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Настоящий стандарт распространяется на изготовление заго 
товок (деталей ) в виде поковок и штамповок из слитков массой 
не более 15 тонн, сортовой стали и листов, а также на изготов
ление деталей непосредственно из сорговой стали (кроме деталей 
типа угольников, крестовин., тройников), листов и труб корроаи- 
онностойких сталей марок I2XIBH9T, I2XI8HIGT, 08Х1ВД10Т, 
IDXI7H13M2T и I2XISHI2T с химическим составом по ГОСТ 5632-72- 
и -Ш ш ? м а ф ш  03Х2Ш32ШБ^<&оставлябмо&>г1о ТУ X4-I-7S9.

(Измененная редакция, Иэм.№ 1,3,)
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Дэпуокается использование других технических условий на 

поставку материалов (полуфабрикатов) иэ-с*адд- марки 
03X21Н32ШБ/цри условии обеспечения качества материала не 
ниже ТУ I4 - I -7 6 9 .

(Измененная редакция, Изм.№ 5)

Стандарт устанавливает группы заготовок и основные техни
ческие требования к приемке и поставке их.

Стандарт разработан с учетом требований «Условий... 01-1874» и 
НП-071-06 «Правил оценки соответствия оборудования, комплектующих, мате
риалов и полуфабрикатов, поставляемых на объекты использования атомной 
энергии».

I .  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1 Д .  Заготовки должны изготавливаться в соответствии с  тре
бованиями настоящего стандарта по чертежам, согласованным и ут
вержденным соответствующими службами предприятия-изготовителя. 
-Тохпологнчоокая документация па поготовлонио-дотш ю й-ддя- А06- 
•должнег-иметъ штамп "Дяя-тАДСНЧ'

Изготовление деталей; производится после получения докумен
та о качестве на заготовку с данными, соответствующими требова
ниям настоящего стандарта.

Допускается применение металла вакуумно-дуговой выплавки 
(БД ), вакуумно-индукционной выплавки (БИ), электроишакового 
переплава (Э!Ш ) и электрошлаковой разливки (ЭШР) с  обеспечени

ем требований настоящего стандарта.
Механические свойства сталей, определяемые на продольных 

образцах термически обработанных заготовок, должны удовлетво

рять требованиям, указанным в табл .1 .
Заготовки поставляются в термически обработанном состоя

нии в соответствии с режимами, указанными в т а б л .2.

В с .объе
меняемых
установленном порядке, о укаоанисм “Для ЛОЭ^.

(Измененная редакция, Изм.№ 3,5,6,7)
<^Дяя заготовок (детален), изготовленных из стали 08Х18Н10Т. на которые рнспрпгтрпнпютщ- 

ПНАЭ Г-7-008-89, должно *<уу>р-ч ■■■■— uls u uWai.» м це более _
■OjOJb'Vi, 4iu 01 одаривается чертежом иля заказом, ud/tojeornt S нобай редакции ем иЗН. (з)
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Таблица I

Температура испытаний, 
293К (20°С)

Температура испыта
нии 623К (350°С)

Марка
стали

Временное 
сопротив
ление раз-

рввк ^ в '
(кгс/мм~)

Предел
текучести
6 т ,  Ша 
(кге/мм )

Отно
ситель
ное

удлине
ние о 5

%

Временное 
сопротив
ление раз
рыву 6 в , 

Ша
(кго/мм^)

Предел 
текучестя

6 т ,  Шн 
(кге/мм )

н е м е н е е

I2XI8H9I 520 (53) 246 (25) 3-7 372 (38) 186 (19 )
12Х18Н10Г 520 (53) 246 (25 ) 37 372 (38) 186 (19 )
08XI8HI0T 490 (50) 226 (23) 37 352 (36) 176 (18)

I2XI8HI2T 540 (55) 196 (20) 40 352 (36) Х76 (18 )

I0XI7HI3M2T 510 (52 ) 216 (22) 37 352 (36) 176 (18)
03X2IH32M3B
-В Ц

540 (55) 216 (22) 35 440 (45) 167 (17 )

(Измененная редакция, Изм.№ 5)

П р и м е ч а н и я :
X, В отдельных случаях до решению главного металлурга 

предприятия-изготовителя допускается изготовление деталей из 
стали I2XI8HI0T вместо стали I2XI8H9T с соблюдением требований, 
указанных для стали I2XI8HST-, а также изготовление деталей из 
стали 08Х1ШЮТ вместо стали I2XI8HI0T о соблюдением требова
ний, указанных для стали 12Х18Й10Г; н а м Ь е р б /е  д е и д о * .

2 . Для заготовок деталей всех марок сталей, ■ подвоД ош тво!!^^ УР
■них "Правилам -уеяройотда и бо запас по к - эксплуатации Ьборудоаадоя&^ б .  
‘ " С; опытных-к-несясдоватс-льских-ядеришс- реакторов и установок’/--------J 0

■/его
f Умилиши CV MW WV«W(Hŷ i4AU|l4MWtÛ W pwv(4>̂ ŵ fww Л

производится определение относительного сужения ( я р ) при 293К *•** 
(20иС ), Значение яр не менее 45%. Одновременно для заготовок
деталей Ш к ХУ групп определятся относительное сужение (  ДР 

льное удлинение ( $  ) ппри температуре 623К (350 0 ) 
«р и S при 623К (350иО  не являются сдаточными.

