
СССР

О ТРАСЛЕВЫ Е СТАНДАРТЫ

ДЕТАЛИ И СБОРОЧНЫЕ ЕДИНИЦЫ 
ТРУБОПРОВОДОВ

ИЗ КОРРОЗИОННОСТОЙКОЙ СТАЛИ 
на Рра& < 2 ,2 М П а (2 2 к г с /с м 2) ,  Т ^ 3 0 0 ° С  

ДЛЯ АС

Ко н с т р у к ц и я  и  р а з м е р ы

0 C T 3 4 - I0 -4 1 6 -9 0  - 0 С Т 3 4 - Ю - 4 2 6 - 9 0  
0 С Т 3 4 -Ю -4 2 8 -9 0

0 С Т 3 4 -Ю -4 3 1 -9 0 — 0 C T 3 4 - I0 -4 3 3 -9 0  
0С Т34-10 -4 3 9 -9 0  ; О С Т 34-10-440-90  

Ма с ть  1
Издание официальное

сертификация в области пожарной безопасности

https://meganorm.ru/list2.htm


Группа Г 18tyiK <o?1. 791. с$1>
ОТРАСЛЕВОЙ СТАНДАРТ

Лета/ш исбирочные единицы труьопйовоАОв ЛС 
Рра5 <= 2 ,2 МПа №-кгс1сп2),Т*№ °С

СОЕДИНЕНИЯ СВАРНЫЕ 
СТЫКОВЫЕ И УГЛОВЫЕ 

7Т//76/ т/ размеры
ОКП 69 3717

ОСТ
34-10-417-90

Лата Введения 0101.91.

Несоблюдение стандарта  преследуется по закону

Настоящий с та н д а р т распространяется на сВарные 
стыковые и угловые соединения трубопроводов АС групп 
8 и С согласно ПН АЭ Г-7 -0 0 8  (П р авила  устр о й с тда  и 

безопасней э к сп луа та ц и и  оборудования и  трубопрово
дов атом ны е энергетических уста н о в о к ) из коррозион
ностойкой с т а л и  а у с те н и тн о го  класса марок 03X188107 
и  12X13Ш ОТ по ГОСТS332 и  н а  сворные сты ковы е соедине
ния де та ле й  трубопроводов из с т а л и  марки D8X18H10T 
(12X18H W T) с д е та ля м и  трубопроводов) ' из с т а л е й  
п е р ли тн о го  класса марка 20 по ГОСТ 1050.

Стандарт устанавливает типы  сварных соединений и  
размеры выполненных сварных швов, а такж е форму а конст
руктивные элементы кромок т р у б  (де та ле й ), подготовлен
ных. под сварку.

Х Гс н л 'с  о риры ы нисс П е р е п е ч а тк а  воспрещена

А /V2033 381 <сгп ЭР СО,. Л?



С 2 0СТ34-10-417-90
С тандарт разработан д  со о тве тстви и  с требованиями 

ЛИАЗ Г -7-008, ПН АЗ Г-7-009 („Оборудование и трубопроводы 
атом ны х энергетических уста н о в о к . Сварка и наплавка. 
Основные полож ения1' ) ,  ПН АЭС-7-010 („ Оборудование и трубо 

проводы атомных энергетических установок. Сварные сое
динения и  наплавки Правила к о н тр о л я ").

{. ТИПЫ СВАРНЫХ ШВОВ И СВАРочные МАТЕРИААЫ

/./. Конструктивны е элементы подго товки кромок под 
сварку у рекомендуемые способы сварки и  сварочные мате
риалы трубопроводов долж ны  с о о тв е тс тв о в а ть  указан

ным в та б л . / .
/. 2. Па согласованию  с головной м атериаловедческой  

организацией до п уск а ется  применение не указанны х 
в н а сто я щ е м  с т а н д а р т е  т и п о в  сварных соединений; 
обеспечивающих выполнение требований Пн а Э Г-7-D ID .

