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Настоящие техническив условия распространяются на заготовки  
деталей из покупного сортового проката для внутризаводского исполь
зования ■■■ для изделий энергомашиностроения.

Настоящие технические условия не распространяются на крепеж
ные детали , для изделий, на которые распространяются "Правила 
устрой ства и безопасной эксплуатации оборудования и трубопроводов 
атомных энергетических установок" ПН АЭ Г - 7 - 0 0 8 - 8 9 .

Настоящие технические условия составлены с  учетом требований

"Специальных условий поставки оборудования, приборов, материалов 
и изделий для объектов атомной энергетики".

Примеры условного обозначения при з а к а зе :
Заготовка из стали марки ХН35ВТЮ-ВД, группа испытания II, к ате

гория прочности КП 6 4 0 ,  изготавливаемая по 1У 1 0 8 .I I . 8 5 3 -8 7 :  
"ХН35ВТЮ-ВД Гр.П КП 640  ТУ 1 0 8 .И . 8 5 3 -8 7 "
З агото^ _а*1 л е т а л и  марки ХН35ВТЮ-ВД, группа испытания I,- 

твер дость-fiB 2 8 5 - 36&, и згр тав ^ аад м ая  по ТУ 108 Л 1 .8 5 3 - 8 7 :  
"ХН35ВТЮ-ВД Гр Л  Ш  Ш Г Ш  ТУ Р 8 .  I I . 8 5 3 -8 7 "
Заготовка из стали марки ХН35ВТ, группа испытания У, катего

рия прочности КП 3 S 0 , с  нормами ультразвукового контроля по ял Л ,  
а - ,контролем неметаллических включений:

"ХН35ВТ Гр .У  КП 390 УЗК КлЛ о контролом неметалличес
ких включений ТУ 1 0 8 .1 1 .8 5 3 - 8 7 "

Заготовка из стали марки 2 0 X 1 3 , группа испытания У, категория 
прочности КП 4 4 0 .  с  ультразвуковым контролем:

"20X 13 Гр .У  КП 440 УЗК ТУ I C 8 . I I .8 5 3 -8 7 "

I .  ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
1 . 1 .  Обшие требования.
1 . 1 . 1 .  Заготовки деталей должны соответствовать требованием 

настоящих технических условий и чертежам изготовителя.
1 . 1 . 2 .  Покупной прокат, в зависимости от марки стали , должен 

поставляться изготовителю в соответствии с т а б л .1 .
Т .2 .  Требования к изготовлению.
1 . 2 Л .  В зависимости от требований, предъявляемых я заготовкам  

деталей из проката, по условиям их работы, по виду и объему испыта
ний заготовки делятся на пятъ гр у ш  испытаний согласно т а б л .2 .

1 . 2 . 2 .  Отнесение заготовки детали к той или иной, гр уш е испы
таний производится конструкторским бюро изготовителя,

1 . 2 . 3 .  Заготозки подвергаются термической обработке по режи
мам изготовителя,согласованным с материалозедчееной организацией.

1 Зс’/Ц. U d i - S v $ fU £ ifr щтр

Изм. Лист № докум. Подпись Дата
ТУ 108 Л 1 .8 5 3 -8 7

Лист



H
ub

. J
sitt 

по
дл

. 
П

од
пи

сь
 и

 д
ат

а 
Вз

ам
. 

пи
в. 

№
 

Им
в. 

№
 д

уб
л.