и относительное удлинение 
Значения со
заносятся в документ о качеотве.

но

(Измененная редакция, Изм.№ 1,3,6)
1 .2 , В зависимости от требований, предъявляемых к деталям 

по условиям их работы, комплектования партии и вида испытаний, 
заготовки делятся на 1 р.ушы согласно табл. 2.
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Таблица 2
Реко

р д
i s

Pi

.Характеристи
ка деталей

I Заготовки де
талей, не ис
пытывающих 
действия зна
чительных на
грузок или 
значительного 
гидравличес
кого давления 
не подвергаю
щееся и под
вергающиеся 
сварке

мендуе- 
мый ре
жим тер> 
мообра- 
ботки

Вид контроля 
и испытаний

Контроль механических 
свойств не производится. 
Испытания на межкристал-  
литную коррозию Произво
дятся на одной заготовке 
или пробнике от плавки

I

одинакового режима тер
мообработки на 2-х оо- 
разцах. Результаты рас
пространяются на все за
готовки данной плавки» 
Контроль макроотруктуры 
от плавки

П Заготовки де
талей, испыты
вающих дейст
вия значитель
ных нагрузок 
или значитель
ного гидравли
ческого давле
ния, не под
вергающиеся и 
подвергающие с я 
сварке

осч
о

ГОср о t> д 
соы ^

S3 а(М О М «

Контроль механических 
свойств (временното со
противления б в , предела 
текучести о т ,  относи
тельного удлинения О с :) 
пш температуре 2ЭЗКГ°
(20 С) и испытания на 
межрис талдитную коррозию 
производятся на двух об
разцах каждого вида испы
таний от одной детали или 
пробника от партии заго
товок одной плавки и од
ной садки термообработки

Контроль макроструктуры. 
Контроль ультразвуком в 
случае наличия указаний 
в технических требованиях 
чертежа.

Партии комлектугатоя из 
заготовок, изготовленных 
по одному чертежу,или 
заготовок, иэготовлепных 
по разным чертежам, 
близким по конфигурации 
и размерам

Допу
скав тся 

заме
на

* 1

ofn

|рг

с и

В
S
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Продолжение табл.2

Номер Характеристи- 
грун- ка деталей 
пы

Ш, Заготовки от
ветственных 
деталей, рабо
тающие при 
действии зна
чительных на
грузок или
значительного 
гидравличеокого 
давления при 
температуре до 
623К T350QC), 
не подвергаю
щиеся я под
вергающиеся 
сварке

Рекомен
дуемый
режим
термооб
работки

Вида контроля я 
испытании

Допуска
ется

замена

Контроль механических 
свойств и испытания на 
межкристаллитную корро
зию производятся на од
ной заготовке от партии 
одного наименования, од
ной плавки я  одной садки 
термообработки.

о

2
S

е
вI
8
й

вгО)о
Я

Контроль механических 
свойств производится:
-  при температуре 293К 
(20&С): временного со- 
противления 0 в , предела 
текучести о т ,  относи
тельного удлинения f t  s 
на одном образце;
-  при температуре 623К 
(35и°С): временного со
противления О в, предела 
текучести о т ,н а  одном 
образце.

а
3
g

&

1У Заготовки особо 
ответственных 
деталей, рабо- 
таюидах при дей
ствии значитель - 
ных нагрузок 
или значитель
ного гидравли
ческого давле
ния при темпе
ратуре до 35QOC;

5?

Испытания на межгсриотал- 
литнуго коррозию произво
дят на двух образцах.

Контроль макроструктуры. 
Контроль ультразвуком в 
случае наличия указаний 
в технических требовани
ях чертежа.

Контроль механических 
свойств и испытания на 
межкристаллитную корро
зию производятся инди
видуально от каждой де
тали или общей заготовки 
на несколько деталей
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Продолжение табл.2

Номер
груп
пы

£аркт ерис тика 
деталей

Рекомен
дуемый
режим
термооб
работки

Вида котароля 
и испытаний

Допус
кается
замена

не подвергаю
щиеся и под
вергающиеся 
сварке

Контроль механических 
свойств производится:
-  при температуре 293К

временного сопротивления 
(о в , предела текучести 
О т , относительного удли
нения (5*5 т  °ДН0М обРаг
ДЭ |
^ ^ е м п е р а т у р е  623К

временного сопротивления 
б^в, предела текучести 
О т , на одном образце.

Испытания на межкристал- 
литную коррозию произво
дят на двух образцах.

Контроль макроструктуры.

Контроль ультразвуком в 
случае наличия указаний 
в технических требовани
ях чертежа.

П р и м е ч а н и я :
1. В отдельных случаях для изделий 111 и ЗУ групп допуска

ется производить механические испытания и контроль межкристал- 
литной коррозии на образцах, изготовленных из пробника той же 
плавки. Пробники должны проходить все виды нагрева, а также 
термическую обработку в одной оадке о контролируемыми деталя
ми, при этом уков пробника должен быть одинаковым с уковом 
изделия.

