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свюрВОЯО Извещение Л» 223 Обозначение ТУ 95.349-2000

Срок изменения Лист Листов ГТрнтс
I лист- ISa

Причина отработка документа Код 09

Указание о заделе задай использовать
Утгязяняе о внедрен. с 01.07.2001
Применяемость
Разослать Всем учтенным абонентам
Изм. Содержание изменения

Лист 9, пункт 1.14 “... В зоне сварного птвя и околошовных зонах но 60мм от края сварного шва 

замер овальности не производится.11

3.4.2
Лист 12, пункт2.5 “... ..."

Лист 14, цункг 3.4.1 “Внешним осмотром н намерением по ПНАЭГ-7-016-89 нПК в ...”

пункт 3.4.2 -согласно раздела 11 ПК (справочно приведены в таблицах 2 и 2а листы

15 ,15а настоящих ТУ”

Лист 15, ввести наименование таблицы

Сварные соединения П категории

(Нормы взяты из таблицы 13 ПК) Таблица 2 (для оправок)

ввести вновь лист 15а (прилагается)

(Нормы взяты из таблицы 13 ПК) Таблица 2а (для справок)

Лист 16, пункт3.5 ”... подкатегорииПв (Шв).“

пункт 3.6 “... на длине 1000мм от торцев ”

Лист 17, пункт 3.15 основного металла по пункту 2.2.1 настоящих ТУ от испытываемых...”

ввести вновь пункт 3.17 “Контроль после исправления дефектов в сварных швах сог­

ласно и. 2.6 настоящих ТУ выполнять по требованиям раздела 

12 ПК и технологической инструкции предприятия -  изготови­

теля по исправлению дефектов сварных соединений, согласо­

ванной с ЦНИШМАЕЗ®1

Лист 21, ввести

П Н А Э Г -7 - 0 1 6 - 8 9  3.4.1

Лист 4, - Основная над пись - Листов 30 

Лист 12, пункт 2.2.1 "Механические..."
Согласовано г Dl контролер ХличкинА-В. <

Гл. технолог Анисимов В Л Гл. метролог ПотаповВЛ ' Р ’Ш
Гл. сварщик Лиманов В Л 2 2 .C 6 .O f Няч. ЦЗЛ Гончаров В А . О Ъ 4

Разработал ВахмянинГ-В. 9 * 0 / . Н. контр. Маркова НА.
Проверил Матвеев В И Нан. КТО ШааорсквйАА. J W
Техн. контр. Утвердил



(Нормы взяты нз таблицы 13 ПК)
Таблица 2а (для справок)

Номиваль- Требуе- Пиит миме яшочкния рг лкштетпг Одиночные трудные
вал мая включения
толщина чувстви Допускаемый Допускаемое Допускаемая Допускае­
сваренных тель- наибольший число суммарная Допускаемые мое чвшю
деталей, в ность размер включений и приведенная: на любом
месте контро- вюво- скоп* е!Ц)П1»>ЯИГЙ ТТЛ площадь наибо­ иаибо- участке
сварки, мм ля, мм, 

не
хттщ Т|ЮП«Г любом включений и льший сварного

соединениямм мм участке скоплений на раз­ пшри
более сварного любом мер, на, длиной 100

соединения участке мм мм мм
длиной сварного
100 мм соединения

ДНИн̂ Й
100 мм, мм2

Свыше 4,0 
ДО 5,0 0,2 1,0 12 13 5,0 5,0 1,0 2

Свыше 5,0 
ДО 6,5 02 1,2 2,0 13 6,0 5,0 12 3

Свыше 6,5 
ДО 8,0 02 1,5 2,5 13 S,0 5,0 12 3
Свыше 8,0 
до 10,0 02 1,5 22 14 10,0 5,0 1,5 3
Свыше 10,0 
до 12,0 02 2,0 ifl 14 12,0 6,0 2,0 3
Свыше 12,0 
до 14,0 0,4 2,0 3,0 15 14,0 6,0 2,0 3
Свыше 14,0 
до 18,0 0,4 2,5 3,5 15 16,0 6,0 2,5 3
Свыше 18,0 
до 22,0 0,5 3,0 4,0 16 20,0 7,0 3,0 3
Свыше 22,0 
ДО 24,0 0,5 3,0 4,5 16 25,0 7,0 3,0 3
Свыше 24,0 
до 28,0 0,6 3,0 4,5 18 25,0 8,0 3,0 3

ТУ 95.349-2000
Лыж1
15а
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ИЗВЕЩЕНИЕ №216 
об изменении к ТУ 95 349-2000 

"Трубы злекгросварные прямошовные из стали 
марок 08X18Н1 ОТ, 12Х18Н10Т для атомных электрических 

и тепловых станций"



О л. о  { КТО 
И С К  («поргС  ?•: I i зиешснис /'* 216 J i Л п я л ч е н и е  I \ w> v4Q-^viOO

Цата выпуска '.-рок КЗМЛ.ЙКПК П-« nvtl~-;a04'> изг<*!пг-шт - П»«“ 
I

/Т и п ов LiVri.:

Причина
-тг^кх'тк» документа 'P*\jei4i-cv»v решекне ;V;l_>0 1-00 ОАО

"Ц-корскне 7.-UK..W a ДК1ПТ КМ "Промвий* гт 15 0S ИЮОг “Об 
Hcno.BiSeSiHffit tp̂ lj ЛЛ.Ч ш г  Л Л  iliUU v4>4iy - i ‘i-cKK. 4  А.Ч, “ЬуШОр" я 
Тчкьвам>,лой Л^С

К > я ? о

Указание о заделе задел использовать
Указание о внедрен. с 01 012001
Применяемость
Разослать Б ее .41 ^ п е н н ы м  аск.чченгам

И зм . . o.it'pvKaitHe изменении
1

Лае* 5 5~’ ao jau  " е я м н тм о п  стенки 6мм. !' с ; фасок ‘
Л ист 6 д 1.3 абзац ”сг..; . (Р к гс  мм') при -яом качество листов должно быть не кяж.. 