 
П

од
пи

сь
 и

 д
ат

а
H -a ia ji0  .,■? / f

\
I

Марка стали

I4XI7H2

IIXI3H3

ХН35ВТ (ЭИ 612)

I0XIIH20T3P (ЭИ 696)

ХН35ВТ-ВД (ЭИ 612—БД)

25Х17Н2Б-Ш

ХН35ВТЮ-ВД (ЭИ 787-ВД)

20X13

30X13, 30X13-1

40X13

07Х16Н4Б, 07Х16Н4Б-Ш

I8XI3H3

Стандарт или технические условия, 
по которым принят химический состав

Стандарт или технические условия на 
поставку сортового проката

ГОСТ 5632-72 ГОСТ 5949-75

ТУ I4-I-2I39-77

ТУ I4-I-272-72

ТУ I4 -I-I67I-76 , ГОСТ 5632-72, 
ТУ I4-I3I-432-79

ТУ I4 -I -1665-76

ТУ I4-I-2I39-77

ТУ I4 -I-272-72

Таблица I

Состояние поставки

прутки и полосы

то же

ТУ I4-I-I67I-76 . ГОСТ 5949-75, 
ТУ 14-131-432-7^ прутки

ТУ I4-I-I665-76 то же

ТУ I4 - I -1062-74 ТУ I4 -I-1062-74 прутки и полосы

ТУ I4 - I -850-74, ГОСТ 5632-72 ТУ I4 -I-850-74, ТУ I4-I-I589-76 прутки

ГОСТ 5632-72 ГОСТ 5949-75 то же

ГОСТ 5632-72 ГОСТ 5949-75

ГОСТ 5632-72 ГОСТ 5949-75

1У I4-1-3573-83 ТУ I4-I-3573-83

ТУ I4 - I -2139-77 ЗУ I4-I-2I39-77

25ХШ

38XH3M3A

ГОСТ 20072-74 ГОСТ 20072-74

ГОСТ 4543-71 ГОСТ 4543-71

-

прутки и полосы

то же

Примечания: дзУ - оЬорудо&ания и труоопро&рдо̂ АЭУ
1. Для изготовления деталей оборудования -A8G-, на которое распрост)аняются "Правила устройства и безопасной эксплуатации-АЭС .. , " ,  разрешены

к применению следующие марки сталей и сплавов:I4XI7H2, ХН35ВТ, ХН35ВЗ-ВД, I0XIIH20T3P, 20X13, 30X13, 30X13-1, 07Х16Н4Б, 07Х16Н4Б-Ш, 25ХШ,
38ХНЗМФА. Сталь марки 38ХНЗМФА не применяется для свариваемых деталей

2. Качество поверхности заготовок должно соответствовать требовал ям технической документации на поставку данного проката.
3. Заготовки деталей, изготавливаемые из сортового проката, поста ляемого по ТУ I4 -I-1671-76 и ТУ I4-I3I-432-79, допускается использовать 

для обооудозания АЭУ только по настоящим техническим условиям.

1 д& Н , Л л щ - ' h -
Изм, Лист ЛЬ докум.

Г  ( 
Подпись Дата

ТУ 108.I I .853-87
Лист
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Таблица 2

Группа
заготовок Виды испытаний

Объем контоольнах__ испытаний__ после__ термической__ обработки _______
Т вер дость, Механические 

свой ства
Ультразвуковой

контроль
(УЗК)

Контроль на стойкость  
против межкристаллитной 
коррозии (МКК)

Контроль
неметаллических
включений

I
1 . Определение твер д ости .
2 .  УЗК.
3 .  МКК.
1 . Копт-роль неметаллических -включений.

100 не проверяются каждой заготовки  
по требованию 
чертежа

одна заго то в к а  или одна 
проба от плавки

на-одной  
заготовке он?' 
-вдавкк- ф

П 1 . Испытание механических свой ств  при 
температуре испытания 2 0 и С.

2 .  Определение тв ер д о сти .
3 .  УЗК.'
4 .  МКК.
5 .  Контроль неметаллических включений.

То же

две заготовки  
или две пробы 
от партии 
( с  нижним и вер
хним значениями ; 
т в ер д о сти ).

то же

две заготовки или две  
пробы от партии 
( -с нижним и верхним- 
значениями твердости)- ф

-то жо -
на cdrtou  
b a ro T o ifie . 
от ш е й к и  ф

ы 1 . Испытание механических свой ств  при 
температуре испытания 2 0  С.

