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ХАРАКТЕРИСТИКАМИ ПРОЧНОСТИ 
ПРИ ВЫСОКИХ ТЕМПЕРАТУРАХ. 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ Впервые
ОКП 41 1200

Указанием Министерства энергетического машиностроения от 29. 12.1979 г. 
№ ВВ-002/9747 срок действия

с 01,06.1982 г. 

до 01.06. 1987 г.

Несоблюдение стандарта преследуется по закону.

Настоящий стандарт распространяется на отливки из уг­
леродистых и легированных сталей марок 25Л, 20ГСЯ, 
12МХЛ, 20ХМЛ, 20ХМФЛ и 15Х1М1ФЛ для деталей паро­
вых стационарных турбин, .предназначенных для службы при 
параметрах среды, которые приведены в табл. 1, и устанавли­
вает технические требования \к отливкам.

Таблица 1
Параметры рабочей среды

Марка стали Максимальная темпе­
ратура, К (°С)

Давление, МПа 
(.кте/см2), более

25Л 698 (425) 3,7 (37)
20ГОЛ 723 (450) 3,7 (37)
12МХД 783 (510) 3,7 (37)
20ХМЛ 793 (520) 3,7 (37)
20Х/МФЛ 813 (540) 3 J (37)
15Х1М1ФЛ 843 (570) 3,7 (37)

Издание официальное Пе,р ей еч а ж  а в осгарещена
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Стандарт учитывает требования «Правил устройства и 
безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей во­
ды» и «Правил устройства и безопасной эксплуатации сосу­
дов, работающих под давлением» Госгортехнадзора СССР.

I. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Отливки должны изготовляться в соответствий с тре­
бованиями настоящего стандарта и нормативно-технической 
документации по чертежам, утвержденным в установленном 
порядке.

1.2. М атериалы для отливок должны выбираться <в соот­
ветствии с требованиями настоящего стандарта и требова­
ниями «Правил» Госгортехнадзора СССР.

1.3. Применение материалов, не предусмотренных настоя­
щим стандартом, допускается только по разрешению Мини­
стерства энергетического машиностроения в порядке, установ­
ленном Правилами Госгортехнадзора СССР.

1.4. Сталь для отливок должна выплавляться в основных 
электропечах и мартеновских печах, а при необходимости 
обеспечения высокой чистоты металла, по согласованию сто­
рон, — электрошлаковым, вакуумнодуговым, индукционным 
или другими специальными способами. Допускается приме­
нение металла, обработанного на установках -внепечного ра­
финирования стали и выплавка углеродистой стали в электро­
печах с кислой футеровкой.

1.5. Химический состав сталей должен соответствовать
требованиям табл. 2.

1,5.1. Допустимые отклонения по содержанию элементов 
от заданного химического состава приведены в табл. 3. От­
клонения в химическом составе допускаются не более, чем по 
двум элементам одновременно.

Суммарное содержание серы и фосфора должно быть не 
более 0,05% при всех возможных случаях.

1.6. Форма и размеры отливок, прошедших предваритель­
ную механическую обработку (обдирку), должны соответст­
вовать согласованным и принятым к  исполнению чертежам. 
Масса, припуски и допуски на размеры отливки должны со­
ответствовать ГОСТ 2009—55 класс III, а размеры остатков 
прибылей устанавливаются в соответствии с нормами пред- 
п р и яти я -и з готов и те л я .

1.7. Технологический процесс изготовления отливки р азр а­
батывается предприятием-изготовителем. Отливки поставля­
ются ободранными, проконтролированными, термически обра­
ботанными с заваркой мест удаления дефектов.
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Химический состав сталей

С оде р жание элементов, %
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0 ,90

0 , 2 0 -
0 ,5 2

1

— — — 0,025 0,025 0 ,3 0 0 ,30

2 0 Г С Л 0 ,1 6 —
0 ,2 2 —

1 . 0 0 -
1,30

0 , 6 0 -
0 ,8 0

— —
1
0,025 j 0 ,025 0 ,3 0 0 ,30

1 2 М Х Л  1 н. б. 
0 ,13

0 ,5 0 —  
0 ,30

0 ,2 5 —
0 ,5 0

0 ,5 0 —
0 ,8 0

0 ,4 0 —
0 ,6 0

— 0,025 !0 ,025 0 ,3 0 0 ,30

2 0 Х М Л 0 , IS -  
О.22

0 ,5 0 —
0 ,8 0

0 , 2 0 -
0 ,45

0 , 5 0 -
0 ,8 0

0 ,4 0 —
0 ,6 0

— 0,025  !,0,025 0 ,3 0 0 ,3 0

2 0 Х М Ф Л 0 , IS -  
О.25

0 ,6 0 —
0,90

0 , 2 0 -
0 ,4 0

0 , 9 0 -
1,20

0 ,5 0 —
0 ,7 0

0 ,2 0 —  
0 ,3 0

0 ,025 0,025 0 ,3 0 0 ,3 0

15 Х 1 М 1 Ф Л 0 .1 4 —
0 ,2 0

0 ,6 0 —
0 ,9 0

0 , 2 0 -
0 ,4 0

1 ,20—
1,70

0 , 9 0 -  
1 ,20

0 ,2 5 —
0,40

0,025 0,025 0 ,30 0 ,3 0

П р и м еч  а н и я:
1. Д ля сталей 25Л и 20ГСЛ остаточное содержание хрома не должно быть более 0,3 % -
2. Для углеродистых сталей, выплавляемых в печах с кислой футеровкой, допускается содержание серы и 

фосфора до 0,04%,
3. Пределы содержания химических элементов могут быть сужены по согласованию предприятия-заказчика 

с предприятием-кзтотовителем. о»
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Т а б л и ц а  3
Допустимые отклонения от норм химического состава (%)
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25 Л -0 ,0 3 ±0,10 +0,05 — — — — +0,005

20ГСЛ -0 .0 2 ±0,15 +0,10 — — — — +0,005

12МХЛ +0.02 ±0,10 ±0,05 ±0,10 ±0,05 — — +0,005

20ХМЛ ±0,01 +0.05 +0,05 ±0,10 ±0,05 — ±0,10 +0,005

—0,03

20ХМФЛ ±0,01 + 0,05 +0,05 ±0.10 ±0,05 ±0,05 ±0,10 +0,005

-0 ,0 3

15Х1М1ФЛ ±0,01 +0,05 +0,05 ±0,10 ±0,05 ±0,05 ±0,10 +0,005

-0 ,0 3

1.8. Технология термической обработки отливок разраба­
тывается предприятием-изготовителем в соответствии с реко­
мендациями рекомендуемого приложения 1.

1.9. Отливки до термической обработки должны 'быть очи­
щены от формовочной и стержневой смесей, прибыли и лит­
ники удалены. Допускается термообработка с остатками стер­
жневой смеси в труднодоступных для очистки полостях (тол­
щина слоя не более 30 мм).

Удаление прибылей производится по инструкциям пред­
приятия-изготовителя.

1.10. Значения механических свойств и твердости металла 
отливок после окончательной термической обработки должны 
удовлетворять требованиям табл. 4.

1.11. Механические испытания проводятся на образцах, 
вырезанных из прилитых к отливке или отдельно отлитых из 
металла той же плавки специальных брусков, прошедших с 
отливками весь цикл термической обработки.