■пасса по.. "
n. 1 5 " ферритной Ф?.яы 

Лшл 7 Таблица 1

КпрутшыЯ 
диаметр. мм

Периметр. им Талхшша
СГРМ0СИ мм

Длина поставляемых 
труб мм

К\>п*в©
сролезьяш

швов

Минин аль j 
кая *амь=~ 1

аесавка. i
VIM 1

350
37“
426_

1100 ОТ Д ДО с Ло 2и00 \t i<
\
j
1

чут 1 '" im  и "
{i
itj

47S
530
630

от 13яо (У 
от 2(Гао25"

1
i

!
i

720
от 13ш> 25'*

820
от 13до 25”

920

1020 ii
1220 (

*

‘Примечание:

"Трубы  подвергаются лусгеки’зяшш .‘ь< iexн о тн и ц  иредприншя- ип оговю&ш

М ШС  01.4 hL I l« {Г:; ( •»•{* ..i=p .33300.-101.4 И / э  С*. -:У\
Г я технолог j Аки: им.->п К It t f i i . t i t  Ji t •
Гп гиаршик (Лиманi‘o l-‘ 11 */ i d  £ J r / |H v .
PaipaGoraa {Вот.игткн i" *t j l 3 u j £ . \ n  -■
] l|>i»liCpHJX j !~ГЪ И ;1 . ( f>  0 5 - 0 /  Ml...
Ч яхт. контр } i !

I , ..........*■» M .1. * —

П -талсв • * И
-----------------------------— - -  - Пt ончлров В ^ j )з с s. ; t
Маркое:» U У |. (Lpfi - j/д. &> ■ с7] 
с1Йли]К^н;Ч \  Г )  %.£,/Г I



Извещение >cs 216 I лист
2

Изм. Соаесжднке изменения
1

Лист 8 продолжение п I 8
должен оыгь. не более, мм:
для ноюш алы юГ: толщитгы стеккп трубы , мы

от 4 до 6- 2.5 
от б до 8- 3

п. 1.9...............................................
соединений подкатегории ПВ, (П Ш )  по П К

Лист9 п- 1.13 ........... ...........................
для диаметров 350мм. 377мм и  -476мм- ±3 

п. 1.16 3 абзац

... по хорде длиной 30 мм, должна быта не более
п. 1.17......................................................

для наружного диаметра трубы 350мм, 377мм- 2,5 
Лист 10 а  120 первый абзац

для номинальной толщины стенок, м м
от 4 до б-0,4 
от б до 7- О б

второй абзац 
........мм, не белее:

для номинальной тол щ и н ы  стенок, м м
от 4 до б-0,5 
от б до 7- 1,0

а  1.22............................................................. .........................................
следующая маркировка:
заводской номер заказа; Т У  95 349; обозначение чертежа 
(при его наличии); заводской номер трубы, 
размет трубы (наружный диаметр и толщина стенки), 
буква "Ф" (при изготовлении трубы с фасками), 
марка стали,
клеимо окончательной приемки ОТК.

Пример маркировки...... ..........................
...... ю  стали D8X18H10T: заказ №  04 8962, Т У  95.349

№  10-630х8-Ф-08Х1Ш10Т 
Лист 11 Продолжение п. 1.22

марка стали,
заводской номер трубы. Т У  95.349. обозначение чертежа (при его 
наличии).
Пример

630й8'Ф-08ХН10Т, 7*10, Т У  95.345
---------------- ---------------------- ------------------------ -  >

Лнст 12 п 2.2 1 Л ы ю ш ш т е л ь н о  меяаничеекне испытания ....
Лист 14 п. 3.4 1 . .............

|.inутренний шов труб диаметром 350, 377 и 426 м м  
п 3 4 3 Ч г 1 1гертый абзац 
для труб ̂ . п ш ш о й  стенки 4 до 16 мм.



Извещение >*9 216 | Лист

1зм. I С одержание изменения
± л

Га6лица 2

Номиналь­
ная т ш ш щ в а  
своренных 
деталей, е 
месте сварка, 
нм

Требуемая
чувстви­
тельность
контроля.
ММ, Ht
более

Одиночныte включения н скопления Одиночные крупные 
включения

Допускаемый
наибольший

размер
Допускаемое 
число включе­
нии к скопле - 
Ш 1Й на любом 
учалке свар­
ного соелине- 
ккяшшиой 
100 м м

Допускаемая
суммарная
приведенная
ПЛОЩАДЬ ВКЛЮ-
ч е ш ш  н скоп­
лений НА 
любой участке 
сварного сое- 
дивешщ 
длиной 100 ми, 

к м 1

Допускаемые Допускаемое 
число на л ю ­
бом участке 
сварного 
соединения 
длинной 
100 м м

вклю­
чения.

мм

СКОП'
пения,
мм

ааябо.
льшнй
размер.

ни

ванбо-
льадя
XSŜ SBft

мм

С в ы ш е З З  
до 5,D

Свыше 5,0 
до в,5

м 0,5 !Д н.о 3.0 4,0 0,8 1

Лист
п. 3.4.6 Определением содержания ферритной фазы в наплавленном ме­

талле по руководящему методическому документу "Определение 
содержания ферритной фазы магнитным методом в хромонике­
левых сталях аустенитного класса" РДМ 2730300.08-91.

Лист 21 Приложение I

ТУ 95349-91 ПМ 10 21
РДМ 2730.08-91 3,4.6.