2 .  Испытание механических свой ств  при повышен
ной температуре испытания.

3 .  Определение тв ер д о сти .

б ! мкк!
6 .  Контроль неметаллических включений.

то же !1 то же
то э к е  ф

1У 1 . Испытание механических свой ств  при 
температуре испытания 2 0 и С.

2 .  Определение тв ер д ости .
3 .  УЗК.
4 .  МКК.
5 . Контроль неметаллических включений.

п каждой
заготовки

t! каждой заготовки tf

У 1 . Испытание механических свой ств  при 
температуре испытания 2 0 и С.

2 .  Испытание механических свой ств при 
повышенной температуре испытания.

3 .  Определение тв ер д о сти .
4 .  УЗК.
5 .  МКК.
6 .  Контроль неметаллических включений.

то же « то же !1

П р и м е ч а н и я  :

4 t

1 . Партию составляют заготов к и  одной плавки, совместно прошедшие термическую обработку.
2 .  Партии П и 1  групп комплектуются из за го т о в о к , изготовленных по одному чертежу. Д опускается объединять в партию заготовки по разным 

чертежам, отличающиеся по сечению не бол ее, чем на 25% , близкие по конфигурации.
3 .  Заготовки детал ей , изготовленные из проката диаметром, не превышающим 16  мм, подвергаются только определению твердости независимо от 

группы. Зеличина твердости я в л я ется  сдаточной и зан оси тся  в сертификат.
4 .  Контролю на стой к ость  против МКК подвергаются только заготовки из стали марок I4XI7H 2 (КП 4 9 0 ) ,  07Х16Н4Б, 07Х16Н4Б-Ш.
5 .  Для заго то в о к  д е т а л е й , предназначенных для оборудования! на которое распространяются "Правила устр ой ств а и безопасной эксплуатации

группа не применяется, применяется П-У группа,

6 .  Для д етал ей ,н а  которые распространяю тся "Празила устр ой ств а и 
безопасной эксплуатации . цроиззодится 100% ультраззуковой контроль,
что указы вается в  чертеж е. i

И зм .
& L

Л и ст Ха докум . П одпись Д ата
ТУ 1 0 8 . I I . 8 5 3 -6 7

Ляс!
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7. Для заготовок 1 ,1 1 ,1  групп твердость являет^дд^а^^^арактеристикой.
Для заготовок П и Ш групп с высокой твердостью Ч-ШСз 3 3 ,5 ) , ''термообработанных с припуском по конфигурации детали и длиномерных заготовок 

( более 2-х метров) допускается определение механических свойств гроизводить на одной заготовке или пробе с нормами твердости, находящимися 
в пределах заданной категории прочности для всех заготовок партии.

8 . Для заготовок 1У и У групп твердость не является сдаточнсй характеристикой, но заносится в сертификат.

i НсЬ- Ш 4Ш Л я п у , ТУ 108.I I . 653-87
Лист

I 1зм. Лист -\2 ДОКУМ. Подпись
—
Дата 5а
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1 .2 .4 . Механические свойства заготовок деталей после тер
мической обработки должны соответствовать требованиям табл. 3.

В случае проведения отпуска для снятия напряжений после 
правки, температура отпуска должна быть:

для заготовок из стали марок 07Х16Н4Б, 07Х16Н4Б-Ш,14Х17Н2, 
I8XI3H3, 20X13, 30X13, 30Х13-Ш, 4QXI3 -  на 20-30° ниже температу

5

ры основного отпуска;
для заготовок из стали марок ХН35ВТ, ХН35ВГ-ВД, ХН35В1Ю-ЕД, 

IQXIIH20T3? -  соответствовать температуре основного отпуска 
(старению), если продолжительность выдержки не превышает 15% 
длительности основного старения.

При этом, испытание механических свойств и определение 
твердости после указанного отпуска не производится.

