот оры х не регламент ировано техничес
кими условиями , т олщ ина ст енки долж на быть не 
менее минимальных значений установленных ст андар
т ам и и  т ехническими условиями на полуф абрикат ы  
из кот орых они изготовлены.

13.7. ПоВерхностные и  Внутренние десректы сбарных 
швод не должны превышать норм установленных
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ПН АЗ Г-1-010 и т ехническими условиями на изделие.

1Л Требования к надежности
1.4 /. Детали и  сборочные единицы трубопроводов, 

при выполнении всех требований настоящего стандарта, 
должны сохранять исправное и работоспособное состоя* 
ние после транспортирования и хранения.

1А2. Детали и  сборочные единицы трубопроводов 
должны выдерживать гидроиспытания на прочность 
и плотность, выполняемые в соответствии с указана. 
яма технических условий.

1. 4 J. Срок службы деталей и сборочных единиц 6 
составе трубопроводов с рабочими параметрами среды, 
не превышающими указанных в отраслевых стандар
тах на конструкцию и размеры, должен быть нс менее 
назначенного, определяемого техническими условиями.

{.в. Требования при изготовлении
1.5.1 Детали и сборочные единицы трубопроводов долж

ны изготовляться в  соответствии с ороизводстбенно- 
технологической документ ацией (ПТД) предприятия - 
изготовителя, разработ анной с учетом требований 
настоящего стандарта, ПНЙЗ с-7-/0 и технических условии.

1.5.2. ПТД должна предусматривать операционный 
контроль процессов подгот овки дет алей под сварку, 
сборки и сварки.

1.5.3. ПТД на сборку и  сварку долж на предусмат
ривать авт омат ическою сварку максимального воз
можного количества сварных соединений.

153 Необходимость дополнительной (послеопероцт  
он но а ) т ермической обработ ки деталей и  сборочных 
единиц трудопрсводиЗ определяется т ехническими
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условиями

Штявнт т т ды  i t  объем копщ от  сварных 
те&диета

£61 Штады подъем контроля свартт соединении 
назначаются 8 заЗ иш т т и щй категории сварного 
тедтенвя проектировщиком трудопроМда*

1Л& Метода U объем контроля сварных соединении 
Шталей и  обо ройных единиц трубопроводов* на кото
рые распространяются ±бра Зила Л М к выдираются 
согласно таблице кттрот шстатщет стандарта,

Ш . Методика прободения и  необходимые средства 
тнюртя ъварнш тединеши щ гвш яш Ш ) и тех начет 
кт о условиями*

Ш Контроль качества жщама д&рнрмируемых у  част- 
код деталей и сборочных единиц трубопроводов (кроме 
подкладных колец) производится в соответствии с тредово- 

M W  HW и технических условий.
18. Маркировка деталей и сварочных единиц трудолро- 

дедов должна соответствовать требованиям отраслевых 
стандартов на конструкцию а размеры, /?рру T7-Q09 и тег 
шческцх условий.

iS. Требования по .эксплуатации деталей и  сварочных 
единиц трубопроводов, ка к  упаковке и хранению опре
деляются т ехяш есхиш  условиями.

2, Дополнительные требования к  конкретным видам 
изделий

ДЬлолнательные требования к конкретным видам 
изЗелш устанавливаются техническими условиями.
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*  Родиограсрииеский контроль сварных соединении Кв и шс категории, предназначенных, 
длр работы род давлением 0,07MPa разрешается не производить, _ 

Радиографический Контроль сворных соединений трубопроводов Ш б и Шс категории с 
нору ял ним диаметром до 200мм включительно при номинальной толщине стенки .менее 
/Кмм разрешается выполнять в  объеме 12,5% (Ш #) и 5% (шс).

С
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* *  ГидраВлические испытания деталей и  сборочных 
единиц тру^оггрободоВ допускается не прободать, если 
предприятие - изготовитель :

1) Выполняет сплошной (100% ) радиаграсрический 
контроль Всех сборных соединений;

2) Выполняет дополнительный капиллярный контроль 
механически обрабо/паннь/х поверхностей ( расточек, 
переходов, гибоВ труб и т .п) и радиаграсрический 
контроль металла б зонах концентрации напряжений
и б зонах, подвергавшихся деформации более 5%  при 
изготовлении (  г и  бах, раздаваемы х концов трубJ ,
8 объеме не менее 26% для Жв и /0% Н/3 и  Шс ( для 
трубопроводов группы с  указанный дополнительный 
контроль допускается не проводить).

* * *  Для сВарного соединения, Выполненного сварочной 
проволокой С6-03Х15Н35ПМ6Б, объем капиллярного конт
роля должен быть не ме*нее 15 %.

215



Лист регистрации изменений ОСТдк-Ю-МО-ЭО

Изм

Номера л истод (страниц)

Номер
документа Подпись Лата

Срок
йбеде-
ная
изме
нения

изме
нен
ные

заме
нен
ные

но§ьа
аннули
рован

ных

1

Silk



Содержание 
Часть 1

DC734-10-416-90 Сортамент труд 3
ОСТ34-10-417-90 Соединения сварные стыковые

и угловые 9
0СТ34-10-418-90 Отводы крутоизогнутые 41
ОСИ4- Ю-Of9- 90 Отводы сварные 45
0СТ34-10-420-90 Отводы гнутые 76
0CT34-1Q-421-90 Труды крутоизогнутые 31
ОСИ4-10-422-90 Переходы десшовные 89
0013430-423-90 Переходы точеные 98
0CT34-1Q-424-90 Переходы сварные листовые ЮЗ
0СТ34-Ю-425-90 Фланцы плоские приварные 132
0CT34-W-426-90 Флинды плоские приварные с ребрами 159
0СТ34-10-428-90 Заглушки с соединительным

выступом фланцевые 169
ЖТ34-10-431-90 Кольца подкладные 180
0СТЗЧ-10-432-90 Тройники равнопроходные сверленые 186
0СТ30-Ю-433-90 Тройники переходные с усиленным

штуцером 190
0СТ34-Ю-Ч39-90 Штуцеры 201
0СТ34-Ю'440-90 Технические требования 206

Часть 2
00734-10-508-90 Ответвления трубопроводов 3
OCT34-W-509-9D Штуцера для ответвлений 32
0C734-1D-510-90 Тройники сварные равнопроходные 46
0CT34-1Q-511-90 Тройники сварные переходные 66
ОС734 - 10- 612-90 Тройники сварные равнппроходные

с накладкой 105
0С134-10-513-90 Тройники сварные переходные

с накладкой 121

275

ОСТ 34-10-440-90

https://meganorm.ru/list2.htm