Лист 22 Принижение 2

Нарук- 
ный диа­
метр, мм

Масса одного метра трубки, при толщине стенки, мм

4 5 б 7 8 9 10 П 12 13 14 15

350 34,5 43,5 51,5 — — — — — —  — —  —



ОКП 13 7IC0 УДК 621.643-642.2-034 Л 5:621.791.7:521.039.5 
Группа $ 55

УТВЕЩДЕНО 
Т У 95.349-2000 ЛУ

ТРУБЫ ЭЛЕНТРОСВАНШЕ ПРЯМОШОВНЫЕ 
ИЗ СТАЛИ МАРОК 08XI8HI0T, I2XI8HI0T 
ДЛЯ АТОМНЫХ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ И ТЕПЛОВЫХ 

СТАНЩЙ.
ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 
ТУ 95.349-2000 

( взамен ТУ 95.349-91)
Срок действия; с О /. /2. 2000г.
На срок: без ограничения срока действия.

2000
Для АЭС





Настелвг.н' технические условия распространяются на трубы ;
электросварные прямошовные из сталей марок GSXI6HI0T, I2XI8K10T, . 
(именуемые в дальнейшем -"ТЕУБЫ"), для трубопроводов групп В и j 
С АЗ/ с водо-водяными и графитс-водяными реакторами, со сварны- i 
ми соединениями подкатегории П в ,  IIIв по нормативне-техничес- | 
кому документу "Оборудование и трубопроводы атомных энергети- ! 
ческих установок. Сварные соединения и наплавки. Правила контро-j 
ля" ПН A3F-7-0I0, ( в дальнейшем - ПК), работающие с температу- i 
рой среды до 623'“'К (350°С) и, в зависимости от типоразмеров ! 
труб и температуры, под давлением до 5 Ш а  ( 51 кгс/см*1) вклю- ; 
чительно. j

Настоящие технические условия устанавливают требования к тру- j 
бам, изготовленным для поставки внутри-страны и для поставки J 
на экспорт. !

Пример условного обозначения трубы электросваркой прямошов- 1 
ной, диаметром 6Э0 мм, с толщиной стенки 6 мм, бех фасок под ! 
сварку, из стали 08XI8HI0T: j

труба 630x6 -  08Х18Н10Т ТУ 55.349-2000, j
то же, с фасками под сварку, из стали I2XI8HI0T: j

труба 630x6 I2XI8HI0T ЗУ 95.349-2000 |
Перечень документов, на которые даны ссылки в настоящих I

технических условиях, приведен в приложении I. j
Термины и определения, примененные в данном документе - 

согласно ГОСТ 24642 "Допуски формы и расположения поверкнос- [ 
тей. Основные термины и определения", )

I

i
i

)

ТУ 95.349-2000
о



I, ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ.

I Л  Трубы должны соответствовать требованиям настоящих тех- f 
ничееких условий, ’’Правил устройства и безопасной эксплуатации \ 
оборудования и трубопроводов атомных энергетических установок" j 
ПН АЭГ-7-СС8 С б дальнейшем - Правила АЗУ) к "Специальных усло­
вий поставки оборудования, приборов, материален и изделий для | 
объектов атомной энергетики'.* |

1,2 Изготовление труб должно производиться по техкологичес- j 
кому процессу, разработанному в соответствии с требованиями ! 
"Правил АЗУ", ПК, нормативно-технического документа "Оборуцо- i 
вание и трубопроводы атомных энергетических установок. Сварка и { 
наплавка. Основные положения" ПН АЗГ-7-009 С в дальнейшем - ОП) | 
и настоящих технических условий. j

ф  1.3 Трубы должны изготавливаться из толстолистовой корро- i 
зионностойкой, горячекатаной, термически обработанной стали 
марок 08XI8HI0T и I2XI8HI0T по ГОСТ 7350 с качеством поверхнос- | 
тиМ2б, МЗб, М б  групп, гарантией условного предела текучести !
О  0£ не менее 167 Н/мм (17 кгс/сьг) при температуре 350°С, |
обязательным выполнением УЗК, при этом качество листов должно j 
соответствовать 2 классу по ГОСТ 22727 и обеспечивать стойкость 
против менкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032.

Химический состаз сталей - по ГОСТ 5632.
Допускается постаэка листовой стали без УЗК, при этом все 

листовые заготовки труб должны быть подвергнуты УЗК вдоль кро­
мок шириной не менее 50 мм в объеме 100%.

1.4 На каждом отдельном листе или полосе, из которых изго­
тавливается данная труба, в одном из углов, на расстоянии от 
300 до 400 мм от кромок листа, должен быть нанесен номер плав­
ки ударным способом. Глубина клеймения должна быть не более ! 
0,3 мм. j

ф  1.5 Сварочные материалы, предназначенные для сварки труб, j 
должны соответствовать требованиям 0П, при этом содержание ■
J- - шазы в наплавленном металле должно быть в пределах от 2 ]
до 8%. !

i
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о д н о г о метря тру б приведена в тгг-К-тсгенки 2.
Таблица I

*РУЕНЬ’Й
'■звлзтр,
мм

_

Г^-риметр,
yv

Тслднна 
стенки, 

мм

длина посгавл= 
емых труб, 1-с.с

Количест­
во продо­
льных швов нал за 

каютцал 
вставь:; 

мм
377 1184 ст с до S JCGO-2000 I
426 1338 от с по S 50СС-6С00* т

ст 1C до 12 I0C0-2CCQ I
от 13 до 14 800 I

478 1502 ст 6 до 9 5000-6000* не более 2 370ст 10 до 12 IC0C-2000 I
от 13 до 14 80С I

530 1665 ст 6 до 12 5000-6000* не более 2 414ст 13 до 14 I0G0-20C0 I
630 1979 от 6 до 12 5000-6000* не более 2 490от 13 до 19 ЮСО-2000 I

от 20 до 25 не более 1200 X
720 2262 от 6 до 12 5000-6000* не более 2 560

от 13 до 25 1000-2000 I
820 2576 ст 6 до 12 5CCQ-6QOO* не более 2 640

от 13 до 25 1000-2000 I
520 2850 от 6 до 14 5000-6000* не более 2 72G

от 15 до 25 1000-2000 I
1020 3204 от 10 до 14 5000-6000* не более 3 795

от 15 до 25 1000-2000 I
1220 3833 от 10 до 14 5000-6000* не белее 3 950

от 15 до 25 1000-2000 Т
м

1420 4461 от 10 до 25 IOOO-2COO 1

* Примечание: в партии труб одного типоразмера допускается до 
2Ь% ( по массе) труб длиной от 4000 до 5000 мм.