Расположение и количество прилитых к отливкам проб­
ных брусков устанавливаются предприятием-изготовителем и 
согласовываются с заказчиком. Поперечное сечение пробных 
брусков выбирается по табл. 4. Прилитые пробные бруски до 
окончания полного цикла термической обработки не отделя­
ются от отливки и не надрезаются.



ОСТ 108.961.02—79 Стр. 5

1.12. Проверка твердости производится на образцах для 
определения ударной вязкости и на поверхности отливок.

Измерение твердости металла на поверхности отливок сле­
дует производить в местах, оговоренных'чертежом (эскизом). 
Значения твердости на образцах для механических испыта­
ний должны соответствовать указанным в табл. 4.

1.13. Поверхность отливок не должна иметь пригара, ме­
ханических повреждений и дефектов, трещин, спаев, плен, за­
соров и д'р.

Нормы допустимых без исправления дефектов на обрабо­
танных и необработанных поверхностях указаны в обязатель­
ном -приложении 2 к настоящему стандарту.

1Л4. Отливки подвергаются контролю неразрушающими 
методами. Виды контроля и контролируемые места отливок 
из стали 20ХМФЛ и 15Х1М1ФЛ указаны в обязательном 
приложении 3 к настоящему стандарту. Нормы на приемку 
даны в обязательных приложениях 4, 5 и 6 настоящего стан­
дарта. Для отливок из стали 25Л, 20ГСЛ, 12МХЛ и 20ХМЛ 
контролируемые места, нормы и методы неразрушающего 
контроля устанавливает предприятие-изготовитель и согласо­
вывает с заказчиком.

1.15. Все выявленные дефекты, превышающие допустимые, 
должны быть удалены. Удаление и исправление дефектов н 
контроль мест заварок в отливках производится по техноло­
гическим инструкциям предприятия, согласованным с НПО 
ЦНИИТмаш.

Температура отпуска отливок после заварки дефектов не 
должна превышать фактической температуры предыдущих 
операций отпуска.

1.16. Результаты контроля качества заварки дефектов от­
ливок должны быть зафиксированы в сопроводительных до­
кументах.

1.17. Отливки должны быть подвергнуты гидравлическо1му 
испытанию при давлении, необходимость которого оговарива­
ется чертежам. Испытание проводится после исправления де­
фектов, окончательной термообработки и предварительной 
механической обработки.

Отливки должны выдерживать заданное по чертежу дав­
ление без признаков течи и потения: Время выдержки отли­
вок под давлением должно быть не менее 10 минут.

1.18. При обнаружении в отливках дефектов после меха­
нической обработки или гидравлического испытания вопрос 
о допустимости исправления дефектов решается заказчиком 
(разработчикам конструкции), а о забраковании отливок —
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Продолжение табл. 4

М еханические: свойства при 293К (20°С)
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П р и м е ч а н и е .  Размеры прилитых брусков устанавливает предприя 
гие-изготсвитель отливок и согласовывает с заказчиком.
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заказчиком совместно с изготовителем.

2. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

2.1. Приемка отливок должна производиться в соответст­
вии с требованиями настоящего стандарта и чертежей.

2.2. К приемке отливки представляются 'индивидуально. 
Приемно-сдаточными механическими характеристиками, опре­
деленными при комнатной температуре, являются: времен­
ное сопротивление, предел текучести, относительное удлине­
ние, относительное сужение, ударная вязкость, твердость, за­
меренная на образцах для определения ударной вязкости и— 
для стали 20ХМЛ, 20ХМФЛ, 15Х1М1ФЛ— на поверхности 
отливки.

2.3. Отливки должны подвергаться:
визуальному и измерительному контролю;
определению химического состава;
меха ни ч ес к им исп ыта н и я м;
проверке твердости на прилитых или отдельно отлитых 

брусках (образцах) и на поверхности отливки;
гидравлическим испытаниям по пункту 1.17 настоящего 

стандарта и ГОСТ 356—68 в соответствии с требованиями 
чертежа;

неразрушающему контролю согласно обязательному при­
ложению 3 настоящего стандарта для отливок из стали 
20ХМФЛ и 15Х4М1ФЛ. Методы неразрушающего контроля и 
контролируемые места отливок из стали 25Л, 20ГСЛ, 12МХЛ, 
20ХМЛ определяются предприятием-изготовителем по согла­
сованию с заказчиком;

визуальному контролю маркировки.

3. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

3.1. Химический состав металла отливок контролируется 
по плавочной -пробе, отбираемой по ГОСТ 7565—73.

Определение химического состава производится по ГОСТ 
12344—78 ч-12346—78, ГОСТ 12347—77, ГОСТ 12348—78, 
ГОСТ 12350—78 ч-42352—66, ГОСТ 12354—66, ГОСТ 12355— 
66, ГОСТ 18895—73 или другими методами, обеспечивающи­
ми необходимую точность, установленную настоящим стан­
дартом.

3.2. Определение твердости производится на образцах -для 
испытания на ударную вязкость по ГОСТ 9012—59 (шарик 
диаметром 5 мм, нагрузка 750 кг). Замеры твердости на от­
ливках производятся прибором Польши. Места проверки и
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значения твердости на 'поверхности отливок указываются на 
специальных эскизах, составляемых заказчиком и согласо­
ванных с изготовителем. Число мест измерения твердости на 
поверхности различных частей отливки долж но быть доста­
точным для оценки однородности свойств отливки в термо- 
о б р а б о т а ни о м оосто я ни и.

3.3. Механические свойства определяются на одном образ­
це при испытании на растяжение и на двух образцах при 
испытании на ударную вязкость.

Испытание на растяжение производится по ГОСТ 1497—73 
н а  образцах диаметром 10 imm с расчетной длиной 50 мм. 
Допускается в отдельных случаях применение образцов для 
испытаний на растяжение с диаметром 6 мм. Испытание на 
ударную вязкость производится по ГОСТ 9454—78 на образ­
цах KCV типа I.

3.4. Результаты испытания образцов, изготовленных из 
прилитых или отдельно, отлитых брусков и имеющие пороки, 
связанные с условиями изготовления отливки (раковины,' по­
сторонние включения, горячие трещины и др.), -с условиями 
механической обработки или условиями испытании, в расчет 
не принимаются. Дефектные образцы заменяются новыми из 
числа запасных от тех же прилитых брусков.

3.5. При получении неудовлетворительных результатов ме­
ханических испытаний проводится повторное испытание удво­
енного количества образцов того вида испытания, по которо­
му получены неудовлетворительные результаты.

При получении неудовлетворительных результатов повтор­
ных механических испытаний хотя бы на одном образце от­
ливки подвергаются повторной термической обработке, вид 
которой определяется предприятием-изтотовителем в. соответ­
ствии с рекомендуемым приложением 1 настоящего стандар­
та, после чего проводятся испытания механических свойств 
в полном объеме. Допускается проводить не более трех пол­
ных термических обработок; количество операций отпуска не 
ограничив ается.

3.6. Выявление поверхностных дефектов в отливках про­
изводится методом магнитопорошковой дефектоскопии или 
травления, керосиновой пробы, а внутренних дефектов — уль­
тразвуковой дефектоскопии, просвечивания проникающим из­
лучением в соответствии с пунктом 1.14 настоящего стан­
дарта.

В состоянии поставки (после всех технологических опера­
ций) отливки подвергаются дополнительной керосиновой про­
бе на предприятии-изготовителе.
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3.7. Проверка полноты удаления дефектов и качества ис­
правления дефектов заваркой производится методом магнито- 
порошковой дефектоскопии или травлением заполированных 
поверхностей.

