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Срок действия стандарта продлить до (Я.06Д992 г»
Последний абзац вводном части дояшмоть фразой 
(далее правая Госгортехнадзора СССР)*
Пункт 1*х* После сао® и. . # настояирго стандарта** изложить в 

ново» **м технологического процесса) разработанного пред*
прмятйем-мзготовмтадем до чертежам, утвержденным а установленной 
порядке**

Пункт ХЛ* Первое предложен не дополнить словами: *, а также 
на адстоЙ шихте: типа ЖР иди мегалдизов/шных шихтошс материалах®« 

%а«£ 1*S. Таблицу 2 дополнить примечанием 4: " 4* В стаяжц 
выплавленных на чистом шихте, содержание примесей не дошо быть 
б'олее: серы -  0,015̂!* фосфора -  0f0X5;i йшшш -  0,10̂  щдй -CUG^

1ос]гд»рст*мхы11 маю» ССОР по сткшргмп
В С Е С О Ю В К И Й 

ИНФОРМАЦИЯМ, .ай ФОНД "
СТАНДАРТОВ И ТГ КЙЧЕСКИХ

_ ,________ ус* [;&' ji  ___ _
ЗАРЕГИСТРИРОВАВ И Г ;-Г ”  П.’ ЕР.СТР 

ГОСУДАРСТВЕННОЙ РЕ. .СТРЛ’дИИ
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Допекаемые отклонения до содержанию» элементов от заданного хтш~ 
некого  состава приведены я  табл. 3, Пре шшааке т чшотоЁ шюте 

наименование марки стали дополняется индексом М ” .

Подпункт 1 .5 Л . Последний абзац изложить в новой' редакции: 

"Суммарное содержание серы и фосфора на должно быть белее 0,050/* 

при веере возможных случаях".

ДункТ 1 .6  изложить в новой редакции; ‘’Величины припусков на 

механическую обработку, а така® допускаемые отклонение размере® 

и массы отливок должны соответствовать Ш классу точности по 

ГОСТ 2009-55» а размеры остатков прибылей" далее по тексту.

Пункт I . ?  и примечание изложить в новой редакции; ■ Отливки 

«а  предприйтии-штотовителе должны быть подвергнуты термической 

обрабЬтке и контрола? яо я.п. 1.10 и 1*14 с  заваркой мест удаления 

дефектов .

Примечание. Допускается проводить у  заказчика предварительную 

механическую е&рабЬтку контролируемых мест ш контроль методами 

¥ЗД ш просвечивании проникающим излучением** *

% йкт 1<И . В последнем предложении заменить $разу " * * •уста

навливает предприятие-изготовитель и согласовывает с заказчиком" 

на "устанавливает заказчик и согласовывает с  предпрштиеьиаэгото^ 

виталем"*

Пункт 1Д 5 . Третью» строку первого абзаца после слова " . . . про

изводится" дополнить; "в соответствии с НМ Х06,0£ОД22~78. . 

далее по тексту!

дополнить Примечанием:” Разрешается заварка дефектов на лытж 
деталях из стали Х 5 Ш Ш  и 16ХЗМ$й электродами марки ЭЛ 395/9" *

Дункт I.J7  изложить в новом редакции: "Отливки подвергают 

гидравлическому испытанию» необходимость проведения которого ш 
величину давления оговаривают в чертежах и технических условиях.
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Испытания проводят доел© исправления дефектов и окончательной тер
мической & механической обработки в соответствии с требованиями 

Ш Т 106.020.127- 82.
Отладки должны явдервиветь заданное давление без дризааков 

теч и , потения и ведимшс остаточных деформаций. Вредя ввдержки от
ливок под давлением указывают в чертеже. Ори отсутствии указании  
в чертеже время выдержки отливок под давлением должно быть не 
менее ХО мин".

Пункт 2.3» Дреддосшедкий абзац изложить в новой редакции: 
"яераэрушающему контролю до я . 1*14 настоящего стандарта" и по
местить е го  до абзаца "гидравлическим испы таниям..**Ч

Заменить ссылку на ГОСТ 356-68 на ОСТ 108.020.127-82.
Пункт 3.1* Заменить ссылки на ГОС?:

ГОС? 12352-66 на ГОС? 12352-81; ГОС? 18895-73 на ГОСТ 18895-81; 
ГОС? 12355-68 на ГОС? X23S5-78; ГОС? 12345-66 на ГОС? 12345-80; 
ГОС? 12351-66 на ГОС? X235I - 8X .