Форма и размеры пробника предусматриваются главным метал
лургом пр е ддфнят'яя-изга т овит е л я .

(Измеленная редакция, Изм.№ 3)
2. Для деталей, по условиям работы которых требуются до

полнительные виды испытаний, последние оговариваются в техни
ческих требованиях чертеж.

3. При изготовлении деталей из термообработанного материа
ла : сортовой стали, проката, листов, труб и при обозначении
в чертежах I ,  П, Ш групп разрешается повторную термообработку 
не производить. В этом случае контроль заготовок на соответст
вие требуемой группы производить по тем видам испытаний, по 
которым он не производился в состоянии поставки.



Если механические свойства термо обработэнного материала 
определялись не в поставляемом сечении полуфабриката, а на 
отдельных: пробах, перекованных или перекатанных, то контроль 
заготовок проводят в полном объеме, предусмотренном для дан
ных групп на реальном полуфабрикате.

4 » На детали, изготовляемые непосредственно из проката, 
листа, труб и радиально-кованых заготовок из проката, J J  
группу не назначать.

(Измененная редакция, Изм.Ы® 7)

1 .3 . Назначение группы и видов испытаний производится
прое1стной организацией в соответствии с табл.2.

Заготовки по группе I  не допускается применять для изго
товления изделий, подведомственных—1Правилам -уотройотв а-и -бе--  

-эонаопой окодлуатации -оборудования- АЭС,- опытных- и - исоле дова- ■ ■ 
-тельских ядоряше- -реакторов л -установок,»  W

(Измененная редакция, Изм.№ 6) *** /У г//^ р  Р~7~РРс
1 .4 . Номер группы, к  которой относится заготовка, и номер 

настоящего стандарта указываются в технических требованиях 
чертежа.
Например: Гр,И ОСТ 9 5 -2 S -7 2 .

Для деталей, по условиям работы которых определение склон
ности к межкристаллитной коррозии не требуется, добавляется к 
номеру группы буква "Б ".
Например: Гр.Д-Б ОСТ 95^29-72.

В графе "Материал" основной надписи чертежа указывается 
марка стали и номер стандарта.
Например: Сталь I2XI8H9T ГО СТ5632-72.

Сталь 03Х2Ш32МЗБ-'ЙГ 1 4 -1 -7 6 9 -^ 3 '^
(Измененная редакция, Изм.№ 1,5)
1 .5 . При изготовлении поковок непосредетвешго из слитков 

уков по наибольшему аечению должен быть не менее 3.
При изготовлении поковок из блюмсов уков по наибольшему 

сечению должен быть не менее 2.
При изготовлении поковок из кованых заготовок и проката 

уков по наибольшему сечению должен быть не менее 1 ,5 .
(Измененная редакция, Изм.№ 7)

1 .6 . Детали типа угольников, тройников, крестовин должны 
хэготавливаться иэ индивидуальных штампованных заготовок.
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Штампованные заготовки должны обеспечивать неперерезаше во
локон, Изготовление этих деталей непосредственно из проката не 
допускается.

Однотипные по конфигурации детали допускается изготовлять 
кз унифицированных штампованных заготовок.

Допускается изготовление дателей из индивидуальных поко
вок. Индивидуальные поковки ковать с осадкой не менее полови
ны высоты доходной заготовки о дальнейшей ковкой в направлении, 
перпендикулярном осадке.

При малых габаритах индивидуальных поковок, не обеспечиваю
щих возможность изготовления образцов для механических испыта
ний, допускается, для заготовок IУ  группы механические испыта
ния производить на одной заготовке ш  пробнике от партии в 
количестве не более 25 штук одного наименования, одной плавки 

и одной садки термообработки.
При изготовлении деталей из поковок заготовки проверять 

ультразвуком, что оговаривается в технических требованиях 
чертежа.

Если чертежом предусматривается основной вариант изготовле
ния из штампованных заготовок, то при изготовлении из локоеки 
допускается не производить контроль цветным или люминесцентным 
методом, оговоренным чертежом для штампованной заготовки.

1 .7 . На наружных я  внутренних поверхностях заготовок не 
должно быть трещин, расслоений, плен, закатов, эаковов.

На необрабатываемых поверхностях заготовок допускаются: 
черновины, забоины, риски, вмятины, отпечатки от валков, а 
также олсй окалины, не препятствующий выявлению поверхностных 
дефектов.

Допускается пологая вырубка и зачистка местных дефектов на 
глубину, не превышающую предельные отклонения.

Дефекты на поверхностях, подлежащих механической обработке, 
допускаются без  удаления, если глубина их, определяемая кон
трольной вырубкой, не более г/5% (для  поковок, плит) припуака 
на механическую обработку.

КонтрольЫетодом • цветной дефвктосиопии-дрр^водИУОУ #©-

бованигчертежа-д-ооотдсдстши о- ООТ 5.9537. Класс чупошвиаюдх̂
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-по о иг огодаркшс доя- тро боданием ■ чср теш -.
Дефекты, определяемые по гагаосу чувствительности, указан

ному в чертеже, не допускаютоя.
(Измененная редакция, Изм.№ б)

1 .8 . Допускается правка заготовок до и после термообра
ботки по технологии, установленной главным металлургом пред
приятия-изготовителя, если нет особых указаний в технических 
требованиях чертежа.