1 .2 .5 . Заготовки после термической обработки подвергаются 
ультразвуковому контролю в соответс.вии с требованиями табл. 2 ,\Н£ //ALpJ
кроме заготовок с высокой твердостью •( HRCe-̂ -33 , 5 ) которые подвер
гаются ультразвуковому контролю до проведения термической обработ
ки в связи с тем, что они под термическую обработку механически 
обрабатываются по конфигурации с припуском 0 ,5 -3 ,0  мм на размер.

1 .2 .5 .1 .  Заготовки деталей из сталей аустенитного класса 
(ХН35ВГ, ХН35БТ-ВД, ХН35ВГЮ-ВД, IQXIIH20T3P), Ш т о Й о Д о ^ с т о -  (
нитноге- класса (07Х16Н4Б, 07Х16Н4Б-Ш) считаются годными, если 
удовлетворяют следующим показателям:

фиксации подлежат дефекты эквивалентной площадью S o  мм~ и
более*,

не допускаются дефекты эквивалентной площадью более Oj .\аГ ; 
не допускаются дефекты, вызывающие при контроле прямым пре

образователем ослабление донного сигнала до уровня S 0 мм~ иг ниже', 
не допускаются дефекты эквивалентной площадью от S 0мм~ до 

,5 Г мм̂  включительно, если они оценены кая протяженные*,
не допускаются дефекты эквивалентной площадью от So мм̂  дс 

Sr мм̂  включительно, если их количество ка 100 мм длины заготовки 
превышает tZo >

Минимально допустимое расстояние между учитываемыми 
дефектами -  30 мм.

ч ...
 ̂ / 1 - М

Об iT
- j J L

£ Изм. Лист j\ii ДОК ум. Подпись Лага
ТУ 108.11.653-87
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Таблица 3

HQ7MJO 4  £

Марка стали
Толщина
исходной
заготовки,

мм

(атегория 
точности,

КП

Механические свойства при температуре испытания Твердость

20° С 350° С по Бринеллю iю Роквеллу

Временное
сопротив
ление
разрыву

(кгс/мм*)$
не менее

Условный
предел
текучести

. ,

^(кгс/мм2

Относи
тельное
удлине

ние

А -_ s ____

Относи- Ударная 
сужение, в^кость

у  A V t
eg |(Krc>M/cbg 

не менее

Временное 
сопротив
ление п 
разрыву И/

(кгЙЙЙв

Условный
предел
текучести

$/Ду ШпИ!tinСкгс/ш ,

Относи
тельное
сужение

V ,

нв
Диаметр

отпе
чатка,

мм

НРСэ

I4XI7H2

до 60 
более 60 КП 0 1080

(ПО)
- 10

8

I 39|0 
-  ! (4 .0)

; з о р  
(3 .0)

- - - 321 -  429 3,40-
2,95

32,0-45,5

до 100 КП 490 

(КП 50)

685

(70)

не менее 
490 15

59,0
10 C6Z01

440
(45)

345

(35)
-

207 -  285
4 ,20-
3,60 -

болееЮ.0 (50) ‘ 10 4^0
(5?0)

IIXI3H3 до НО - - - - - - - - - - 33,5-43,5

%

N

**

£

ХН35ВТ 
(ЭИ 612)

до 200 КП 390 
(КП 40)

735
(75}

не менее 
390

(40)
15 25 59° 

____ (6,01 .
590
(60)

345
(35)

20 не менее 207 не более 
4,20 -

ХН35ВТ-ВД 
(ЭИ 612-ВД) до 200

КП 390 
(КП 40)

735
(75}

не менее 
390

(40) 15
59,0

25 (6 .0 )
590

(60)
345

(35) 25 не менее 207
не более 

4,20 -

I0XIIH20T3P 
(ЭИ 696) до 180

КП 490
(КП 50'!