3.8. Заказчик имеет право производить контрольную про­
верку качества отливок в соответствии с настоящим стандар­
том,. результаты которой являются обязательными для изго­
товителя. Для проверки механических свойств изготовитель 
оставляет заказчику прилитые к отливке пробные бруски,'ес­
ли индивидуальные испытания механических свойств преду­
смотрены согласованным чертежом.

4. М А Р К И Р О В К А

4.1. На каждой отливке на необрабатываемом зачищен­
ном месте должны быть набиты обозначение, марка стали, 
номер плавки, номер пробы и клеймо отдела технического 
контроля предприятия-изготовителя. Место клеймения на от­
ливке должно быть обведено несмываемой краской.

5, К О М П Л Е К Т Н О С Т Ь

5.1. Каждая отливка сопровождается сертификатом (ак­
том-накладной) .

Отливки по номенклатуре, перечисленной в обязательном 
приложении 3, должны иметь паспорт.

В сертификате и паспорте указывается: 
наименование предприятия-изготовителя; 
номер заказа;
обозначение настоящего стандарта и чертежа;
наименование детали;
марка стали;
масса отливки;
номер плавки, номер детали;
номер пробы;
результаты анализа химического состава, испытаний ме­

ханических свойств, твердости;
данные о режимах термической обработки, в том числе и 

повторных;
методы и результаты контроля на отсутствие поверхност­

ных и внутренних дефектов;
заключение отдела технического контроля о полном соот­

ветствии отливки требованиям настоящего стандарта.
5.2. К паспорту прилагается эскиз отливки с указанием 

мест расположения заварок, незаверенных выборок и их раз­
меров.

П р и м е ч а н и е .  На паровые и сопловые коробки эскиз за­
варки прилагается в случае наличия крупных дефектов, объ­
ем исправления которых более 300 см3 на 1 отливку.
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6. Г А Р А Н Т И И  И З Г О Т О В И Т Е Л Я

6.1. Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие 
отливок требованиям настоящего стандарта.

6.2. Предприятие-изготовитель гарантирует свойства ме­
талла отливок при высоких температурах в пределах норм, 
указанных в табл. 5. Гарантия свойств металла отливок при 
высоких температурах обеспечивается химическим составом, 
соблюдением технологии производства отливок и периодиче­
скими испытаниями отливок текущего производства на дли­
тельную прочность в соответствии с указаниями п. 6.3 настоя­
щего стандарта.

6.3. Для контроля свойств и определения уровня длитель­
ной прочности и пластичности металла отливок из стали ма­
рок 20ХМЛ, 20ХМФЛ, 15Х1М1ФЛ предприятие-изготовитель 
проводит не реже одного раза в год контрольные испытания 
на длительную прочность в соответствии с ГОСТ 10145—62 и 
ОСТ 108.901.102—78. Результаты испытания на длительную 
прочность офор/мляются протоколом, являющимся основанием 
для гарантии на последующий год.

Т а б л и ц а  5
Значения предела текучести и -предела длительной прочности 

при повышенных температурах

Рабочая температура, <К .(°С)

Марка
I 523 

(250)
573

(300)
623 I 

(350) |
! 673 

(400)
793

(520)
813

(540)
838—843

(565-570)

стали | Предел текучести,
1 (xnq/tMfM2)

МПа Предел длительной 
прочности за 105 ч, МПа

11 л е м ей е е (1НГС/|ММ2)

25Л 200
(20,0)

180
(18,0,

160
(16,0)

140
(14,0)

— — —

20ГСЛ 230
(23,0)

200
(20,0)

180
(18,0)

170
(17,0)

— — —

1',2МХЛ — - — — — — —
20Х|М‘Л — — — — ПО

(11,0)
1— —

20ХМФЛ — — — и| \ 118 
(1П8)

100
(10.0)

\ —

15Х1М1ФЛ 106
(10,6)

78
(7,8)

П р и м е ч а н и я :
1. Значения предела текучести и предела длительной прочности соот­

ветствуют минимальным опытным .данным для разных плавок.
2. При расчетах оборудования на срсж службы 24 О5 часов рекоменду­

ется принимать значение длительной прочности за 24О5 часов, равным 
0,85 от величины за МО5 пасов.
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ПРИЛОЖ ЕНИЕ 1 

Рекомендуемое

РЕЖИМЫ ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ ОТЛИВОК

Режимы термической обработки
Марка

стали
Гомогенизации
(нормализация) Нормализация Отпуск

Т ем пература, К (°С)

25Л — Ц'БЗ— 1,203 
(880-930)

893-923 
(620—650)

20ГСЛ — 1153— 1203
(880—930)

903—933 
0630—1660)

12М.ХЛ — 11(53—1193
(880—920)

893—923
(.620-650)

20Х1МЛ — 1153— 1173
(880—900)

873—923
(600—650)

20ХМФЛ 1243—'1273 
(970— 1000)

1233— 1253 
(960—980)

983— 1013 
(710—740)

15Х1М1ФЛ 1273—(1303 
(1000-4030)

1243—1273
(970—1000)

993— 1023
(720—750)
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Обязательное

НОРМЫ НА ПРИЕМКУ ОТЛИВОК ПО РЕЗУЛЬТАТАМ 
ВИЗУАЛЬНОГО КОНТРОЛЯ

На обрабатываемых поверхостях допускаются без исправ­
ления литейные дефекты, если глубина их не превышает 2/з 
припуска на механическую обработку.

На необрабатываемых поверхностях допускаются без ис­
правления:

раковины газового или иного происхождения, чистые от 
земли, шлака и окалины, диаметром и глубиной залегания от 
3 до 5 мм не более 2-х штук, а диаметром .и глубиною залега­
ния до 3-х мм не более 8 штук на площади 10 000 мм2;

выступы и впадины размером (высота—глубина) до 8% 
от толщины стенки, но не более 8 мм при протяженности бо­
лее 400 мм и имеющие плавный переход к основной поверх­
ности;

местные выборки мелких поверхностных дефектов глуби­
ною до 10% толщины стенки, но не более 8 мм;

отпечатки пневматического зубила глубиною до 2 мм, 
сглаженные шлифовальной машиной, а также отпечатки дро­
би, образующиеся при обработке отливок в дробеструйной 
камере;

ужимы глубиною до 5 мм протяженностью не более 70 мм 
в количестве не более 2-х штук на площади 10 000 мм2, но не 
более 5 штук на участке 500x500 мм.



ПРИЛОЖЕНИЕ 3

Обязательное

М Е Т О Д Ы  Н Е Р А З Р У Ш А Ю Щ Е Г О  К О Н Т Р О Л Я  О Т Л И В О К

Наименование Магнитопорошковая дефектоскопия 
отливок (;МПД) или травление

Верхняя и
НИЖНЯЯ ПОЛОВИ'
на цилиндра.

Радиусные переходы мест подвода 
питателей, плоскости разъема и мес­
та приварки коробов обогрева, ра-. 
диусных переходов кнехта на шири­
ну 150 мм, места приварки сопловых 
коробок, скосы под сварку. Полосу 
шириной не менее 50 мм от плоско­
сти разъема по всему периметру ци­
линдра с внутренней стороны, для 
внутренних цилиндров пояски под 
первые диафрагмы.

Паровые ко­
робки боковые.

Радиусные переходы, места подво­
да питателей, подприбыльные участ­
ки, скосы под сварку.

