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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

I. Настоящий стандарт распространяется на стыковые свар

ные соединения труб между собой, труб с фасонными деталями и 

арматурой тепловых электростанций, работающих на органическом 

топливе, для паропроводов из хромомолибденованадиевых сталей с 

параметрами среды:

Р=25,01 ИПа (255 кгс/си2), 

Р=13,73 ИПа (140 кго/ои2), 

Р=13,73 МПа (140 кгс/си2), 

Р=13,73 ИПа (140 кгс/си2), 

Р= 9,81 ИПа (100 кгс/си2), 

Р= 4,02 ИПа ( 41 кгс/си2),

t =545°С ; 
f=560°C ; 

t =545°С ; 
t*5I5°C ; 

tя540°С ; 
t=545°С .

Издание официальное
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для трубопроводов пара и горячей воды ив углеродистых и кремне- 

марганцовистых сталей с параметрами среды:

Р=37,27 МПа (380 кгс/см2), t=280°C ;

Р*23,54 МПа (240 кгс/см2), t=250°C ;

P»I8,I4 МПа (185 кгс/см2), t=2I5°C ;

Р= 3,92 МПа ( 40 кгс/см2), t*440°C ;

Р= 7,45 МПа ( 76 кгс/см2), t=i45°C ;

Р= 4,31 МПа ( 44 кгс/см2), t«340°С ;

Р= 3,92 МПа ( 40 кгс/см2), t=200°C .

2. Настоящий стандарт устанавливает основные типы сварных 

швов, их форму и размеры, а также конструктивные элементы подго

товки кромок под стыковую сварку труб, фасонных деталей и арма - 

туры трубопроводов.

Требования к подготовке и сборке оод сварку, рекомендации 

по выбору сварочных материалов, применению видов сварки и другие 

технические требования по ОП № 02ЦС-66,

- для монтажных швов - по РТМ IC-73.

3. Типы швов сварных стыковых соединений должны соответст

вовать указанным в табл. I.
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Таблица I
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Продолжение табл.I

Гм m Г | 3 s o M  | е но;1 а со о я 1 т>„, 
Ввд »I о*Э с>« iCBap-J

i к и  *iMocog i явям II o,« Q,td |j я о о щ ;
jxra>e<ra

и о,СО 00 I ОДФо о и о я
_ S<0 га (D щ о 3 о « о га со о я о 
i=j га гаООО
!>» в* га

Форма поперечного 
сечения выполнен
ного шва и подго
товленных кромок

|Размеры свари-!
; веемых труо ;
{Нар?*- !Толщ.--:Й?-
I ныв * на 1ЧЗНИвI I на !
!диаиатр;стешщ
| д и  i 5

!______мм

С З

Одно
сторон
ний с 
криво
линей
ным

скосом 
двчх 
кромок 
и рас
точкой

IО 03
кё

S Sга о 
&  и  
>»О,

№ 
Я СО 
щ  га

га « га о о га
CD О 
9  U  
Я О, 
н  га 
гаяяо
н  га 
га га 

•га га

Св.?6 Св.6

С4

Одно
сторон
ний на 
оста
ющемся 
подклад 

ном 
кольце 
со ско
сом 

двух 
кромок 
и рас
точкой

я
я га _ га га га га о 
« гаО
£гя га н га га га 
я  с* о Ръ
Н Очга
•га

Св.
102

Св.
16

СО CD
§ , §н
га я
^я га га*
а *
<D°
0 * 0яю
ф о га га:
***« • к о © о Я «и нога 
о  4 0  
гага я
я  соо я о.
J § §



ОСТ 108*9^0.02-82 Стр.З

Продолжение таблЛ

Форма поперечного 
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Примечания: I. Для швов С4 и СЗ допускается автоматическая 
или ручная дуговая и аргонодуговая сварка 
без остающегося подкладного кольца.

2. Сварные швы С2, СЗ и СЗ допускается выполз 
нять с применением расплавляемых вставок* 
Конструкция и размеры расплавляемых вставок 
устанавливаются чертежами изготовителя*
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4. Швы сварных соединений на остающейся подкладном кольце 
С4 и С5 применять в случаях выполнения разделки кромок в монтаж
ных условиях и при ремонте швов.

5. Пример обозначения в конструкторской документации свар
ного шва СЗ

СЗ ОСТ 108.940.02-82

X

Бели в технических требованиях конструкторской документации 
имеется указание о выполнении сварных швов по настоящему стандар
ту, обозначение стандарта в обозначении швов допускается не про - 
ставлять.

б. В зависимости от марки стали основного металла или их со
четания, в конструкторской документации независимо от вида сварки 
должен указываться тип электрода в соответствии с табл.2 ,

Таблица 2

Марка стали сва
риваемых труб

Т и п ы
электродов

{Стандарт или техни
ческие условия на 
{ электроды

20, 20К, 25Л 
в любом сочетании

Э-42А или Э-50А 
Э-46А

20, 20К со ста
лями 15ГС, 16ГС, 
20ГСЛ

Э-42А или Э-50А 
Э-46А

ГОСТ 9467-75

15ГС, 16ГС, 
20ГСЛ в любом 
сочетании

Э-50А

12Х1МФ
15Х1М1Ф
20ХМФЛ
15Х1М1ФЛ

в любом сочетании

Э-09Х1МФ
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7. Конструктивные элементы и размеры подготовленных под 
сварку кромок и выполненных сварных швов должны соответствовать 
указанным на черт.1*5 и в табл.З .