/. J . При наличии специализированного оборудования 
для а в то м а ти ч е с к о й  аргонодугобой свирки допускается 
применение сварного соединения т и п и  1-21-2 [С - 39) для 
тр и б  и деталей тр убопро во до в 1/у до 150мм с толщ иной  
стен ки до 6 мм по реш ению , предварительно согласован
ному м онтаж ной организацией и  п р е дп р и яти е м -и зго то 
вителем  тр уб о п р о во до в  ( де та ле й ).

Сворка соединения в ы п о лн я е тся  по м етоду автопрес

совки без присадочной проволоки ш и  с присадочной прово
локой миоки С в -  0в X19 НИМ3 по ГОСТ 2266.

id  Соединение 1-17(С -16) на остающемся подкладном 

с т а т н о м  ко/ыце разреш ается применять в исключитель
ных спу чаях на основании п ун к та  5.3.21 ПН лэ  Г-7-009.



0С Т34-Ю - 417-90 с.д
Форма и размеры остаю щ ихся подкладных колец дол

жны с о о тв е тс тв о в а ть  указанны м на черт. 2.

Остаю щ иеся подкладные кольца должны  вы ть изго
то в ле н ы  из с т а л и  марки 08X18H i ОТ.

Применение о ста ю щ и хся подкладны х колец с  незава
ренным поперечным разъемом не до пуска ется .

1.5. Расплавляемая вста вка  6 соединениях 08 и  OQ 
и з го та в ли в а е тс я  из с та ль н о й  сварочной проволоки 
марки Со - 10X16Н25 вв/6 по Г О П  2206. Сечение в ста в к и  
должно с о о т в е т с т в о в а т ь  че р т. 3.

1.6. Сварку соединения 2 -0 6  ( У -19) при наружном диа
м етре ш туц е р а  219 мм и  долее в ы полнять с подбор
кой корня ш ва с внутренней стороны . Подварочный 
шов вы полнять ручной дуговой сваркой с присадоч

ной проволокой.
17. Па ч е р те ж а х блоков и  прямых у ч а с тк о в  тр уб о 

проводов необходимо ука зы ва ть  т и п  сварного соедине
ния 6 с о о т в е т с т в и и  с обозначением, п р и н я то м  в  
н а с то я щ е м  с т а н д а р т е .

В та б ли ц а х  1 и  2 н а с то я щ е го  с т а н д а р т а  даны  

2 обозначения сварного соединения .
Основное условное обозначение сварного соедине

ния с л е д у е т  при м енять в  к о н с тр ук то р с к о й  д о к у 
м е н та ц и и  , предназначенной для  испо льзо ва н и я  
6 с т р а н а х  -  членах СЭВ [в клю ч а я СССР). 8  к о н с т
р у к то р с к о й  д о к ум е н та ц и и , предназначенной для

а



CM 0CT34-10-4I7-90
использования то лько В СССР, разреш ается приме- 
п я ть  услодное оВознаиение, приведенное В скоВкак.

Пример оВозначения сварного соединения ти п а  
/ - 2 4 - /  ( C -2 ^ i)В конструкторской докум ентации 
стр а н  -  членов ВЭВ.

1-2^1 № остзЬ-ю -М -Яд
s

Черт. /

й



Таблица /

On. 'Ш й
а ж

номер
соеди
нения

Исподное
обоз.чане- 

ни?
сборного 
соедине

ния

Стыкуемые труды  
и л и  дет али

Нерудный Толщина 
диаметр ст енки  

т руд, т руд,
мм м м ______________________

Сое У а  п е н и е  д е т а л е й  из с т а л е й  п а р о к  O SXfSH fO T U
%5/ I ч / )

ПсдготоВка кромок 

де та ле й  трубопрободод 

под сборку

С б о р к а

Способ
сб о р к и

Сборочные
материалы

Примене
ние

ot

1-23 
(С-23 )

От 14 
до 5 7 От2доЗ

—

1-25-1 От 75 От 5 ,5

02
( М 2 ) до 325 до 12

tax мню г
б р го н о -

д у го б а я

Оборонная

проболока

cs-mwum
поГОСТ22д6 -

-  ю

Aon у  окает- 
с я у 8ел име
ние у гла  
скоса 
до 45°

бргоно* 
дугобая, 
комдини- 
роВанная

Сборочная 
проболока 

■ еш хт нм з  
по ГОСТ 2246, 
электроды 
марок 
ЭА-Ооо/Ю У и  
ЗА -400/Ю Т  
ОСТ 5.9370