Паровые короб- Радиусные переходы, места подво- 
ки верхние. да питателей, подприбыльные участ­

ки, скосы под сварку.

У З Д
Керосиновая

проба

Просвечивание
проникающим

излучением

Плоскости разъема и 
стенки цилиндра (на 
спинке) на полосе шири­
ной 0,5 м, торцы кнехта 
на глубину 150 мм от 
торца, патрубки пароот- 
водящне на глубину 
150 мм от торца.

Все поверхности, 
за исключением ка­
мер отбора пара.

Патрубки цилин­
дров и паропрово­
дов шириной 150 
мм от торца, мсж- 
патрубковая зона 
при указании в 
чертеже.

Подприбыльные части, 
пояски в зоне седла, пло­
скость разъема фланцев.

Все наружные 
поверхности и до­
ступные внутрен­
ние.

Плоскость разъ'ема Всей поверхно- 
фланца на глубину 200 c m  
мм, патрубки пароотво- 
дящне, седло под кла­
паны.

По длине па-
трубка, но не ме-
нее 100 мм от
торца.

По длине па-
трубка, но не ме-
нее 100 мм от
торца.

С
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Продолжение

Наименование
отливки

Магнитопорошковая дефектоскопия 
{МИД} или травление

У З Д
Керосиновая

проба

Просвечивание 
проникающим из­

лучением

Сопловые ко- Вся наружная поверхность патруб- Вся подприбыльная Все нар у ясные По длине па­
робки. ка, скосы под сварку. Радиусные пе­

реходы, места подвода, питателей и 
подприбыльные участки.

часть, поверхность зад­
ней стенки коробки, пло­
скости сопла.

поверхности и до­
ступные внутрен­
ние.

трубка, но не ме­
нее 150 мм от 
торца.

Крышки па­
ровых коробок.

Радиусные пер ходы, места подвода 
питателей, подприбыльных мест, мес­
та приварки.

Фланцев. Все наружные 
поверхности и до­
ступные внутрен­
ние.

Не производит­
ся.

Корпуса кла­ Радиусные переходы, места подво­ Подфланцевой зоны То же По длине па­
панов автома­
тического за ­
твора.

да питателей, подприбыльные участ­
ки, кольцевая зона под лапами . ши ­
риной не более 300 мм, скосы под 
сварку, вся поверхность торцев, ради­
усные переходы у .рассекателей пара 
по всей длине. На корпусах с внут­
ренней резьбой внутренняя поверх­
ность на ширину резьбы.

шириной более 300 мм. трубка, но не ме­
нее 150 мм от 
торца.

Корпуса сто­
порных клапа­
нов.

Радиусные переходы. Места пр озвучивания 
устанавливаются заказ­
чиком.

То же

Корпуса бло­
ков парорас­
пределения.

Радиусные переходы. Места прозвучивания 
устанавливаются заказ­
чиком.

— » —
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Наименование
отливок

Магнитопорошковая дефектоскопия 
(МПД) или травление

Крышки кор­
пусов клапанов 
автомат, затв.

Корпуса про­
мывочного уст­
ройства.

Коробка з а ­
щитного и регу­
лирующего кла­
пана ЦСД.

Фланцы.

Крестовина.

Колено.

Радиусные переходы, места подво­
да питателей, подприбыльные места, 
места приварки.

Радиусные переходы и места под­
вода питателей.

Радиусные переходы, места подво­
да питателей, подприбыльные участ­
ки. Радиусные переходы на внутрен­
ней поверхности у рассекателя, ско­
сы под сварку.

Радиусные переходы, места подво­
да питателей, под прибыльные места, 
скосы под сварку.

Радиусные переходы, подприбыль- 
ные места, места подвода питателей, 
скосы под сварку.

Радиусные переходы к фланцу, 
подприбыльные места, места подвода 
питателей, скосы под сварку, а так­
же поверхность торца, кольцевая по­
лоса шириной 200 мм, считая от тор­
ца по внутренней и наружной по­
верхности. Полоса шириной 50 мм по 
разъему формы.

Продолжение

У З Д
Керосиновая

проба

Просвечивание 
проникающим из­
лучением

Фланцев. — » —- Не прор1зводит- 
ся.

Не производится. — » — Патрубки на 
длине 100 мм от 
торца.

Стенка корпуса и бо­
ковые патрубки.

Все наружные 
поверхности и до­
ступные внутрен­
ние.

По длине па­
трубка, не менее 
100 мм от торца.

Торцев фланца. Вся поверхность. Околошовная зо ­
на шириной не ме­
нее 150 мм от тор­
ца.

Не производится. То же Не производит­
ся.

Не производится.

!

Места просвечн- 
■вания устанавли­
ваются заказчи­
ком.

С
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П р и м е ч а н и я :
1. О бъ ем ы  и поверхности, п одлеж ащ и е соответствен­

но ультразвуковой  и магнитной дефектоскопии, тр а в ле­
нию, гам м aipен тгеш грэф ированию  указы ваю тся на эски­
зе отливки, составленном  заказчиком  и согласованны м  
с изготовителем , или  указы ваю тся в чертеж ах.

2. П одвергаем ы е травлению , М/ПД и У З Д  места д о ­
лж ны  бы ть (заш лифованы д о  ш ероховатости  п овер хн о­
сти: 25 —  д ля  травления, 5 — д ля  У З Д  и 10 — д ля  М П Д

по Г О С Т  2780— 73.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 

Обязательное

НОРМЫ НА ПРИЕМКУ
ОТЛИВОК ДЛЯ ДЕТАЛЕЙ ПАРОВЫХ ТУРБИН ПО 
РЕЗУЛЬТАТАМ УЛЬТРАЗВУКОВОГО КОНТРОЛЯ

1. Настоящие нормы составлены применительно к ультра­
звуковому контролю отливок из теплоустойчивой стали пер­
литного класса:

эластичными искателями ЦНИИТмаш по черновой или 
грубообработанной поверхности отливок в местах согласно 
обязательному приложению 3 к настоящему стандарту, -в со­
ответствии с «Инструкцией ЦНИИТмаш И-10-68 по ультра­
звуковому контролю качества отливок тройников и колен, па­
ропроводов и деталей паровых турбин»;

типовыми контактными искателями по поверхности отли­
вок с шероховатостью 5 по ГОСТ 2789—73, в местах соглас­
но обязательному приложению 3 настоящего стандарта и в 
соответствии с действующими на предприятиях инструкциями.

2. Отливки признаются неудовлетворительными, если вы­
являются следующие дефекты:

при контроле продольными волнами (прямым искателем) 
экранируется донный эхо-сигнал на участке поверхности из­
делий, имеющей площадь, равную 900 мм2 и более, а для 
отливок цилиндров— 1600 мм2. Обязательным условием при 
этом является наличие сигналов от дефектов высотой не ме­
нее 5—10 мм;

скопление дефектов на площади 6400 мм2 и более при ус­
ловии, что сигналы от дефектов равны или превышают дон­
ный эхо-сигнал.

Скоплением считается совместное расположение дефектов, 
расстояние между которыми не превышает условной протя­
женности одиночного дефекта.