Шов С2 односторонний со скосом двух 
кромок без расточки

Черт.2
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Шов СЗ односторонний с криволинейный скосок 
двух кромок и расточкой

Черт.З
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Шов С4
односторонний на остающемся 
подкладном кольце со скосом 
двух кромок и расточкой

Черт.4
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Шов С5

односторонний на остающейся 
подкладной кольце со скосок 
двух кромок и расточкой

Черт.5
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Р«*25.01 МПа (255 к гс /а

10 16x3.5 1,0 1,0

15 28x6 тт «я +Р,5

32 57x13
1.5 1.5

. .65 ... . 108x22 67 +0,46 18,7 18,2 50 +3,_0_

100 159x32 97
+0,54

27,5 261_5_ч 65 2,5

125 _____ 194x38 120.. 33,0 32,1 75

150.. _ _ 245x48 151
+0,63

42,0 40,3 ^ -  85_ +5
1

175 273x52 171 .46.0 45,0__ ,__?5_ 1.0 +4,0

200 325x60 208
+0,72

_54,0_ 53,3 100 3,0

225 377x70 240 63,0 62t0 И 5

250_______ 426x80 270
+0,81

73,0 72,0
130

300 465x80 308 7_4,5_ 74,0
М 3 , 7 3  МПа (140 кгс/сМр) , £*560°С 
М 3 , 7 3  Ш а  С140 кгс/смр} , t»5l5°C 
Р* 4,02 МПа ( 41 кгс/см^), t «545°С

10 16x2,5 _ - - - 1,0 +0,5 1,0

20 28x4,5

А"* А-'t

1.5 +0,5 1,5

50 76x13

100 133x20 94 +0,54 17,3 16,8 50 +5 1.0 +3„0 2,5

Допускается уменьшение длины расточки до 50 мм при зачистне сварного i 
заподлицо с наружной поверхностью и шероховатостью а 240 по согласо: 
с головной материаловедческой организацией.
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Размеры в мм
Таблица 3
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2,
250 1 325x38 251 +0,81 32,3 ЗГ.8 75

Р*ГЗ,73 Ша (140 кгс/см?}, 
В» 4,02 Ша ( 4Г кгс/скг),

J-5I5$C 
£> 545°С

20 , 28x3 —Г___ 1—~__ и ...Z. L L 5 > , 5 ь .

Р*ГЗ,73 Ша (140 кгс/ 01

65 76x9 “ 7 1 — 1.5 V-
ГОО 133x14 106 +0,54 П,5 11,0 (

-0,5 j

S
125 Г59хГ6 Г28 +0,63 ГЗ, 4 Г2,9 I

1

Г 50 Г94х20 156 +0,63 16,5 . I6_,0 J 50
+5 i 1,0 +3,0 2,5

175 2Г9х22 176 j+0,63 18,5 18,0 1

225 273x26 222_ +0,72 22,5
1

22,,0 1 i|
1! 1i

250 325x32 263 +0,81 27,0 __26,5j.. 60 J
1 : 1 +4,0

350 426x38

1

р
г

;

+0.89 31.6 з г л ! 75 !

рь 9,81 МПа (Г00 кгс/см2

65 .... 76x7 — •М 1,5 -0,5 I.!
ГОО 133x11 ___ 112 +0,.5.4_ . 8,6
125 159хГЗ Г34 +0,63 ГО,8 ГО, 3 1 50 

1____
+5 1,0 +3,0

I
2 е

150 194x16 163 13,5 I 13.0
-
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еры в мм Продолжение табл.З

Размеры швов и теоретическая масса наплавленного металла

арки
CI

.1

С2 сзт С4 i С5 i

1автоматич, ,|це !Масса,!Не '.Масса, !Не !Масса,!' 
! Но— {Пред, {менее! кг !менее! кг !менее! кг !
!мин• jотнл* | ! ! ! ! ! I

Не менее

т
j

j Приме- 
j чание
j
i

с/см2) ,  tm560° Q

+2,5
-1 ,5

30 3,02 20
2,5 ы» 34 4,46 21 *5»

з,о +3,0
..-4 < L ______ —

41 9,33 24

’о/см2\  и  545°С

_2» 45 19

2,5 +2,5
-1 ,5 ‘

_
31 3,75 20_ •*«

______ 35 5.30 21

••о
о

 
о о 
юил F*9,8I МПа (100 кгс/см2) , £*540°С

1
1,5 -0 .5 — 9 0,01 •И «м

’с/см2) ,  £«515°С

II, 5 -0 ,5 18 0,14 -

\ .20 0,62 - 22
! 1j 22 _ .0,89 . 24

2,5 +2,5
-1 ,5

- -
-

1{
! -1

.2 3

25

1,33

1,78

17

18

-*»

I;
1
i\ 27__ _2аЗ?- 19 ___ -  _

\ 1! ! 31 ____4,15 20
! 1 1! I1 !_ 3 1 _ J L K 21 -

з/см2) ,  tm 5 40° С

1,5 - 0 ,5 _  ! <м - -

i _  I _

14 |0 ,П

I
__19 0,41 _18_

2 .5

*

+2.5 ' ’
1

_20__ 0,62 21

-Т ,5
. . 1 ........... 22 0,95 24



Размеры в mi

Размеры труб Размеры I

Проход { 
условный j

Зу i
Н X Но-

S К L
Вид сварки{Пред. { У {После {Но- {Пред.!— 

мин. {откл. {дета-{зачист{мин.|откл.|___>£учная_

'• i ЛИ inmro,3! ’• |Но— |Пред.!Но- |П
! ! !РПВЯ° '■ ! iMm> i отнл«!мин*Jо

автома1 т

Р=9,81 МПа С100 кгс/oi
175 219x18 184 +0,72 .15,0 14,5 50 +5 1.0 +3,0
225 273x22 230 18,2 17,7 2,5 -

___ Ш ___ 325x26 275 +0.81 21.8 21.3 60 +4,0

1̂ 4,02 МПа (41 кгс/ом
50 57x3,5 •т

i
1.5 -0,5 .1.5 +

100 Ю8хб 97_„+0,54_ 4,_б _4,1 1 +2,0 i

150 159x8 144 +0,63 5,8 5,3
!
1

250 273x13 248 +0,72 _ 9,?.. . 9,4 I

350 377x17 _ 345 +0,89 13,0 |I 12,5 50 1,0 +3,0 2,5
400 426x19 390

1
14,7 „14,2 ! +5

"

450 465x22 ! 424 +0,97 16,3 j 15,8
i

i
500

■ ~ 1 
530x25 |! 484 ! 17,0 16,5 1

600 630x28 576 +1,00 [2 1 ,5_. 21,0 60 i
1

1
! +4,0

i

700 720x25 672 21.3 50 I 1____ 1
!
L

ft*37.27 МПа (380 нгс>
10 _ 16x2,5 1,0 ItP
20 28x4 1.5 +0,5 1.5 -
40 57x9

100 133x18 98 +0,54 . 15,9 15,4 ! 50 +3,0
!