1 .9 . Макроструктура стали на поперечных протравленных 
темплетах не должна иметь видимых невооруженным глазом следов 
усадочных раковин, пузырей, трещин, шлаковых включений я дру
гих дефектов.

I . IC L  Контроль макроструктуры заготовок доя ответственных 
деталей групп Д, Ш, 17 производится от каждой заготовки, что 
оговаривается в технических требованиях чертежа. При атом, 
контроль макроструктуры заготовок типа кованых штанг длиной 
до 1500 мм производится с одного кош га со стороны прибыльной 
части, длиной свыше 1500 мм -  с двух концов.

Порядок отбора проб для контроля макроструктуры заготовок, 
в случав отсутствия особых указаний в технических требованиях 
чертежа, производится от плавки по схеме, разработанной глав
ным металлургом предприятия-изготовители.

Прокат (прутки, листы и т.д.), а также поковки и штамповки, изготовленные 
щ проката, поступившего с других предприятий с отметкой о результатах контроля 
макроструктуры в документе о качестве, дополнительному контролю макрострук
туры не подвергаются.

При изготовлении деталей непосредственно из трубы контроль 
макроструктуры допускается не производить.

(Измененная редакция, Изм.Иэ 3,4)
I . I I .  Методика контроля заготовок ультразвуковой дефекто

скопией и нормы допускаемых дефектов устанавливаются техничес
кими требованиями чертежа, действующими ш^отруюцшми и другой 
технической документацией, на которые делаются ссылки в тех
нических требованиях чертежа.

„ яа ОЯАЭ,
Для изделии,-АЭ9-ш при отсутствии требовании по нормам до

пустимых дефектов .для поковок, заготовок и штамповок из сорто
вого проката нормы устанавливаются согласно ГОСТ 24507 группа



качества 2п, нормы допустимых дефектов да труб принимаются 
оогласно группе А ГОСТ 24030, доя листов и листовых штамповок 
-  по ОСТ 108.109 .01 .

Наличие недопустимых дефектов в зонах заготовок, подлежа
щих удалению при вырезке или механической обработке, браковоч
ным признаком не является. При этом необходимо контролировать 
полноту удаления дефектов в чистовом виде.

(Измененная редакция, Изм.Ыа 6,7)

1 .1 2 . По требованию чертежа или заказа, согласованными с 
изготовителем, заготовки поставляются о дополнительным контро
лем СХ~ фазы.

1 .1 3 . По требованию чертежа или заказа, согласованными с 
изготовителем, производится контроль загрязненности металла 
заготовок неметаллическими включениями.

Загрязненность металла заготовок из стали обычной плавки 
и после переплава не должна быть более норм, указанных в 
таблице 3 .

Таблица 3

Виды включений
Допустимая величина 

загрязненности в баллах
Обычная плавка После переплава

Оксиды 3 ,0 2 ,0
Сульфиды 3 ,0 2 ,0
Силикаты 3,5 2 ,5
Нитриды и 
карбошгариды 4 ,0 3 ,5

П р и м е ч а н и е .  Загрязненность заготовок оксидами, 
сульфидами и силикатами не является сдаточной характеристи
кой, но должна заноситься в документ о качестве.

(Введен дополнительно, Изм.№ б)

I .I 4 .  По требованию чертета^^остасованному с. изготовите -
__  $ап>то&0к~лем, производится контроль величины зернагпековок (ногот^̂ ея ^

1У 1ру1Ш> Величина зерн
vluClr бШз.-отеваршпотоп тодшчвохэдш- бозаншш чвршажа-t ^

(Введен дополнительно, Изм.№ б)
Допускается для заготовок, изготавливаемых из металла, подвергнутого вакуумпо-дуговому 
переплаву, величина зерна не ниже 2 номера по шкале 3 ГОСТ 5639.
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1.35 Кода ОВД марок оталей приведены в справочном 
приложении.

(Введен дополнительно, Изм.№ 7)

2. МЕЛОДИ ИСПЫТАНИЙ

2 .1 . Испытания: на растяжение производятся;
при температуре 293К (20°С) на odpaai^xjnfflcim  JS 4 

ГОСТ 1497.
В случае, если размеры заго^овбкне позволяют производить 

испытания на образцах ТОСТ 1497, допускается праиз-
i.jjniTb механичес1ше^ет3ытания на образцах типа Ш № 6 или Jfc 7 
но ГОСТ 1 4 9 7 | ^ ^

вд^тбмпературе 623IC (350°С) на специальных: образцах по 
^тбдаке , принятой на предприятия-изготовителе.

