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Настоящий отраслевой стандарт устанавливает методы» объем 
контроля и критерии оценки качества при изготовлении и приемке 
заготовок из проката» поковок или штамповок (в дальнейшем ваго- 

(7)товок), отливок, деталей, ов^ншс^наддавочных) материалов» 
сборочных единиц и изделий трубопроводной арматуры.

I. ОБЩЕ ПОЛОЖЕНИЯ

(7)Ы а. Наотоящий стандарт распространяется на арматуру для АЭС- 
■ раоиичдого паодачедия и -дейотдует оошоотпо о "Дравидами устрой­
ства и безопасной-эксплуатации оборудования атомных эдоктроотад™ 

и иоодедоватедьоких одершх реакторов и уотавовок 
■̂"Дравида АЭС"), утвержденными Г-оерертехвадеором-CGCaP- и Гооудар-  

отданным комитетом до дододьводашп» атомной-одоргдд-СССР ♦-
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1. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

I Л • Настоящий стандарт распространяется на арматуру 
для атомных энергетических установок (АЭУ) различного назна­
чения и отвечает требованиям:
ПНАЭГ-7-002-86, ПНАЭГ-7-008-89, ПНАЭГ-7-009-89,
ПНАЭГ-7-010-89,ПНАЭГ-7-014-89,ПНАЭГ-7-015-89, ПНАЭГ-7-016-89, 
ПНАЭГ-7-017-89,ПНАЭГ-7-018-89, ПНАЭГ-7-019-89, ПНАЭГ-7-025-90, 
ОТТ-87.

2. КЛАССИФИКАЦИЯ ИЗДЕЛИЙ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ 
НАЗНАЧЕНИЯ

2 Л . Виды контроля заготовок, отливок, дета лей, сборочных 
единиц и изделий в целом определяется классом арматуры и 
приведен в таблЛ. (кроме крепежа).



Таблица X

Код
конт­
роль­
ной
one-

Вид контрольной 
операции

Класс и группа арматуры
Класс и группа отливок
Категория и группа сварного соединения

рация А 2ВПа 2ВПв 2ВШа 2ВШв 2ВШс ЗСШа ЗСШв ЗСШс

I 2а 2в 2а 2в 2в За Зв Зс

■ X Па Пв Ша Шв Шс Ша Шв Шс

001 Проверка конструкторской документации + + + + + + + + +

002 Проверка маркировки полуфабрикатов (за­
готовок), деталей, сборочных единиц, 
сварных соединений

+ + + + + + + + +

003 Входной контроль полуфабрикатов и мате­
риалов, сварочных и наплавочных мате­
риалов

+ + + + + + + + +

009 Аттестация инженерно-технических работ­
ников и должностных лиц

+ + + + + + + + +

010 Контроль аттестации контролеров + + + + + + + + +

0X1 Контроль аттестации сварщиков + + + + + + + +

012 Контроль сборочно-сварочного оборудо­
вания, аппаратуры и приспособлений

+ + + + + + + + +

(7)3ам
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Продолжение табл.I

1 Класс и группа арматуры

Код Класс и группа отливок
конт­
роль- Вид контрольной операции Категория и группа сварного соединения
ной
one- IA 2Ша 2ВПв 2ВШа 2Шв 2ЕШс ЗСШа ЗСШв ЗСШС
рации I 2а 2в 2а 2в 2в За Зв Зс

I Па Пв Ша Шв Шс Ша Шв Шс

015 Контроль качества подготовки дета­
лей под сварку и наплавку + + + + + + + + +

016 Контроль качества сборки деталей 
под сварку и наплавку + + + + + + + +

017 Производственная аттестация техно­
логии сварки, наплавки и отливок + + + + + + + +

018 Контроль качества материалов для 
дефектоскопии + + + + + + + + +

019 Контроль производственных сварных 
соединений См. операцию

021 Контроль процессов сварки и 
наплавки + + + + + + + + +

101 Химический анализ основного металла ♦ « +1} ♦ »

(? )  Зам,

о
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Продолжение табл .I

Код
конт­
роль­
ной
опе­
рации

Вид контрольной 
операции

Класс и группа арматуры
Класс и группа отливок

Категория и грутша сварного соединения

IA 2ВПа 2ВПв 2ВШа 2ВШв 2ВШс ЗСШа ЗСШв ЗСшс

I 2а 2в 2а 2в 2в За Зв Зс

X Па Пв Ша Шв Шс Ша ТГп Шс

101 Химический анализ отливок + + + + + + + +

102 Химический анализ наплавленного 
металла и металла шва См.операцию

ЮЗ Контроль стилоскопированием + + + + + + + + +

201

Испыта­
ние на 
растя­
жение 
при
комнат­
ной
темпе­
ратуре

Заготовок металла шва и 
сварных соединений

+ + + + + + + + +

Отли­
вок

Определение времен­
ного сопротивления

+ + + + + + + + +

Определение преде­
ла текучести

+ + + + + + + + +

Определение относи­
тельного удлинения + + + + + + +8 > +8 > +8>

Определение относи­
тельного сужения

+ + + + + + + +

(Т)3ам
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Продолжение табл. I

Код 
конт­
роль­
ной

Вид контрольной 
операции

Класс и группа арматуры
Класс и группа отливок
Категория и группа сварного соединения

ции IA 2ВПа ; 2ВПв 2ВШа 2ВШв 2ВШс ЗСШа ЗСШв’ ЗСПГс
I 2а 1 2в 2а 2в 2в За Зв Зс

I Па ! *Пв Ша Шв Шс Fa Шв ПГс

206

Испытание 
на растя­
жение при 
повышен­
ной тем­
пературе

Заготовок металла шва ^
i 11Г 

+ + + + + + + - -

Определение времен­
ного сопротивления +8> + 8 > +8) + 8 > + 8 >

+8)
вок Определение предела 

текучести
+ + + + + + + - -

Определение относи­
тельного сужения + 8 > +8) +8> + 8 > + 8 > ♦8> _ _

2X1

*
Испытание 
на удар­
ный изгиб 
при ком­
натной 
температу­

ре

Заготовок (кроме корро- 
зионностойкои стали аус­
тенитного класса)

+ + + ' + + + + - -

Отливок (за исключением 
•отливок ЭШВ из сталей 
аустенитного класса) + + + ' + + + 8 )  i + 8 > + 8 >

(Т)3ам
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Продолжение таблЛ

Код
конт­
роль­
ной
опе­
ра­
ции

Вид контрольной 
операции

Класс и группа арматуры
Класс и группа отливок
Категория и группа сварного соединения

ХА 2ВПа 2ВПэ 2ВШа 2ВШв 2ВШс ЗСШа ЗСШв ЗСШс
I 2а 2в 2а ’ 2в 2в За Зв Зс
I Па Пв Ша Шв Шс Ша Шв Шс

216 Определение критической температуры
хрупкости 4)

+ + + + + + + + +

221 Испытание на статический изгиб 1 См. операцию

229 Контроль содержания неметаллических 
включений в коррозионностойких 
сталях (за исключением отливок)

+ + + г < + + - - -

231 Контроль макроструктуры основного 
металла (за исключением отливок)

+ + ! + ! + + + + - -

23ХА Металлографическое исследование 
сварных соединений См.операцию

232 Контроль твердости заготовок и нап­
лавки См.операцию

Контроль твердости отливок + ; +8>
'  1+ 8 )

- - - - -

09
-5

90
?!

-£
0-
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00



Продолжение таблЛ

Код_ Класс и группа арматуры
роль- Вид контрольной Класс и группа отливок
ной
one- операции Категория и группа сварного соединения
ра­
ции ; IA * 2ВПа 2ВПв ; 2В1а гвпгв 2ВПГс ЗСШа ЗСШв ЗСДГс

I 2а 2в 2а 2в 2в За Зв Зс
I Па Пв Ша Шв ПГс Ша Шв Шс

241 Контроль на отсутствие склонности кор­
розионностойкой стали аустенитного клас 
са к межкристаллитной коррозии (корро.-- 
зионной стойкости для мартенсито-аус­
тенитной стали)

+ + + + + + + + +

291 Отбор (изготовление) проб и изготов­
ление из них образцов + + + + + + + + +

301 Визуальный и измерительный контроль + + + + + + + + +
3X2 Радиографический контроль сварных сое­

динении и антикоррозионных наплавок + + + + + + + + +

313 Радиографический контроль кромок литых 
деталей под сварку + + + + + + + + +

3X4 Радиографический контроль отливок + + + + + + +ш - -
321
322 
324 
326

5)Ультразвуковой контроль заготовок 7 + + + + + + - -

(Г)3ам
О
00
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Продолжение табл. I

Код
конт­
рольной
опера­
ции

Вещ контрольной операции

Класс и группа арматуры
Класс и группа отливок

Категория и группа сварного соединения
А 2Ша 2Ы1в 2ВШа 2Шв- 2НПс ЗСШа ЗСШв ЗСШс
I 2а 2в 2а 2в 2в За Зв Зс
I Па Пв Ша ТТТй шъ ша шв ПГс

325 Ультразвуковой контроль отливок + + + + + + и ) - -
331 Контроль, магнитопорошковой 

дефектоскопией 6) + + + + + + + +
341 Контроль капиллярной 

дефектоскопией 6) + + + + + + + + +

351
Контроль со­
держания фер- 
рита ^

В заготовках 
аустенитной стали + + + + + + + + +

В аустенитном наплав­
ленном металле + + + + + + + +

В отливках из стали 
аустенитного класса + II ) I I ) II) II) I I ) п ) II ) I I )

411 Контроль проведения термической обра­
ботки,деталей, заготовок, отливок + + + + + + + + +

412 Контроль проведения термической 
обработки для снятия внутренних 
напряжений после сварки и наплавки См. о:иерацию

421 Гидравлическое испытание См. операцию

(7) Зам.

ОСТ 26-07-2065-85 
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Продолжение табл. I

Код
конт­
роль­
ной
опера­
ции

Вид контрольной операции

Класс и группа арматуры
Класс и группа отливок

Категория л группа сварного соединения

IA 2Ша 2Шв 2ВШа 2ВШВ 2НПс зсша звшв ЗСПГс

I 2а 2в 2а 2в 2в За Зв Зс

I Па Пв ПГа Шв ПГс Ша ПГв шс

431 Контроль герметичности сварных 
соединений гелиевым течеискателем См. операцию

433 Контроль избыточным давлением 
воздуха См,. операцию

441 Проверка чистоты деталей и сборочных 
единиц + + + + + + + + +

443 Контроль консервации и упаковывания + + + + + + + + +

445 Контроль качества защитных покрытий + + -и + + + +

450 Контроль качества исправления дефек­
тов заготовок, отливок, сварных 
соединений

+ + + + + + + + +

500 Контроль и аттестация технологии, 
документации, оборудования, 
вспомогательных материалов в 
процессе изготовления и испытания 
деталей и узлов арматуры

+ + + + + + + + +

0  Зам.

ОСТ 26-07-2065-85 
С
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П р и м е ч а н и я :  I .  В арматуре из коррозионностойкой стали 
для деталей площадью поверхности более 10”  м » контактирующих с 
теплоносителем I контура, содержание кобальта (Со) должно быть не 
более 0 ,2# . требование по ограничению содержания кобальта не рас­
пространяется на сильфоны.

2* При проведении испытаний основного металла заготовок и метал­
ла шва на растяжение сдаточными являются а
сварного соединения Сд

3. Испытание на статическое ;растяжение при повышенной (расчет­
ной температуре проводится для заготовок деталей, работающих при 
температуре среды Ю0°С, а для шва при температуре 350°С.

4* Испытание на ударный изгиб проводится в тех случаях, когда 
не определяется Тко. Определение критической температуры хрупкос­
ти не производится в случаях, предусмотренных в п. 5 .8 .1 .9  

' ШАЭГ-7-002-86.
5 . Контроль штамповок методом ультразвуковой дефектоскопии до­

пускается производить на исходном полуфабрикате. Контроль проката 
диаметром (толщиной) менее 20 мм допускается производить на бли­
жайшем большем промежуточном размере заготовки.