. 150 ... 194x26 144 +0,63 . 22,5 [ 22,0 , 60 2,5 •
200 273x36 203 32,8 | 32,3 ;i 65 1

250 325x42 245
+0,72

.36*4 .L 35,9 ;f 80 +5 1.0 +4,0 ,

300 377x50 i 281 +0,81 44,0 ! 43,5
, — | 
1 85 i 3,0 i

350 465x60 i 349 +0,89

11 1—1 IT\ УЯ 
1

0 
,

® 
i \ — \ 

1 100 1 1
400 530x65 11 406 +0,97 58,2 57.7 i НО 1 ___ L
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)Ы в мы Продолжение табл.З

»меры швов и теоретическая масса наплавленного металла
S  j  —  j  ~  j c T l

1рки______ ь т т С5

гвтоматич» jg
to~ (Пред* !менее! 
*ин.{откл, ! !

!Масса,!—  
’ кг !Не

■! Масса,!

! мене ei
» I

кг !Не 
!ыенее!
1 I

1---- г
!Шсса, i 
’ кг Г Не менее

Приме
чание

кгс/сы^), ^-5 40° Сw*w j »

23 1,33 16

2.5 -1 ,5 * — 25 2,20 18

27 3.32 19

кгс/ом2) .  ^«545°С

1 . 5  - 0 , 5 1 0 0 , 0 3 м

i J5___ 0 J L _
1

1 7 0 , 3 0 1 51
1 2 0 1 , 0 7 2 1
i

- * 5  1 - 1 , 5
1

“ 2 2 2 f 0 I _ 1 6

- м 2 3 2 , 7 7 1 7  _
!
S 2 4 3 , 6 4 1 7
}
1 2 7 5 , 0 0 1 8
!
! 3 0 7 , 4 6 J E 9

1 2 7 7 . 2 0 1 8

0  к г с / с м 2 ) , R ГО 00 О
о о- - - - - - -

1 * 0 г г т 0 , 0 1

1 , 5  - * 0 ' 5
1 0  _  _ 0 * 0 2 - » u i * *

1 8 0 . 1 0
1

2 3 0 , 7 9 1 6
'  + 2 , 5

2 , 5  - 1 , 5 2 8 1 , 9 4 1 9

'  _ - 3 4 4 , 4 6 2 1

.
I

3 7 6 , 5 0 2 2

3 , 0  • + 3 , 0 4 1 9 , 3 3 2 4
. - 2 , 0
i 4 8 1 6 , 5 0 2 6

1 i  —  - 5 1 2 1 , 2 0 2 7



Размеры в ]

Размеры труб ; Размеры ш:

Проход
услов

I
i 1 W 1 с 1

; t fp  i .....  i . h ! /?

: П Y  с i i ! Y |Посде j 
! Но- {Пред. ;зачист-|Но- 
! мин.;откл. ! А ™  i’ k h  свар!мин,
! j ! ™  | НОГО !
! j ! i шва !

i

i Пред.
, {О Т К Л .

j
i

; Вид сварки
ный

О у

! иЕ 
j ! ручная ; автомат
!
j

{Но— (йред.[ Но- {Ир
{М И Н . {О Т К Л . I  М И Н .{О Т

Р=23,54 МПа 
Р= 3,92 МПа

(240 кгс/смо) 
( 40 кгс/см?)? 1,1, U-T

t=250°G ;
f=H°Sc ;

10 16x2 1,0 +0 5 1,0 +0
20 28x3 1*5 1,5

Р=23,54 МПа '240 кгс/см2), :250°С

65 76x9 — — — __ 1,5 ±0,5 1,5 ±0
100 133x13 109 +0,54 10,7 10,3 50 + 5 1,0 +3,0 2,5 +2

-I
]?=23,54 МПа (240 кгс

150 194x17 161 +0,63 14,8 W.3
175 219x19 182 +0,72 16,5 16,0 50 1*0 +3,0

'225- 273x24 226 20,2 19,7 + ц 2,5 +2

250 325x28 271 +0,81 23,8 23,3 60
Т -I

300 377x32 316 +0,89 27,3 26,8 65 1*0 +4,0
350 426x36 358 30,5 30,0 75

Р=18.1» МПа (185 кгс
150 194x15 166 +0,63 11,9 П ,4

175 219x16 188 +0,72 13,2 12,7 50 1,0 +3,0
225 273x19 236 16,0 15,5 + 5
250 325x22 283 +0,81 18,7 18,2
300 377x26 327 +0,89 21,4 20,9 60 1*0 +4,0
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Продолжение табл.З

ы в

ры швов и теоретическая масса наплавленного металла

матич.
f Пред. 

. i откл.

CI

не
ме
нее

Масса,
кг

C2 j Й  г C4 J C5 j 1
! b { ! b i i 

_i i ь i
не

,-ме-
,'нее

"i Масса,!
i ®  iSa-
! {нее

{Масса,{
j Kr i i |

не м е н е е  !

Приме
чание

Р=18,14 МПа (185 кгс/сы? 
Р= 7,45 МПа ( 76 кгс/см^ 
Р= 3,92 МПа ( 40.КГС/СМ

-------- . . , ’ f
кгс/см^), f=H5JjC ;

£=215°С ; 
f=I45°C 
t =200°C

+0,5 6 0,003 _ _ - - - -
_ 9 0,01

; P=I8,I4 МПа (185 кгс/см2), f=2I5°C

±0,5 18 0,14 — _ _

4 1
- - 19 0,48 20

кгс/см2), t=250°C

+2,5
-1,5

22 1,08 16

23 1,43 17

26 2,49 18

29 3,72 19

31 5,19 20

34 6,84 21

кгс/см2), f=2I5°G

+2,5
-1,5

21 0,89
-

22

22 1,15 24

23 1,80 17
-25 2,59 18

28 3,92 19



Разм

Проход
услов
ный
ОV

Размеры труб

Он х 5 |но-
!мин.
I

S к----------- г
y \ После }
;  |зачист-;Ноде тали, ки свар щ Н

%
Размеры ш

•Пред.J"

_____л_____
Вид сварки

Р=3,92 МПа { 
Р=4.31 МПа

[40 КГС/СМр
44 кгс/см

), г=«0°С ; 
!: f=340°C ;

Р=7
Р=3

25 32x3
32 38x3 — — — _ 1,5 ±0,5 1,5 ±0,5

50 57x3,5
Р=3,92 МПа (40 кгсУом2). Г=440°С ; Р=7

80 89x6 1,5 ±0,5
...У. У .7..