3. Отливки признаются неудовлетворительными, если вы­
являются следующие дефекты:

трещины любых размеров, любого расположения и на лю­
бой глубине залегания;

дефекты, полностью экранирующие донный импульс 
(рыхлость, крупные раковины, крупные включения и пр.);

цепочки дефектов длиной более 70 мм, которые при на­
стройке дефектоскопа на S экв., соответствуют эталонному
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отверстию диаметром 3 мм и выявляются как один непрерыв­
ный дефект;

зоны (скопления дефектов) с S зкв., соответствующей 
эталонному отверстию диаметром 3 мм и более;

если зона расположения ближе 40 мм от чистовой плос­
кости разъема или любой поверхностей фланца и ее размеры 
превышают 400 мм2 (20X20);

если размеры зоны превышают 2500 мм2 (50X50) при 
глубине их залегания от чистовой поверхности фланца более 
40 мм.

П р и м е ч а н и я :
1. Допускаются отдельные зоны по размерам. менее ука­

занных выше и при расстоянии между зонами более 400 мм.
2. Зоной считается скопление дефектов, если расстояние 

между ними не превышает трехкратной условной величины 
дефекта или они могут быть выявлены как отдельные дефек­
ты (условная величина дефекта определяется расстоянием 
между центрами искателя с момента появления—исчезнове­
ния импульса на экране дефектоскопа).

3. В объеме фланцев допускаются отдельные разрознен­
ные дефекты с площадью, эквивалентной, соответствующей 
эталонному отверстию диаметром 8 мм и менее, с расстояни­
ем между ними не менее 50 мм в количестве не более 5 штук.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5

Обязательное

НОРМЫ НА ПРИЕМКУ 
ОТЛИВОК ДЕТАЛЕЙ ПАРОВЫХ ТУРБИН ПО 

РЕЗУЛЬТАТАМ КОНТРОЛЯ ПРОСВЕЧИВАНИЕМ 
ПРОНИКАЮЩИМ ИЗЛУЧЕНИЕМ

1. Отливки подлежат исправлению, если будут выявлены 
следующие дефекты:

1.1. Трещины любых размеров, любого расположения и 
на любой глубине залегания.

1.2. В околошовной зоне шириной 50 мм: раковины, поры, 
шлаковые включения, земляные засоры, если их размеры в 
любом направлении превышают 5 мм или расстоянии между 
ними менее 25 мм, а общее количество их более 4 штук на 
длине 100 мм.

1.3. В остальной контролируемой зоне:
отдельные раковины, земляные и газовые, размером более 

5 мм, а общее количество их более 5 штук на площади 
100X50 мм;

рыхлоты и скопления дефектов на площади более 25 X 
Х25 мм (размер дефектов в скоплении не должен превышать 
3 мм).
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ПРИЛОЖЕНИЕ б 

Обязательное

НОРМЫ НА ПРИЕМКУ ОТЛИВОК 
ПО РЕЗУЛЬТАТАМ КЕРОСИНОВОЙ ПРОБЫ, 

МАГНИТОПОРОШКОВОЙ ДЕФЕКТОСКОПИИ 
И ТРАВЛЕНИЯ

1. Керосиновая проба

1.1. На необрабатываемой поверхности отливки не допус­
кается:

наличие трещин;
наличие участков пористости площадью, более 2500 мм2, 

глубиной более 3 мм и при расстоянии между участками ме­
нее 500 мм, Глубина дефекта контролируется зачисткой.

1.2. На обработанной поверхности отливок не допуска­
ется:

на плоскости фланца горизонтального разъема цилиндра 
наличие трещин;

вопрос о допустимости других дефектов решается с уче­
том данных при контроле отливки методом МПД, травления 
и ультразвуковой дефектоскопии;

операция выборки дефектов может быть начата только 
после проведения ультразвукового контроля фланцев.

1.3. На остальных обработанных поверхностях цилиндра, 
а также обработанных поверхностях других деталей (поса­
дочные места, горловины, пояски под диафрагмы, фланцы сто­
порных клапанов, упорный бурт сегмента сопел и т. д.) не 
допускается:

наличие трещин;
единичные раковины диаметром 3 мм и более.

2. Магнитопорошковая дефектоскопия и травление

2.1. На поверхности отливок, подлежащих МПД (по ин­
струкции ЦНИИТмаш), допускаются разрозненные поры диа­
метром до 2 мм в количестве 3 штук на площади 10 000 мм2. 
Глубина дефектов контролируется зачисткой.

2.2. На поверхностях отливок, подлежащих травлению, до­
пускаются разровненные поры диаметром 1 м;м в количестве 
не более 3 штук на площади 10 000 мм2, Глубина дефекта 
контролируется зачисткой.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 7 

Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ МАТЕРИАЛОВ, 
ИСПОЛЬЗОВАННЫХ В СТАНДАРТЕ

1. «Сборник правил и руководящих материалов по котло­
надзору», издательство «Недра», Москва, 1972.

2. ГОСТ 2009—55 — Отливки стальные фасонные. Допускае­
мые отклонения по размерам и весу и припуски на меха­
ническую обработку.

3. ГОСТ 356—68 — Давления условные, пробные и рабочие 
для арматуры и соединительных частей трубопроводов.

4. ГОСТ 7565—78 — Стали и сплавы. Метод отбора проб для 
определения химического состава.

5. ГОСТ 12344—78 — Стали легированные и высоколегиро­
ванные. Методы определения содержания углерода.

6. ГОСТ 12345—66 — Стали легированные и высоколегиро­
ванные. Методы определения содержания серы.

7. ГОСТ 12346—78 — Стали легированные и высоколегиро­
ванные. Методы определения содержания кремния.

8. ГОСТ 12347—77 — Стали легированные и высоколегиро­
ванные. Методы определения фосфора.

9. ГОСТ, 12348—78 — Стали легированные и высоколегиро­
ванные. Методы определения содержания марганца.

10. ГОСТ 12350—78 — Стали легированные и высоколегиро­
ванные. Методы определения содержания хрома.

11. ГОСТ 12351—66 — Стали легированные и высоколегиро­
ванны е. Методы определения содержания ванадия.

12. ГОСТ 12352—66 — Стали легированные и высоколегиро­
ванные. Методы определения содержания никеля.

13. ГОСТ 12354 — Стали легированные и высоколегирован­
ные. Методы определения содержания молибдена.

14. ГОСТ 12355—66 — Стали легированные и высоколегиро­
ванные. Методы определения содержания меди.

15. ГОСТ 18895—73 — Сталь. Метод фотоэлектрического- 
спектрального анализа.

16. ГОСТ 9012—59 — Металлы. Методы испытаний. Измере­
ние твердости по Бринеллю.

17. ГОСТ 1497—73 — Металлы. Методы испытания на растя­
жение.
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18. ГОСТ 9454—78 — Металлы. Метод испытания на ударный
изгиб при пониженной, комнатной и повышенной темпе­
ратуре.

19. ГОСТ 10145—62 — Металлы. Методы испытания на дли­
тельную прочность.

20. ОСТ 108.901.102—78 — Котлы, турбины и трубопроводы. 
Методы определения жаропрочности металлов.

21., ГОСТ 2789—73 — Шероховатость поверхности. Парамет­
ры и характеристики.