6. Магнитно-порошковая дефектоскопия или контроль капиллярными 
методами производится на отливках в соответствии с ПНАЭГ-7-025-90, 
на других заготовках в местах, указанных в чертеже, сварных соеди­
нений в соответствии с ПНАЭГ-7-010-89.

7 . Контроль содержания ферритной фазы производится только для 
заготовок свариваемых деталей. Для заготовок несвариваемых деталей 
определение ферритной фазы производится по требованию чертежа.

8. Результаты контроля являются информационными, но заносятся 
в сертификат,

9* Контроль по операциям 001,002,003,009,010,011,012,014,015,500, 
Jflff 016,017,018,021,291,301,443,450 является обязательным для всех 

* классов и групп арматуры, отливок, категорий и групп сварных 
соединений.

'■ В таблицы контроля качества основного материала и сварных сое­
динений указанные операции могут не заносится.

10. Для сварных соединений, находящихся внутри корпуса арматуры 
(направляющие, седла, плунжера, сильфонные сборки, заглушки

( i )  Зам,
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и т . д . ) устанавливается категория в соответствии с категорией 
корпуса арматуры.

При этом контроль разрушающими методами контроля произ­
водится на контрольной пробе в соответствии с  ПНАЭГ-7-010-89.

Для сильфонов контрольные пробы изготавливаются на пар­
тию сильфонов,которая должна состоять из сильфонов одного 
типоразмера,изготовленных по одному технологическому процес­
су  из одной марки материала.
11. Контроль проводится по требованию КД.
12. По требованию заказчика вид и объём контроля заготовок 
основных деталей может быть дополнен.

2 .2 . К основным деталям арматуры следует относить детали, 
разрушение которых может привести к разгерметизации арматуры
по отношению к внешней среде.Перечень основных деталей дол­
жен быть указан в ТУ на изделие.Для неосновных деталей ар­
матуры методы и объёмы контроля устанавливаются конструктор­
ской организацией.

2 .3 . Для изготовления основных деталей арматуры АЭУ 
следует применять марки материалов,указанные в приложении 9

Правил АЗУ.
2 .4 . Методы контроля основного металла,наплавленного ме­

талла и сварных соединений,сборочных единиц и изделий 
определяются чертежами,техническими условиями (ТУ) , Государ­

ственными стандартами (ГОСТ),отраслевыми стандартами (ОСТ), 
ПНАЭГ-7-010-89 "Оборудование и трубопроводы АЭУ,Сварные 

соединения и наплавки.Правила контроля" (ПК),ПНАЭГ-7-025-90 
"Стальные отливки для атомных энергетических установок.Пра­
вила контроля" без разработки текстовой части программы 
контроля качества на конкретные изделия,но с обязательной 

таблиц контроля качества на конкретные изделия.

(Г)3пм
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2 .5 . Для расчотных крзпежных доталей (болтов, шпилек, гаек) 
арматуры следует применять марки материалов, указанные в Прило­

жении 9 ПНАЭГ-7-008-89, по ГОСТ 23304-78, ГОСТ 20700-75.
Для шайб марки материалов должны соответствовать требованиям 

ГОСТ 20700-75. Шпильки, болты и гайки следует изготавливать по 
соответствующим стандартам на размеры.

Технические требования к крепежу арматуры I и 2 классов 

должны соответствовать ГОСТ 23304-78, группе 2а для шпилек, бол­
тов, гаек. Технические требования к крепежу арматуры 3 класса 

должны соответствовать ГОСТ 20700-75, группе качества 2 для 

шпилек, болтов и группе качества 3 для гаек.
Заготовки крепежных деталей арматуры 3 класса подвергаются 

УЗК по требованию конструкторской документации.
Технические требования к шайбам в части параметров примене­

ния -  по ГОСТ 20700-75, группа качества готовых изделий 5 
по ГОСТ 20700-75. Остальные технические требования к шайбам, 

изготавливаемым по ГОСТ 9065-75 -  по ГОСТ 20700-75, к шайбам, 
изготавливаемым по ГОСТ 13463-77, ГОСТ 13465-77, ГОСТ 11371-78, 

ГОСТ 6958-78 -  по ГОСТ 18123-82.
Допускается изготовление резьбы накаткой на шпильках до М 24 

включительно, изготовленных из стали марок ХН35ВТ (ЭИ 612) и 

08XI8HX0T.
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3 , ТРЕБОВАНИЯ ПО КОНТЮЛЮ КАЧЕСТВА МАТЕРИАЛОВ ОСНОВНЫХ 
ДЕТАЛЕЙ, НАПЛАВОК И СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

Операция 001. Проверка конструкторской документации

Объем Вся конструкторская документация и расчеты на
контроля

прочность. Вид и комплектность конструкторской 
документации по ОСТ 26-07-2046-81, ГОСТ 2.102.68. 
В конструкторскую документацию должны входить 
таблицы контроля качества основного металла, 

сварных соединений и наплавок в соответствии с 
настоящим стандартом.

Требования В конструкторской документации должны быть ука- 
к результатам
контроля заны объем контроля качества основного металла,

сварных соединений, наплавок о указанием НТД, 
по которым должна производиться оценка показа­
телей качества'. Вся конструкторская документация 
должна соответствовать действующим стандартам. 
Чертежи и расчеты подписываются разработчиком 
и утверждаются в установленном порядке.
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Операция 002. Проверка маркировки полуфабрикатов, деталей,

заготовок, сборочных единиц (в том числе
*>

сварных соединений, наплавок)

№тодика контроля Проверку маркировки материалов и полуфабрика­
тов производить визуально на наличие и соот -

Объем контроля

ветствие ее стандартам и техническим условиям. 
Если материал или полуфабрикат в процессе из­

готовления разделен на части, то маркировка 
должна обеспечить привязку этих частей матери­
ала к сертификату, что долящо быть подтвержде­

но штампом ОТСС. В процессе изготовления марки­

ровка должна быть восстановлена. Нанесение 
маркировки электрографом не допускается. Мар­

кировка крепежных деталей по ГОСТ 23304-78 
И ГОСТ 20700-75.
Маркировка отливок по ПНАЭГ-7-025-90.
Все материалы, заготовки, детали, сборочные 

единицы, пробы (темплеты), образцы и сварные 
соединения, наплавки.

Требования к
результатам
контроля

Маркировка должна соответствовать требованиям 
чертежа и технической документации. Использо­
вание деталей и узлов, не имеющих маркировки, 
не допускается. Перед сваркой или наплавкой 
проверяется маркировка материала, подтверждаю­
щая марку материала в соответствии с чертежом, 
маршрутно-контрольной картой (МКК).

ф  Зам,
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Документация
результатов
контроля

В паспорт записываются данные по маркам 
материалов основных деталей с расшифровкой 
условных обозначений. Правильность маркировки 
заверяется штампом (клеймом) ОТК.

(Г) Но»
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Операция 003, 

Методика контроля

Объем контроля

Входной контроль полуфабрикатов и материалов, 
оварочних и наплавочных материалов

-  Полуфабрикатов и материалов по стандартам, 
техническим условиям, инструкциям и картам 
техпроцесса предприятия-изготовителя.
-  Сварочных материалов по ПТД, разработанных 
на основе ПНАЭГ- 7-010-89.
-  Наплавочных твердых износостойких материа­
лов по ПТД, разработанных на основе
ОСТ 5.9937-84 или РТМ 108.300.06-84

Полуфабрикатов и материалов -  по сертификатам 
заводов-поставщиков.
При неполноте сертификатных данных применение 
материалов допускается только после проведе­
ния лрдпрятием-язготовителем необходимых ис­
пытаний и исследований, подтверждающих полное 
соответствие матералов требованиям стандар­
тов или технических условий.
Проведение дополнительных испытаний осуществ­
ляется при наличии особых указании в докумен­
тации.
Крепежные детали арматуры I контур ( I  и 2 
класса) из легирванных сталей в соответствии 
с ГОСТ 23304-78 должны быть изготовлены из 
матерала, прошедшего сплошной визуальный, 
ультрзвуковой (УЗК) и стилоскопический 
контрль.

( 7 )  Зам.
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П р и м е ч а н и е *  Допускается предприяти- 
ям-изготовителям крепежа устанавливать необ­
ходимость и объем входного контроля по УЗК 
материала крепежных деталей при условии про­
ведения сплошного УЗК готовых деталей или 
заготовок.
Материал крепежных деталей арматуры 3 класса 
в соответствии с ГОСТ 20700-75 должен подвер 
гаться сплошному визуальному и выборочному 
входному контролю на твердость и макрострук­
туру. Объем контроля по твердости должен 
быть не менее 2% от партии заготовок. Конт­
роль макроструктуры следует производить 
только для легированных сталей на 2-х  темп- 
летах от партии.
-  Сварочных и наплавочных материалов по 
ПНАЭГ*010-89, ОСТ 5.9937-84 или 
РГМ 108.300.06-84 соответственно.
Если после сварки не производится термообра­
ботка и имеются' сертификатные данные по ме­

ханическим свойствам металла шва и сварных 
соединений, по стойкости против межкристал- 
литной коррозии, а также данные по содержа­

нию феррита^
то засчитываются сертификатные данные.

При наличии твердых износостойких наплавок 

уплотнительных и трущихся поверхностей трубе 
проводной арматуры, при входном контроле, 

образцы из основного металла и контрольные 
сварные швы (если наплавка производится пос- 
ле сварки) для проверки стойкости против



Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

ОСТ 26-07-2065-85 С.47*
межкристаллитной коррозии (МКК) и механиче­
ских свойств термообрабатываются по наиболее 
неблагоприятному режиму. Режим термической 
обработки должен быть согласован с головной 
материаловедческой организацией и указан в 
производственно-технологической документации 
(ПХД)

Определяются стандартами или техническими 
условиями на материалы, полуфабрикаты, а так 
же ПНАЭГ-7-010-89 и ОСТ 5.9987-84 или 
РТМ 108.300.06-84

Выполнение операций записывается в журнал 
или другую документацию, действующую на 
предприятии-изготовителе
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Операция 009. Аттестация должностных лиц и инженерно- 
технических работников

Мэтодака контроля Должностные лица и ИТР должны проходить про­
верку знаний по соответствующим разделам 

"Правил АЭГ' и относящейся к ним нормативно­
технической документации: ПНАЭГ-7-009-8Э, 
ПНАЭГ-7-010-89, ПНАЭГ-7-014-89, ПНАЗГ-7-015-89, 
ПНАЭГ-7-016-89, ПНАЭГ-7-017-89, ПНАЗГ-7-018-89, 
ПНАЭГ-7-019-89, ОТТ-87, ПНАЭГ-7-002-86, 
технологических процессов, инструкций по конт­
ролю в порядке, устанавливаемом "Положением 

о порядке проверки знаний норм и инструкций 
по безопасности в атомной энергетике руково­
дителей и ИТР", действующим на предприятии- 
изготовителе и разработанном на основании 

типового положения РД-3-3.
Проверку знаний проводит аттестационная комис­
сия, которую назначает приказом директор 
предприятия. Члены аттестационной комиссии 
предприятия должны быть аттестованы в головной 
материаловедческой организации в соответствии 
с требованиями пункта 4 .1 .5  ПНАЭГ-7-010-89, 
Программы аттестации, разработанные предприя­
тием в соответствии с  п .4 .2 .7  ПНАЭГ-7-010-89, 
должны быть согласованы о головной материало­
ведческой организацией.

(Т )  Зам.
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Объем контроля

Документация
результатов
контроля

Бое должностные лица, инженерно-технические 

работники, занятые проектированием и изготов­
лением арматуры, подлежат аттестации. 

Аттестация производится не реже одного раза 
в 3 года.