835
(85}

ж щ е е

(50) 15
щ о

20 (6 . 0)
635

(65)
440

(45) 15 255 -  321
3 ,80-
3,40 •

25Х17Н25-Ш
до 150 КП 980 

(КП 100)
1270

(130)

не^ц^нее

( 100)
8 30

(4.01
- - - - - 44,5-53,5

более 15( - - - - - - - 44,5-53,5

ХН35ВТЯ-ВД 
(ЭИ 787-БД)

до 120 КП 635 
(КП 65)

980
( 100)

не мёнее 
635

(65)
8 ю  W

(3 .0)
- - - 285 -  363 3,60-

3,20 -

более I2C - - - - - - 285 -  363 3,60-
3,20 -

Р
25Х1МФ 
(ЭИ 10)

до 200
КП 590 

(КП 60)
685

(70)
590-785
(60-80) 16

5%0
50 . (6 . 0)

- 440
(45)

- 217 -  277 4 ,10 -
3,65 -

КП 685 
(КП 70}

785
(80)

685-835
(70-85) 16 50 С6?0)

! 520 
! (53) - 255 -  311 3,80-

3!45 -

КП 490 ! 590 
(КП 50) 1(60)

490-685
(50-70) 16 50 (6%

I 345 
J (35) - 197 -  241 4 ,30 -

3,90 -

Л пс
ТУ 108.I I . 853-87 ( 7
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Продолжение табл.З

Марка стали
Толщина
исходной
заготовки.

мм

Категория 
прочности,

Механические свойства .тли температуре испытаний Твердость
20° С 350° С по Бринеллю по Роквеллу

КП Зременное
^опротив-
тение
эазрызу

d  И /к(

Условный
предел
текучести

<0 0 ,2 , 
Н/мМ*- ф 
•Ша~©

Относи
тельное
удлине
ние

0^5,
Cf/о

Относи- 1
тельное■ Ударная 
сужениеj вязК0СТЬ

Y, \ „ к о и .  ф

%

Временное
сопротив
ление
разрыву

. § * ■  ,
Hjn/hSzdr р 
(кгс/шг) _£©____ __

Условный
предел
текучести

<5*0,2 5 
п,^(кгс/мм)

Относи
тельное
сужение

cf/с

нз
Диаметр
отпе
чатка,

0
Ш

НКСэ

Ф не мензе (кгс/мм )̂ н е  м е н е е

©

38XR3MM до 200

КП 685 
(КП 70)

785
(80)

685-850
(70-87)

15 40 59,0 
(6,0)

- 540
(55)

- 241-31I
3,90 -  
3-45

-

КП 785 
(КП 80)

880
(90)

785-950
(80-97)

14 40 ; (6 .0)
- 640

(65)
-

262-331
3,75-
3.35

-

КП S80
(КП 90)

980
(100)

880-1080
(90-110)

II 35 ! 59<° 
(6,0)

- 735
(75)

-
277-352

3,65 -  
3,25 -

07Х16Н4Б
07Х16Н4Б-Ш 30-80

КП 685 
(КП 70)

835
(85)

не менее 
685
(70)

13 50 ; 53°
1 (6, 0)

720
(73,5)

540
(55)

50
229-262

4,00 -  
3.75 -

КП 735 
(КП 75)

880
(90)

не менее 
735
(75)

13 50 5^0
(6,0)

720
(73,5)

590
(60)

50
248-285

3,85 -  
3,60 -

I8XI3H3 8—НО - - - - - - -
1

- не менее 401 не бо
лее 3.05 -

20X13 10-180

- - - - - - - - - - 41,5-49,5

КП 440 
(КП 45)

835
(85)

не менее 
440
(45)

15 50 69,0
(7,0)

- - - 197-248
4,30-
3,85

_

КП 590 
(КП 60)

785
(80)

не менее 
590 
(60)

12 45 59,0
(6 ,0)

- - - 217-285
4,10 - 
3,60 , -

ЗСлХЗ
30X13-1?