1.7 Конструктивные элементы подготовки кромок под сварку и выпол­
ненных швов должны соответствовать требованиям СП для типов 
сварных соединений I—01 (С-1), 1-02 (С-2), I-02-I (G2-I). 1-04 
(С-4), при этом швы с односторонней разделкой кромок должны быть 
ориентированы разделкой внутрь трубы.
1.8 Допуск цулиндричностн трубы в местах исправлении дефектов

. -) М ТУ 95.349-2000
7



сварного соединения, за исключением концов трубы на длине 300мм,
(2) не должен превышать, мм: j

для номинальной толщины стенки трубы,мм, от 6 до 8
от 9 до 15 -4
от 16 до 20 -5
от 21 до 25 -7

Г.9 Допускается, выявленное методом радиографического контроля1 
смещение осей двустороннего сварного шва при условии обеспечения ; 
полного провара и отсутствия недопустимых дефектов для сварных I 
соединений подкатегории И в  ( Ш з ) п с  ПК. ;

1.10 Качество сварных соединений к нормы его оценки должны j
соответствовать требованиям ПК для сварных соединений подкате­

гории И в  ( Ш в ) ,  j
Металл сварного шва должен обладать стойкостью протиз межкрис-f 

таллитной коррозии. ;
Временное сопротивление металла сварного соединения трубы при ! 

температуре 20°С должно быть равно: j
для стали 08XI8KI0T - не менее 510 НАгм2 (52 ктс/мм2 ), I
для стали I2XI8HI0T - не менее 530 Н/ым2 (54 кгс/мм2 ). j
Угол загиба должен быть: !
для номинальной толщины стенки, мы , от 6 до 20 - не менее Щ я

от 2 Г д о  25- не менее120°|
1.11 Все сварные соединения подлежат клеймению клеймом свар- j

щика. Клеймо наносится на расстоянии 30-50 мм от вша и 100-200мм j 
от одного из торцев трубы, глубина клеймения не более 0,3мм. !

1.12 Основной металл трубы должен иметь следующие значения | 
механических свойств и стойкости против межкриеталлитной корро­
зии:

1.12.1 Временное сопротивление при температуре 20°С:
для стали 08KI8HI0T - не менее 510 К/мм2 (52 кгс/мм2 ),
для стали I2XI8HI0T - не менее 530 Ц/мм2 (54 кгс/мм2).
1.12.2 Предел текучести при температуре 20°С: 
для стали 08XI8HI0T - не менее 205 Ц/км2 (21 кгс/мм2 ), 
для стали I2XI8HI0T - не менее 235 Н/мм2 (24 кгс/мм2 ).
1.12.3 Условный предел текучести при температуре 350°С -

не менее 167 Д/мм2 (17 кгс/мм2 ). ,
1.12.4 Относительное удлинение £$ при температуре 20°С: |
для стали 08XI8HI0T - не менее 43%, |
для стали I2XI8HI0T - не менее 38%. I
1.12.5 Металл листов в состоянии поставки должен выдерживать:

!__!
ТУ 95.349-2000
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испытание на стойкость лтаткв межкристаллктнсЙ корцозик по ГОСТ 
6032.

(7 )1 .1 3 Допуски на периметр. мм , не более:
для диаметров 3~7 и 426 мм - £з 
для диаметров ст 478 до 1220 мм - ±4 
для диаметра 1420 мм - -5.

(2) I.I4 Допуск овальности концов труб не более I % о? наружного 
диаметра трубы, концы труб с толщиной стенки менее 0,01 наруж­
ного диаметра - контролируются измерением периметра, при этом 
допуск-согласно п.1 Л З  настоящих технических условий. 3 зоне 
сварного шва замер овальности не производится.

1 Л 5  Допуски ка толщину с. г емки трубы должны с:ответствовать 
предельным отклонениям на лист нормальной точности прокатки по 
ГОСТ 19903 с учетом требований п.1.20 настоящих ТУ.

I Л 6  Трубы поставляются без фасок под сварку. Параметр шеро­
ховатости поверхности торцез труб не более

По согласованию с заводом-изготовителем, трубы длиной 
5000...6000 мм с наружными диаметрами 426 - 720 мм поставляются 
с фасками под сварку по типу I-24-I (С-24-1) 0П.

Ф  На торцевых кромках труб допускаются местные вырывы, глубина 
которых, измеренная по хорде длиной 30 мм, не должна презызать 
0,5 мм.

ф  X .17 Допуски перпендикулярности торцев к образующей трубы 
без фасок под сварку (косина реза), мм, не более: 

для наружного диаметра трубы 377 мм - 2,5 
для наружных диаметров труб от 426 до 630 мм - 4,0 
для наружных диаметров труб 720 и 820 мм - 10,0 
для наружных диаметров труб от 920 до 1220 мм - 12,0 
для наружного диаметра трубы 1420 мм - 15,0
Допуск перпендикулярности торцев со снятыми под сварку фаска­

ми к образующей труб с номинальными наружными диаметрами ст 
426 до 720 мм, не более 2,5 мм.