Результаты аттестации записываются в протокол 
комиссии и по результатам аттестации выдается 
удостоверение.

ф Н о »
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Операция 010 

Мзтодика контроля

Объем контроля

Документация
результатов
контроля

, Контроль аттестации контролеров

Контроль квалификации контролеров проводит 
квалификационная комиссия, назначаемая прика­
зом руководителя предприятия. Квалификационные 
испытания проходят специалисты, дефекгосколис­
ты, лаборанты и работники ОТК, выполняющие 
контроль. Порядок аттестации контролеров опре­
деляется ПНЛЭГ-7-010-89.
Контролеры должны быть аттестованы с учетом 
требований по контролю ПНАЭГ-7-008-89, 
ПНАЗГ-7-010-89, ПНАЭГ-7-025-90, ПНАЭГ-7-014-89, 
ПНАЭГ-7-015-8Э, ПНАЭГ-7-016-89, ПНАЗГ-7-017-89, 
ПНАЭГ-7-018-89, ПНАЭГ-7-019-89. Объем и харак­
тер теоретического, практического обучения и 
испытаний контролеров по каждому методу конт­
роля регламентируется программой, разрабатыва­
емой предприятием, производящим контроль, на 
основании типовой программы, согласованной и 
утвержденной в установленном порядке.
Результаты теоретических и практических испы­
таний каждого дефектоскописта и решение квали­
фикационной к о м и с с и й  о допуске его к проведе­
нию контроля должны быть зафиксированы в про­
токоле, на основании которого выдается удосто­
верение на право производства тех или иных 
работ.

Зам.
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Операция ОП. Контроль квалификации сварциков

Методика контроля По оваркр в соответствии с ПНАЭГ-7-003-87 
И ПИЛЭГ-7-010-89, ПНАЭГ-7-009-89 и програм­
мой теоретической и практической подготовки 
оварщиков.
По износостойкой наплавке сварщики' проходят 
подготовку по программе, разработанной 
предприятием-изготовителем арматуры АЗУ, 
на основе ОСТ 5.9937-84 или 
ИМ 108.300.06-84.

Объем контроля Все сварщики, выполняющие операции по сварке 
и наплавке конструкций АЗУ, в соответствии 
о правилами аттестации сварщиков 
ПНАЭГ-7-003-87.

Требования 
к результатам 
контроля

Требования по аттестации должны соответст­
вовать: по сварке -  ПНАЭГ-7-003-87 и 
ПНАЭГ-7-010-89, по наплавке -  ОСТ 5.9937-84 
или РТМ 108.300.06-84.

Документация
результатов
контроля

Результаты аттестации оформляются протоко­
лом в соответствии с ПНАЭГ-7-003-87.

( ? )3 а м .
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Операция 012.

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

С ЛА

Контроль сборочно-сварочнозо 
оборудования, апаретуры и приспособлений

В соответствии с ППАЭГ-7-010-89, 
ПНАЭГ-7-009-89, ПТД.

Все сборочно-сварочное оборудование, прис­
пособления, применяемые при изготовлении 
и контроле узлов, деталей и изделий в соот­
ветствии с ПНАЭГ-7-009-89, ПНАЭГ-7-0Ю-89.

В соответствии с ПНАЭГ-7-010-89, 
ПНАЭГ-7-009-89

В я^рнал записываются результаты контроля
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Операция 015. Контроль качества подготовки деталей 
под сварку и наплавку

Методика контроля При контроле качества подготовки деталей 

под сварку и наплавку проверяется обработка 
деталей на соответствие требованиям чертежа 
и технологического процесса и все требования 
в соответствии с ПНАЭГ-7-010-89, 
ПНАЭГ-7-009-89, ОСТ 5.9937-84 или 

FTM 108.300.06-84, ПНАЭГ-7-025-90

Объем контроля В соответствии о ПНАЭГ-7-009-89, 

ПНАЭГ-7-0Ю-89, ОСТ 5.9937-84 или 
РГМ 108.300.06-84, ПНАЭГ-7-025^90 и требо­

ваниями чертежа

Требования 
к результатам 
контроля

Качество подготовки должно соответствовать 
требованиям чертежа, ПНАЭГ-7-009-89,
ПНАЭГ-7-010-89 и ОСТ 5.9937-84 или 
РГМ 108.300.06-84, ПНАЭГ-7-025-90

Документация
результатов
контроля

В журнал сборочно-сварочных или сварочных 
работ записываются результаты контроля
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Операция 016. Контроль качества сборки деталей под сварку и 

наплавку

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

Согласно ПНАЭГ-7-009-89, ПНАЭГ-7-010-89,
ОСТ 5.9937-84 или РТМ 108.300.06-84 и техноло- 
гическов/у процессу
Все сборки деталей под сварку и наплавку 

согласно ПНАЭГ-7-009-89, ПНАЭГ-ОЮ-89,
ОСТ 5.9937-84 или РТМ 108.300.06-84 и чертежу 
В соответствии с  ПНАЭГ-7-009-89,
ПНАЭГ-7-010-89, а также требованиями техноло­
гического процесса
В журнал сборочно-сварочных работ или сварочных 
работ записываются данные о приемке сборки 

деталей службой ОТК.

(7) Зам,
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Операция 017. Производственная аттестация технологии 
сварки, наплавки и изготовления отливок

МЬтодика контроля По ПТД предприятия-изготовителя арматуры, 
разработанной на основе:
-  по сварке по ПИАЭГ-7-010-89, раздал 3 ;
-  отливок по ПНАЭГ-7-025-90;
-  по наплавке по ОСТ 5.9937-84 или
РТМ 108.300.06-84 и требованиями настоящего 
стандарта.
Образцы-свидетели для контроля износостойких 
твердых наплавок выполняются в соответствии 
О ОСТ 5.9937-84 или Ш  108.300.06-84.
При контроле твердости на образдах-свидете- 
лях наплавку производит каждый сварщик одним 
или несколькими наплавочными материалами, 
предусмотренными для наплавки арматуры этим 
сварщиком*
Срок годности о бразда-свидетеля -24 месяца, 
независимо от контролируемой партии. 
Образец-свидетель распространяется на одно­
типные детали и определяется следующим об­
разом:
-  для корпуса -  Ду 25, 32 -  образец по 
черт Л , Ду свыше 32 до 150 -  образец по 
черт.З;
-  для золотника -  Ду 50 -  образец по черт.2, 
Ду свыше 50 -  образец по черт,4,
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Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

Чертежи 1 ,2 ,3 ,4  указаны в приложении 4 ,5 ,6 ,7 . 
Для остальных деталей образец-свидетель уста­
навливается предприятием-изготовителем.

По сварке -  каждая технология выполнения 
сварных соединений согласно ПНАЭГ-7-009-89, 
ПНАЭГ-7-010-89 и ПТД.
По наплавке -  согласно ПТД.
Отливок -  по ПНАЭГ-7-025-90

По сварке -  в соответствии с 

ПНАЭГ-7-010-89 раздел 3 ,
По наплавке -  согласно ОСТ 59937-84 или 
FTM 108.300.06-84 или ОТТ-87.
Отливок -  по ПНАЭГ-7-025-90.

Результаты аттестации оформляются протоколом 
по сварке по ПНАЭГ-7-010-89; 
по наплавке в соответствии с требованиями 

настоящей операции;
технология изготовления отливок оформляется 
актом в соответствии с ПНАЭГ-7-025-90.
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Операция 018,

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

с .1$

Контроль качества материалов для 
дефектоскопии

В соответствии с методической и нормативно­
технической документацией, действуицей на 
пре дприятии-изготовителе

Материалы, предназначенные для дефектоско­
пии по перечню, в объеме и периодичности 
в соответствии с ПНАЭГ-7-010-89

Контролируемые дефектоскопические материалы 
должны соответствовать требованиям стандар­
тов или ТУ на материалы, ПНАЭГ-7-015-89, 
ПНАЭГ-7-018-89, ПНАЭГ-7-019-89

Регистрация результатов испытаний дефекто­
скопических материалов производится в жур-
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Операция 019* Контроль производственных сварных соединений

Мзтодика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля
Документация
результатов
контроля

Контрольное производственное сварное соеди­
нение выполняется для контролируемых стыко­
вых кольцевых и продольных сварных соедине­
ний корпусов арматуры в соответствии с 
ПНАЭГ-7-010-89, раздел 10.4.
Темплеты для изготовления соединений отби­
раются в соответствии с операцией 291.
Схема вырезки образцов и чертежи для испы­
таний контрольных сварных соединений указы­
ваются в техпроцессе или другой ПТД пред­
приятия-изготовителя арматур!.
При изготовлении на одном предприятии в те­
чение I года арматуры по одной и той же ПТД 
допускается изготавливать одно контрольное 
сварное соединение на изделия независимо 
от количества их, при этом производственное 
контрольное сварное соединение должно отве­
чать требованиям ПНАЭГ-7-010-89, п .Ю .4.2.

Сварные соединения в соответствии с 
ПНАЭГ-7-010-89, таблицами контроля чертежа

В соответствии о ПНАЭГ-7-010-89- 

Результаты контроля записываются в журнал
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Операция 021. Контроль процессов сварки и наплавки

Методика контроля В процессе сварки (наплавки) проверяется 
выполнение требований ПИЛЭГ-7-009-89, 
ПНАЭГ-7-ОЮ-89, ОСТ 5.9967-84 или 
РТМ 108,300-06-84 и технологического про­
цесса

Объем контроля Все сварочные и наплавочные операции

Требования 
к результатам 
контроля

В соответствии с ПНАЭГ-7-009-89, 
ПНАЭГ-7-010-89, ОСТ 5.9967-84 или 
РТМ 108.300.06-84

Документация
результатов
контроля

В журнал вносится запись о соблюдении тре­
бований технологического процесса и под­
тверждается подписью работника ОТК

( 7 )  Зам.



ОСТ 26-07-2065-85 C.2.S

Операция 101. Химический анализ основного металла

Методика контроля Контрольный химический анализ производится 
в соответствии с ГОСТамипо определению 

химических элементов.
Контрольный химический анализ основного ме­
талла заготовок производится на I  темплете, 
предназначенном для определения механических 
свойств (см .oneрацию 291).
Пробы для химического анализа основного ме­
талла отбираются по ГОСТ 7565-81,

Химический анализ отливок производится 
по ПНАЭГ-7-025-90.

Объем контроля Основной металл всех деталей в соответствии 
с таблицами контроля, 1ШЭГ+ 7 -  025- 90

Требования 
к результатам 
•контроля

Ийрки сталей должны быть проверены по серти­
фикатам на соответствие требованиям ГОСТов 
или технических условий. При отсутствии хи­
мического состава в сертификате предприятие- 
изготовитель арматуры производит контрольный 

химический анализ.
Результаты химического анализа отливок долж­
ны соответствовать требованиям 

ПНАЭГ-7-025-90,

Документация
результатов
контроля

Химический состав металла заносится в журнал 
испытаний, в марпрутно-коятрольную карту, а
также в паопорт для арматуры.комплектующий 
I контур, в объеме, предусмотренном стан­
дартами или ТУ.

( Т ) з а м .
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Операция 102.

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

Хдмичеотй анализ 
наплавленного металла и металла шва

Контрольный химический анализ производится 
в соответствии с действующими ГОСТами на 
определение химических элементов. Пробы для 
химического анализа наплавленного металла 
отбираются в соответствии с ОСТ 5.9937-84 
или FTM 108.300.06-84, а металла шва в соот 
ветствии с ПНАЭГ-7-0Ю-89, О ГОСТ 9466-75, 
ГОСТ 2246-70 и ПТД предприятия-изготовите­
ля арматуры

-  Сварочные материалы, содержащие в прово­
локе титан или ниобий, или предназначенные 
для автоматической сварки под флюсом или в 
других случаях в соответствии с 
ПНАЭГ-7-010-89 п.Ю .2.2 и и .Ю .2.3
-  Наплавочные материалы в соответствии с 
ОСТ 5.9937-84 или РТМ 108.300.06-84

Сертификаты или контрольные анализы свароч­
ных и наплавочных материалов должны быть 
проверены на соответствие их требованиям 
НТД.