1,5 ± м

150 159x9 142 +0,63 7,2 6±7 . +2,0

200 219x13 195 +0,72 9,5 9,0 50 + 5 1,0 2.5 +2,5

250 273x16 244 П ,5 11,0 +3,0
ь-э -1,5

300 325x19 290 +0,81 13,5 ЛхО -
Р=3,92 МПа (40 кгс/см2)

100 108x8 93 +0,54 5,4 4,9 50 + 5
y.i.".1-.

1,0 +2,0 2,5 +2,5
z l i5

Р=7,45 МПа (76 кгс/см2), f=I45°C ; Р=

100 108x6 97 +0,54 4,6
ТТЛ

4,1 50 j + 5 1,0
г * '  — а. 

+2,0

г./ V f

2,5 +2,5
-1,5
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Размеры в мм
Продолжение табл.З

/см2), f=440°C
+2,5 
-1,5 . - - - - 17 0,20 - 15

Р=4,31 МПа (44 кгс/см2), t=340°C
+2,3
-1,5 - - 13 0,12 - - - 13



Размеры i

Размеры труб Размеры и

Проход
услов

ный
Ду

d  р 
— 1—

D„ х 5 |Но— [Пред. 
п [МИН.j откл. 

1 i

>к JjL
После !

iзачистки!Но- пред. 
!детали;сварногомин. 0{кл# 

шва ! 1
1 !

Вид сварки
ручная {автомату

Но- ; Пред. 1 Но- [щ 
мин.jоткл.!мин. j оч

Р=4,31 МПа (44 кгсУсм2), f=340°C ; Р=3,

65 ^ 76x3,5 !
--------- г Г ! .  !

11 1
1,5

1
±0,5

!
1,5 4

80 89x4 1 ! 1

150 159x7
— г 
147 j+0,63 4,4 3, ?___ { 1

200 219x9 203 +0,72 5,6 _ ы _ | +2,0 •

250 273x10 254 +0,81 6,6 ■_ L i ___ 50 + 5
i

2.5 ■i

300 325x13 303 7,6 Л i l ___ 1,0

350 377x13 354 +0,89 8,6 8,1 . +3,0

400 426x15 399 9,5 __9*0___
Р=4.,31 МПа (44 кгс/смi2)

450 465x16 437 +0,97 10.5 10,0 ! j

600 630x17 598 +1,00 12,2 11,7 1,0 +3,0 2.5 ■i

630x25 50 + 5
Х * V ***

700 720x22 678 +1,00 16,5 15,5 _
Р=3 92 МПа (40 кгс/сыi2)

100 108x4,5 100 +0,54 2,7 2,2 40 + 5 1.0 +2,0 2,5 4
125 133x5 124 +0,63 3,2 2,7

х 1

Примечания: I .  Усиление шва допускается удалять механическим способом д
2. Теоретическая масса наплавленного металла определена по 

значениям размеров швов при ручной дуговой сварке и уточ 
технологическим процессом изготовителя.

3. При полуавтоматической сварке в среде защитных газов раз 
сварных швов должны соответствовать ручному виду сварки.
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ры в мм
Продолжение табл.З

ры швов и теоретическая масса наплавленного металла

1матич.
,• Пред.
,‘ ОТКЛ.

CI

не
менее

"j Масса, 
! кг
I

С2

не
менее

1
"iMacca 
! кг 
1

сз
— г

не
менее

Масса
кг

С4 | С5 f

не менее

Приме
чание

Р=3,92 МПа (40 кгс/см2), t=200°0

10 0,04:
----------------- 1

_

0.05
16 0,22 13

17 0,45 15

18 0,71 17
""

1,11 19
20 1.36

1,88 22

+0,5

+2,5
-1,5

5ом до ^=0.
з по средним 
уточняется

з размеры 
зрки.



8. Для швов с остающимся подкладным кольцом допускается 
притупление кромок до I мм,

9, В односторонних стыковых сварных соединениях, выполня
емых бег подкладных колец и расплавляемых вставок должны быть 
соблюдены следующие требования.

9.1. Сплошное или прерывистое превышение проплава корня 
шва "С” (черт.6) не должно быть более:

1.5 мм для труб с наружным диаметром до 32 мм вкл.
2,0 мм -"- -"- св.32 до 159 мм вкл.
2.5 мм -"- св.159 мм

9.2. Вогнутость корня шва "C-j-" (черт.7) не должны быть
более:

0,6 мм для труб с толщиной стенки до 3 мм вкл.
0,9 мм св.З до 8 мм вкл.
0,155 , но не более 1,6 мм для труб с толщиной стенки св.8 мм

9.3. Разность фактических размеров внутренней расточки dр 
подготовленных под сварку кромок стыкуемых труб и фасонных де
талей наружным диаметром 108 мм и более не должны превышать I мм.

10. Минимальное значение длины цилиндрической части 1р 
внутренней расточки dр подготовленных под сварку кромок должно 
удовлетворять требованиям ОП № 501 ЦД-75.
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11. Переход от поверхности внутренней расточки к необработан
ной поверхности труб должен быть плавный под углом не более 15°. 
Допускается выполнять переход под углом не более 27° включительно 
и длину расточки I р =12+3 мм для :

деталей литых, кованых, штампованных и штампосварных;

деталей, изготавливаемых из труб с увеличенной толщиной стенки 
(отводов гнутых, тройников, переходов и др.);

отводов гнутых с прямыми участками менее наружного диаметра 
изгибаемой трубы.