0СТ5А-Ю
- 417-90 С.5



Продолжение т^ д л . /
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-Z,
 11
7-0
1-̂
72
10
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9
0



Продолжение та б л. /

нораоко-
б-у-й

Номер
соедине

н и я

Условное 
обозна 
чение  

сварного 
соедине

ния

f -2 4 -f  

(С -2 4 )

Ой

Стыкуемые трубь; 
и ли  д е та л и

Нетрудный 
биамещл 
лор у  б , 

мм

О т  3 1 1  

до 630

Толщ ине/
с т е н к и
труб,

мм

О т 6 до 12

П о д г о т о в к а  к р о м о к  

д е т а л е й  тр уд о п р о д о д о Ь  

п о д  с  В ар к  у

,2У У )
J5° t2*

С В а р к а

Способ
с в а р к а

Сварочные
материалы

Пре оно- 

д уго в а я , 

комбини

рованная

Сварочная 
проволока  

\С б д 4 х № /№  

поГ0С122в6> 

электро ды  

марок 

ЗА-Ш /Ю У, 
ЗА -Ш /W T 
ОСТ 5.9570

Примеча

ние

0СТ34-Ю
-417-90 сл



Со
Продолжение та б л. 1

Порядко
вы й

номер
соедине

ния

Ус/юВное
обозна
чение
сборного
соедине
ния

Стыкуемые трубы  
или де та ли

Наружный
диаметр

труд,
мм

Толщина
сте н к и
тр уд,

мм

П о д го то в к а  кромок 
д е та л е й  тр у & о л р ф д о В

п о д

Сборка

С пособ
сборки

СВарочные
материалы

Примеча
ние

1-16

( с  17)
О т  720 

до 1220

10

Ф Ы )

Об

Арго но- 
дугобая, 
ручная 

дугобая, 
комбини

рованная

Сборочная
проболока

евтю м м з
по ГОСТ 221*6, 
электроды 
марок 
ЭА-Ш/ЮУ, 
эр-чоо!  ют
д а в я т

О
С

Т
ЗД

-Ю
-417-90



П родолж ение т а б л . /

Порядко-
бый

номер
соедине

ни я

Услодноь
обозна
чение

сборного
соедине-

Сты куем ы е трубы  
и ли  д е т а л и

Наружный 
диаметр 

т р у б ,
Толщина
с те н к и

т р уб.
мм

П о дго то Р к а  кромок 

д е та л е й  трубопроводов 

п о д  сборку

Сборке*

Способ
сдирки

Сдаройные 
м атери алы

Примечи*
ние

7-17
[С -!6 )

О т  0?в  

до 630

0т8до12
\^(vO

06

Ручная 
дугобая, 
аргона- 
дугобая, 
комбини - 

робанная

Сборочная
проболока

ш ш ш /м з
ПОГОСТ 2266, 
электроды 
марок

э а - ш / ш у ,
З А -Щ М Т  
ОСТ 66370

ВО
 0
6-
л 1
7-
01
-1
72
13
0



Продолжение табл. 1
рррядко - У  сводное 
$ый I сбое нале- 

номер j н и ?  
средине\ г дави его 

ния ! соеднне- 
: ния

0 1

1-25-1

(С -4 2 )

0 8

Стыкуемые трубы 
или детали

Наружный
диам етр

тр у д ,
мм

f -2 5 -f '

(  С -0 2 )

О т ! 6  

до 5 2 5

То ли ц и н а
стенки

т р у д ,
М М

ОтЦ5до!2

Побготобка кромок 
деталей труболрободоб 

под сбарку

Сдирка

Способ
сборки

Соединения деталей из сталей различных

’0 W )