Результаты контроля заносятся в журнал
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Операция 

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

ЮЗ. Контроль стилоскопированием

Контроль проводится по методике предприятия- 

изготовителя и по инструкции, прилагаемой 
к отилоскопу

Объем контроля заготовок определяется требо­
ваниями стандартов, ТУ на материал, готовые 
детали подлежат выборочному контролю по 

требованию представителя ГПАН.

Результаты контроля качественно подтверждают 
марку материала согласно требованиям чертежа 
по отдельным наиболее характерным элементам

Результаты контроля записываются в журнал
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Операция 201. Испытание на растяжение
при комнатной температуре

Методика контроля Согласно ОСТ 26-07-1419-76, ГОСТ 1497-64,
ГОСТ 10006-80 -  для основного металла загото-

Объем контроля

вок. Согласно ПНАЭГ-7-025-90 -  для отливок. 
Согласно ПНАЭГ-7-010-89, ГОСТ 6996-66 -  для 
металла шва и сварного соединения.
В соответствии о таблицами контроля качества, 
ОСТ 26-07-1419-76, ГОСТ 23304-78,
ГОСТ 20700-75, ПНАЭГ-7-025-90,
ПНАЭГ-7-010-89, стандартами или ТУ на материал. 
Для сварных соединений и металла шва испытания 
проводятся, если после сварки производится 
термообработка. Вели после сварки не произво­
дится термообработка и имеются сертификатные 
данные по механическим свойствам металла шва

Требования 
к результатам 
контроля

и сварных соединений, то засчитываются серти­
фикатные данные.
Для основного металла заготовок и отливок -  
в соответствии с требованиями чертежа, стан­
дартов или ТУ на материал; для крепежных де­
талей -  в соответствии с требованиями чертежа, 
ГОСТ 23304-78, ГОСТ 20700-75.
Для сварного соединения и металла шва -  в соот­
ветствии с ПНАЭГ-7-010-89, ГОСТ 6996-66 и 
чертежом.

ф  Зам.
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Документация
результатов
контроля

Результаты испытаний основного металла запи­
сываются в журнал испытаний, маршрутно-конт­

рольную карту и в паспорт на изделие для 
арматуры, комплектующей I  контур в объеме, 
предусмотренном стандартами или 1У. 
Результаты испытаний сварного соединения и 
металла шва записываются в )фрнал.
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Опорация 206* Испытание на растяжение
при повышенных температурах

Методика контроля Для основного металла заготовок -  
no ОСТ 26-07-1419-76* ГОСТ 9651-84, 
ГОСТ 19040-81; для металла шва -  
по ПНАЭГ-7-010-89 и ГОСТ 6996-66. 
Для отливок -  по ПНАЭГ-7-025-90.

Объем контроля В соответствии с таблицами контроля качества, 
ОСТ 26-07-1419-76, ПНАЭГ-7-025-90, стандарта­
ми или 1У на материал, ГОСТ 23304-78 -  для 
крепежных деталей I и П класса,
ПНАЭГ-7-010-89 -  если после сварки производит­
ся термообработка. Если после сварки не про­
изводится термообработка и имеются сертифи­
катные данные по механическим свойствам ме­
талла шва и сварных соединений, то засчиты­
ваются сертификатные данные.

Требования 
к результатам 
контроля

Для основного металла -  в соответствии с тре­
бованиями чертежа, стандартов и технических 
условий, ОСТ 26-07-1419-76. Если температура 
испытаний на растяжение при повышенных темпе­
ратурах, указанная в сертификате, превышает 
температуру, указанную в чертеже, и приведен­
ные характеристики соответствуют требованиям 
нормативной документации, то их можно считать 
одаточными. Для металла шва -  в соответсвии с 
ШАЗГ-7-0Ю-89, ГОСТ 6996-66 и чертежом.

©  Зам,
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Документация
результатов
контроля

Результаты контроля основного металла запи­
сываются в журнал испытаний, маршрутно­
контрольную карту и в паспорт на изделие 
для арматуры, комплектующей I контур, в 
объеме, предусмотренном стандартами или ТУ. 
Результаты контроля металла шва записыва­
ются в журнал.
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Операция 211. Испытание на ударный изгиб при комнатной

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

температуре
Согласно ОСТ 26-07-1419-76, ГОСТ 9454-78 -  
для основного металла заготовок, согласно 
ПНАЭГ-7-025-90 -  для отливок 
В соответствии с таблицами контроля качества, 

ОСТ 26-07-1419-76, ГОСТ 23304-78,
ГОСТ 20700-75, ШАЭГ-7-025-90, стандартами или 

ТУ на материал
Дня основного металла заготовок и отливок -  
в соответствии с требованиями чертежа, стан­

дартов или ТУ на материал; для крепежных дета­

лей -  в соответствии с  требованиями чертежа, 
ГОСТ 23304-78, ГОСТ 20700-75.
По основному металлу результаты контроля 

вносятся в журнал испытаний, маршрутно-конт­
рольную карту, в паспорт изделия (в случаях, 
особо указанных в паспорте)

©  Зам.
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Операция 216.

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

Определение критической
температуры хрупкости

Испытания проводятся в соответствии с 
"Методикой определения критической темпе­
ратуры хрупкости", приведенной в 
ПНАЭГ-7-002-86, Приложение 2, раздел 5

Объем контроля определяется таблицами 
контроля качества и техническими условиями 
на материал, ПНАЭГ-7-0Ю-89

В соответствии с требованиями чертежа, 
стандартов и ТУ на материал

Результаты контроля критической температуры 
хрупкости записываются в журнал
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Операция 221. Испытание на статический изгиб

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

Сварные соединения испытываются по ПТД 
предприятия-изготовитоля арматуры в соот­
ветствий с п.10,3.9 и п.10.4.6  
ПНАЭГ-7-010-89, ГОСТ 6996-66 и ПТД

По ПНАЭГ-7-0Ю-89, в соответствии с табли­

цей контроля качества и требованием чертежа

Угол загиба сварных соединений в соответ­
ствии с ПНАЭГ-7-0Ю-89 раздел II .10.
После термообработки сварных соединений из 
аустенитных сталей при температуре 850-870°С 
угол загиба должен быть не менее 100°

В лурнал записываются результаты испытаний
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Операция 229. Контроль содержания неметалли­
ческих включений

Методика
контроля

Согласно ОСТ 26-07-1419-76,ГОСТ 1778-80

Объём
контроля

В соответствии с таблицами контроля, 

ОСТ 26-07-1419-76, стандартами и ТУ

на материал

Требования 
к результатам 
контроля

В соответствии с требованиями 

ОСТ 26-07-1419-76

Документация
результатов
контроля

Результаты контроля заносятся в журнал 
испытаний и в маршрутно-контрольную

карту
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Операция 231. Контроль макроструктуры основного 
металла

Методика контроля Согласно ОСТ 26-07-1419-76

Объем контроля Основной металл -  в соответствии с табли­

цами контроля, стандартами или ТУ на 

материал

Требования 
к результатам 
контроля

В соответствии с требованиями

ОСТ 26-07-1419-76, стандартами или ТУ

на материал

Документация
результатов
контроля

Результаты контроля макроструктуры заносят­

ся в яурнал испытаний и маршрутно-контроль­

ную карту

( 1 ) з а м ,
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Операция 23IA. Металлографическое исследование сварных 

соединений

Методика контроля Сварные соединения контролируются в соответ­
ствии с ПТД предприятия-изготовителя, разра-

Объем контроля

боганяых на основе ПНАЭГ-7-010-89:

-  при производственной аттестации технологии 
сварки (образца изготавливаются из контроль­

ного сварного соединения);
-  при контроле сварных соединений, находящих­
ся  под давлением рабочей среды и контролируе­
мые послойным визуальным контролем (образцы 
изготавливаются из контрольных проб);
-  сильфонные сборки, в том числе сварные со­

единения концевых деталей с переходной втул­
кой, выполненных с присадкой и без присадки, 
(образцы изготавливаются из штатных узлов или 
из контрольных проб см,примечание 10 к табл,] 
В соответствии с ПНАЭГ-7-010-89г таблицами 

контроля, чертежа и требованиями настоящей 
операции

Требования 
к результатам 
контроля

Оценка качества сварных швов, сварных соедине 

яий при металлографическом исследовании про­

изводится в соответствии с ПНАЭГ-7-010-89 и 
ПТД предприятия-изготовителя, при этом для 
сильфонных сборок высота

( I )  Зам.
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Документация
результатов
контроля

С.З*

шва контролируется в соответствии с КД. 
Срок годности результатов контрольных проб 
или образцов, изготовленных из штатных 
узлов -  6 мосяцзв.

В журнал записываются результаты контроля
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Операция 232. Контроль твердости 

Методика контроля Проверяется твердость основного металла по 
ОСТ 26-07-1419-76 и износостойкой твердой 
наплавки -  по ОСТ 5.9937-84 или 
FTM 108.300.06-84 и ПГД с  помощью приборов 

Виккерса по ГОСТ 2999-75, Брине ля по 
ГОСТ 9012-59 или Роквелла по ГОСТ 9013-59 
и другими аттестованными приборами. Твер­
дость отливок проверяется по ПНАЭГ-7-025-90. 

Объем контроля Для основного металла -  в соответствии с
таблицами контроля качества, ПНАЭГ-7-025-90 

и требованиями чертежей.
Контроль твердости наплавки производится в 

, соответствии о ОСТ 5.9937-84 или 
КШ 108.300.06-84.

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

Для основного металла -  в соответствии с тре­
бованиями чертежа, стандартов и технических 

условий.
Для наплавки -  в соответствии о требованиями 
ОСТ 5.9937-84 или ИМ 108.300.06-84,чертежа. 
Результаты контроля твердости основного ме­
талла записываются в журнал испытаний и 
маршрутно-контрольную карту, а наплавки -  
в журнал о указанием прибора для измерения.



ОСТ 26-07-2065-85 С.40

Операция 241, Контроль на отсутствие склонности
коррозиоиностойкой отали аустенитного класса 
к межкристаллитной коррозии

Методика контроля Для основного металла заготовок и металла шва 
из коррозиояностойких сталей в соответствии 
О ОСТ 26-07-1419-76, ПНАЭГ-7-025-90, 
ПНАЭГ-7-0Ю-89:
-  из хромоникелевых коррозионностойких сталей 
аустенитного класса по методу "АМУ", "AM"
ГОСТ 6032-89;
-  из хромиотых и хромо-никелевых коррозионно- 
стойких сталей мартенситного, мартенситно­
ферритного класса по РД 5.9422-84;
-  металл шва по методу ДМ или AW
ГОСТ 6032-89 и по ПТД (см .oneрацию 003). 
Образцы изготавливаются как из сварного со­
единения, так и из наплавленного металла.

Объем контроля В соответствия с таблицами контроля,
ОСТ 26-07-1419-76, ПНАЭГ-7-025-90, 
ПНАЭГ-7-0Ю-39, стандартами или ТУ на материал

Требования Основной металл и металл шва должны быть
к результатам
контроля отойкими против межкристаллитной коррозии в

соответствии с требованиями ГОСТ 6032-89,
ОСТ 26-07-1419-76, ПНАЭГ-7-0Ю-89.
Оценка результатов контроля отливок 
ПО ПНАЭГ-7-025-90.