9
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длины* я: и-, теле? 5,0 :/ на в^ей длине трубы. :

I.IS  Смещение 'nv-JQsnzr,?•&'*' крсм'-к ь стыковых сварннх с;. 
ненилх труби с корт-нгй внутренне.1-; отор/н о-ва не долгой: -ре- 
еьшгзть величины, .'.о!:

£>,!&* С.5 (I)
где Sn - номинальная толщина стенки труби, мм.

Допускаемая величина смещения кргмс-к обеспечивается техноло­
гическим процессе;.-: изготовления. |

(J ) 1.20 На поверхности трубы допускаются без исправления следи 1 
от роликов кро?ткодсфсрмовочной м-есины и валиков, риски и плавные 
углубления, глубина залегания которых не должна превышать, мм; } 
для номинальной толщины стенок, ^  от 6 до 7 - 0,6 , |

ст 6 до £5 - 0,8. |
Допускается нелегал зашлифовке или зачистка абразивным инст- | 

рументем поверхностных дефектов. В местах к*правления позерхне- } 
стных дефектов допускаются следующие предельные отклонения по 
толщине стенки трубы, мн, не белее:
для номинальной толщины стенки, ш  от с до 7 - 1,0

от 8 до 25 - 1,2.
I.2I Каждая труба должна выдерживать испытание гидравлическим 

давлением (Р) в iflOs, вычисленная пс феруле:
? = -ffi—  (2)

где £  - минимальная (с ;.-чвтом минусового допуска) толщина стен­
ки трубы, мм,

/? - допускаемое напряжение з Н/мыл, равное 90% номинального 
предела текучести для данной -марки стали при 20°С,

Ъ - номинальный внутренний диаметр трубы, км.
Величина давления ггдропспнтаний ПР" должна быть не менее 

"Рй", определяемой по раздел;/ 5 "Правил АЗУ” . 
ф 1.22 На наружной поверхности трубы, на расстоянии ЭСС— КЗО мм 

от одного из торцев и ICC-I50 мы от сварного шва должна быть 
следующая маркирезка; 
заводской номер трубы,
размер трубы (дружный диаметр и толщина стенки), 
буква "5й (яри изготовлении трубы с фасками), 
марка стали,
клеймо окончательной приемки ОГК.

Пример маркировки трубы диаметром 630 мм, толщиной стенки 
8 мм, фасками, из стали 0SXI6HI0?; I0-630x8~<*-08XI8HI0? -
клеймо 0TK.

ТУ 95.34Q-200C
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Маркировка труб, предназначенных для экспорта, содержит: 
надпись "Сделано в России", 
надпись ЗАО "Атомстройэкспорт"; 
страна назначения, 
номер заказ-наряда,
размер трубы (наружный диаметр и толщина стенки), 
буква "®" (при изготовлений трубы с фасками),
марка стали, ]
заводской номер трубы,
клеймо приемки ОГК, |
дополнительная матировка в соответствии с заказ-наряд ом. !

Дополнительную маркировку по заказ наряду разрешается нано- I 
сить на торцевых заглушках, закрепляемых на трубе. |

Место маркировки обводят краской того же цвета, что и марки- | 
ровка. {

Пример маркировки трубы диаметром 630 мм, толщиной стенки j 
8 мм, с фасками, из стали 08XIEHI0T, предназначенной для экспорта: j

ф  г  Сделано в России. ЗАО "Атомстройэкспортн. I I
Заказ-наряд № 86-011/15600-80002.
630х8-ф-08Х18Ы10Т, Ш .

№10 - заводской нрыер трубы.
Знаки маркировки к клейма должны быть нанесены ударным мето­

дом шрифтом 8,0, Ю-йрЗ ГОСТ 26.020 или ©малью (красной или бе­
лой) ПФ-П5 ГОСТ 6465 шрифтом 10,0, 20,0 - Пр 3 ГОСТ 26.020.

Примечание: при нанесении маркировки эмалью заводской номер 
трубы и клеймо приемки ОТК дублируются ударным методом.

1.23 Поставка труб производится партиями. Партия должна 
состоять из труб одного типоразмера и одной марки стали. Коли­
чество труб в партии не должно превышать 100 штук. Упаковка труб
в соответствии с требованиями чертежей завода-изготовителя. Окраса 
ха и консервациошое покрытие труб не производится.

1.24 При поставке на экспорт особые требования, обусловлен­
ные контрактными обязательствами, должны указываться в заказ-на­
ряде или договоре генпоетавщкКа АЗС и согласованы с предприятием- j 
изготовителем до начала их поставки. I

! | 1 : 1 | ; ------------------- —
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2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ.

2.1 На контроль может предъявляться как партия труб одного типо­
размера и сднсй марки металла, так и отдельные трубы. Партия 
должна содержать не более 20 труб.Контроль труб должен проза- J 
диться в соответствии с "Программой контроля качества труб" ! 
ТУ 95.349-91-ПМ 10.
2*2 Химический состав, стойкость против межкристаллитной корро­
зии и механические свойства стали принимают по документу о ка­
честве предприятия-изготовителя листовой стали.

(J ) 2.2.1 Механические испытания основного металла трубы произво­
дятся на двух трубах каждой плавки металла,
2.3 Контролю качества подвергается каждое сварное соединение 
трубы.

2.3.1 Механические свойства сварного соединения контролиру­
ются при производственной аттестации технологии сварки не реже, 
чем через 24 месяца.

2.3.2 Контрольные сварные швы для проверки качества сварочных 
материалов выполняются для каждого сочетания партии проволоки, 
партии флюса и защитного газа.
2.4 Осмотру и измерению подвергают каждую трубу.
2.5 Испытанием гидравлическим давлением согласно ПК подвергают 
каждую трубу.