Йр го л о 
д у  го б а я , 

ком бини

роданная

Сбароуные
материалы

О m l6  
до 3 2 5

О т  6 ,5  

до 12

Сборочная  

проболока  
CS-00X13 Hf/из 
ПО ГОСТ 22Л6,
за-: х  т е и н ы  
м арсхЗН Ы Ш
э л - т / ю т
ОСТ 5  S3V0

структурных классов 
Сдирочная 
пробег, о ка р т ! 
числе росплаб- 
гаемв* Отладка ■

Примеча
ние

Йргоно-
Ли? о.бая oHomasmsu уугооая, CSfjm5Hf3ро
ком бини- 

р о да н н а я

ГОСТ 224'6 , 
С'5-С5ШН05ПМ65 
Ч0ТСМ-1-2М З , 
Э лектроды  
мешок
ЗА535/У, ЦТ-10, 
ЗИ0-&, ЦЛ-25/1, 
ЦП-2512 и  
3 1 -8 5 5 ! 51

ЗИО-8 по 
ОСТ S  9310;
Ц Т -10, ЦЛ-25/1  

Ц Л  25/2 ~  по 
ОСТ Ю8. Ш .  01 t 
З А  855/51 -п о  

Т У  5.965.Ш 7  
ЗА335/9 по
ост ism

06
-L
117
-0
1-
17
21
00
 о

го



Продолжение табл.б

Порядко
вый

номер
соедине
ния

Целебное
обозначе

ние
сборного
соедине

нии

Стыкуемые трубы 
или детали

Наружный
диаметр

труб,тм

Толщина
стенкитруб,

мм

Подготовка кромок 
деталей трудопрободеб 

под сборку

Сборка

Способ Сборочные 
сборки материалы

Примеча

ние

D9

f-24-f

( с-гл
О т 377 
So 630

бргоно-
дугобая,
комбини
рованная

Сборочная 
продолока, 
б том числе 
расслабляе
мая бетабка: 
emfsmmu 
СШХ2ШЗпо 
ГОСТ 2266, 
п-ттбпмбб
п о гт-ттз ,

См. приме
чание. на 
стр. 10
Стандарта

электроды 
марок 
ЭА-395/9,ЦТ-10, 
320-6, ЦЛ-25Ц, 
ЦП-25/2 и 
ЭЛ-855/51

0СТ34-Ю-417-90 C./I



Саодолжение та5л. 1

Порядка
бый

номер
соедине

ния

010

■ Ослаб hoc  
обозная

Стыкуемые труде/ 
и ли  д е та л и П о д го то б к а  кромок

Сборка

ние
сборного
соедине

ния

Наружный
диам етр

т р у д ,
мм

Толщина
стенки
тр уб ,

М М

д е та ле й  трубопрободоб  

п о д сб о р к у
С пособ

с б о р к и

Сборочны е

м атериалы

Соединение деталей из сталей м арок 08Xf8Hi0T и
В»< _ _

-n I
2 -0 4  

(У -б )
О т  18 

до 1220

О т  14 

до 3 8

О т  2 ,8  

до 12

О т  2  

до 3

дн>Вн^^О,0,6 Si-Q,7S

1ZX1&M0T

Аргоно-
дугобая,

комбини-
робанная

Сборочная 

продолом  

СШХ19НПМЗ 
по ГОСТ 2248,
злектроды  

марон 

ЭА-4М#10У, 
ЗА-1/00/ЮТ 
ОСТ 63370

•'■V

«о
о
— i

Примера- <£ |

ние g
I

—  g

.■? 7 3
CD 
О*8  

8 * 3

§ 5
111! 
?  ’ Ъ §  
*?
& ^  JS"

I 2  C l ^
£  9*tS

I
4 i 4 i  ^  9



П родолжение m a fia . /
П орань Услоы.с i  ты каем ы е тр удыfi^n , пл-n -цпир '

и ли  д е т а л иВк 'й  | оооэнпие- 
номер ! ние 
соединил с5арного 

ноя | сосйиее- 
: ния

h " 'гУу/д/О
огеч'/лр

пруд,
И М

Толщина
стенки

труб,
мм

П о дго то в к а  кро м ок  

д е та л е й  m pyfionpododoB  

п о д  сбар& у

С дирка

С пособ  
с В а р ки

Сдаройные 
мат ериалы

Примина

ние

СП

2 - 0 3

(У -З )