12. Плавный переход по внутренней поверхности в месте стыка 
труб между собой или с деталями допускается обеспечивать методом 
раздачи (черт.8), конусной или цилиндрической расточек деталей с 
меньшим внутренним диаметром (черт.9) под углом не более 15°.

Черт.9
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13. Расточка на размер с/р может не производиться, если внут
ренние размеры стыкуемых труб и деталей обеспечивают соблюдение 
требований по смещению обработанных кромок под сварку. Необработан
ная поверхность должна быть зачищена до металлического блеска на 
длине не менее 10 мм.

14. При сварке швов на подкладных кольцах, зазор между под
кладным кольцом и внутренней расточкой труб и деталей должен удов
летворять требованиям РТМ IC-73.

13. При сварке с трубами литых, кованых, штампованных и штампо- 
сварных деталей и арматуры, плавный переход от одного сечения к дру
гому должен обеспечиваться комбинированно: за счет утонения стенки 
конца элемента с большей толщиной стенки до расчетного значения на 
кромке и за счет наклонного расположения поверхности сварного шва 
со стороны раскрытия кромок.

Обточка по наружной поверхности должна выполняться невыход.
При длине обточки более 30 мм допускается выход обточки под углом 
45° (черт.10).

Примечание. 5кт - принимается по расчету на прочность от 
внутреннего давления.

Черт.10
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16. Сварные соединения труб с арматурой, фасонными и трубны
ми деталями допускается выполнять с комбинированной разделкой 
кромок: со скосом кромок со стороны трубы по типу шва, установлен
ного настоящим стандартом, а со стороны арматуры или фасонной де
тали по типу швов С4 и С5 (черт.II).

Пример сварного соединения 
с комбинированной разделкой 

кромок

Примечание. 5 к т  “ принимается по расчету на прочность 
от внутреннего давления.

Черт.II



ОСТ 108.940.02-82 Стр.21

П Е Р Е Ч Е Н Ь

документов, на которые даны ссылки в стандарте

1. ОП № 02ЦС-66 Основные положения по сварке и термообработке
сварных соединений трубных систем котлоагрега
тов и трубопроводов тепловых электростанций,

2. PTM-IC-73 Руководящие технические материалы по сварке,
термообработке и контролю трубных систем кот
лов и трубопроводов при монтаже и ремонте обо
рудования тепловых электростанций.

3, "Правила устройства и безопасной эксплуатации
трубопроводов пара я горячей воды" Госгортех
надзора СССР.

4. ОП № 501 ЦД-75 Основные положения по ультразвуковой дефекто
скопии сварных соединений котлоагрегатов и 
трубопроводов тепловых электростанций.

5, ГОСТ 9467-75 Электроды покрытые металлические для ручной 
дуговой сварки конструкционных и теплоустой
чивых сталей. Типы.
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О С Т  1 0 8 . 9 4 0 . 0 2 - 8 2  

" Ш в ы  с в а р н ы х  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

т р у б о п р о в о д о в  т е п л о в ы х  э л е к т р о 

с т а н ц и й .  Т и п ы  и  о с н о в н ы е  р а з м е р ы . "

-:-£ М 1 и
/ Н а ч а л ь н и к  Т е х н и ч е с к о г о  
у п р а в л е н и я  М и н и с т е р с т в а  
э н е р г е т и ч е с к о г о  
м а ш и н о с т р о е н и я

Н а ч а л ь н и к  о т д е л а  о п ы т н о 
к о н с т р у к т о р с к и х  и  н а у ч н о -  
и с с л е д о в а т е л ь с к и х  р а б о т  
и  с т а н д а р т и з а ц и и

Н а ч а л ь н и к  у п р а в л е н и я  
к о т л о с т р о е н и я  М и н и с т е р с т в а  
э н е р г е т и ч е с к о г о  
м а ш и н о с т р о е н и я

/ Г е н е р а л ь н ы й  д и р е к т о р  
н а у ч н о - п р о и з в о д с т в е н н о г о  
о б ъ е д и н е н и я  п о  и с с л е д о в а н и ю  
и  п р о е к т и р о в а н и ю  э н е р г е т и 
ч е с к о г о  о б о р у д о в а н и я  
им. И . И . П о л з у н о в а

З а в е д у ю щ и й  о т р а с л е в ы м  
о т д е л о м  с т а н д а р т и з а ц и и

? 7  / г  Яр В . П . Г о л о в и з н и н

А . В . Ш т а п а у к

В . 3 . Г у р е в и ч

Н . М . М а р к о в  

Н . Д . М а р к о з о в

Р у к о в о д и т е л ь  т е м ы ,  
з а в е д у ю щ и й  с е к т о р о м

И с п о л н и т е л ь , 
в е д у щ и й  и н ж е н е р

Д . Д . Д о р о ф е е в

Л . Н . Ж ы л ю к



С т р . 2

С о и с п о л н и т е л и :

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  
Б е л г о р о д с к о г о  з а в о д а  
э н е р г е т и ч е с к о г о  
м а ш и н о с т р о е н и я

Н а ч а л ь н и к  к о н с т р у к т о р с к о -  
т е х н о л о г и ч е с к о г о  о т д е л а  
с т а н д а р т и з а ц и и

И . В . Г о р б а т е н к о  

Г . А . А в д е е в

Р у к о в о д и т е л ь  т е м ы ,  
з а м е с т и т е л ь  г л а в н о г о  
к о н с т р у к т о р а  п о  
т р у б о п р о в о д а м В . Ф . Л о г в и н е н к о

Н а ч а л ь н и к  б ю р о  р а з р а б о т к и  
н о в ы х  к о н с т р у к ц и й  
к о н с т р у к т о р с к о г о
о т д е л а  т р у б о п р о в о д о в  ^  'у Ф . А . Г л о в а ч

С О Г Л А С О В А Н О

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  
В Г Н И П И И  " А т о м т е п л о -  
э л е к т р о п р о е к т "



Г р у п п а  В 0 5

И З М Е Н Е Н И Е  16 I О С Т  1 0 8 . 9 4 0 . 0 2 - 8 2

" Ш в ы  с в а р н ы х  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

т р у б о п р о в о д о в  т е п л о в ы х  э л е к т р о 

с т а н ц и й .  Т и п ы  и  о с н о в н ы е  р а з м е р ы .