(Измененная редакция, Изм.Ыа,2, 3, б) обложить £ *о6оо редакции с/*.из*.(у)
2 .2 . Допускается производить испытания механических свойств 

на поперечных, тангенциальных и радиальных образцах.
2 .3 . При проведении механических испытаний на поперечных, 

тангенциальных и радиальных образцах дону окает оя снижение ме
ханических свойств; временного сопротивления Q в и предела 
текучести © *т  на 5$, относительного удлинения S 5 на 25$, 

относительного сужения Яр на 25$.
(Введен дополнительно, Иэм.№ б)
2 .4 . При отсутствии особых указаний в технических требова

ниях чертежа или ТУ на изготовление места вырезки образцов за
готовок для механических испытаний устанавливаются главным ме
таллургом предприятия-изготовителя в соответствии с действую
щими стандартами.

(Измененная редакция, Изм.№ 3)
2 .5 . Допускается отбирать образцы для механических испыта

ний от заготовок методом трепанации или специальной вырезкой.
2 .6 . Для контроля механических свойств листовых штамповок 

1У группы вырезается одна проба на партию штамповок, вырезан
ных из одного листа, которая должна пройти все нагревы в одной 
садде с контролируемыми деталями.

Вырезки проб для листовых штамповок производятся из любого 
участка листа в поперечном направлении.

п .2 .7 . (Исключен, Изм.№ 7)
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2 .8 . В случае необходимости испытаний механических свойств 
материала щ и  повышенных температурах, не предусмотренных на
стоящим стандартом, такие требования указываются в технических 
требованиях чертежа, при этом величина б  т при температурз 
выше или ниже 623К (35(ЯС) устанавливается по согласованию о 
дредприятием-изготовителем заготовок.

2 .9 . Термообработанные заготовки проверяются на межкристал- 
лнтцую коррозию до -мезнзд- АМ или- АМУ с обязательным провоцирую- (§ ) 
щам нагревом по ГОСТ 6032.

Прокат (прутки, листы и т . д . ) ,  поступивший о других заводов 
в термообработанном (аустенизированном) ооотоянш, разрешается 
использовать для изготовления деталей I  группы без повторного 
контроля на МКК при наличии в документе о качестве данных об 
изготовлении металла с учетом требований "Условий 0 I-I8741*, 
выполнения термообработки и годности по результатам испытаний 
на МКК.

(Измененная редакция, Иам.№ 3,б)
2 .10 . При неудовлетворительных результатах механических 

испытаний допускаются повторные испытания на новых образцах,
вырезанных в двойном количестве от тех же или новых заготовок 
или пробника.

Повторными испытаниями проверяются те вида механических 
свойств, по которым были получены неудовлетворительные резуль
таты.

(Измененная редакция, Изм.№ б)

2. I I .  При неудовлетворительных результатах испытаний на 
МКК к повторных испытаний механических свойств хотя бы одного
о.бразщ заготовки подвергаются повторной термообработке (аусте
низации) и  предъявляются на испытания как новые. Количество 
полных термообработок допускается не более трех.

(Измененная редакция, Изм.№ 6,7)

2 .12 . Все заготовки подвергаются контролю стилоскопом на 
соответствие типа марки стали. В случав обнаружения остаточ
ного молибдена в сталях марок I2XI8H9T, I2XI8HI0T, 08Х18Н10Г, 

I2XI8HI2T последний не является признаком для забракования.
(Измененная редакция, Изм.№ 3,7)
Допускается проверку соответствия типа материала заготовок производить рентгене- — 

флуоресцентным методом с использованием реитгеяоспектралыюго анализатора (<£
Х-МЕТ 5000 иа любых поверхностях без последующей зачистки.



2.13. Контроль ультразвуковым методом ироизводчтся по ОСТ 5Р.^675. Заготовки 
(детали) для изделий, на которые распространяются ПНАЭ Г-7-008-89, контролируются в 
соответствия с ПНАЭ Г-7-014-89.

(Введен дополнительно, Изм.№  б)

2 .1 4 . Химический анализ производил? по ГОСТ 12344,
ГОСТ 12345, ГОСТ 12346, ГОСТ 12347, ГОСТ 12348, ГОСТ 12350, 
ГОСТ 12352, ГОСТ 12353, ГОСТ 12355, ГОСТ 12356, ГОСТ 12359, 
ГОСТ 18895*, Г О С Н Л Ш 'Г О ф

Примечание. Химический состав стами вакуумно-дугового пе
реплава указывается от исходной плавки, за  исключением элемен
тов, содержание которых меняется в процессе переплава к пере
чень которых устанавливается в стандартах или другой норматив
но-технической документации на продукцию.

(Введен дополнительно, Изм.№ б)

2 .1 5 . Оценка содержания СХ-фазы в стаж  производится по 
ГОСТ 2246 или ГОСТ IIB78.

(Введен дополнительно, Изм.№  б)

2До. Контродь̂ ттнои дафоктоокопией- производится 
QfmjE-japw- Н А ^ Р .  $537. ' ( Ъ

Заготовки (детали) для  изделий, на которые раепростряияются ПНАЭ Г -7-008-89,7  
контролируются в соответствии с ПНАЭ Г-7-018-89.

2 .1 7 . контроль загрязненности металла неметсшличешшми 
включениями производится методом Ш4 по ГОСТ 1778.