( I )  Зам.
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Документация
результатов
контроля

Результаты контроля основного металла 

записываются в иэдрнал, маршрутно-контроль­
ную карту и паспорт изделия.
Результаты испытаний металла шва записыва­
ются в журнал.
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Операция 291. Отбор темплотов (проб) и изготовление из них 
образцов

Методика контроля В соответствии с ПНАЭГ-7-008-89 (п .4 .4 .1 2 ),
ОСТ 26-07-1419-76, техническим условиям и 

стандартам на материалы -  для деформированных 
заготовок;

по ГОСТ 23304-78 и ГОСТ 20700-75 для крепежных 
деталей;
по ПНАЭГ-7-025-90 для отливок; 
по ПНАЭГ-7-010-89 и ПТД предприятия-изготови­

теля арматуры.для сварных соединений и металла 
шва,

по ОСТ 5.9937-84 или РТМ 108.300.06-84 и ПТД 
предприятия-изготовителя арматуры для твердых 
наплавок;
по "Нормам расчета" (Приложение 2, раздел 5) 

для определения критической температуры хруп­
кости основного металла и сварного соединения. 

Объем контроля Отбор проб основного металла производится в 

соответствии с  таблицей контроля качества при 
необходимости проведения указанных в ней 

контрольных операций.
Отбор проб и вырезка из них образцов произво­
дится в соответствии с  указанной в чертеже 
группой испытаний:
-  для деформированных заготовок по
ОСТ 26-С7-1419-76, по техническим условиям
и стандартам на поставку;

( i )  Зам.
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Документация
результатов
контроля

-  для расчетного крепежа (шпильки, болты, 
гайки) арматуры I  и 2 классов по группе 

качества 2а табл.5а ГОСТ 23304-78;
-  для расчетного крепежа арматуры 3 класса: 
шпилек и болтов группа качества 2 табл.2 
ГОСТ 20700-75 и для гаек группа качества 3 
табл. 2 ГОСТ 20700-75;
-  для отливок по ПНАЭГ-7-025-90.
Для твердых износостойких наплавок отбор проб 

-определяется ОСТ 5.9937-84 или FTM 108.300.06-84 
Темпле ты для производственных контрольных свар­
ных соединений арматуры I категории изготавли­
ваются согласно ПНА.ЭГ-7-0Ю-89 раздела 1 0 .4 .2 . 
Темплеты для изготовления контрольных проб для 
металлографического исследования сварных соеди­

нений (см.операции 23IA, 241) изготавливаются 
из материала той же марки, что и контролируемые 
сварные соединения см. прим Л  0 к табл Л  
Правильность отбора и маркировки проб подтверж­
дают подписью ОТК в заказах на испытания

0  Нов,
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Операция 301. Визуальный и измерительный контроль
полуфабрикатов, деталей, сварных соединений 
(наплавок), отливок, сборочных единиц

Методика контроля Методика контроля полуфабрикатов, деталей,

Объем контроля

сборочных единиц, сварных соединений (наплавок) 
по ПНАЭГ-7 -016-89,
-  отливок по ПНАЭГ-7-025-90,
-  крепежных деталей I и 2 класса (I контур) по 
ГОСТ 23304-78, крепежных деталей 3 класса
(П контур) по ГОСТ 20700-75 
В соответствии с таблицами контроля качества, 
ПНАЭГ-7-016-89, ПНАЭГ-7-025-90, ГОСТ 23304-78, 
ГОСТ 20700-75, ПНАЭГ-7-010-89

Требования к
результатам
контроля

Полуфабрикатов в соответствии с требованиями и 
указаниями стандартов или ТУ на контроль полу­
фабрикатов и ПКД (производственно-конструктор­
ской документацией),
-  деталей и сборочных единиц в соответствии с 
требованиями и указаниями КД и ПКД,
-  сварных соединений (наплавок), сборочных 
единиц в соответствии с требованиями и указани­
ями КД и ПКД*
-  отливок в соответствии с требованиями 
ПНАЭГ-7-025-90,
-  крепежных деталей в соответствии о требова­
ниями ГОСТ 23304-78 и ГОСТ 20700-75,

©  Зам,
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Документация
результатов
контроля

Оформление отчетной документации по контролю 
основного материала в соответствии с требова­

ниями ГОСТ 23479-79. При этом в протоколе или 
регистрационном журнале дополнительно должны 
быть указаны марка и номер партии материала, 
обозначение стандарта или ТУ на материал и 
номер чертежа.
Оценка результатов контроля и оформление отчет­
ной документации по контролю сварных соединений 
и наплавок (включая контроль подготовки и 
сборки под сварку) проводятся в соответствии с 
требованиями ПНАЭГ-7-010-89.

( ? )  Нов.
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Операция 312. Контроль радиографированием 
сварные соединений

Методика контроля В соответствии с ГОСТ 7512-82, 
ПНАЭГ-7-010-89 И ПНАЭГ-7-017-89

Объем контроля В соответствии с ПНАЭГ-7-010-89 я таблицами 
контроля качества

Требования 
к результатам 
контроля

Оценка качества сварных швов в соответствии 
С ПНАЭГ-7-010-89

Документация
результатов
контроля

В журнал записываются результаты контроля 
По результатам контроля оформляется заклю­
чение в соответствии с требованиями 
ПНАЭГ-7-010-89
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Операция 313, Контроль радиографированяем кромок 
литых деталей под сварку

Методика контроля Контроль проводится в соответствии с 
ПНАЭГ-7-025-90, ПНАЭГ-7-0Ю-89 *

Объем контроля В соответствии с ПНАЭГ-7-025-90,

ПНАЭГ-7-010-89 и таблицами контроля качест

Требования 
к результатам 
контроля

Требования к результатам контроля определи 
ют в соответствии с ПНАЭГ-7-025-90, 
ШАЭГ-7-010-89

Документация
результатов
контроля

Результаты контроля записываются в журнал 
или другую документацию, действующую на 
предприятии-изго тови теле 

По результатам контроля оформляется 
заключение в соответствии с требования­

ми ПНАЭГ-7-010-89
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Операция 314. Контроль радиографированием отливок

Методика контроля Радиографический контроль отливок осуществ­
ляется в соответствии с ПНАЭГ-7-025-90

Объем контроля В соответствии с таблицами контроля качест­
ва» требованиями чертежей,
ПНАЭГ-7-025-90

Требования 
к результатам 
контроля

Качество отливок должно удовлетворять тре­
бованиями ПНАЭГ-7-025-90, чертежей

Документация
результатов
контроля

Результаты контроля записываются в журнал 
или другую документацию, действующую на 
пре дприятии-изго товите ле
По результатам контроля оформляется заклю­
чение

(7) Зам.
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Операция 321*

Мэтодака контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

Ультразвуковой контроль листов, плит, 
листовых штамповок

Контроль листового проката, плит и листовых 
штамповок осуществляется в соответствии о 
ГОСТ 22727-88, ПНАЭГ-7-014-89

В соответствии с таблицми контроля качества 

требованиями чертежа, стандартами или ТУ 
на материалы

Нормы отбраковки в соответствии с 
ОСТ 26-07-1419-76

Результаты контроля записываются в журнал 
или другую документацию, действующую на 
пре дприятии-изго товителе 
По результатам контроля оформляется заклю­
чение

Зам.
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Операция 322.

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

С. 4 ?

Ультразвуковой контроль сварных соединений 
из малоуглеродистой и низколегированной 
сталей

Ультразвуковой контроль сварных соединений 
из малоуглеродистых и низколегированных 
сталей производится в соответствии с 
ГОСТ 14782-8®, ПНАЭГ-7-01Ч-89 и 
ОСТ 5.9768-79

В соответствии с ПНАЭГ-7-0Ю-89 и таблицами 
контроля качества

Качество сварных соединений должно удовлет­
ворять требованиям ПНАЭГ-7-010-89

Результаты контроля записываются в журнал 
или другую документацию, действующую на 
предприятия-изготовителе 
По результатам контроля оформляется заклю­
чение в соответствии с требованиями 
ПНАЭГ-7-010-89
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Операция 324. Ультразвуковой контроль труб

№тодика контроля Контроль металла труб производится в соот­
ветствии С ГОСТ 17410-78, ПНАЭГ-7-014-89

Объем контроля В соответствии с требованиями чертежа и 
таблицами контроля качества, стандартами 
или ТУ на трубы

Требования 
к результатам 
контроля

Нормы отбраковки в соответствии с 
ОСТ 26-07-1419-76, стандартами или ТУ 
на трубы

Документация
результатов
контроля

Результаты контроля записываются в журнал 
или другую документацию, действующую на 
предприятии-изготовителе 
По результатам контроля оформляется заклю­
чение '

( 7 )  Зам.
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Операция 325. Ультразвуковой контроль стальных 
отливок

Методика контроля Ультразвуковой контроль отливок осуществля­
ется в соответствии с ПНАЭГ-7-025-90, 
ПНАЭГ-7-014-89

Объем контроля В соответствии с таблицами контроля качест­
ва, требованиями чертежей и 
ПНАЭГ-7-025-90

Требования 
к результатам 
контроля

Качество стальных отливок должно удовлетво­
рять требованиям ПНАЭГ-7-025-90

Документация
результатов
контроля

Результаты контроля записываются в журнал 
или другую документацию, действующую на 
предприятии-изготовителе 
По результатам контроля оформляется заклю­
чение
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Операция 326. Ультразвуковой контроль основного металла 
заготовок деталей, изготавливаемых методом 

свободной ковки, прокатки, штамповки

Методика контроля Контроль основного металла заготовок деталей 
осуществляется в соответствии с  ГОСТ 24507-80 
и ПНАЭГ-7-014-89

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

В соответствии с требованиями чертежа, табли­
цами контроля качества, стандартами или ТУ на 

материал, ГОСТ 23304-78.
Нормы отбраковки в соответствии с 

ОСТ 26-07 -1419-76, стандартами или ТУ на 

материал, ГОСТ 23304-78
Результаты контроля записываются в журнал или 
другую документацию, действующую на предприятии- 

изготовителе.
По результатам контроля оформляется заключение

©  Зам,
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Операция 331, 

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Контроль магнитнопорошковой дефектоскопией

По ГОСТ 21105-87, ПНАЭГ-7-015-89,
ПНАЭГ-7-010-89, ПНАЭГ-7-025-90

В соответствии с  таблицами контроля, 
ПНАЭГ-7-010-89, ПНАЭГ-7-025-90 
Дня основного металла заготовок -  по стан­
дартам и техническим условиям на материал я 
требованиям чертежей. Для отливок -  по 
ПНАЭГ-7-025-90, Дня сварных соединений -  по 

ПНАЭГ-7-010-89,
В случае отсутствия норм дефектов для основ­

ного металла заготовок в стандартах или тех­
нических условиях на материал считать недопус­

тимыми следующие несплошности металла: 

любые трещины и ппротяженные несплошности 
(несплошность считается протяженной, если 
ее длина превышает ширину в 3 р аза );-н е ­
сплошности округлой формы с размером более 
4 ,8  м м и л и  более округлых несплошностей, 

расположенных на одной линии с  расстоянием 
между их краями 1 ,6  мм или менее; 10 или 

более округлых несплошностей на любом участке
о

поверхности площадью 40 см , причем больший 
размер этого участка не должен превышать 
150 мм* а сам участок берут в наиболее 
неблагоприятном месте,

( I )  Зам,
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Документация
результатов
контроля

Несплошности менее I мм не учитывают.

Результаты контроля вносят в журнал или 
другую документацию, действуюцую на пред- 
приятии-изготовителе.
По результатем контроля оформляется заклю­
чение

Нов.
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Операция 341» 

Методика контроля

Объём контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

Контроль капиллярной дефектоскопией

Капиллярная дефектоскопия применяется 
для контроля качества поверхности де­
талей, сварных соединений и твердых из­
носостойких наплавок.Контроль произво­
дится по ПИАЭГ-7-018-89, ПНАЭГ-7-025-90 
и по ГГГД,разработанной на основе 
ПНАЭГ-7-010-89.
В соответствии с таблицами контроля 
качества, требованиями чертежей, 
ПНАЭГ-7-025-90*
Для заготовок -  в соответствии с тре­
бованиями ОСГ 26-07-1419-76,норматив­
но-технической и конструкторской до­
кументации;
для отливок -  по ПНАЭГ-7-025-90; 
для сварных соединений -  по 
ПНАЭГ-7-010-89,для твердых наплавок- 
по ОСТ 5.9937-84 и FTM 108.300.06-84.
В журнал записываются результаты 
контроля методом капиллярной дефекто­
скопии и оформляется заключение о 
годности в соответствии с  требованиями 
ПНАЭГ-7-010-89.