У к а з а н и е м  М и н и с т р а  э н е р г е т и ч е с к о г о  м а ш и н о с т р о е н и я  

о т  1 9 8 3  г. &  с р о к  в в е д е н и я  у с т а н о в л е н

с 0 1 . 0 1 . 8 4

Н а  п е р в о й  с т р а н и ц е  с т а н д а р т а  с р о к  в в е д е н и я  з а м е н и т ь :

0 1 . 0 1 . 8 4  н а  0 1 . 0 1 . 8 5

П у н к т  2. З а м е н и т ь  с с ы л к у :  Р Т М  I C - 7 3  н а  Р Т М  I C - 8 I .

Т а б л и ц а  3. Г р а ф у  " ' V '  д о п о л н и т ь  с л о в а м и  " н е  м е н е е " .

Н а  н и ж н е м  п о л е  п е р в о й  с т р а н и ц ы  в в е с т и  о т м е т к у  " П р о в е р е н  в  1 9 8 3 г . "  

П р и м е ч а н и я  к  т а б л и ц е 1  д о п о л н и т ь  п . 6  в  с л е д у ю щ е й  р е д а к ц и и :  

п . 6 . '’О с т а ю щ и е с я  п о д к л а д н ы е  к о л ь ц а  д л я  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  С 4  и  

С 5  и з г о т а в л и в а ю т с я  п о  к о н с т р у к т о р с к о й  д о к у м е н т а ц и и  р а з р а б о т ч и к а  

т р у б о п р о в о д а . ”



И З М Е Н Е Н И Е  №  2 Г р у п п а  Е 2 6  

О С Т  1 0 8 . 9 4 0 . 0 2 - 8 2  

Ш в ы  с в а р н ы х  с т ы к о в ы х  с о е д и н е 

н и й  т р у б о п р о в о д о в  т е п л о в ы х  

э л е к т р о с т а н ц и й .  Т и п ы  и  о с н о в 

н ы е  р а з м е р ы

У к а з а н и е м  М и н и с т е р с т в а  э н е р г е т и ч е с к о г о  м а ш и н о с т р о е н и я

о т  / 5 .о  8. 8  S '  №  с ^ - о о ^ / б ^ & О  с р о к  в в е д е н и я  у с т а н о в л е н

с 0 1 . 0 1 . 8 6  г .

П у н к т  2  д о п о л н и т ь  а б з а ц е м :  " С в а р к а  и  т е р м о о б р а б о т к а  с в а р н ы х  с о е д и 

н е н и й  п р о и з в о д и т с я  в  с о о т в е т с т в и и  с т р е б о в а н и я м и  

П К  №  О З Ц С - 6 6 "

П у н к т  3. Т а б л и ц а  I. В  г р а ф е  " Н а р у ж н ы й  д и а м е т р  2? я " з а м е н и т ь  

в е л и ч и н ы :  " с в . 1 6  д о  1 3 3  в к л . "  н а  " с в . 1 6  д о  8 9  в к л . "  ; 

с т р о к у  д л я  с в а р н о г о  с о е д и н е н и я  " С 2 "  д о п о л н и т ь :

У с л о в 
н о е
о б о з н а 
ч е н и е
ш в а
с в а р н о 
г о  с о 
е д и н е 
н и я

Х а р а к т е р  
в ы п о л н е н 
н о г о  ш в а  
и  ф о р м а  
п о д г о т о в 
л е н н ы х  
к р о м о к

! в и д  
с в а р к и

О д н о с т о  А в т о м а 

р о н н и й  с о т и ч е с 

с к о с о м к а я  и л и

С 2 д в у х  к р о  р у ч н а я

м о к  и д у г о в а я

р а с т о ч к о й и  а р г о 

н о д у г о 

в а я  к о р  

н я  ш в а

Ф о р м а  п о п е р е ч н о г о  
с е ч е н и я  в ы п о л н е н н о г о  
ш в а  и  п о д г о т о в л е н 
н ы х  к р о м о к

Р а з м е р ы  с в а р и в а -  
е м ы х  т р у б . м м  
н а р у ж -  т о л щ и н а  
н ы й  д и а -  с т е н к и
м е т р

л »

70°
с в .  8 9 До

ДО
1 3 3 в к л

6  в к л .

jMirteonmirH (.UJIUTtPr ьЬоМ ио*стмдартли
В С Е С О Ю З Г ' Й  
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И З М Е Н Е Н И Е  1  2 О С Т  1 0 8 . 9 4 0 . 0 2 - 8 2 С т р . 2

П у н к т  3  д о п о л н и т ь  а б з а ц е м :  " Д о п у с к а е т с я  п р и м е н е н и е  н е  у к а з а н н ы х  в  

н а с т о я щ е м  с т а н д а р т е  т и п о в  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  и  п о д г о т о в к и  

к р о м о к  п а т р у б к о в  а р м а т у р ы  и  о б о р у д о в а н и я  п о д  с в а р к у  с т р у б о 

п р о в о д а м и  п р и  с о б л ю д е н и и  о /p п о  т а б л . З  и  о с т а л ь н ы х  

т р е б о в а н и й  0 П  №  0 2 Ц С - 6 6 " .

П у н к т  6  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и :

" В  з а в и с и м о с т и  о т  м а р к и  с т а л и  о с н о в н о г о  м е т а л л а  и л и  и х  с о 

ч е т а н и я  в  к о н с т р у к т о р с к о й  д о к у м е н т а ц и и  н е з а в и с и м о  о т  в и д а  

с в а р к и  р е к о м е н д у ю т с я  п р и м е н я т ь  т и п ы  э л е к т р о д о в  в  с о о т в е т с т в и и  

с т а б л .  2 .  Д о п у с к а е т с я  у к а з ы в а т ь  д р у г и е  с в а р о ч н ы е  м а т е р и а л ы  

в  с о о т в е т с т в и и  с 0 П  $  0 2 Ц С - 6 6 "

П у н к т 7 .  Ч е р т ё ж  2 .  Д о п о л н и т ь  г р а ф и к о й :

• З а г о л о в о к  ч е р т . 2  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и :

" Ш о в  С 2  о д н о с т о р о н н и й  со с к о с о м  д в у х  к р о м о к " .