(Введен дополнительно, Иэм.Иэ б)
2.18. Контроль величины зерна производится до ГОСТ 5639 на 

одной из головок разрывного образца, испытанного при температу
ре 293К (20°С ).

(Введен дополнительно, Изм.№ 6)

3 . ПРИЕМКА И МАРКИРОВКА
3 .1 . Приемку заготовок производит ОТК предприятия-изготови

теля в соответствии о настоящим стандартом по чертежам загото
вок (деталей).„ 1 п ь и н е т & м н к  Н 4

Для изделии йЭбщшвмиу заготовок (деталей) следует про
изводить с обеспечением пооперационного контроля в соответствии 
с технологическим процессом изготовления,

(Измененная редакция, Изм.№ 7)
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3.2. Принятые ОГК заготовки оформляются:
заготовки I  группы -  документом о качестве, в котором указы

вается: надето изделия, номер детали, марка стали, химический 
состав, номер плавни, результаты испытаний на межкристаллит ну ю 
коррозию, р е м  термообработки, результаты контроля макрострук
туры, номер труппы и номер стандарта;

заготовки П группы -  документом о качестве, в котором ука
зывается: индекс изделия, номер детали, марка стали, химичес
кий состав, номер плавки, результаты контроля механических 
свойств и испытаний ва межкристаллитную коррозию, режим термо
обработки, результаты контроля макроструктуры, заключёние о 
годности после ультразвукового контроля, если это предусмотре
но техническими требованиями чертежа, номер группы и номер 
стандарта;

заготовки III и 1У групп -  документом о качестве, в котором 
указывается: индекс изделия, номер детали, марка стали, хими
ческий состав, порядковый номер заготовки только для 1У труппы, 
номер плавни, результаты контроля механических свойств и испы
таний на мешристаллитвую коррозию, режим термообработки, ре
зультаты контроля макроструктуры, заключение о годности после 
ультразвукового контроля, если это предусмотрено техническими 
требованиями чертежа, номер группы и номер стандарта.

Примечания:
1. Заготовки Ш ip . оформляют одним общим документом о ка

честве на партию, а заготовки 1У гр. -  индивидуальным докумен
том о качестве.

2 .  При наличии в конструкторской документации штампа "Со
блюдать требования QI-I874ffifbiit “Для ASS11 в документе о ка
честве запись должна быть в виде штампа "Удовлетворяет услови
ям 01-1874” •1 0 нс-дсотвотствст1о-пДля- ЛЭО .̂

3. Отметка режима термообработки в документе о качвстве 
производится для заготовок, термообрабаашваемых на преддрия- 
тии-изготовигеле деталей."

(Измененная редакция, Изм.№ 7)
3 . 1 , —3 . 2 .  (Измененная редакция, Изм.№  3)
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3-3. Заготовки маркируются::
I ,  П и Ш групп индексом изделия, номером детали, порядко

вым номером плавки;
1У группы индексом изделия, номером детали, порядковым 

номером изделия (заготовки) и номером планки,
(Измененная редакция, Изм.Ы° 1)

3 .4 . Допускается маркировка индекса изделия и  номера дета
ли в ковочном штампе.

3 i5 . Мелкие штамповки и поковки массой до 1,5 кг маркиру
ются на бирке. Бирна прилагается к партии штамповок или поко
вок.

3 .6 . Для сортового и фасонного проката диаметром не более 
50 мм допускается указанную маркировку производить на бирке.

(Введен дополнительно, Изм.№ 3)

4. ТРАНСШГОШВЛШЕ И ХРАНЕНИЕ

4.1 . Заготовки (детали) должны быть надежно защищены от 
повреждения и порти в период транспортирования и хранения.

4 .2 . Разработка способов защиты заготовок при транспорти
ровании и хранении должна осуществляться предцриятлями-изгото- 
вителямн.

4 .3 . Остальные требования к транспортированию и хранению 
по ГОСТ 25054.

(Раздел введен впервые,. Из'м.№ 7)
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

Марка стали Кода ОКП

I2XI8HST 09 8436
I2XI8HIQT 09 8443
08XI8HIOT 09  8445
I2XI8HI2T 09 8447
IQXI7HI3M2T 09 8642
03X2IK32M3B- ££/ 09 8209

(Введено вновь, Нзм.Ыз 7)
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1. ВВЕДЕН Б ДЕЙСТВИЕ ПРИКАЗОМ ПО МИНИСТЕРСТВУ ОТ IO .O I.73 
№ 15.

2. ЗАРЕГИСТРИРОВАН Государственным комитетом стандартов 
Совета Министров СССР

Гр JS 62 от 13.02.73
3. Срок первой проверки -  2001г.

Периодичность проверки -  10 лет.

4 . ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕС1ОДЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, Номер
пункта

Обозначение НТД,
на которые дана 

ссылка
на которые дана 

ссылка

ГОСТ 1497-84 2.1.
ГОСТ 1778-70 2.17 ОСТ 5Е 9675- 88
ГОСТ 2246-70 2.15 ОСТ 108.109.01-79
ГОСТ 5632-72 Вводная 

часть, 1.4
ТУ I4-I-769-53’$4

ГОСТ 5639-82 1.14,2.18 Условия.. .
ГОСТ 6032-£% 20О$ 2.9 01-1874-62
ГОСТ 11878-66 2.15
ГОСТ 12344-^88'2 0 0 3 2.14 бнецнаящае
ГОСТ 12345^8-5^2/ 2.14

условия...