Пункт 3.3* Заменить ссылку: ГОС? 1497-73 на ГОС? 1497-84. 
Пункт 3.6* Вторую строку первого абзаца после слова " . ..м а г -  

интодорошковои . . . "  дополнить: " ,  кап и л л я р н о й ..."  далее до тексту} 
дополнить абзацем: "Ш тнатодорошковая дефектоскопия должна 

проводиться в соответствии с требованиями ГОС? 21105-75 и 
ОСТ 106.004.109-80. Методика просвечивания проникающим излучением 

должка соответствовать ОС? 106.961.06-80, ультразвукового контроля 
-  ОС? 108.961.07-83, капиллярной дефектоскопии -  ГОСТ 18442-80,
ОС? 108.004.101-80" .

Пункт 3.7. Третью строку после слова " . . .  магнитодорошковой" 

дополнить: капиллярной"..,далее по тексту*
Пункт 5.1. Последнее предложение дополнить: " . . .  по результа

там испытании и контроля, аро&едетш на данном предприятии".
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Цувк» 6*3, Заменю  ссылку на ГОСТ 10145-62 на ГО Т 1CS45-8I.

Приложен не 3. Наименование В!ГороЙ графы изложить $ шшШ р§^ 

дакця1и  *Магнштойорошкоаа^ капшдрна# дефшсгоскопия тш Граале- 

ш@ ®*

0 графе 0Шг.аштоаоро»овшэ №йщшярш&$ дефвктосвошиг тш 
травление* и графе. *УЗ|*:

дал верхней и нижней половины цил недра -  заменить слово 
9 теза* на иТ|Шш©ргнроаоадед Еряф ши лэдшшк"*

.8 графе ч е д " :

дал верхней и нижней половины ^илиедр© -  после слова *0 ,5  ши 
дополнить: * aa расстоянии 150 ж от f ррцай ,

дая паровое коробок боковых -  иоквюшть слова "пояски в зо

не о@даа*з

дш  паровых коробов верхних -  исключить слова "седло под

клапан*;

дая корпуса клапана авготтическог© затвора -  затмить олова 

"АодфланцваоЯ зоны шириной' более 300 ш * на "Плоскость раз'ШШ 

фланца на глубину 200 ш  и ншщих патрубков на ширину 100 ш “ ;

дая коробки защитного и регулирующего клапана иДД -  заменить 

слова *Стен&а корпуса ш боковые патрубки” на "Stesf® лроввоганва- 

нщ устанавливаются ваназчтт*;
дал колен -  замен т а  слова "не производится* на *флавцы на 

ширину IGQ ш * «

Приложение 6* разделы I  ш 2 шмшмть в новой редакции?:

I .  Керосиновая проба

X Д . Ш иеобра^тшаемой поверхности отливки не допускается 

без исправления; трецшы, участки пористости адоцадыэ более

2500 мм^, глубиной бсише 3 ш  и при расстоянии м еду участками 

taeiiee Soo шм* Глубина деф ект контролируется зачисткой*
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На обработана» поверхности т допускается без исправле

ния; на плоскости фланга горизонтахьмого разъема зрявадра. надште 
тренда,

вопрос о допустимости другие дефектов решается с учетом дан

ных при контроле отливки «етодом Щ ,  травления и УЗД,

1*3* Ма остальных поверхностях цедшнцра, а также поверхностях 

друтих деталей (посадочные места» горловины» пояски под диафрагмы» 

фйамцы стопорных кдапалов, упорный бда? сегмента сопел и з\д.}

не допускается без исправления; трецшы, единичные раковины диамет
ров более 3 мм.

2. Иагнитопорошковая^ кшшмяртя дефектоскопия и травление

2*1. Допускаются без исправлении:

2 Д Д *  Любые показания линейных дефектов; для стенки голиршой 

до 20 мм включительно не более X мм *  0,1$ т  (где £  т^дирша 

стенки отливки в месте их расположешщ)j  дня стенки тошрной до 

60 мм включительно не более 4. мм; для станки толврюои свыше 60 ми 

не более 5 мм»

2 Л .2 . «Дюб’ш показания округлых дефектов: для отеши тщ ш - 

ной до 15 мм включител ьно не более 30$ тшаршы стеши детали в 

месте шх расположения; для стенки толи^инш свыше IS' мм не более

S мм.