Гидравлические испытания труб на предприятии-изготсвителе 
допускается не производить при условии контроля качества сварных 
соединений радиографическим методом с применением рентгеновского 
излучения по настоящих ТУ в объеме 100 %. <£) I
2.6 Качество трубы считается неудовлетворительным,если в ней |
при любом виде контроля будут обнаружены дефекты, выходящие за | 
пределы требований норм, установленных настоящими ТУ, ;

Недопустимые дефекты в трубах должны быть исправлены. •
При исправлении дефектов э сварных швах необходимо соблюдать j 

требования раздела 9 Ш .  I
2.7 Результаты контроля, выполненного в соответствии с настоя- I
щими ТУ, должны быть зарегистрированы в документах, форма кото- ; 
рых устанавливается предприятием-изготовителем в соответствии j 
с требованиями раздела 13 ПК. !
2.8 Приемка трубы подтверждается проставлением клейма ОГК, нано-|
симого ударным методом в месте размещения маркирозки. j

' т г !
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3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ.

3.1 Контроль по л.п. 1.4, 1.6 (количество продольных швов),
I.II» 1.23 производится визуально. Глубина клеймения контролируй | 
ется индикатором часового типа, закрепленным в дерказке MI940.00. 
00, с острой иглой.
3.2 Размера сварных швов по п. 1.7 контролируется шаблонами 
AM-520, AM-52I.
3.3 Допуск цилиндричностн по п. 1.8 контролируется штангенцирку­
лем типа ШЦ-1 (со значением отсчета по нониусу 0,1 мы).
3.4 Контроль качества сварочных материалов и сварных соединений 
no n. I.X0 настоящих технических условий осуществляется методами, 
изложенными в п.п. 3.4.1 - 3.4.6.

S 3.4.1 Внешним осмотром и измерением в объеме Ю 0 £  длины сварного 
соединения. Внутренний шов трубы диаметром 377 и 426 мм контроли­
руется внешним осмотром (без измерения) с помощью установки про­
мышленного телевидения или смотрового прибора РВИ.

В сомнительных случаях по качеству сварного шва решение о 
допуске трубы на дальнейший контроль принимается главным сварщи­
ком и главным контролером,

(Ь) 3.4.2 Радиографическим методом с применением рентгеновского из­
лучения по ПН AST—7-OI7 в объеме 100% длины сварного соединения. 

Нормы на одиночные включения и скопления, допускаемые в 
I сварных соединениях при радиографическом контроле - согласно таб­

лице 2 (лист 15).
3.4.3 Испытанием механических свойств сварных соединений для каж­
дой партии поставки в следующем объеме:

на статическое растяжение при нормальной температуре не менее, 
чем на двух образцах типа ХП , ХШ ГОСТ 6996,

на статический изгиб не менее, чем на двух-образцах типа 
ХХУП ГОСТ 6996.

Указанные образцы вырезаются из контрольных сварных соедине­
ний для каждой группы однотипных производственных сварных соеди- = 
нений в следующем объеме:

ф  для труб с толщиной стенки от 6 до 16 мм - I шт. (толщиной не
менее 12 км)

от 16 до 20 мм - I шт.
от 21 до 25 мм - I шт.

При изготовлении образцов для механических испытаний до- j 
пускается правка заготовки с применением статической нагрузки. j

i
;

l
” 1
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3*4.4 Испытанием на стойкость против межкристаялитной коррозии 
по ГОСТ 6032 методами Ш или АМУ при проверке качества свароч- j 
ных материалов. ]
3.4.5 Определением химического состава металла шва по п. 10.1.2 ПК j 
при проверке качества сварочных материалов. Отбор проб для про* | 
ведения химического анализа проводить по ГОСТ 7122. j

(J) 3.4.6 Определением содержания х?4 -фазы в наплавленном металле по j 
"Технической инструкции по определенно ферритной фазы й-230".

(£ ) 3.5 Оценку качества сварных соединений производить по кормам 
раздела II ПК для сварных соединений подкатегории И в  и таблице 
в п. 3.4.2 настоящих ТЭГ. j

i
/П3.6 Внутреннюю поверхность труб с наружным диаметром 42бмм Конт* j
Эродировать осмотром на длине до 1000 мм от торцев. Ii

3.7 Измерение длины и периметра трубы производить рулеткой иэме- ;
рительной металлической 3 класса точности ГОСТ 7502. ]

{
3.6 Наружный диаметр трубы Дн вычисляется по формуле:

^ х ш г  -0 -2  (м“> (3)
где: Р - периметр трубы,мм,

др - толщина ленты рулетки в мм,
3*9 Допуск овальности концов труб по п. I.I4 вычисляется по фор* 
муле:

где: ДЗ/T^iW/j* соответственно, наибольший и наименьший наружные 
диаметры, измеренные в одном сечении.

Измерения диаметров по концам трубы производятся с помощью 
штангенциркуля ( со значением отсчета по нониусу 0,1 им) по 
ГОСТ 166 в двух взаимно перпеддикуляршх направлениях (за исклю­
чением сварного шва).
3.10 Толщина стенки трубы на кромках измеряется штангекцкр^сулем 
Щ-1-125-0,1 ГОСТ 166, а по длине трубы в местах расположения 
поверхкостшх дефектов по п. 1.20 контролируется толщиномером < 
ГСП У Т - 9 Ш  "Кварц-15" ТУ 25.06*1872.
3.11 Допуск перпевдккулярности торца к образующей трубы должен 
быть проверен у гольном поверочный II класса точности тип УШ 
ГОСТ 3749 е як специальным угольником и штангенциркулем

W 95.349-0000
1 6 7



ШЦ-1-125-0,1 ГОСТ 166.
3.12 Допуск прямолинейности трубы на 1м длины проверяют, прикла­
дывая к проверяемой трубе линейку поверочную УТ-2-1000 Г0СТ8026 
или линейку ЩД-2-2000 ГОСТ 6026, измеряя с помощью пупов 2 класса 
точности ТУ 2-034-Q22II97-OII-9I максимальное расстояние между 
линейкой и трубой.