О т 57

So то

О т  а

до 53С

S+*s
П т  3

до 12

От 2
до 8

Пргоно-

дугодая,
комВини-

роВанная

Сдарочная 
пробоЛока 
C5-0W.SHW13 

по Г0С722У5, 
электроды  
м арок 
ЗА-ООО/!0 У ,

З А -Ш / 1 0 Т  
ОСТ 5. 9570

%

^  ч
I ' l l *
i M &J
5 f t

1 1

S,a 0,7S

! W
l l l l

SC
O 
06
-L
lt
?-
Ol
-t
j?
lO
O



Го
Г о

П родолж ение т а б л . /

'< '4ГП

\ Условное1
'ОбСЗНЫМ
: нее  
\сбирного\ 
\сосой не- 
; ния

С т ы к у е т е  тр уб ы  
и л и  д е т а л и

наружный
дисгпс/лр

труб,
ми

Толщина
стенки

труб,
мм

П о д г о т о в к а  кро м ок  

д е т а л е й  трибопрободоЬ  

п о д  с б а р к у

С Б а р к а

Способ)

с б о р к и

СВарочны е

м а те р и а лы

П рим еча

н и е

Г4)

о
о
— I
СМ

О

- р

соо

! 2 -0 S  \ В т  219  

'(У -1 9 )\ д о 1 2 2 0
| ---------
; ! Dir 2!Q
: j со 1220

012

_0н/.

О т  7 
до 12

О т  7 
до 12

ZLL
Ж р у

. Y l i  1
“ Р 7ГП !

i Лмгдм, ^
| Он г

ЯГ+5*

ц \>
Уж

Аргоно- 
дугоВая, 

комбини

рованная. 

Подбороч

ны й ш-об

ручная 

арго но  ■ 
дуго дая  

иеплабя- 

щ им ся  

э ле к тр о 
дом

СВарочная

проВолока

СВШ19НИМ5
по ГОСТ 2246,
э л е к тр о д ы
марок
Э А -Ш /Ю У ,

ЗА-дОО/ЮТ
ОС J 5.9510

■Ь> ^

ч 1 §

1 1
М .
m 1
I
s Н ' 5**

§ %£  ^  -с
^  V; $  |' ^

| ||  §  S? <5
2= k ' f ea  S I - S

^  Ч> §



О С Т З ^ -Ю - 417-90 CIS
Примечания :
f. Условные обозначения 1-23 (С  '23 ) ; 121-2 (С ~ 3 9 );

1- 25-1 (С -4 2 ) ; 1-24-1 (С-24-1) ; 1-/6(С -1 7 ); 2-04 (У -4 ) ;
2 - 03 (У -3 ) приняты по ПИ АЭ Г-7-009, соединение 206 (У -19)- 
по ГОСТ 16031.

2. Внутренняя (раска размером не долее 0,5мм Выполня
е тся  под углом 45° является технологической измеряет
ся шаблоном ;

3. Радиус R 1.5 мм обеспечивается заточкой резца, 
измерению не подлеж ит;

4. Комбинированная связка: корень ш ва выполняется 
аргонодуговой сваркой, а  заполнение разделки осуществля
е тся  ручной дуговой сваркой покры ты м и электродами.
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c. fS 0 С Т 3 1 Н О - Ш 7 - 9 О
Форма и размеры остающегося подкладного кольца

Г Х  

! !

--------.

I
I iI i 

.1.-1

24-30

*Uk устанавливается (JTD.
Вместо скоса Внутренней-кромки под углом 25° 

допускается скругление радиусом не менее Змм.