22. И-10-68 — Инструкция ЦНИИТмаш И-10-68 по ультразву­
ковому контролю качества отливок, тройников и колен 
паропроводов и деталей паровых турбин.
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Группа В83
ИЗМЕНЕНИЕ Л X ОСТ 108.961i02-79

" ОТЛИВКИ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ И ЛЕГИРОВАНШХ 
СТАЛЕЙ д а  ДЕТАЛЕЙ ПАРОВЫХ СТАЦИОНАРНЫХ 
Т5ГРНШ С ГАРАНТИРОВАННЫМИ ХАРАКТЕРИСТИ­
КАМИ ПРОЧНОСТИ ПРИ ВЫСОКИХ ТЕМПЕРАТУРАХ, 
ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ’*,

Таблица I* В графе "Давление” заменить значение 3,7 МПа 
(37 кгс/см )̂ на 0,4 МПа (4,0 кгс/см^).
Таблицу дополнить:
Примечание. Для тонкостенных отливок из стали 25Л, о толпданой 
стенок во внефланцевой части ^ 55 мм, допускается в качестве 
рабочей температура 723 К (450°С),

Пункт 1.7 дополнить:
Примечание. До ввода специализированных мощностей по обдирке за­
готовок на ПО "Невский завод” и заводе "Эяергомашспецсталь" пос­
тавка отливок этими заводами производится без обдирки.

Таблица 4, В заголовке графы "Ударная вязкость" заменить 
КС V на КС U, а также в п. 3.3.

На стр. 7 в графе "Условный предел текучести, МПа (кгс/мм2)" 
в строке "корпуса клапанов" заменить 300-500 ( 32-55) на 320-550 
(32-55),

Таблица 5, Для стали 25Л указать данные по пределу текучести 
при рабочих температурах 673, 698, 723 К (400, 425, 450°С ):



Утверждено указанием Шшайтеретва знергзяческого
машиностроения S S  Усь-ооё/ЪРЗ

ИЗМЕНЕНИЕ » г
Груша В 83 
ОСТ Ю8.961. се-то

ГОСУДАРСТВЕ:ii -.1Л КОМИТЕТ ? 
СССР ПО :.:7АН*,ЛГТАМ
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«сгрирокшо и I с г . о  а- р“ »̂лр 
геи,-у дарственной р гьь/4 рации 

за 4»**-м .  м ‘- г / г у л у ^

Таблиц I дополнить:

ш т ш  т у ш р о д й ш х  и

ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ ДЛЯ ДЕТАЛЕЙ

паровых стш ртш о т ш  с 

гарантированными шшжшж» 
К Ш  ПРОЧНОСТИ ПРИ высоких 
ТЕМПЕРАТУРАХ* ТЕХНИЧЕСКИЕ
УШВШ*

Марка стали \
16ХЗШЛ !

!

тешзера-] Д аш ^^ Ш а (иге/еы?)

623 (3501 I QJL (4.0)

Таблицу 3 дополнить новой маркой стали:

марка L  
стали * *"

Содержание элементов, %

| “ Ч i i t i  f— г*--------- "~А
------- -̂------г — | V “ “ V  Т *

н е
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~у~

ИМШ ]0 .Х 8 - |0 Д - |0 ^ [* ^  0 .« - |в .Я - | ! j J
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Таблицу 3 дополнить:

Марка
стали

! Угле- 
1 род

Марга- 
' нец

' Крем­
ний Хром Молиб- Вана- Ни- Сера и 

ден дий кель фосфор

16ХЗМФЛ+0,01 +0,05
-0,03

+0,06 +0,10 

—J
+0,06 1+0,05 +0,101+0,005

!______1_____ 1_____L _
Таблица 4. Дли цилиндров из стали I5XIMW в графе "Услов­

ный предел текучести" 320-550 заменить на 300-560 *

Таблицу 4 дополнить:

Марка Наимено- 
стали j ваше

Попереч­
ное се­
чение 
прилитых 
брусков,

мм I 
{

Механические свойст! 
(20 ос)

ta при 293 К
отливок

1s
|

Услов­
ный
предел
теку­
чести,

!Ша
ЙН

Времен­
ное
сопро­
тивле­
ние
разрыву,
МПа

<S3H

Отно­
си-
тель-
ное
удли­
нение,

%

Отно-
СИ-
тель—
ное
суже­
ние,
%

Удар­
ная
вяз­
кость,

9 -
кгсм
см2

Твер­
дость,

НВ

н е м е н е <»

| $ Г '
idOxxVO te |5 Q

(43-65)
т  п и  г а г л  
(60) 1 :

4
| 220

16ХЗШ
1

1

Корпуса
!клапа­
нов

100x150
|30-550 
U3-55)

600 | 14 35 
(60)

i_______ 1____ _______i

4 160-
220

Збоймы,
паровы̂
сопловые
коробки,
др.отлив 
ки

60x150

т

130-550
(43-55)

! i
1 600 i 14 
| (60)
I !|
! i i 1
______ 1_____ ;

| 35 4 160-
220

Пункт I .I4 . Третью строку дополнить сталью марки 16ХЗШЯ
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Пункт ХЛ5 дополнить абзацем: "Отливки, которые у з&кзчика 
подлежат сварке о последующим отпуском, имеющие выборки дефектеа, 
выявленные после окончательной термообработки ш  заварки и требую­
щие наплавки не более 5 кг в одеон месте с общи* количеством нап~ 
давленного металла не более 3 кг на одну тонну массы отливки, 
могут с разрешения ОЙС гфедг^ятия-иэ1Ч)товит^^§й1гЙы1#3Ж&&“ 
реннши. Места выборок должны быть тщательно г т ш ^ о т т  и  про­
верены ШД или травлением. Предприятие-изготовитель а этом случае 
прилагает к паспорту эскиз отливки с указанием мест расположения 
и размеры выборок*.

Пункт I.I7. Последнее предложение "Время выдержки 
изложить в новой редакции: "Гидроиспытания отливок производятся 
в соответствии с требованиями ОСТ Х08.0ШЛ27-В2 "Изделия энерге­
тического машиностроения. Нормы и правила гидравлических испыта­
ний”.

Пункт 2.2. Последнее предложение дополнить стелы» 16ХЗШ

Пункт 2.3. Предпоследний абзац, треть» строку дополнить 
сталью Х6ХЗШ.

Таблицу 5 дополнить:

Марка *бочая TBwwonvcft. К (°С)___
стали ; $23 573 623 , 673 793 1 813 838-843

|(280) (300) (350) | (400) (520) | (540) (565-570)
Предел текучести» МПа Предел дентальной прочности 

____Л ш /^ h ________  за I05 ч . МПа (кге/миг)
н d) и н е «

16X36® 350 11
(35)

1 _ _ !
L—-------- -— i___ _____ ____ -
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Приложение I ,  таблицу дополнить:

Марка
стали

16Х8Ш

Режимы термической обработки
Гомогенизация Нормализация
; (нормализация) j ________ ____

Температура, К. (°С )

Отпуск

Приложение 3. В графе "Магнитопорошковая дефектоскопия 

(ШД) или травление" слова "подприбыльные участки" в пяти местах 
заменить на "подприбьшьные м еста".

Приложение 7 дополнить: *23. ОСТ 108.020.127-82 "Изделия 

энергетического машиностроения. Нормы и правила гидравлических 
испытаний*.

Техническое управление Министерства энергетического машинострое-

учХ/^Цачальник управления

Начальник отдела 
опытно-конструкторских и 
научно-исследовательских л
работ и стандартизации

Управление турбостроения 

{ Начальник управления

В.П.Головизшн

А.В.Штапаук

К.А.Еычков

объединение по технологии uattm octpo»»

^^Генеральный директор 'Чяфя&Лто
(У Заведующий отраслевым отделом

у р о л о ги и  и стандартизации Б.Д.ГриГОрьев
[й отделом *  *Заве

шнных и котельных 

Руководители темы
Л.П.Трусов

Сг.научн.сотр*
Ст.научн.сотр» Щ и Ба§.ЛубрОВСШ

Й.С.Ковалев



ш  ш ш ш  м  а 1^гшш ш т

т  н в .ю .а г -т э

ш и ш  из углеродистых щ 
л в г т т н т  с ш &  для р ш ш  
ПАРОВЫХ С Т М Й О Й Ш М  ХИРБЩ С 
ШШИРШМШМй КАШТЬРЙШ-
ндш прочности ш  ж т ш
ТВДИШ1УШ.
ТШПШЖИЕ ЮЮВЙЯ

V казаниш Министерства аяершашшского иавшаостроешш 
о? Ш.08. IS 86 г. С̂нш̂ Шором введения установят

с (£.01.8?