Допуск прямолинейности трубы на всей длине проверяют, помещая 
трубу на контрольную плиту (плаз) к измеряя с помощью щупов 2 
класса точности ТУ 2-034-0221197-011-91 максимальное расстояние I 
между трубой и плитой, I

3.13 Местные вырывы по п. I.I6 контролируются индикатором часового)
типа и штангенциркулем ЩЦ-1-125-4,1 ГОСТ 166. J
3.14 Гидравлическое испытание труб должно проводиться по Г0СТ3845
и разделу 5 "Правил АЗУ" с выдержкой под давлением не менее 10ыкн.

г : г

(£) 3.15 Для проведения механических испытаний основного^етаяда^от 
испытываемых труб на растяжение отбираются по два плоских попереч­
ных пятикратных образца типа II по ГОСТ 1497 и £10 по ГОСТ 9651. 
При изготовлении образцов для механических испытаний допускается 
правка заготовки с применением статической нагрузки.

3.16 Перечень оборудования, контрольно-измерительных приборов и 
инструмента, необходимого для контроля труб, приз еден в прило­
жении 3.

ф
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4 .1  Тр«*кс.:!!ргир'Ьйк:тс :: хоаня**- -?Уб производить--л в 
cc: t b s t c t b ;*.;: с ГОСТ IC££2 i: треб -езн к лм к  настоящих т еш я зс к за  .yc- 
Л-Д’ИЙ.

4 .2  Погрузка тр;;б длл тиакспорт^сзаикя гроизв;дится в соответ­
ствии со схемами на погрузку, раэрабатывеемыми соправителям груза.

4 .3  Tpa-Hc^opTiioc в&ш!£- то\'б делено производиться вселезнодсрсл1-  
ккк Сна открытом псдвшснгу сгстаье)» ® в т ом о и и л ьныы или водным тран­
спортов в соответствии с "Поевила^"*' перевозок грузов и техничес­
ких условий погрузки и краплений грузов, действующими на тренслорт- 
данного в идо.

4 .4  При транспортиров-кип на открь-тых платформах штабели труб 
или пакете! разделяют немелвлкческхми прокладками.

На пол вагона пли Х} з:?е я в т с̂ ?лш :кы должны быть уложены подклад­
ки.

При транспортировании труб на платформах необходимо с боковых 
сторон устанавливать вертикальные дерезянные стойки, связанные по­
верх труб проволокой.

4 .5  Готовые трубы разрешается хранить на открытых площадках, 
'уложенными на. деревянных подкладках.

4 .6  Транспортировку, хранение при поставке труб на экспорт выпол­
нять в соответствии с пунктов: 1.24 нас толкует: ТУ.

t :̂ г
f . V- f

. ! ! • V  - Г  ■” ' . i
ТУ 95.249-2000
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П  Р . 1 П Л Т  W V J  члО* I  Ai ivn i/lr: П 4 # 1 К Л .

И о готов нт ель гарантирутг гоотзетст вне труб требованиях: 
настсл’дих технических условий при соблюдении .угловий хранения и 
транса о р т иро в а нил,

Гарантийный срок хранения труб 36 месяцев со дня изготовле­
ния.

1
f

__ 1 j
ТУ G5.34P-2C00
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Обозначение НТД, на который дзкя ссылка.

ГОСТ 26.02С-50 
ГОСТ 166 -89
ГОСТ 427-75 
ГОСТ I4S7-84 
ГХТ3749-7?
ГОСТ 3845-^5 
ГОСТ 5632-7?
ГХТ6С32-69
ГОСТ 6465-76
ГХТ6996-.еб
ГОСТ?122-81
ГХТ7350-77
ГССТ7502-89
ГХТ8026-92
ГОСТ 9378-93
ГХТ 9651-84
ГХТ IC692-80
ГХТ I9S03-74
ГХТ 22727-88
ГХТ 24642-81
ТУ 2-034-022II97-0II-9I
ТУ 25-06-1872-76
ПН АЭГ-7-003-85
ПН АЭГ-7-009-89

Ч 3 Н Ь
:i'Opi:e дзнн ссылки 
веских .условиях

Номер пункта, педт.'нктр ТУ

Т 99

о  ̂ о с  О тг, ОТТ 
q*9д '•'д'.* «3. ХЗ, приложение
3.3 , Приложение

3-II, Приложение о
О « -L-*
т  ̂х

/3; 3.4.4,
1.22

3.4.3 
3.4.5
1.3

3.7, Приложение 3
3.12, Приложение 3 

Приложение 3
3.15 
4.1
1.15
1.3

Введение
3.12, Приложение 3 
ЗЛО, Приложение 3 
I.I, 1.2, I.2I, 3.14

= 1 = ТУ 95.349-2000
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П р е л : 
Обязя

к chit

контрольно-измерительных 
струмептз, необходимого для

Наименование. Обозначение
документа

Н-ь-е:

I. Линейка измерит?л? нал метал-
ЛКЧРСКа.1 ГОС? 427 п по.о

2. Рул-т ска измерительная метел-
лическАя Р 10 У З Д  ( ? 10 гГ Ц ГГ-СП 7502 с г

3. Толщиномер ГОП УТ-9ГП "Кварц 15"

4. Угольник поверочный II класса

ГУ 25-C6-IS72 -э тг.С I AW

точности ГОСТ 3749 о тти/ ♦ -L -

5. Специальный угольник

£. Штанг еныиркули: 
ШЦ-1-125-0,I-i

U I7I7-I7C0 з . п

ШЦ-111-500-0,1 3.3,
iSq-IiI-250-8C0-C,I гост хее о тл £>» Xw ,
Ш Ц - Ш - 5 0 0 - 1 2 5 0 - 0 , 1
ШИ-111-6С0-ЗСС0-С,1