Методика контроля

Объём контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

ОСТ 26-07-2065-85 С.53

Операция 351. Контроль содержания 
феррита

Содержание ферритной фазы контролируется 
в соответствии с требованиями ОСТ 26-07- 
1419-76, ПНАЭГ-7-025-90, ПНАЭГ-7-010-89 
В соответствии с требованиями чертежа,таб­

лиц контроля,ОСТ 26-07-1419-76,ПНАЭГ-7- 
025-90, ПНАЭГ-7-010-89,стандартами и 
техническими условиями 
Содержание феррита в основном металле 
заготовок свариваемых деталей 0,1-15 

содержание феррита в отливках должно 
удовлетворять требованиям ПНАЭГ-7-025-90. 
Результаты контроля феррита наплавленного 

металла, сварочных материалов -  по 

ПНАЭГ-7-010-89.
Результаты контроля основного металла 
записываются в журнал испытаний,в марш­

рутно-контрольную карту.Результаты конт­
роля феррита сварочных материалов записы­
ваются в журнал
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Операция 411. Контроль проведения термической 
обработки

Методика контроля В соответствии с ПНАЭГ-7-008-89,
ОСТ 26-07-1237-75, FTM 26-07-141-73, 
а также инструкциям и ПТД,составлен­
ными в полном соответствии с 
ПНАЭГ-7-008-89, ОСТ 26-07-1237-75,
РТМ 26-07-141-73. В противном случае 
инструкции или ПТД должны быть согла­
сованы с головной маториаловедческой 
организацией.
Методика контроля термообработки от­
ливок по ПНАЭГ-7-025-90.

Объём контроля В соответствии с требованиями черте­
жей,таблицами контроля качества, ПТД.

Документация
результатов
контроля

В паспорте арматуры,комплектующей 
I контур,должны быть указаны сведения 
о термичекой обработке.
Проведение термической обработки ре­
гистрируется в журнале термического 
цеха.

0  Зам
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Операция 412.

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

С. 55

Контроль проведения термической обработки 
после сварки и наплавки

В соответствии с ПНАЭГ-7-009-89,
ПНАЭГ-7-010-89, ОСТ 5.9987-84 или 
РТМ 108.300,06-84 и технологическим процес­
сом или др.ПТД # согласованными с головной 
материаловедческой организащей

В соответствии с ПНАЭГ-7-009-89 и 
ШАЗГ-7-010-89, таблицами контроля качества 
и требованиями чертежа

В соответствии с ПНАЭГ-7-0Ю-89, 
ПНАЭГ-7-009-89, ОСТ 5.9937-84 и 
РТМ 108.300.06-84

Проведение термообработки записывается 
в журнале
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Операция 421. Гидравлическое испытание

Методика контроля Сборочные единицы подвергаются гидравличе­
ским испытаниям пробным давлением в соответ­
ствии с (ПНАЭГ-7-008-89), ПНАЭГ-7-0Ю-89. 
Контроль давления производится по манометру 
и внешним осмотром. Падение давления не до­
пускается.
Гидравлические испытания отливок производят­
ся по ПНАЭГ-7-025-90•

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Согласно таблицам контроля качества на осно­
ве требований ПНАЭГ-7-008-89,ПНАЭГ-7-025-90 
И ПНАЭГ-7-010-89, требованиям чертежа.

В соответствии о ПНАЭГ-7-010-89, 
ПНАЭГ-7-025-90, ПНАЭГ-7-008-89

Документация В паспорт изделия записываются результаты
результатов
контроля гидроиспытаний и величины пробного давления

и минимально допустимые температуры гидро­
испытаний (для сталей перлитного класса)

Зам.



Операция 431

Методика контроля

Объём контроля

Требования 
к результатам 
контроля
Документация
результатов
контроля

ОСТ 26-07-2065-85 С.57

, Контроль герметичности сварных 
соединений гелиевым течеискателем

Контроль герметичности сварных соедине­
ний гелиевым течеискателем проводят по 
ПНАЭГ-7-019-89 или ПТД,разработанной на 
основании ПНАЭГ-7-010-89.
Класс герметичности оговаривают в кон­
структорской документации.
Необходимость и объем испытаний опреде­
ляется ПНАЭГ-7-010-89,таблицей контроля 
качества и конструкторской документацией. 
Определяются конструкторской документа­
цией, ПНАЭГ-7-019-89, ПНАЭГ-7-010-89. 
Результаты контроля записываются в жур­
нал или другую документацию,действующую 
на предприятии -  изготовителе.
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Операция 433.

Методика контроля

Объём контроля

Требования 
К результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

Контроль избыточным давлением 
воздуха
Контроль избыточным давлением воздуха 
производится в соответствии с требова­
ниями конструкторской документации 
на изделие по ПНАЭГ-7-019-89 
В соответствии с таблицами контроля 
качества и требованиями конструкторской 
документации на изделие, ПНАЭГ-7-010-89 
В соответствии с требованиями конструк­
торской документации программы испыта­
ний изделий, ПНАЭГ-7-010-89 
В журнал записываются результаты 
контроля
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Операция 441

Методика контроля

Объем контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

. Проверка чистоты деталей и сборочных 
единиц

Проверку чистоты деталей и сборочных единиз 
перед упаковыванием и отправкой заказчику 
проводят визуально по инструкции предприя­
тия-изготовителя, картам технологического 
процесса или чертежу.

Объем проверки определяется требованием 
чертежа и НТД

Результаты проверки должны соответствовать 
требованиям, установленным в чертеже и 
технологической документации

Результаты контроля заносят в я^рнал учета 
или другой документ, действующий на 
предцриятии-изготовителе
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Операция 443. Контроль консервации и упаковки

Методика контроля I .  Временная противокоррозионная защита
арматуры назначается на период ее хранения 
и транспортирования.
2. Требования о временной противокоррозион­
ной защите должны быть указаны в конструк­
торской документации на изделие.
3 . Временной противокоррозионной защите не 
подлежат поверхности арматуры, защищенные 
покрытиями.
4* Консервация арматуры подразделяется на 
внутреннюю и наружную.
В зависимости от конструктивных особенностей 
арматуры отдельные узлы млгут быть законсер­
вированы различными методами.
5. Качество материалов, используемых для 
временной противокоррозионной защиты должно 
удовлетворять требованиям стандарта или тех­
нических условий и подтверждено паспортом- 
сертификатом или другим документом предприя­
тия-изготовителя.
6. Внутренние полости корпусов и сальниковых 
камер арматуры из углеродистой стали консер­
вируются водоглицериновым раствором нитрата 
натрия -  ГОСТ 19906-74 вариант защиты B3-I2, 
ГОСТ 9.014-78, спиртовым раствором ингибито­
ра Г-2 ТУ 6-02-880-73 -  вариант защиты 
B3-I5 ГОСТ 9.014-78.

(Т )3 а м .
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7. Наружные кромки патрубков арматуры из

углеродистой стали, обработанные под сварку 
яа ш щ ине 20 мм не окрашиваются, а под­
лежат консервации маслом консервационным 
K-I7 ГОСТ 10877-76 вариант защиты B3-I 
ГОСТ 9.014-78

8 . Консервацию наружных поверхностей дета­
лей арматуры из углеродистой и высоколеги­
рованной сталей производить составом ЛСП 
(легкоснимаемое покрытие) -  вариант защиты 

ВЗ-7 ГОСТ 9.014-78.

зывается в технологическом процессе.

10. Требования к результатам контроля каче­
ства должны удовлетворять требованиям тех­

нологического процесса.
Качество консервации определяется визуально 
внешним осмотром:
-  слой масла консервационного K-I7 должен 
быть сплошным, ровным, без воздушных ny3Hpej 
и инородных включений;
-  слой водоглицеринового раствора нитрита 
натрия должен обеспечивать полное покрытие 

консервируемой поверхности;
-  слой раствора ингибитора Г -2  должен обес­
печивать полное смачивание поверхности;
-  поверхность пленки ЛСП должна быть одно­
тонной, гладкой, не иметь подтеков, неокра­
шенных мест, приставших загрязнений,трещин.

Объем контроля 9. Объем контроля качества консервации ука-
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Операция 445. Контроль качества защитных покрытий 
Антикоррозионные покрытия
I .  Лакокрасочные покрытия

Методика контроля:
1*1, Подготовка поверхности
1*1.1* Поверхности арматуры, поступающей на окраску, выполнен­

ные из углеродистых сталей, должны быть зафосфатированы; поверх­
ности арматуры, выполненные из коррозионностойких сталей, должны 
быть запассивированы согласно требованиям КД*

1 .1 .2 , Поверхности арматуры, подготовленные под окраску (фос- 
фатированные или пассивированные), обезжириваются водными моющим! 
растворами или органическими растворителями методом протирки.

1 .1 .3 , Подготовку и контроль поверхности арматуры перед окраин 
ванием производить в соответствии с ГОСТ 9,402-80,

1 .1 .4 , Интервал между подготовкой поверхности арматуры или 
окрашиванием при хранении в помещении не должен превышать 24 час? 
при наличии фосфатных покрытий -  72 часа.
Объем к о н т р о л я :

1 .1 .5 , Объем контроля поверхности арматуры, подготовленной к 
окрашиванию, указывается в технологическом процессе.
Требования к результатам контроля:

1 .1 .6 , Требования к результатам контроля икачеотву поверхноми 
арматуры, подготовленной к окрашиванию, должны удовлетворять тре­
бованиям ГОСТ 9.402-80 и технологического процесса, в частности:

-  поверхности должны быть сухими без загрязнений маслами или 
смазками, не иметь налетов вторичной коррозии;

-  качество обезжиривания контролируют протиранием подготовлен­
ной поверхности чистой материей, на которой не должно быть следо] 
пыли и жировых загрязнений.
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Документация результатов коятроля
I .I .7 .  Результаты коятроля качества подготовки поверхности ар­

матуры, подготовленной к окрашиванию, заносятся в журнал.

1 .2 . Окраска 
Методика контроля

1 .2 .1 . Для защиты от коррозии наружных поверхностей арматуры 
АЭУ применять схемы защиты, приведенные в табл.З.

1 .2 .2 . Окраску арматуры выполнять при температуре воздуха 
от +15 до +35°С и относительной влажности воздуха до 80$.

Органосиликатную композицию ОС 51-03 ТУ 34-725-78 наносить 
при температуре от минус 20 до плюс 40°С.

1 .2 .3 . Лакокрасочные материалы должны соответствовать требова­
ниям соответствующих стандартов.

1 .2 .4 . Окраску арматуры производить при помощи кисти 
ГОСТ 10597-87 или краскораспылителя ГОСТ 20223-74.

1 .2 .5 . При нанесении лакокрасочных материалов методом пневма­
тического распыления применять сжатый воздух по ГОСТ 9,010-80. 
Объем контроля

1 .2 .6 . Объем контроля окрашенной поверхности указывается в 
технологическом процессе на окраску.
Требования к результатам контроля

1 .2 .7 . Требования к результатам контроля и качеству окрашенной 
поверхности должны удовлетворять требованиям технологического 
процесса.