Срок действия стандарта продлить до (Я.06Д 992 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 д о ш о  быть 
б'олее: серы - 0,015̂!* фосфора - 0f0X5;i й ш ш ш  - 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

. 'Щ О Ь р л  f t tS M ?4 / о -s
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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 1.5Л . 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 1Д5. 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 Х5Ш 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 
ШТ 106.020.127-82.

Отладки должны явдервиветь заданное давление без дризааков 
течи, 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 его до абзаца "гидравлическим испытаниям..**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 ". ..маг- 

интодорошковои . . ."  дополнить: ", капиллярной..." далее до тексту} 
дополнить абзацем: "Штнатодорошковая 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 ГОТ 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 т еза *  на иТ|Шш©ргнроаоадед Еряф ши лэдшшк"*
.8 графе чед":
дал верхней и нижней половины и̂лиедр© -  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 ваназчт т *;

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 меду участками 
taeiiee Soo шм* Глубина дефект 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  ̂ кш ш м ярт я  дефектоскопия и травление
2*1. Допускаются без исправлении:

2Д 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»

2Л.2. «Дюб’ш  показания округлых дефектов: для отеши т щ 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),

2Д 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 л т т ~  

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.

2Л .5» Т р ети й  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 - Отливки 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 ~ Ш м т & т  даразрршрй* 

центадй* цветной и ш т т т щ т ш т ъ щ т Ш  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& ш ш ж  сводного отдела опытно- 
конструкторских и научно-исследо­
вательских работ, стандартизации » 
аттестации продукции АЛОштарецш*!

ЗаоведарЙ отрашшш оюшш ттртошт и с т ш д е р т а ц щ

Завадаир!' отделом турйшш 
ш иотвшшс материалов

Испошштшш?
Старший научный сотрудаш

Генеральный директор ©одетведаого -----

ВъйщТржщьвв

л«а«7рубов

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

(да

ЗаввдукярЙ от разовым тщтт 
йссяецовашя повышения ресурса 
материале© энергетическою 
оборудования

Е^^Дуброеока^

is ,к* Рьшшв

А.А® Чиа*щ

Зак.1607. Тжр*2Ш  экв»
Группа авевтрографш НПО ЩШИТMAUU Шаршюподиипнюеавская * 4
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ОСТ 108,961*02-79 
ОТЛИВКИ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ И 

ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ ДЛЯ ДЕТАЛЕЙ 
ПАРОВЫХ СТАЦИОНАРНЫХ. ТУРБИН С 
ГАРАНТИРОВАННЫМИ ХАРАКТЕРИСТИ­
КАМИ ПРОЧНОСТИ ПРИ ВЫСОКИХ 

ТЕМПЕРАТУРАХ* ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

от '41 1200
__ ______________ ~'2от8Т

Указанием министерства энергетического машиностроения

от Z 0 ,Об, 1987 Г* # 6А- 0 0 2 4 15402- Срок введения установлен
о /  и ю л я  -j~98T? _

Пункт 1*7 изложить в новой редакции $ " 1*7 Отливки должны 

быть подвергнуты термической обработке ш контролю механических 
свойств по л* 1*10, а также неразрушающему контролю по п* 1*14 

и последующей заварке мест удаления дефектов «
Примечания* I *  Неразрушающий контроль отливок» проводимый 

после предварительной механической обработки» выборку и заварку 
обнаруженных при этом дефектов,производит предприятие, выполняю­
щее предварительную механическую обработку »

2, Для отливок нетехиологичной конструкции порядок проведе­
ния неразрутающего контроля по п. 1*14, удаления и заварки обна­

руженных дефектов устанавливается по согласованию между предпрня- 

тием-иэготовителсм и заказчиком литья •

Я Ж & З

I ц..-rnr t < *» rtkiMfT**
. ' h i H W ft 

i .ИОННЫЙ Ф&НД 
,!}) :! ТЕХНИЧЕСКИ*

iV1*!

. ‘ I.'-FLECTI*
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Отнесение конструкции отливок к нетехнологичным производится пред*- 
приятием-изготовителем по согласованию с заказчиком " *

Пункт 1*15 изложить в новой редакции % ” Все выявленные де«- 

фекты» превышающие допустимые» должны быть удалены • Удаление и 

исправление дефектов» отпуск» контроль мест заварок в отливках 
производится в соответствии с Р'Ш 108*020*122-78 •

Отливки» которые у заказчика подлежат сварке о последующим 

отпуском, имеющие выборки дефектов, выявленные после окончатель­

ной термообработки и заварки и требующе наплавки не более 5 кг в 
одном место с общим количеством наплавленного металла не более 
3 кг на одну тонну массы отливки, могут с разрешения ОТК предприя­

тия-изготовителя и согласия заказчика сдаваться незаверенными* 
Мест/1 выборок должны быть тщательно зашлифованы и проверены мето­
дами МИД или капиллярным или травлением . Предприятие-изготовитель 
в этом случае прилагает к паспорту эскиз отливки о указанием мест 

расположения и размеры выборок «
Контроль качества заварки дефектов должен проводиться по всей 

площади заваренного участка и прилегающей к ней зоны шириной не 

менее 50 мм •

Примечание : Разрешается заварка дефектов на литых деталях из 
стали 15ХДА1ФЛ и 16ХЗШЯ электродами марки ЭА 395/9 и «

Пункт 3*6 дополнись ссылкой на ОСТ 34-42-545-81 *

Раздел 3 дополнить пунктом 3*9 " Средства контроля должны 
быть поверены л, соответствии с действующими государственными стан­

дартами и общесоюзными методиками или подвергнуты метрологической 
аттестации в соответствии с ГОСТ 8*326-78 *

Обязательное приложение 2* Дополнить наименование w * * •  ш
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линейных измерений " *

Первый абзац дополнись : На обработанных поверхностях до­
пускаются без исправления единичные раковины диаметром не более  

3 мм н .

Второй абзац о третьей строки изложить в новой редакции :
” раковины газового или иного происхождения, чистые от земли, 

шлака и окалины, диаметром и глубиной залегания свыше 3 и до 6 мм 
включительно в количестве не более 8 штук на площади ХО 000 мм2 ?