о * хО

7. 1|упк 2 класса точности ТУ2-034-
-C22IIS7-0II-SI

3.12

8. Индикатор часового типа,
закрепленный з державке, 
с сутрой иглой

9. Линейна УТ-2-IGOO или

£ IS40.00.00 о т 0.1,

линейка 1ДЦ-2-2000 ГОСТ 8026 3.12

10.шаблоны АМ-520, АЫ-521 AM-520, AM-52I 3.2

II.Плаз СП-1496 3.12

12 .Прибор смотровой РЗП 3.4.1

13..-.разцы шероховатости ГОСТ 3376 1.16

- ; i 1 1 i j; * ! * ! i ТУ 35.349-2000 i -...!
г_:“ ! Т j \ -n.-.'i г,,,,- J Ы ~ -
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Для АЭС

СВИДЕТЕЛЬСТВО № 
на изготовление сварных 

прямошовных труб



Л И Ц Е Н З И Я  н а  и зго то в л е н и е  тр уб  №  С О -1 2 -101 -0 2 2 9 -0 1  о т  14 а п р е л я  1 9 99  г. 
В Ы Д А Н А : С и б и р ски м  округо м  Го сзт с лш адзора Р о ссии

СВИДЕТЕЛЬСТВО № ______
o r  <i »____________________ 20 0  г.

об изготовлении трубы сварной прямошовной по ТУ95 ______________________ и правилам контроля

ПН АЭ Г-7-010-59 категории________ группы_______  изготовленной на заводе «Промстальконструкция»

г. Новосибирска. Год изготовления 2000 г.

1. Труба _ _ _ _ _ _ _ _ _  зав. № ___________ изготовлена из стали_____________ категории _ _ _ _ _

ГО С Т_______________ плавки_________________________ 'ст0 2 (при t° = ®С) *стд

(при t° = 20® С)___________ с химическим составом в соответствии с ГОСТ с контролем листов

или кромок (шириной не менее 50 мм для листовых заготовок) УЗК в объ ем е_______и качеством при
этом 2 кл по ГОСТ 22727-В8, с/тъалсхт ос/оВ&ге мгяюлла fipon>v& /{/С/С рЗо&*&п£сри/п&Ш г#

Масса трубы _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  кг Заказ-наряд_________________________________

2. Данные о сварных соединениях трубы:

2.1. Способ сварки —  автоматическая, сварочной проволокой св __ ______________________________

по ГОСТ_________________________лад слоем ф лю са__________________________ по О С Т _______________

2.2 , Номер плавки проволоки в сочетании с номером партии флюса _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

2.3. Исправление дефектных мест —  аргонодутовая, сварочной проволокой с в ___________________

О С Т _________плавки____________ в среде аргона сорта_______________________ по ГОСТ

Сварка произведена сварщиками, прошедшими испытания в соответствии с «Правилами аттестации 

сварщиков...»  (ПН АЭ Г-7-003-87)

2.4. Контроль качества сварных соединений произведен в соответствии с требованиями правил 

контроля ПН АЭ Г-010-89 и технических условий на изготовление труб следующими методами:

2.4.1. Определением химсостава____________________Протокол № _____от «_____» __________  200 г

2.4.2.. Внешним осмотром и измерением швов— 100% Технологический паспорт № _________

2 4.3. Ренганографированием в объеме ______________Протокол № _____от « » _________ 200 г.

2.4.4. Испытанием механических свойств образцов при проверке сварочных материалов. *

2.4.5. Испытанием сзарных швов на МКК при проверке сварочных материалов. *

2.4.6. Цветной дефектоскопией в объеме_____ % при контроле исправления дефектов.

2.4.7. Гидравлические испытания не производились. Согласно ТУ проведен____ %-ный радиогра­

фический контроль сварных швов

Результаты по всем видам испытаний —  удовлетворительные

* При наличии требований в технических условиях.



ЗАКЛЮЧЕНИЕ: Т руба завод №  __...... изготовлена и испы тана в полном
соответствии с  «П равилам и устройства и оезопзсной эксплуатации оборудования и  
трубопроводов атомны х энергетических установок» П Н  АЭ Г -7 -0 0 8 -8 9 , «Основны ми 
положениям и» ПН А Э  Г-7 -0 0 3 -8 3 , техническим и условиями Т У  !Э5.349-20v3 на 
изготовление и признана годной к работе при парам етрах согласно категории  
______________ группы __________________ по П Н  АЭГ-7-010-89 _____________________________

С хем а-* трубы  № G _____________________
наименование изделия и номер чертежа

□
д
О
пл

р

- клеймо сварщика на внутренней поверхности трубы

- клеймо сваршика на наружной поверхности трубы
- клеймо О Т К

- плавка стали

- периметр трубы

** Схема выбирается по изготавливаемой трубе

Главный инженер Главный контролер

(подпись, печать)
200 г

(подпись, печать)
» _________________ 200 г.
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Наименование вила продукиии по НГД Ноя згаха ттргдукиии П С ; БКГ

Трубы электросварные грлжсоьныа из 
стали f-'арок CGXISHiOT и i^XiSHlUT 
для £ 0  сь.-кых стзкипй электрических 
к тсг:.~от::х

1 3  "100

Блоки по ОКП Обозначение пс НГД Л  "-ТТ
“ *4Ь’ Т?Е%1 ! * л . t ; r i M

Парок стали C8XI8HI0T
I2XI8HI0T

8445
8443

ар ори. л ей П/т/д 9493

Технических требований ТУ 55.349-2000 9010
1

*opv:a заказа к условий 
' поставки

Сгр- ,д част, выл 
за'пред н/д ■”>о

ТУ 95.349-7000

...28 i
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