ГОСТ 12346-78 2.14 PA3?.#S37-<&>
ГОСТ 12347-77 
ГОСТ 12348-78

2.14
2.14

п н А 0 -г -? -а # - х з

ГОСТ 12350-78 
ГОСТ 12352-81

2.14
2.Х4

ГОСТ I2353-7B „ 2.14 
* * 2 Л 4

t lH f ie r - i - v w - W
Н П ~077~(?6

ГОСТ 12356-81 2.14

т ш т ?7
, .2 .1 4
^ 2 .1 4

ГОСТ 24030-80 I . I I
ГОСТ 25Q54-BI 4.3
ГОСТ 24507-80 I . I I

Номер
пункта

$т^тМ 6-
2.13
X.1I
Вводнаяе 
чаетт>,1.4
Введвдае 
да09ъ, 
2.9, 5.2
Вводная-
•част ь ,3 .Я - 

&■*£

Прямее/qrft и-е и
T * f/t.7 ,7 3  
JLJ3 
Л .  I f  
& веЗ ем -е

5. Переиздание 
3 ,4 ,5 ,6 ,7 .

ноябрь 1990г. о изрлененшлли J6 1 ,2 ,
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ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ



Изменение №  9 к ОСТ 95-29-72 «Заготовки из коррозионностойких 

сталей марок 12Х18Н9Т, 12Х18Н10Т, 08Х18Н10Т, 10Х17Н13М2Т, 

12Х18Н12Т и сплава 03Х21Н32МЗБ-ВИ»

Дата введения 02.04.2013

Пункт 1.1
Абзац
«Для заготовок (деталей), изготовленных из стали 08Х18Н10Т, на 

которые распространяются ПНАЭ Г-7-008-89, должно определяться 
содержание кобальта в стали и быть не более 0,025%, что оговаривается 
чертежом или заказом»

Изложить в новой редакции:
«П о требованию чертежа или заказа для заготовок (деталей), 

изготовленных из стали 08Х18Н10Т, на которые распространяются 
федеральные нормы и правила ПНАЭ Г-7-008-89, должно определяться 
содержание кобальта в стали и быть не более 0,025%».

Пункт 2.1 изложить в новой редакции:
2.1 Испытания на растяжение производятся при температуре 20 °С на 

образцах типа III №4 или типа IV  №4 ГОСТ 1497.
В случае если размеры заготовок не позволяют производить испытания 

на образцах типа III №4 или типа IV  №4 ГОСТ 1497, допускается 
производить механические испытания на образцах типа Ш №6 (или №7) или 
типа IV  №6 (или № 7) ГОСТ 1497.
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Изменение № 8 к ОСТ 95-29-72 “  Заготовки из коррозионностойких 

сталей марок 12Х18Н9Т, L2X18H10T, 08Х18Н10Т, 10Х17Н13М2Т, 

12Х18Н12Т и 03Х21Н32МЗБ"

Окончательная редакция

Дата введения 01.07.2012

Наименование стандарта. Заменить обозначение: “03Х21Н32МЗБ” 

на “сплава 03Х21Н32МЗБ-ВИ” .

Введение

Первый абзац. Последнюю строку изложить в новой редакции: и

сплава марки 03Х21Н32МЗБ-ВИ, поставляемого по Т У  14-1-769” .

Заменить: ’ТОСТ 5632-72” на Т О С Т  5632”.

Второй абзац. Заменить: “стали марки 03Х21Н32МЗБ”  на "  сплава 

марки 03X21НЗ 2МЗБ-ВИ” .

Четвертый абзац изложить в новой редакции:

“Стандарт разработан с учетом требований “Условий ...01-1874” и 

НП-071-06 “Правил оценки соответствия оборудования, комплектующих, 

материалов и полуфабрикатов, поставляемых на объекты использования 

атомной энергии” .

Пункт 1.1.

Первый абзац. Исключить последнее предложение.

Дополнить абзацем (после третьего):

“Для заготовок (деталей), изготовленных из стали 08X18НЮТ, на 

которые распространяются ПНАЭ Г-7-008-89, должно определяться 

содержание кобальта в стали и быть не более 0,025%, что оговаривается 

чертежом или заказом” .
Открытое акционерное общество 
«ЭИЕРГОПРОМ АИАЛИТИКА»

Зарегистрирован OGTSS Z3■
Внесен в реестр °-Н. 04.20)2,
ЦР№ Ш * __________________



Последний абзац изложить в новой редакции:

“В случае поставки заготовок (деталей) для изделий, применяемых на 

объектах использования атомной энергии (ОИАЭ), заказы оформляют в 

установленном порядке” .

Таблица 1.

Графа “ Марка стали” . Заменить: ”03Х21Н32МЗБ”  на

“03Х21Н32МЗБ-ВИ” .