Дополнить абзацем : " Трещины без исправления не допускаю­

тся " .
Обязательное приложение 3, в графе " Магнитопорошковая или 

капиллярная дефектоскопия или травление п для верхней и нижней 
половины цилиндра исключить слова : " . . .  на ширину 150 мм •

Дополнить примечаниями :
" 3® Объем контроля радиусных переходов на наружной поверх­

ности корпусных деталей высокого и среднего давления и по перимет­
ру радиусных переходов у приливов на внутренней поверхности*100 %*

4« Ширина контролируемой полосы радиусных переходов должна 
быть не менее величины радиусного перехода* Контролируемая полоса 
должна включать центральную зону радиусного перехода и участки, 

находящиеся по обе стороны от него 4 •

Обязательное приложение 6, пункт 1*2, второй абзац изложить 
в новой редакции : " Вопрос о допустимости других дефектов реша­

ется в установленном порядке п «
Пункт 1*3 изложить в новой редакции : ” На остальных обрабо­

танных поверхностях цилиндра,а также обработанных поверхностях 
других деталей ( посадочные места, горловины, пояски под диафраг­
му, фланцы стопорных клапанов, упорный бурт сегмента сопел и ?*д») 

не допускаются без исправления г трещины,единичные раковины диа­
метром более 3 мм * •
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Пункт 2 .1 .3  с третьей строки лооле слое ; " .* »  на рас­

стоянии " запирать в новой редакции : " . . .  не менее 2 т  
друг от друга ( расстояние измеряется по ближайшим кромкам
дефектов ) " .

Пункт 2 .1 .4 ,примечание 4 после олова ” дефекты " изло­

жить в новой редакции " в виде пор, шлаковых включений.рако­

вин размером бЬлее 2 т  не допускаются 4 .

Справочное приложение ?  дополнить :

31.ОСТ 34-42-545-81 -  Соединения сварные для оборудования 

атомных электростанций. Дефектоскопия капиллярная* Цветной 
и люмшшсцентный методы «

S ^ f-^Ьтаж ътк Главного Технического 
управления Министерства 
энергетического машиностроения

Начальник сводного отдела опытно- 
конструкторски^ и научно-исследо­
вательских работ,стандартизации и
аттестации продукции s (y

bft9' Генеральный директор Научно-произ­
водственного объединения по техноло- Ж  
гии машиностроения Г НПО ЦНИИТМАШ )

Заведующий отраслевым отделом „ 
метрологии и стандартизации <гуг.-с*.̂ л^

Заведующий отделом турбинных , ^  /у  
и котельных материалов / yjm A
Исполнитель :

Старший научный сотрудник 
Соисполнители :

ч

А.В. Полтарецкий

S.T . Долбенко 

БЛ1. Григорьев 

Г.А. Туляков

Б.ф. Дубровская

/ Генеральный директор Научно-произ­
водственного объединения по иссле­
дованию и проектированию энергетм- А /А 
ческого оборудования им. И.И.Ползунов//#/ 
С НПО ЩШ ) п п

Заведующий отраслевым отделом 
исследования повышения ресурса 
материалов энергетического 
оборудования

Рыжков

А «А* ЧИЖИК
АЛ« & ? £ .■ *> им, 1Р£>
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ОСТ 1 0 8 .9 6 1 .0 2 -7 9  

ОТЛИВКИ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ 

И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ 

ДЛЯ ДЕТАЛЕЙ ПАРОВЫХ СТА­

ЦИОНАРНЫХ ТУРБИН С ГАРАН­

ТИРОВАННЫМИ ХАРАКТЕРИСТИ­

КАМИ ПРОЧНОСТИ ПРИ ВЫСО­

КИХ ТЕМПЕРАТУРАХ. 

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛ08ИЙ

Утверждено и введено в  действие Указанием Министерства тяж елого, 

энергетического  и транспортного машиностроения от Р & ^2.8>9___

» В 4 - 0 0 3 ~ / -2 2 9 &

Дата введения О^.&З.ЭО

ИЗМЕНЕНИЕ Ш 5

ОКП 41 1200

Пункт 1 .6  ГОСТ 2009-55 заменить на ГОСТ 26645-86 

Таблицу 3 , графу "хром" для стали 2бЛ и 20ГСЛ дополнить "+ 0 ,1 0 " ; 

графу "никель" для стали 26Л, 20Г£Д, 12МХЛ дополнить '*+ 0 ,1 0 " .

Пункт 6 .2 ,  второе предложение после слов "таб л . 5 ,"  зап и сать  в 

редакции : "Гаранз^и свойств металла отливок при высоких температурах 

обеспечивается химическим составом и соблюдением технологии".

UeiAXK1' ь.шятот О  . 

tv С О Ю З .  
ИЖ с

СТАК, h • '
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Пункт 6 .3. записать в редакции : "В случае  внесения изменений 

в технологии^, включения в технологический цикл нового оборудова­
ния или внедрения отливок, по массе и габаритам существенно превы­

шающих освоенную номенклатуру, предприятие-изготовитель в течение 
двух лет проводит контрольные испытания металла на длительную 
прочность в соответствий с ГОСТ I0I45-8I и ОСТ 108.961.102-79 с 

периодичностью не менее одного раза в год. Результаты испытания 
на длительную прочность оформляются протоколом, являющимся осно­
ванием гарантии технологического Процесса” .

Обязательное приложение 3, в наименовании второй графи пос­

ле слова ’’магнитопорошковая" дополнить "или".
Перечень деталей дополнить : "Полукольцо внутреннее" со 

следующим объемом контроля :
в графе "МВД" указать "наружной, внутренней и торцевой по­

верхности" ;
в графе ”УЗД" указать "на всей наружной и внутренней по­

верхности эластичным щупом".
Керосиновая проба и контроль просвечиванием не произво­

дится.

Справочное приложение 6. Заменить ссылку на ГОСТ :

2 . ГОСТ 2009-55 на ГОСТ 26645-86.

«Л?Йачадъник технологического отд ел у  
Минтяжмаш Н.Д.Щегловитов

Начальник сектора Управления 
качеством продукции, стандар­
тизации, информации и патентно 
лицензионной работы Научно- 
технического отдела Д.Н.Полтарещсий
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ОСТ 108.961.02-79 

ОТЛИВКИ ИЗ УГЛЕРОДИСТЫХ 

И ЛЕГИРОВАННЫХ СТАЛЕЙ 

д а  ДЕТАЛЕЙ ПАРОВЫХ СТА­

ЦИОНАРНЫХ ТУРБИН С ГА­

РАНТИРОВАННЫМИ ХАРАКТЕ­

РИСТИКАМИ ПРОЧНОСТИ ПРИ 

ВЫСОКИХ ТЕМПЕРАТУРАХ.

ОКП 41 2100 ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

Утверждено и введено в действие Указанием Концерна тяжелого

и энергетического машиностроения от 2 Ь . № ,_____ 1992 г.

№ 04-3204/51

Срок введения 01.06.92

Срок действия стандарта продлить до 1.07.97 г.

Справочное приложение 7.

Заменить ссылки: 4. ГОСТ 7565-73 на ГОСТ 7565-81

5. ГОСТ 12 344-78 на ГОСТ 12 344-88

6. ГОСТ 12 345-80 на ГОСТ 12 345-88
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13. ГОСТ 12

14. ГОСТ 12 
25. ГОСТ 21

Директор- отдела технологу!
концерна- ^Тякэнергомаш'

Заместитель генерального
директора НПО ЦШШШШ

Заведующий о тд ел о м  f  23 

Руководитель темы

ОСТ 108*381.02-79

354- 66 на ГОСТ 12 354-81
355- 78 на ГОСТ 12 355-81 
105-75 на ГОСТ 21 105-87,

Щегловятсз

Генеральный директор 
НПО ЦШ

И. Марков

Г*А. Туляков 
Е.Ф. Дубровская

Е.К* Чавчанндзе

ЧижикЗаведующий отделом Ш 12 

Руководитель теш В.В.Артамонов

ОСТ 108.961.02-79

https://meganorm.ru/list2/63765-0.htm

