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Условные наименования предприятий в виде номера почтового ящика 
заменить на открытые наименования.

Табл.с. В графе "Контроль на стойкость против межкристаллктной 

коррозии СШК)" исключить слова: нижним и верхним значениями
твердости)".

В графе "Контроль неьгет&ллических включений": 
для группы заготовок I - исшгочр-ч слова "ка одной заготовке от плавки"; 
для группы заготовок П - вместо слов "то же" указать "на одной заготовке

от плавки";
для группы заготовок Ш -  указать "то же".

Лист 9 , приучения, пункт 9 :
на первых пяти плавках

. . .  07Х16Н4Б и 07Х16Н4Б-Ш не являются . . .
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Настоящие технические условия распространяются на заготовки 
деталей иа покупного сортового проката для внутризаводского исполь
зования для изделий шергомагажюс тровни я.

Настоящие технические условия не распространяются на крепеж
ные детали, для наделяй, на которые распространяются "Правила 
устройства и безопасной эксплуатации оборудования и трубопроводов 
атомных энергетических установок1* ПН АЭ Г-7-008-89,

Настоящие технические условия составлены о учетом требований 
"Условий 01-1874-62", "Правил устройства и безопасной ексалуатапин 
оборудования и трубопроводов атомных энергетических установок", 
"Специальных условия поставки оборудования, приборов, материалов 
и изделий для объектов атомной энергетики".

Примеры условного обозначения при заказе:
Заготовка иа стали марки ХН35ВТМЩ, группа испытания П, кате

гория прочности КП 640, изготавливаемая по ТУ 108.11.853-67: 
"ХНЯвВТО-ВД Гр.П КП 640 ТУ 108.11.853-87"
Заготовка из стали марки ХН35В1Ю-ДД, группа испытания I , 

твердость НВ 285-363, изготавливаемая по ТУ 108ЛТ.853-87: 
"ХНЗбВТЮ-ВД ГрЛ НВ 285-363 ТУ Г8Л1.653-87*
Заготовка из оталя марки ХН35ВТ, группа испытания У, катего

рия прочности КП 390, с нормами ультразвукового контроля по кл.1* 
с контролем неметаллических включений:

"ХН35ВТ Гр,У КП 390 УЗК КлЛ е контролем неметалличес
ких включений ТУ 108,11,653-87"

Заготовка ив стали марки 20X13, группа испытания У, категория 
прочности ОД 440, с ультразвуковым контролем:

"20X13 Гр,У ОД 440 УЗК ТУ Ю8ЛТ.853-87"
Г, ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

ТЛ. Общие требования.
1ЛЛ. Заготовки деталей должны соответствовать требованиям 

настоящих технических условий и ч-ертожам изготовителя.
ТЛ.2, Покупной прокат, в зависимости от марки стали, должен 

поставляться ивготовителю в соответствии с табл Л,
Т.2. Требования к изготовлению,
1.2.1. В зависимости от требований, предьявляетх к заготовкам 

деталей ио проката! по условиям их работы, по виду я объему испыта
ний заготовки делятся на пять групп испытаний согласно табл.2.

1.2.2, - Отнесение заготовки детали х той или мной группе испы
таний производится конструкторским бюро изготовителя.

Т.2.3. Заготовки подвергаются термической обработке по режи
мам изготовителя согласованным с материаловеддзской организацией
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3*1. Приемка каждой заготовки должна производиться до резуль

татам предъявительских испытаний OIK изготовителя заготовок к 
1̂ шаме«*даточншс испытаний органами, вневедомственной приемки в 
соответствия опробованиями наодомт технических условий.

3.2* Контролю качества поверхности, размеров и маркировки 
подвергаются все заготовки.