Черт, 2-

срорма и размеры расплавляемой вставки

*Размер Шс устанавливается 
ПТД

* Размер справочной 
измерению не подлежит 

ва
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2. Размеры быполненнык сборных шбов

2.1. Размеры Выполненных сбарнык шбоб должны соотбет- 
стбобать указанным б табл. 2 - 3

Таблица 2
Размеры, мм

Порядковый
номер

сборного
соединения

Услобное обозначение 
сборного соединения

Размеры Выполненных 
сборных шбоб

01
02
03
06
07
08 
09

1-23 (с-гз) 
1-25-1 (С-42 ) 
1-21-2 (С-39) 
1-24-1 (С- 24-1)

03 1-16 (С-17)

\ш| 1 «sf )

06 1-17 (С-16)
Ш т

^ J L l

25



С. 18 0СТ31Н0-417-90
Размеры, ты  Продолжение табл. 2

Порядкобыи
номер

сборного
соединения

Услпбное обозначение 

сборного соединения

Размеры бд/полненных 

сборны х сибоб

(НО 2 -06  ( У - 0 )

Off 2 '0 3  ( У - J j

удаляемый механичес
кой обработкой

н о й  о б р а б о тк о й
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оСТЗи-\0  -417-90 с. 19
Размеры, пм П р о д а в ц е  та5*. 2

вор я дно вы и  
помер 

с в а р н о го  
со е ди н е н и я

У сло в н о е  обозначение 

сборного соединения

012 2 - 0 5  ( У - 1 9 )

! I

|

!

I

Размере/ вы полненны х 

еЬарныя швов
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с. 20 С С Ш -1 0  4-17*90

Примечание размеры углобы х сборны х ш боб соединений 

2 -G Z  t Z -ОП и  2~ G6 пр и8од я т с  я 6  с т а н д а р т а х  на к о н с т

р ук ц и ю  и  размеры.

Предельные отклонения размеров углобых сдарных 
соединений должны соотВетстбобать приведенным 
д табл й

2.2. Вогнутость корня шба с Внутренней стороны 
при сборке деталей б поворотном положении без 
подкладных, колец не должны продышать значений, 
указанных б табл. q при сборке деталей б 
неповоротном положении - значении, приведенных 
6 табл 6

2.8
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Таблица 5
Размеры, мм

Номинальная толщ ина
стенка сваренных тр уб  

(  деталей)

Допустимая максималь
ная вы сота (  глубина)  

вогнутости корня шва

2 ; 2.S Г 0,4
3 0.6
4 ,5 ; 5 а Б 0,8

7:8 1.0

10, 11 и 12 1.2

л Таблица 6
Размеры, мм________________

Номинальная толщ ина  
стенки сваренных тр уб  

(  деталей)

Допустимая максималь
ная оысота ( глубина)  
в огнуто сти

2 ; 2.5 0.6

3 0,8

4 . 5 ;  5 и 6 1.0

7 ; 8 1.2

10, 11 и 12
0,15 S, но не более 1.6 мм 
при условии увеличения 
усиления шва на 1мм 
о т  номинального размера

Примечание к табл, баб ^
Для сварных соединении Шв и/Пс категорий 

допускается увеличение бы соты ( глубины) вогну- 
тост и б 1.5 раза.
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3. Технические требования

3.1. Подготовка дет а пей и сборочных единиц трубопроводов под 
сборку, сборка, сборка и контроль каяестба сборных соединений долж- 

ны производиться в соответствии с указаниями производственно-тех
нологической и произбодстбенно -контрольной документации, разраба
тываемой 5 соотбетстбии с требованиями ПН АЗ П Т  -009 , 
пн АЗ т  7’ 010, ОСТ 30-10-АйО и  технических условий.

3.2. Д ля  обеспечения размера Яр необходимо произво
д и ть  цилиндрическую р асточку и ли  холодную раздачу
( калибровку, о б ж а ти е ) концов тр у б  и  дета ле й  по В нут

реннему диам етру (  черт. 9 ).
Коническая расточка допускается только В соединени

ях труб с крутоизогнутыми отбодими и переходами.
При раздаче (калибровке)  изменение фактического 

наружного диам етра концов тр у б  ( деталей)  должно быть 

не более 3°/о его номинального значения.
Фактическая то лщ и на  стенки после р асточки должна 

б ы ть не менее значении Smin , приведенных В та б л. 3.
Раздаче (калибровке) подлеж ат концы тр у б  с толщиной 

стенки не более б  мм.
3.3 П о п ута е тс я  не выполнять р а с то ч к у , раздачу, 