1 .2 .8 . Качество окончательно нанесенных лакокрасочных покры­
тий контролировать:

-  по внешнему виду, цвету;
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СХЕМЫ ОКРАСКИ АРМАТУРЫ АЭС
Таблица I

Поверхности, под­
лежащие окраске

Место уста­
новки арма­

туры

Темпера 
тура на 
поверх­
ности

Жg ra y

Лакокрасочный 
материал, стан­
дарт или техни­
ческие условия

во
сло­
ев

Суммар­
ная тол-

покрытия 
не менее, 

мкм

Обозначение 
покрытия по 
ГОСТ 9.032-74

Обоснование
применения

Окраска наружных 
поверхностей арма­
туры, выполненной 
из углеродистой 
стали

©
№

Зона строгого 
контроля под 
защитной обо­
лочкой и вне 
оболочки в 
грязных боксах

Зона свобод­
ного режима

До 80

До 300

Грунтовка
ЭП-ООЮ
ГОСТ 10277-76;
Эмаль ЭИ-773, кре­
мовая ,Г0СТ23143-83
Эмаль K0-8I4 
ГОСТ 11066-74;
Лак КО-85 
ГОСТ 11066-74
Грунтовка ЭП-ООЮ 
ГЙТ 10277-76;
Эмаль ЭП-51 серая, 
ГОСТ 9640-75

150

35

150

Эмаль ЭП-773 
кремовая 
y f 5 / I ,  7Д -6

Эмаль K0-8I4 
Лак КО-85 
У. 5 /1 , 7Д -6

Эмаль ЭП-51 

7 /1 -6

Защитные 
покрытия 
арматуры 
рекомендо­
ваны лотэп 
ОМ, согла­
сованные с 
В/0 "Союз- 
главзагран- 
а томане pro*1 
08.04.75

Окраска наружных 
поверхностей арма­
туры, выполненной 
из углеродистой 
или нержавеющей 
стали;
тип атмосферы -  1У 
ГОСТ *15150-69

Зона свободно­
го и строгого 
режимов До 325

Органосиликатная 
композиция ОС 51-03 
зеленая 
ТУ 84-725-78

Не
ме­
нее
4

200
Органосили­
катная компо­
зиция ос 51-о; 
зеленая 
У.5 /1 , 7 /1 -6  
Допускается в 
обозначении 
покрытия за­
писывать 
обозначение 
лакокрасочных 
материалов в 
технологичес­
кой последова 
тельности на­
несения с ука 
занием числа 
слоев ______.

Рекомендации 
на выполнение 

защитных 
покрытий на­
ружных по­
верхностей 
оборудования 
и арматуры 
составлены и 
утверждены 
'Союзглавзаг-

Союзэнэрго-
защита"
21.06.84 о
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-  по толщине покрытия;
-  на адгезию о окрашенной поверхностью,
1*2»9, Контроль внешнего вида и цвета покрытия проводят визу­

ально внешним осмотром при дневном или искусственном рассеянном 
свете, на расстоянии 0,3 м от предмета осмотра.

Не допускаются дефекты покрытия, влияющие на защитные свойства 
покрытия (проколы, кратеры, сморщивание и другие).

1.2.10. Контроль адгезии проводят по ГОСТ 15140-78 методом ре­
шетчатых надрезов.

Требования по определению адгезии органосиликатной композищш 
ОС 51-03 ТУ 84-725-78 -  не предъявляются.

1.2.11. Толщину покрытия контролировать толщиномерами в соот­
ветствии с ГОСТ 9.105-80, а также микрометром по ГОСТ 6507-78, 
или любым мерительным инструментом, имеющим точность измерения 
0,01 мм.

1.2.12. Класс покрытия контролировать визуально на соответст­
вие требованиям ГОСТ 9.032-74.

Окрашенные поверхности должны соответствовать требованиям не 
ниже У класса покрытия по ГОСТ 9.032-74.

Допускается для 1У-У классов отдельные неровности поверхности, 
обусловленные состоянием окрашенной поверхности.

1.2.13. Допускается проводить контроль качества покрытия по 
образцу (эталону), утвержденному в установленном порядке. 
Документация результатов контроля

1.2.14. Результаты контроля качества лакокрасочных покрытий 
вносятся в журнал.
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2. Гальванические и химические покрытия

I . Гальванические и химические покрытия выполняются для защи­
ты от коррозии деталей арматуры д а  АЭУ и приводных устройств к 
ней. Вида и толщины гальванических и химических покрытий назнача­
ются в соответствии с ГОСТ 9.303-84.
Методика контроля

2.1. Подготовка поверхности
2ЛЛ* Поверхность деталей, поступающих на покрытия, должна в 

соответствии с ГОСТ 9.301-86, быть без следов коррозии, видимых 
загрязнений маслом, металлической стружкой, пылью.

2 .1 .2 . Литые, штампованные заготовки, детали после термообра­
ботки должны быть очищены от окалины методом дробеструйной или 
дробеметной обработки.

2 .1 .3 . Поверхность деталей арматуры перед покрытиями должна 
обезжириваться в водномоющих растворах или органических раство­
рителях. Допускается не обезжиривать детали после дробеструйной 
обработки.

2 .1 .4 . После обезжиривания детали должны подвергаться процес­
су травления. В зависимости от состояния поверхности производит­
ся травление или активация (легкое травление) деталей.

2 .1 .5 . После травления на поверхности деталей не должно быть 
продуктов коррозии и других загрязнений.

2 .1 .6 . Составы, применяемые для обезжиривания^травления и ак­
тивации, должны соответствовать ГОСТ 9.305-84 или другой НТД,
а процедуры выполнения и контроля по каждой операции -  технологи­
ческим процессам.
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2*2* Нанесение гальванических и химических покрытий

2 .2 .1 . Нанесение гальванических и химических покрытий произ­
водится по технологическим схемам согласно ГОСТ 9.305-84,
РД 302-07-275-89, технологическим процессам.
3 . Объем контроля

3 .1 . Химические реактивы и материалы, используемые в техноло­
гических процессах нанесения покрытий, должны подвергаться вход­

ному контролю согласно перечню входного контроля.
3 .2 . Объем и виды контроля покрытий устанавливаются в техно­

логических процессах и инструкциях, исходя из требования кон­

структорской или технологической документации, но должен в обя­
зательном порядке включать в себя: контроль внешнего вида, конт­
роль толщины покрытия, контроль пористости, контроль прочности 

сцепления, контроль химсостава.
4 . Требования к результатам контроля -  в соответствии с тре­

бованиями ГОСТ 9.301-86 технологических инструкций и процессов.

5. Документация результатов контроля
Результаты контроля качества покрытий вносятся в специальный 

журнал.
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Операция 450. Контроль качества исправления
дефектов поковок, листов,штамповок, 
сварных'соединений,наплавок и отливок

Методика контроля

Объём контроля

Требования 
к результатам 
контроля

Документация
результатов
контроля

В соответствии с ОСТ 26-07-1419-76 
( п .2 .18), тЭГ-7-009-89,ПНАЭГ-7-010-89 
< раздел 12),ОСТ 5.9937-84 (раздел 6 ), 
ПНАЭГ-7-025-90 и технологическим про­
цессом или производственной инструкцией 
Исправленные участки должны контроли­
роваться методами и вобъёме,предусмот­
ренными КД для контроля штатных изде­
лий
Определяются в соответствии с опера­
циями настоящего стандартам соответ­
ствии с которыми производится контроль 
Результаты контроля записываются в 
документацию с обязательным указанием, 
что контроль произведен в соответствии 
с операцией 450.
По результатам контроля оформляется 
заключение в соответствии с требова­
ниями ПНАЭГ-7-010-89.
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Операция 500. Контроль и аттестация технологии,докумен­
тации , оборудования, вспомогательных мате­
риалов в процессе изготовления и испыта­
ния деталей и узлов арматуры

Методика Определяется по инструкциям или другой ПТД, 
контроля

разработанным в .-соответствии с требованиями 

методик ПНАЭГ-7-014-89, ПНАЭГ-7-015-89» 
ПНАЭГ-7-016-89, ПНАЭГ-7-018-89, ПНАЭГ-7-017-89,
ПНАЭГ-7-019-89,правил ПНАЭГ-7-008-89.ШАЭГ-7- 
025-90,ПНАЭГ-7-009 -89 ,ПНАЭГ-7-010-89 для сле­
дующих контрольных операций:
а ) контроль металлорежущего и технологического 
оборудования,
б) аттестация испытательного и стендового 
оборудования,

в) контроль и аттестация (поверка) приборов, 
мерительного инструмента,приспособлений, пресс- 
форм, оснастки установок и аппаратуры,

г )  аттестация эталонов,шаблонов,стандартных
и контрольных образцов, лабораторного оборудо­
вания и приборов,

д) входной контроль материалов для покрытий, 
литья и вспомогательных материалов,
е ) входной контроль испытательных сред,
ж) контроль условий хранения материалов,заго­
товок и комплектующих изделий,

з )  контроль учётной и сЬпроводительноЙ 
документации,

и) контроль технологии изготовления литых 
деталей,

к) контроль технологии термической резки,
л) контроль технологии обработки давлением,



ОСГ 26-07-2065-85 C.GSa
м) контроль технологической тары и межцеховой

Объём
контроля

Требования 
к результа­
там
контроля

Документация
результатов
контроля

транспортировки*

н) контроль условий хранения сварочных и 
наплавочных материалов,
о )  проверка сопроводительной документации,

п) контроль затяжки крепежа,
р) приёмо-сдаточные испытания,

с )  контроль правильности заполнения паспортов 
и наличия полного комплекта товарно-сопроводи­
тельной документации на изделие и ЗИП,
т )  периодические испытания изделий,
у )  проведение контрольных разборок изделий,
ф) авторский надзор за состоянием н соблюденим 

конструкторской документации и технологических 

процессов,

х)контроль порядка регистрации и прохождения 
рекламаций (претензий).

Определяется требованиями инструкций (другой 
ПТД).

Результаты проверки должны соответствовать 
требованиям,установленным в инструкциях (дру­
гой ПТД)

Результаты контроля заносят в журналы или 
другую документацию,действуюпую на предприятии- 
изготовителе.

ф Н о в
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Ф  Операция< 480» Контроль ковесрващя я упаковки

^годика контроля------ Контроль-кодоерващш и упокодвд-провода*
соответствии о д орматдБпо- техидчвокой-докуке и-  
-тадивй -предардятия- изготовителя, разработай­
ной на основании ГОСТ 9,014- 78-» ГОС-Т 9»Q2S- 7$, 
ГОСТ- 23170- 78 и ГОСТ 16160-6 9 •

Объем коптродя----------- Опредолдетоя тобдидрии-жонтролд падоотда

Требованид-g-- - В соответствии о - требованиями дорматдвно- тех-
-рееультатам контроля идческои и конотрукторокой документации-
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Приложение I 
Рекомендуемое

С.71

Таблица контроля качества основного металла

J#
71. П
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Шифры операций

IOX 201 206 211 216 229 231 232 24Х 313 314 321 322 324 325 326 331 341 351 411 421 433 445

Условные обозначения: +

+о

необходимость проведения контроля
контроль не проводится 
сертификатные данные
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Приложение 2

Таблица контрам сварных соединений и наплавки

Условные обозначения:
+ -  необходимость проведения испытаний 
-  -  испытания не проводятся 
+с -  сертификатные данные
+ -  необходимость проведения испытаний изделий (числитель)
+ -  необходимость проведения испытаний образцов (знаменатель)
Операция 019 -  указывается согласно ПК. При отсутствии контроля по операции 019 она может не указываться

@  Зам
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/роВеряи^дпбердоети.