2*1.3. Не более трех показаний дефектов» шекхцих размеры ме

нее, чем дефекты» указанные в п. 2,1,1 и 2.1 .2, расположенных на 

одной линии на расстоянии менее Z мм друг от друга (расстояние 

измеряется во ближайшим кромкам дефектов),

2 Д Д .  Не белее 9-ти показании дефектов в любом прямоугольни

ке 4000 мм*, наибольший размер которого не превышает ISO мм.

Примечания. X. Линейными считаются дефекты», длина которых з  
три и более раза превышает ширину. При этом, ящ длиной ш шириной
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понимаются размеры лрямсугодьника с  наибольшим отношением длины 

к ширине, в которой может быть вписан данный дефект.

2. Под показаниями дефектов яри контроле методом магшкоао- 

роаковой дефектоскопии следует понимать длину валика магнитного 

порошка, пшучаюцегося при выявлении дефекта, а яри капидарнои 

дефектоскопии *  след от дефекта, образованный индикаторным пенет

рантом на слое проявителя,

3* В сомнительных случаях яри обнаружении методом МОД лтт~ 
кого дефекта -  предполагаемой трещины -  производится повторный 

контроль методом капиллярной дефектоскопии ял и травлением»

4* На окончательно обработанных уплотнительных и трущаяся 
поверхностях отливок дефекты не допускаются, если на этот счет 

нет особых у казаний в чертеже.

2 Л .5 »  Третий без исправления m  допускаются»

2.1 .6. Дефекты, размеры которых превышают указанные в я. 

2*1*1, 2 .1 .2 , 2 .1 .3 , 2 .1 .4  подлежат исправлению.

Приложение ?. Заменить ссщки на ГОСТ:

6. ГОСТ 12345-66 на ГОСТ 12345-80; Л .  ГОСТ 12351-86 на 

ГОСТ Ш 51 -в1 ;еГ0СГ 12352-66 на ГОСТ 12352-81;

14. ГОЯ 12355-66 на ГОСТ 12355-78; 1$. Г02Г 18895-73 иа 

ГОСТ 18695-81; 17. ГОИ 1497-73 на ГОСТ 1497-84;

19. ГОСТ 10145-62 на ГОСТ 10145-в! и дополнять пунктами:

24, ОСТ 108.004.109-80 -  Изделия и швы сварных соединений энерго- 

оборудований АЗС. Методика магыитояороишоаого контроля,

25, ГОС! 2И05-75 -  Контроль неразрушаюцш. Магниторорошковый 

метод.

26, т а  108.961.06-80 -  О т л и в к и  стальные для атомных электростан

ций, Радиографический контроль

2?» ОС! 108.961.0?-83 -  Отливки для энергетического оборудования. 

Методика ультразвукового контроля*
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28* 0С1 108*004ДО! «-80 ~ Шмт&т даразрршрй* 
центадй* цветной и штттщтштъщтШ методе* Оеашш® 

кия*
29* РОСТ 18442-80 -  Коатрсш шразрршн§ий. Каш ш трш е мето

де* Оёщв 1фбОЬваши.

30* Ш  108*020 Д22-?8 -  Качеств© щюдуш|ш* Иещщмшш да» 

Цветов стальных оташвш методом заварки» Основнав шшо$евщ«

Искаочить ш  перечня ГОСТ 356*68 nqg ш р | р ш ш  шотрт 3*

Л н а ч а ш ш  Ш ш ш  Т ш ш ш т о  
управления Шдаотврства 
эш р ш ш ^ж о ^о  шашфотроешед

В&шшж  сводного отдела опытно- 
конструкторских и научно-исследо
вательских работ, стандартизации » 
аттестации продукции АЛОштарецш*!

ЗаоведарЙ отрашшш оюшш ттртошт и стшдертацщ

Завадаир!' отделом турйш ш  
ш иотвш ш с материалов

И с п о ш ш т ш ш ?

Старший научный с о т р у д а ш

Генеральный директор 
©одетведаого ------

ВъйщТржщьвв

л«а«7рубов

и© и проектирована ш ш ш »  
8ТООборудовшш ш* &и»Ползунава^есш?о

( д а

ЗаввдукярЙ от разовым тщтт 
йссяецовашя повышения ресурса 
материале© энергетическою 
оборудования

Е^^Дуброеока^

is ,к* Рьшшв

А.А® Чиа*щ

Зак.1607. Тжр*2Ш экв»
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