П у н к т  7. Т а б л и ц а  3. П а р а м е т р ы  Р =  1 3 , 7 3  М П а  ( 1 4 0  к г с / с м 2  ), Ь  = 5 1 5 ° С .  

В  г р а ф е  " П р о х о д  у с л о в н ы й  ^ з а к л ю ч и т ь  в  к р у г л ы е  с к о б к и :  

65, 10 0, 1 2 5 ,  1 5 0 ,  1 7 5 ,  2 2 5 ,  2 5 0 ,  3 5 0 ;  

п а р а м е т р ы  Р =  1 8 , 1 4  М П а  ( 1 8 5  Д г с / с м 2  Ь  2 1 5 ° С .

В  г р а ф е  " 7 )  * S  " д л я  Д у  2 2 5  з а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  2 7 3 x 1 9  н а  

2 7 3 x 2 0 ;  “



И З М Е Н Е Н И Е  Ш О С Т  1 0 8 . 9 4 0 . 0 2 - 8 2  С т р . З

п а р а м е т р ы  Р  =  4 , 3 1  Ш а  ( 4 4  к Г с / с м 2 ) , Ь  = 3 4 0 ° С .

В  г р а ф е  "1)ы х£  " д л я  Д у 4 0 0  з а м е н и т ь  з н а ч е н и я :  4 2 6 x 1 5  н а  

4 2 6 x 1 4 ;

В  г р а ф е  н о м и н . "  з а м е н и т ь  з н а ч е н и е :  3 9 9  н а  4 0 1 ;  

П р и м е ч а н и я  д о п о л н и т ь  п у н к т о м  5:

"5. Т р у б ы  у с л о в н ы е  п р о х о д ы  к о т о р ы х  у к а з а н ы  в  с к о б к а х ,  

п р и м е н я т ь  п о  с о г л а с о в а н и ю  с п р е д п р и я т и е м - 4 1 3 г о т о в и т е л е м " . 

П у н к т  13. В  к о н ц е  п р е д л о ж е н и я  з а м е н и т ь  с л о в а :  " н а  д л и н е  м е н е е  1 0 м м "  

н а  " н а  д л и н е  н е  м е н е е  1 0 м м " .

П у н к т  7. Ч е р т . 4  д о п о л н и т ь  п р и м е ч а н и е м . Д о п у с к а е т с я  п р и м е н я т ь  у г о л

р а з д е л к и  к р о м о к  1 5 ° +  2 °  в м е с т о  7 °  +  I? 
в

П у н к т  10. д о п о л н и т ь  с л е д у ю щ е й  р е д а к ц и и :

" Д л и н а  ц и л и н д р и ч е с к о й  ч а с т и  в н у т р е н н е й  р а с т о ч к и  п о д г о т о в л е н -  

н ы ^ п о д  с в а р к у  к р о м о к  а р м а т у р ы  д о л ж н а  б ы т ь  н е  м е н е е  2 0 м м " .

/
/ ' Н а ч а л ь н и к  Т е х н и ч е с к о г о  
у п р а в л е н и я  М и н и с т е р с т в а  
э н е р г е т и ч е с к о г о  У
машиностроения В.П.Головизнин

Н а ч а л ь н и к  о т д е л а  о п ы т н о 
к о н с т р у к т о р с к и х  и  н а у ч н о -  
и с с л е д о в а т е л ь с к и х  р а б о т  
и  с т а н д а р т и з а ц и и А . Н . П о л т а р е ц к и й

Н а ч а л ь н и к  у п р а в л е н и я  
а т о м н о г о  м а ш и н о с т р о е н и я



И З М Е Н Е Н И Е  !Ь 2 О С Т  1 0 8 . 9 4 0 . 0 2 - 8 2 С т р . 4

/Г е н е р а л ь н ы й  д и р е к т о р  
н а у ч н о - п р о и з в о д с т в е н н о г о  
о б ъ е д и н е н и я  п о  и с с л е д о в а 
н и ю  и  п р о е к т и р о в а н и ю  
э н е р г е т и ч е с к о г о  о б о р у д о 
в а н и я  и м .  И. И. П о л з у  н о в а

З а в е д у ю щ и й  о т р а с л е в ы м  
о т д е л о м  с т а н д а р т и з а ц и и

Р у о к о в д и т е л ь  т е м ы ,  
з а в е д у ю щ и й  с е к т о р о м

Н . М . М а р к о в

Н . Д . М а р к о з о в

З . П . Ш у л я т ь е в а

И с п о л н и т е л ь ,  
в е д у щ и й  и н ж е н е р / з у Д . Н . Ж ы л ю к

С О И С П О Л Н И Т Е Л И :

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  
Б е л г о р о д с к о г о  з а в о д а  
э н е р г е т и ч е с к о г о  
м а ш и н о с т р о е н и я

У
И . В . Г о р б а т е н к о

Н а ч а л ь н и к  к о н с т р у к т о р с к о г о -  
т е х н о л о г и ч е с к о г о  о т д е л а  
с т а н д а р т и з а ц и и Г . А . А в д е е в

Р у к о в о д и т е л ь  т е м ы ,  
з а м е с т и т е л ь  г л а в н о г о  
к о н с т р у к т о р а  п о  т р у 
б о п р о в о д а м

Н а ч а л ь н и к  б ю р о  р а з р а б о т к и  
н о в ы х  к о н с т р у к ц и й  
к о н с т р у к т о р с к о г о  о т д е л а  
т р у б о п р о в о д о в

В . Ф . Л о г в и н е н к о

Ф . А . Г л о в а ч
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С О Г Л А С О В А Н О  

Н а ч а л ь н и к  Г У К С  
М и н э н е р г о  С С С Р

П а н ф и л о в  В . Н .
н 2Х и /г.