калибровку и  обж атие концов т р у б  и  дета лей  в  случаях, 
если величина смещения внутренних кромок б стыковых 
соединениях с о с та в л я е т до 12% о т  минимальной толщ и

ны стен ки свариваемых дета ле й , но не более 0,5 мм.
З.й. Допускается вы полнять р а с то ч к у  конца одной из 

сты куем ы х т р у б  uni/ де та ле й  по Внутреннем у диам ет
ру другой тр уб ы  и ли  д е та л и  при условии обеспечения то л
щины стенки после расточки не менее значения Smtn, указан-

3 0
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Черт. 4
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c.2b 0CT34-10-4I7-90
ног о 0 табл. 3.

3.5. Переход ал7 усиления шва к основному металлу 
должен 5ыть плавным.

3.6. ври сборне труд с элементами» отличающимися 
большим наружным диаметром, должен быть обеспечен 
плавный переход от одного элемента к другому путем 
постепенного утонения промни более толстого элемен
та  ( черт. 5}

3.7. Ответвления трубопроводов должны выполняться 
штуцерами и троиниками.

Черт. 5
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Размеры, мм___________________ Таблица 3

У с л о в 
ны й

п р о хо д

Разм еры
сты куемых

т р у д

К р о м к а В ы п о лн е н н ы й ш о б
Д и а м е т р
р а с т о л к и
(р а з д а ч и )

Минималь
но до л  де 

л и м а я
Олина 
р а с - 

течки  
L

<3

9,
e

U h i S
Op то лщ и н а П ет а ль

ц Ромин Пред.
п тк л.

с те н к и
S /nin С -3 9 С -16

нь/е 
ти п ы  
си CoS 0 -2 3 C -P 2 C ‘39 C -2 M C -17 C -1 6

W Ю  х 2 ГО, 5
*0,18

1,5 I t  2

15 /8  * 2,5 13,5 2 ,0 8 t 3

2 0 2 5  х 3 19.5
+0,21

2 ,5 1.0Щ 5
nr W
W -q s $ ± 3 5 t 2

__ 25_ J 2 j J . 5 ж . 2,0 8 i3

__5 2 _

5 0

J 8 . U .

l 7± A

3 3  '  
]5 2 ^
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2 ,5

10
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_ С 5 _ _  \ 7 8 * _ }.5 \ 5 8 ■(■0,39 5 5 10,5+3 5 t 3
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1ПН 5
W -0 J5

H Q t3
w o 108 * 5 99 +аз_5

k o
W H O

1 1 3
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I
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+ D M
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оИ
7?
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0С Т34-1О -Ш 7-90 С.27

Примечания:
1. В соединении 1-21-2 (С -39) t одаренном по методу 

адтопрессобки, допускается усиление шда ( у )  радное 
О +0,3 мм при услодии отсутстви я Вогнутости корня 
шба.

2. В соединениях 024-1 ( С-24) и *1-25~1 ( С-42), одарен
ных с расслабляемой бел? а б л од (ти п ы  08 и 09), номиналы 
ное значение ширинь/ шба (е )  следует увеличить на
2 мм.
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С28 0CT3U-10-417-90
k Сварные единения труб' из сталей различных 

структурных классов

4.1 Соединения тр уд  из сталей аустенитного класса ма
рок 08ШН10Т и 12ШНЮТсо сталями перлитного класса марок 

8&пЗсп5, Ши 20 Выполнять стыковымалреимущественно & заводских условиях. 
При этом соединения тр уд  из шалей различных структурных 
классов рекомендуется выполнять в составе изготавливаемо' 
го трудного блока.

0.2. Выполнение соединения трудных блоков из различных 
сталей рекомендуется производить путем изготовления 
переходника 6 заводских условиях. Применение переходников 
должно предусматриваться конструкторской документацап

Переходник представляет содой сдорочную единицу, сварен
ную из двух отрезков труб, длина которых должна соответ- 
ствовать приведенной 6  тадл.7, а  по марке ста ли  они долж
ны соответствовать соединяемым трудам  ( черт. 5).