Лрияожние 5 
Рекомендуемое

i  Jj/r# размрдоЗ лаг? /галлаЛер -  г?ялгта/пр/Ьггае 
Х/7РЦМЛ 3?Т/д.
3, А/аллаЛ/р афазцо~е&/Ле/лел# лрег/зЗг?г?али> S  

уяла/г/ех /лггм-дее/лЗегг/гзглг уеллЛмм /галлаЛ 
XV Лег??алег>( л  мримеггелаем л?ех
же марях аеляЗнш  а  /ггжла&и/гггех мал?е- 
раала31 и  /7?ех же г?£м?а$$ гг регхггм лЗ 
Налладха
 ̂ Размера/ Р, e//t Af г& - Рояжт/ сгга/яЗе/лгуяЗг?- 
ёа/лз размерам аалла/ляе/йоу г?ел?алау еде 

h - Высота. наппаВки 
8 - ширина намаВкц 
di - диаметр под наплаВну

4 Клеймо лЗарщаха а /77Х-



2 Рекомендуемое
Ml

/. А л #  разм еров Ло$ натоДху -  ропелнитетное 
клеймо О ТД

г  НйпЛоВку б8раща-сДиЗете/тя произВ/ри/яь S  услоДилх 
/пождестбеищ,/ ренвВшм наалаВки - • Ве/лемеи,

at к  применением /пел же мирен аеноВных и  напна- 
ВотыХ материалов, /пел у;е метоРоВ и релн/- 
моВ нат аВки

3. Размеры M} P{)htPtJL -  ^жлй/ рлалгВелтетДеВа/ле 
размерам ноллаВляемои Детали 

4  Аля Ветолей с  конусным уплотнением поВерхноеть 
Р?я замера /пВерДоетн оВра5атыВаел?гя на £&/- 
лете линии уллал?ненил

5. Даеимо сВарщина и  В? Т А  
е* сд -* рея плоского уплотнения *

4 ? - В/ш конического уплотнения

i  ер/П Z ОВразец - еВиВетел& Вор 
ар Аерли /773*рВаи/7?н наллаВни Рин 
зо ю/гшихоВ и ш/похоД А  у  -  SB?



t Для разялроЗ тд яоще&у * Зтжаа/аеазмае
ЯЯЯаМО DTK.

г. НсгллаЗку офазца -еЗл̂ з/пта лролзЗяЗиюь 3 ужа - 
Зияя, /яшгЗес/пЗеяммг ужеЗтл маллаЗяг/ лаялши 
деталей, л /рамеаешел глея лея марля ас/лгдаш и 
на/ъъя&г/шх матераалаТ ts л?ег же ме/я&даК и 
релСамаК лалла&а,

д Казмфз/ АДД- далям/ еллтЗететЗоЗаегз разме­
рам малллКяаеяаа детали еде: h-Высота иашшВш 

В-ширина нато&ш 
К-радиус под НШоВщ

С  Клеала лЗлраута и DTK.



/ Заготовка 
2 НамоВка-

Черт 4 15разр ц. - свидетель ела пробега - 
тберооста наплаВхи ОП9 залети ихоВ

' ___с Яуж&О /

Приложение 6  
Рекомендуемое

1. Для размеров мод ринладху-дтоенителънас
ХЛНПМО от

«2 Даллядху одралца-свидетеля лряоз£эдгт& ву ел сви - 
ял, тождественных условиям налля/хи лортии Jemшей, 
е  /рименеиием тел же норах основных и  нилловееных. 
материалов и  тех же егстодов и  режимов навлрВха
з Размерь/ в, в Д  - должны еоответствовотз ролле­
ром налладеяемоа детали  ̂ еде h~ высота надлавхи. 

Р. Д л я  деталей е  еонулным уалстнеяием ловерх- 
ное/т до? замере твердости ефаЗхш/воетея на 
вместе лот о рясстяеяия 
s  ввленмп еварздшо о  РТР

а о) - Оря плоского уплотнения 
5) - для конического уплотнения

% 2+as * _ изменяется в  зависимости от ju - 
нии уплотнения О изделии 

8. 40* -  монет изменять̂ . 5 зависимости
от техпроцесса г/ ширины натавт 
согласно чертежу.



I

Ч-ергт (J?/76jrr7C?Mt/c-_
С&СЬуЫ-с&о.* •&**£*{ .

///JU//L, W//UL' /
Рекомендуемое

/ Рол&че ст ёо 
НО- НК к -

Ct̂ ^b^oP
4f шт (РиС. О

-------- иыии ( нас.
J ,  КслииеатР't> ĉ sostioC

ц а *те/тюкМ0*уо&ф>а*гесМя? слхгугк -  

урба-на*t — Р  ussrr. ( Рис. 3 )
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Проведение испытаний сварочных материалов при входном контроле
Приложение 12

Вилы контроля Термооб-
работка
контроль­Наименование Хими­

ческий
ана­

Испыта­ Опреде­ Мэхани -Измере­
сварочных
материалов Обозначение

документа
Вилы

сварки
ние на 
стой­
кость

ление
содер­
жания

ческие
свой­
ства

ние
твер­
дости

ных
соедине­

нийлиз против
т

феррита

ЭА-400/10У Хс Хс Хс Хс - -

ЭА-400/10Т ОСТ 5,9370-81 Хс Хс Хс Хс - -

ЭА-838/21Б Ручная- + + Хс + - +
У0НИИ-13/45А
УОНИК-13/55 ОСГ .5.9224-75 электро­

ду говая
• Хс 

Хс
- - Хс

Хс
- -

ТМУ-21 ГОСТ 9467-75 Хс - - Хс - -
Св-08 А Автома­ + - - Хс - -
СВ-08Г2С тиче­ + - - Хс - -
СВ-04Х19Н11Ш ГОСТ 2246?-70 ская

под
флюсом

Хс + + - - -

СВ-08Х19Н10Г2Б + + + + - +
CB-I0XI6H25AM6 Хс - - - - -

о

г»

ОСТ 26-07-2065-85



Продолжение приложения 12

Наименование
сварочных
материалов

Вида контроля Термооб-
работка
контроль­

ных
соедине­

ний

Обозначение
документа

Вида
сварки

Химиче­
ский

анализ
Испыта­
ние на 
стой­
кость 
против 
ЙКК

Опреде­
ление
содержа­

ния
феррита

Мехашн
ческие
•свой­

ства

Измере­
ние

твер­
дости

СВ-04Х19Н1Ш
Аргояно-

Хс + + - - -

СВ-08Х19Н10Г2Б ГОСТ 2246-70 + + + + - +
СВ-08Г2С дуговая Хс - - - - -
CB-03XI5Н35Г7М6Б ТХ I4-I-I880-76 + + - - - -
ЦН-12М67 ГОСТ 9466-75 ^чная'

электро-
+ - - - + +

ЦН-6Л ГОСТ 9466-75 дуговая + - — - + +

п п ш зз Автомати­ + - - - + +
1ШАН150 ческая + - - - + +
Примечания: I* При применении других сварочных материалов в соответствии с ПНАЭГ-7-009-89, 

испытания должны проводиться в соответствии с ПНАЗГ-7-0Ю-89, а наплавочных -  
в соответствии с ОСТ 5*9987-84.

2. Если производственные сварные соединения подвергаются термообработке, то и 
контрольные соединения для испытаний в соответствии с таблицей также подвергаются 
термообработке.

3 . + -  необходимость проведения испытаний;
—  испытания не проводятся;

Хс -  сертификатные данные.

ОСТ 26-07-2065-85 
С

.»
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Приложение
справочное

ПЕРЕЧЕНЬ ССЬШОЧНЫХ ДОКУМЕНТОВ

Обозначение НГД,на который дана ссылка Номер пункта
(операции)

ГОСТ 1497-84 201
ГОСТ 1778-80 229
ГОСТ 2246-70 102
ГОСТ 2999-75 232
ГОСТ 6032-89 241
ГОСТ 6507-78 445
ГОСТ 6958-78 2,3
ГОСТ 6996-66 201,206,221
ГОСТ 7512-82 312
ГОСТ 7565-81 ЮХ
ГОСТ 9012-59 232
ГОСТ 9013-59 232
ГОСТ 9065-75 2,5
ГОСТ 9454-78 211,212
ГОСТ 9466-75 102
ГОСТ 9651-84 206
ГОСТ 10006-80 201
ГОСТ 10460-78 2,5
ГОСТ 10597-87 445
ГОСТ 10877-76 443
ГОСТ I1371-78 2,5
ГОСТ 13463-77 2,5
ГОСТ 13465-77 2,5
ГОСТ 14782-86 322
ГОСТ 15X40-78 445
ГОСТ 15X50-69 445
ГОСТ I74I0-8I 324
ГОСТ 18X23-82 2,5
ГОСТ 18442-80 341

© Н ов.
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ПЕРЕЧЕНЬ ССЫЛОЧНЫХ ДОКУМЕНТОВ

Приложение
Справочное

Обозначение НТД.на который дана ссылка Номер пункта 
(операции)

ГОСТ 19040-81 206
ГОСТ 19906-74 443
ГОСТ 20700-75 003,201,211,291,301
ГОСТ 20223-74 445
ГОСТ 21105-87 331
ГОСТ 22727-88 321
ГОСТ 23170-78 
ГОСТ 23304-78 003,211,291,301
ГОСТ 23479-79 301,326
ГОСТ 24507-80 326
ГОСТ 9.010-80 445
ГОСТ 9.014-78 443
ГОСТ 9.105-80 445
ГОСТ 9.032-74 445
ГОСТ 9.402-80 445
ГОСТ 9.301-86 445
ГОСТ 9.303-84 445
ГОСТ 9.305-84 445
ОСТ 5.9768-79 322
ОСТ 5.9937-84 003,011,015,015,016,017,

021,102,232,291,301,341,
412,450

РТМ 108.300.06-84 003,011,015,016,017,021, 
102,232,291,301,311,412

ПНАЭГ-7-002-86 "Нормы расчета 
на прочность оборудования и 
трубопроводов атомных энерге­

009,216

тических установок" 
ПНАЭГ-7-008-89 "Правила устой- 010,411,421
ства и безопасной эксплуата­
ции оборудования и трубопроводов
атомных энергетических установок"
ПНАЭГ-7-009-89 "Оборудование и 009,011,012,015,016,021,
трубопроводы АЭУ.Сварка и на­
плавка.Основные положения" (ОП) 412,450

@ Н ов
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Приложение
Справочное

Обозначение НТД.на который дана 
ссылка

Номер пункта 
(операции)

ПНАЭГ-7-010-89"0борудование и трубопроводы 
АЭУ#Сварйые соединения и наплавки.Правила 
контроля" (ПК)

003,009,010,011,
012,015,016,017,
018,019,021,102,
201,206,216,221,
23lAA24l,29iA30I,
312,513,532,541,
351,412,421,431,
433,450

ПНАЭГ-7-014-89 "Унифицированные методики 
контроля основных материалов (полуфабрика­
тов), сварных соединении и наплавки обрудо- 
вания и трубопроводов АЭУ.Ультразвуковой 
контроль,Часть I .

009,010,321,324,
325,326

ПНАЭГ -̂ОХб-вО "Магнитопорошковый контроль 331
ПНАЭГ-7-016-89 "Визуальный и измерительный 
контроль" 301
ЛНАЭГ-7-017-89 "Радиографический контроль" 009,010,322
ПНАЭГ-7-018-89 "Унифицированные методики 009,010,018, 
контроля основных материалов (полуфабрикатовКодт 
Капиллярный контроль"
ПНАЭГ-7-019-89 "Контроль герметичности."
ПНАЭГ-7-025-90 "Стальные отливки для атом­
ных энергетических, установок"Правила 
контроля"

431
201,206,325,351

*!РД-3-3.Типовое положение о порядке проверю 
знаний правил,норм и инструкции по безопас­
ности в атомной энергетике у у руководителей 
и инженерно-технических работников"

009
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ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ

Изм.

Номера листов Всего
листов

в
докум.

а
докум.

Входя­
щий # 
сопро- 
води- 
тель- 
ного 
докум. 
и дата

Подд. Датаизменен­
ных

заменен­
ных новых изъятых

/ сЗ*$9,Н
72,82.83,85,
88,87

2,f5oJ7a/ 
/8а,Щ 
29а,30а, 
3 fa, 38,
70а, 7/а, 
72а, 5 fa, 
89а, 83л, 
838,83$,

88 шм„Г /-У&.

1
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