Примечания, пункт 2 изложить в новой редакции:

“Для заготовок деталей всех марок сталей, на которые 

распространяются требования ПНАЭ Г-7-008-89, производится 

определение...”  и далее по тексту.

Пункт 1.3. Второй абзац изложить в новой редакции:

“Заготовки по группе I не допускается применять для изготовления 

изделий, на которые распространяются требования ПНАЭ Г-7-008-89.

Пункт 1.4. Последний абзац изложить в новой редакции:

“В графе “Материал”  основной надписи чертежа указывается марка 

стали или сплава и номер документа.

Примеры

Сталь 12Х18Н9Т ГОСТ5632-72

Сплав 03Х21И32МЗБ-ВЯ ТУ14-1-769-94»

Пункт 1.7. Пятый абзац, первое предложение изложить в новой 

редакции:

“Контроль капиллярным методом производится по требованию 

чертежа” .

Пункт 1.10. Третий абзац изложить в новой редакции: “Прокат 

(прутки, листы и т.д.), а также поковки и штамповки, изготовленные из 

проката, поступившего с других предприятий с отметкой о результатах 

контроля макроструктуры в документе о качестве, дополнительному 

контролю макроструктуры не подвергаются” .



Пункт 1.11. Второй абзац изложить в новой редакции:

“Для изделий, применяемых на ОИАЭ, и при отсутствии...”  далее по 

тексту.

Пункт 1.14. изложить в новой редакции:

“По требованию чертежа или заказа, согласованному с изготовителем, 

производится контроль величины зерна заготовок.

Величина зерна для заготовок И, П1, IV  групп должна быть не ниже 

3 номера по шкале 3 ГОСТ 5639.

Допускается для заготовок, изготавливаемых из металла, 

подвергнутого вакуумно-дуговому переплаву, величина зерна не ниже 2 

номера по шкале 3 ГОСТ 5639”.

Пункт 2.9. Первый абзац. Исключить слова: “  метод AM  или” .

Пункт 2.12 дополнить:

“Допускается проверку соответствия типа материала заготовок 

производить рентгено-флуоресцентным методом с использованием 

рентгеноспектрального анализатора Х-МЕТ 5000 на любых поверхностях без 

последующей зачистки” .

Пункт 2.13 изложить в новой редакции:

“Контроль ультразвуковым методом производится по ОСТ 5Р.9675. 

Заготовки (детали) для изделий, на которые распространяются 

ПНАЭ Г-7-008-89, контролируются в соответствии с ПНАЭ Г-7-014-89” .

Пункт 2.14 дополнить:

“ ...ГОСТ 12354,....ГОСТ 12361,...”

Пункт 2.16 изложить в новой редакции:

“Контроль капиллярным методом производится в соответствии с 

РД5Р.9537.

Заготовки (детали) для изделий, на которые распространяются 

ПНАЭ Г-7-008-89, контролируются в соответствии с ПНАЭ Г-7-018-89” .



Пункт ЗЛ. Второй абзац изложить в новой редакции:

“Для изделий, применяемых на ОИАЭ, приемку заготовок ...”  и далее 

по тексту.

Пункт 3.2. Примечания, пункт 2 изложить в новой редакции:

“При наличии в конструкторской документации штампа “Соблюдать 

требования 01-1874-62”  в документе о качестве должна быть запись в виде 

штампа “Удовлетворяет условиям 01-1874-62” .

Приложение. Заменить: “03Х21Н32МЗБ” на “03Х21Н32МЗБ-ВИ” . 

Ссылочные нормативно-технические документы изложить в новой 

редакции:



Обозначение 
НТД, на которые 

дана ссыпка
Номер пункта

Обозначение НТД, 
на которые дана 

ссылка
Номер пункта

ГОСТ 1497-84 2.1 ГОСТ 12359-99 2.14

ГОСТ 1778-70 2.17 ГОСТ 12361-2002 2.14

ГОСТ 2246-70 2.15 ГОСТ 18895-97 2.14

ГОСТ 5632-72 Введение, 1.4. ГОСТ 24030-80 1.11

ГОСТ 5639-82 1.14,2.18 ГОСТ 24507-80 1.11

ГОСТ 6032-2003 2.9 ГОСТ 25054-81 4.3

ГОСТ 11878-66 2.15 ОСТ 5Р.9675-88 2.13

ГОСТ 12344-2003 2.14 ОСТ 108.109.01-92 1.1,1.11

ГОСТ 12345-2001 2.14 РД 5Р.9537-80 2.16

ГОСТ 12346-78 2.14 Т У  14-1-769-94 Введение, 1.4

ГОСТ 12347-77 2.14 Условия 01-1874-62 Введение, 2.9,

ГОСТ 12348-78 2.14 3.2.

ГОСТ 12350-78 2.14 ПНАЭ Г-7-008-89 Примечание к

ГОСТ 12352-81 2.14 табл. 1,1.3

ГОСТ 12353-78 2.14 ПНАЭ Г-7-014-89 2.13

ГОСТ 12354-81 2.14 ПНАЭ Г-7-018-89 2.16

ГОСТ 12355-78 2.14 НП-071-06 Введение

ГОСТ 12356-81 2.14

ОСТ 95-29-72
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