4.3. Типы Ьдарных соединений тр у д  из сталей различных 
структурных классов приведены в  /падл. 1 ( ти п  08 и 09). 
Соединения тр у д  ф 1 в -51 мм с толщ иной стенки 2 -3 мм 
из сталей различных структурны х классов выполнять 
по ти п у  1-23 (с-23) и сваривать вереде аргона неллавя- 
щимся электродом с присадочной проволокой марок 
С6-ЮШН25АМ6, С8-07Х25Н13 или С8-03ШН35ПМ66. Корень 
шва при то н следует выполнясь л н т  с подачей присадочной проволоки.

4А. При комдиниро&анной сварке соединений из сталей различ
ных структурных классов выбор марки сварочных электродов дуя 
За полисии я разделки осуществлять S зависимости о т марке/ 
проволоки р а с п л а в л я е м о й  вставки.
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0СТ5Д-Ю 17-90 C.29
Марка сварочной проволоки 
расппабляемой вставки

Марка сварочных 
электродов

CS- ЮХ16Н25АМ6 ЗА-395/9, Ц Т-1 0
СВ-07Ш Н13 ЗИО-8, ЦП-25/1. ЦП-25{2

С6-03Х15Н35ГШ Б З А -855/51

Применение электродов, указанных 6 сочетании с други
ми проволоками, не разрешается.

1. Размеры U p i, , Stmin и ти п  роэделки кромки А -
по, QCT 30-42-659 .

2. Размеры Up; S; Sf;S2; / j /Л /  - по табл. 7, т и п  разделки 
кромки д  ~ по /падл • 1, размеры J)p2 , 12 > ^min ~ м  тадл. 3 .

J . Методы и объем контроля -  по VCJ34-10-U0O .
Р. * Размеры для справок.

Черт. 5
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С.30 ОСТЗМО-417-90

Пример услоВногп одознаиения переходника для соедине
ния трудппроВодоВ В  у  300мм группы В по * Пробила м АЭЦ* 
из сталей марок 08Х18Н10Т и стали 20длиной 1*300мм с 
контролем сВарного соединения для Шб категории,

Переходник ВЗООттоТ-20-ШёЗОО 0СТЗШ-017-90 
т о  же Н у 200мм аз т р у д  219*11 и 219*7 

Переходник в200
(2!9*Н-219*7)-ЖШНЮТ-20-ШЗ'Ж 0CW№f7-SB.
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Размеры, мм Та8ли̂  7
Условный Условное

давление
РУ,

МПа(кгфм7

20р S i 7 Л h.
проход

л у
7Jh *S Р*1 *$1 Помин. пред 1

ткл. не менее

10 1 6 *2 16 * г 10,5 418
15 18 * 2 J 18* 2 10,5

20 25 4 25 * 2 1215 4.21 1,5 50 50

25 32 * 2,5 32* 2 28,5

32 3 8 ^ 5 3 8 * 2 34,5 4,25

50 5 7 * 3 5 7 * 3 52 +0,30
65 76 * 6,5 7 6 * 5 71 2,5

ВО 2,5(251 8 9 * 5 ^ 89 * 3,5 80 +0,35
100 108*5 108*5 102 3,0
125 133*6 133*4 126 *0,40
150 159*6 159*5 151 4.0

20В
219*11

219*7 208 +0,96 4,5
220* 7

250 273*11 273*8 259 452 5,5
100 100300 325*12 325*8 ЗН 6,5

. 350 377*6 377*9 367 +0,57' 0.5

. W 026*8 426*9 012 +0,63 5 .Г
500 1,6(16) 530*3 530*8 516 5,5

600
630 *8 630*8 Ъ б _ +0,70

2.5(25} 630*12 630*12 J08__ 10.0
700 J2Q *10 720* 8 706 Мо~го 5,5_

Л р о _
_  ¥ л 1 . 1.6 (16)

820*10 

'920*Ю
820*9 
320 *]0 .

800
M L

+G,°,Q ~65
7,5

Ш о
1200

i ^ 1020*10
i m * i i "

1003
1203

+ 1,00
~ 8 0
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