Для проверки качества стали заготовок отбирают: 
для испытания на растяжение -  до два образца от пробы для 

каждой температуры, колытания}
для определения ударной вязкости -  тр* образца от пробы; 
для контроля твердости,- каждую заготовку; 
для контроля на стойкость против МКК -  количество образцов 

в соответствии с ГОСТ 6032*84;
для контроля величины неметаллических включений -  количество 

образцов в соответствии с ГОСТ 1778-70; разрешается применять 
головки разрывного с бразда* ксшгакного при температуре 20°С;

для контроля капиллярной дефектоскопией -  шестерки из стали 
марок 14X1782 ШКе * 32,0-45*6)* 1ШЗНЗ* 25ХШ2Б-Ш, 1ШШЗ до 
требованию черте»;

для УЗК -  каждую заготовку ДО требованию чертежа.
3.3* Отбор проб и изготовление образцов для проведения меха

нических испытаний производите!! ДО ГОСТ 7564-73*
Правильность изготовления образцов заверяется клеймом Ш  

на каждом образце*
От каждой партии заготовок отбираются пробы » количестве 1% 

от количества заготовок, но не менее двух штук (заготовки с ниж
ним и верхним пределами твердости)*

Допускается производить определение механических свойств т  
дкой заготовке при числе заготовок в  партии до 20 штук, волн 

разница в отпечатках на твердость всей партии не превышает 0*38101, 
для Щ 440 и долее и 0*20мм для Ш 490 и более.

3.4* В случае, когда конфигурация заготовок ХУ и У груш, 
обрабатываемых на высокую твердость (НВСз 5*33,6), не дозволяет 
оставлять припуски для механических испытаний* допускается 
Производить механические испытания на образцах,изготовленных из 
пробы или заготовки (детали), отобранных от той же заготовки 
сортового проката что и деталь и термически обработанных сов
местно с заготовкой*

Твердость пробы или заготовки (детали) должна быть я предо-
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3.5. При по/учени;; т у р , о ж л е v еори тельимх р е з у л ь т а т о в  иснмтя- 
ний мехаминоских евойстя допускается производить повторные иияита- 
ния не удвоенном количестве образцов, отобранных от тех во загото
вок или деталей, или от других заготовок или деталей с той же
ТИР. (ПОСТЫ).

Повторные испытания проводят по показателям, по которым полу
чены неудовлетворительнно результаты.

При неудовлетворительных результатах испытаний партия ваго~ 
топок может быть допущена к изготовлению деталей после повтор- | 
кой термической обработки или после контрольных испытаний загото- | 
вок годных после пересортировки по показателям твердости и меха- | 
ническим свойствам.

Число повторных термических обработок не более двух.
Лэполнктелычлй отпуск не считается повторной термической |

обработкой. !
3.6. При получении величины неметаллических включений, !

неудовлетворяющей значениям табл.5 настоящих технических условий, ; 
производится повторный контроль на удвоенном количестве образцов» \ 
Вырезка Образцов для повторного контроля проивводится ие пробы ] 
для испытания механических свойств. |

В случае получения кедаплетвсрительннх результатов после ] 
повторного контрои-г вопрос о годности заготовок решается connect- 
но материалопедчеехой организацией и изготовителем.

4. МЯВД ИСПЫТАНИЙ
4.1. Качество поверхности заготовок проверяют без зачистки 

визуальным контролен. Соьвитэльные места, по требованию ОТК, 
долгом быть вачищатн и осмотрены.

4.2. Контроль размеров. заготовок обеспечивается средствами 
измерения и методам, укаяакнычи в технологической документации 
изготовителя.

4.3. Нстмтшчгз на растяжение должно производиться на корот
ких образцах типа Ш - И  шш Гб по ГОСТ 1497-84 при нормальной 
температуре и по ГОСТ 9651-84 при повышенной температуре.

4.4. Испытание на ударную вязкость проивводится на образцах
типа I по ГОСТ 9454-78. j

4 .6 . Измерение твердости по Рохвеллу проивводится по ;
ГОСТ 9013-59. j

Измерение* твердости ко 5ряиеягю проивводится по 
ГХТ 9012-59.