У Т В Е Р Ж Д Е Н О

у к а з а н и е м  М и н э н е р г о м а ш а

от / I  Ц .  &

№  еч-m/dvzfc

Л И С Т  У Т В Е Р Ж Д Е Н И Я

И З М Е Н Е Н И Е  №  3

иОт’

О С Т  1 0 8 . 9 4 0 . 0 2 - 8 2

" Ш в ы  с в а р н ы х  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

т р у б о п р о в о д о в  т е п л о в ы х  э л е к т р о 

с т а н ц и й .  Т и п ы  и  о с н о в н ы е  р а з м е р ы "

. / Ц й а ч а л ь н и к  Т е х н и ч е с к о г о  
г у п р а в л е н и я  М и н и с т е р с т в а  

э н е р г е т и ч е с к о г о  
м а ш и н о с т р о е н и я В . П . Г о л о в и з н и н

Н а ч а л ь н и к  о т д е л а  о п ы т н о 
к о н с т р у к т о р с к и х  и  н а у ч н о -  
и с с л е д о в а т е л ь с к и х  р а б о т  
и  с т а н д а р т и з а ц и и А . Н . П о л т а р е ц к и й

у Г е н е р а л ь н ы й  д и р е к т о р  н а у ч н о -  
п р о и з в о д с т в е н н о г о  о б ъ е д и н е н и я  
п о  и с с л е д о в а н и ю  и  п р о е к т и р о в а 
н и ю  э н е р г е т и ч е с к о г о  о б о р у д о в а 
н и я  и м . И . И . П о л з у н о в а В . К . Р ы ж к о в

З а в е д у ю щ и й  о т р а с л е в ы м  
о т д е л о м  с т а н д а р т и з а ц и и Н . Д . М а р к о з о в

Р у к о в о д и т е л ь  т е м ы ,  
з а в е д у ю щ и й  с е к т о р о м

И с п о л н и т е л ь ,
в е д у щ и й  и н ж е н е р - к о н с т р .
II к а т е г о р и и

З . П . Ш у л я т ь е в а

Л . Н . Ж ы л ю к

Н. В. М о с к а л е н к о



С о и с п о л н и т е л и :

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  Б е л г о 
р о д с к о г о  з а в о д а  э н е р г е 
т и ч е с к о г о  м а ш и н о с т р о е н и я  |

Н а ч а л ь н и к  к о н с т р у к т о р с к о -  
т е х н о л о г и ч е с к о г о  о т д е л а  
с т а н д а р т и з а ц и и

Р у к о в о д и т е л ь  т е м ы ,  
з а м е с т и т е л ь  г л а в н о г о  к о н с т 
р у к т о р а  п о  т р у б о п р о в о д а м

Н а ч а л ь н и к  б ю р о  р а з р а б о т к и  
н о в ы х  к о н с т р у к ц и й  к о н с т 
р у к т о р с к о г о  о т д е л а  т р у б о 
п р о в о д о в

С О Г Л А С О В А Н О

Г л а в н ы й  и н ж е н е р  В Ш И Г С И И  
" А т о м т е л л о э л е к т р о п р о е к т "

И . В . Г о р б а т е н к о  

Г . А . А в д е е в  

В . Ф . Л о г в и н е н к о

Ф . А . Г л о в а ч

В . Н . О х о т и н



И З М Е Н Е Н И Е  № 3

Г р у п п а  Е 2 6

О С Т  1 0 8 . 9 4 0 . 0 2 - 8 2

Ш в ы  с в а р н ы х  с т ы к о в ы х  с о е д и н е н и й  

т р у б о п р о в о д о в  т е п л о в ы х  э л е к т р о 

с т а н ц и й .  Т и п ы  и  о с н о в н ы е  р а з м е р ы

У к а з а н и е м  М и н и с т е р с т в а  э н е р г е т и ч е с к о г о  м а ш и н о с т р о е н и я

с р о к  в в е д е н и я  у с т а н о в л е н  

с  0 / О / . Я / ______________

от

П у н к т  4  и з л о ж и т ь  в  н о в о й  р е д а к ц и и :

" К о н с т р у к т и в н ы е  э л е м е н т ы  и  р а з м е р ы  п о д г о т о в л е н н ы х  п о д  с в а р к у  

к р о м о к  С р  $2 и  у к а з ы в а ю т с я  в  с т а н д а р т а х  в и д а  " К о н с т р у к ц и я  

и  р а з м е р ы " ,  п р и м е н е н и е  д р у г и х  т и п о в  п о д г о т о в к и  к р о м о к  п р о и з в о 

д и т с я  п о  к о н с т р у к т о р с к о й  д о к у м е н т а ц и и ,  с о г л а с о в а н н о й  с  п р е д д р и я -  

т и е м - и з г о т о в и т е л е м  д е т а л е й  и  с б о р о ч н ы х  е д и н и ц  т р у б о п р о в о д о в " .

Т а б л и ц а  I. П р и м е ч а н и е  3, и с к л ю ч и т ь  с л о в а :

" п р и  м о н т а ж е  и  р е м о н т е " .

Т а б л и ц а  3. П а р а м е т р ы  Р = 2 5 , 0 1  М П а  ( 2 5 5  к г с / с м 2 ), t = 5 4 5 ° С ,  

г р а ф а  " D  н  х  S  " д л я  у с л о в н о г о  п р о х о д а  1 7 5  з а м е н и т ь :

2 7 3 x 5 2  н а  2 7 3 x 5 0

Г р а ф а  " d p  н о м и н . "  з а м е н и т ь :  1 7 1  н а  1 7 4

Г р а ф а  " С З  Ь н е  м е н е е "  з а м е н и т ь :  4 3  н а  4 2

Г р а ф а  " С З  М а с с а ,  к г "  з а м е н и т ь :  7 , 5 4  н а  6 , 7 5

Г р а ф а  " С 4  " з а м е н и т ь :  2 5  н а  2 4
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