4.6. Испытание заготовок из стали марок I4XI7H2 (КП 490), !
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07XI6H4B, 07ХТ6Н4ЫП на стойкость мрото* 1ШК й|га?адоямтоя нй 
Продольных обррэцпк, «чрвз^млнс из середины ваготошш* т методу 
AM ияи АШ Сов щадящуютю  нагрева т  ГОСТ 60ЗД-64. ПродолйМ- 
Фемыюсть тдоряди в р а з о р е  долшв ооыошр?гь 16 чт&п*

4.7* Контроль вблиодш тттшлтечт тмттий производит»* 
ся т  Г0С£ 1 ГДЬ?о штод 1М.

4,6. Контроль'к<ткздв^№ ft дефектоскопией пропвводнтоя дот 
обнаружения иовйрю^оспг/'-г дефектов на деталях в соотаотсТОии с 
пунктом 1.2.7 наотояч»:*- дозднчоеяня: условий по'ОС? 6.96,374)0,
П класс чумсодиюлькосод.

4,9* Уль*зод»укояой лоиифояъ должай производиться по 
ОСТ 8*9675-$? для заготовок, на которые распространякугся условий 
и01-1074-62й и я» 00Т 108,953.03-Ш для за готовок, и» которые 
pacrrpocTpftHBBio» Правил* устройства и безопасной вкоплуатодии. . .  
АЭУ".

б. зшшсгглшшшй и xmmiws
8.1. ЗаГООДжП МОГУ* трде1СПОр«11фОВ&*ЬСМ K&Sd&iQftOpftttlfirM или 

автомобильным TpMf спортом* Условия грзнспортороплнил дошэд 
соотоотстиоо&ть ГОСТ I6I0O4&,

l^wnopankoimo» здшеяо доросшие и •tpmottcipWfMвашт при 
поггуаочпо»-р&вгдо9очн1М работок должны обеспечить отоуяеэди* 
остоодчныэс деформаций, Ш1$у&пшп фор* ад* равьодо» и качества1 
поверхности.

6,2* Размащамиа заготовок на тршспоршом средство долано 
цроМй&одогьоя в еосн№д¥сч>кми о документацией на погрузку, разра~
ботшт, )й и s го то да толом,

При трписпор*л{ровв!«ми заготовок шлодаодорояашц транспортом 
долгам вшоймйтьйя Пропилю пардеомш тдоюа" Глнмс*эрст«»а путей 
сообщения СССР Ш1С СССР), шэддтояьотоо л%*шшорт*% 11осизд,19дЗ.

Нриг Tpwwitopwpos? вк пи ма. оторитон нодямшсы состой» р&зма- 
в^ние и крешшмна earovoeou дом±т производиться а роста эдтвий 
g fpommmmm * Ъ м т * а н т  условий погрузки » 1<*м*иШйй грузов* 
МПС СССР, йэдзтодьстйО и%^еш>рт*, 'К о с т ,  10Ш*

Яря •грамспортяроивиий оаедтоаок агтоазбильнш транспортом 
долшы ытотямья "Цр&эила п’сроооаки rpyootf ^тт&Шшти 
транспортом РОЙСР", издчтольотйо *Традш>рт*» Коскэд, 1984} 
Инструкция о пвра.&о&кэ крушюгабдритде и ттяотшж грузов*, 
у*а*|ждашая приказом, Р&Э 11чшштерс«т ш*у*р#ш«йх дм  СССР 
(МВД СССР) о? 24.02.7? k Прайма дороидаго дяиэднйя*, утойр* 
аданимо приказом МВД СССР от 16*07,86,

Л~ *3U£ SK ту т м ж к к фJim ̂ Лт t .\Ь ,v>“'yM, Ijis;s>t»i:i* Дагл
Лнсг
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5.3. При выполнении догруеочно-разгрувоэдадх работ необхо- 
руководствоваться требованиями ГОСТ 22235-76.

5.4. Потребитель долм  хранить заготовки в соответствии с 
условиями хранения 4 ГОСТ I6IS0-69.

Условия хранения должны обеспечить отсутствие остаточных 
деформаций, сохранность поверхности от механических повреждений 
и нарушений формы и размеров.
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