20-140 - - - - - - - - - - - 46,5-54,0

КП 590 

(КП 60)

805

(82)

не менее
590

(60)
12 45 39р 

(4,0)
- - - 2I7-2S5

4,10-
3,60 -

40X13 10-100 - - - - - - - - - 47,5-57,0

■ I

:
|5$
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Изм. Лист vNi докум. j / f Подпись Дата ТУ 108Л 1.853-87
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Примечания:
1. Для деталей, работающих при температуре не более 100° С, испытание механических свойств производится при температуре 20° С.
Для деталей, работящих при температуре более 100° С, но не 5олее 350° С, испытание механических свойств производится при температурах 

20° С и 350° С.
2. Значения механических свойств относятся к продольным обрззцам.
В случае испытания механических свойств на тангенциальных и; i радиальных образцах допускается снижение механических свойств от норм 

таблицы:
при испытании на тангенциальных образцах: временного соцротз зления разрыву (<о е> ) и условного предела текучести ((oq g) -  на 5% каждого;

относительного уд шения (с5̂ 5) и ударной вязкости (KCV)-Ha 25% каждого; 
относительного су; зния (У ) -  на 20%; ,

при испытании на радиальных образцах: временного сопротивлез *я разрыву (<о в) и условного предела текучести ( Ц  g) -  10% каждого;
относительного удлинез 1я «?5> и относительного сужения (У ) -  на 35% каждого; 
ударной вязкости (KCL) - на 40%.

3. Термическая обработка деталей из стали марки 25Х17Н2Б-Ш з зоизводится с минимальными припусками по поверхности, при этом сечение 
заготовок под термическую обработку не более 60 мм.

4. Для деталей из сталей марок 25Х17Н2Б-Ш, I4XI7H2 (КП 0) и [IXI3H3, предназначенных для работы в коррозионных средах, уровень расчетных
напряжений не должен превышать 245 кгс/мм^).

5. Значение твердости для стали марки IIXI3H3 относится к зг’отовкам сечением под термическую обработку не более 60 мм.
6. В исключительных случаях, по обоснованному требованию коптруктора, допускается применение стали марок ХН35ВТ (Ш 612) и 

ХН35ВТ-ВД (ЗИ 612-ВД) с КП 490 (КП 50). В этом случае нормы механпеских свойств оговариваются в технических требованиях чертежей и обеспечи
ваются селективным отбором. 5^,0 , . .  '5,5HRC?,

7. Для стали марки I4XI7H2 категория прочности КП 0 -НёСэ--  йЬ>-0 -  45 ,5 - назначается в исключительных случаях по согласованию с управлением 
металлургии.

S. Для заготовок деталей из стали марки I0XIIH20T3P (Эй 696’ оборудования АЗУ, подвергаемых воздействию циклических нагрузок, значение 
относительного сужения (НО при температуре 350° С должно быть не зенее 20%, что обеспечивается селективным отбором и оговаризается чертежом. 
Чертежи таких деталей необходимо согласовать с управлением металлу>гии. напетых пяти пла&ха*

9. Механические свойства при повышенной температуре для стал марки 07X16Н4Б и 07Х16Н4Б-Ш до 01.01:90 -гт не являются сдаточными, но 
заносятся в сертификат.

10. Стали марок 25Х1М<5 и 38XH3MM для крепежных деталей издиий, изготавливаемых с учетом требований "Условий 01-1874-62" , по настоя
щим техническим условиям не применяются.

ч
=1
0

1 "51

$ ТУ 108.11.853-87
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Значения 6 о .  S i A  о для прямого и наклонного преобразо
вателей должны соответствовать табл.4.

1 .2 .5 .2 . Для заготовок деталей из сталей мартенситного клас
са (IIXI3H3, I8XI3H3, 25Х17Н2Б-Ш, 2иХ13, ЗиХ13, 30Х13-Ш, 4uXI3)
и мартенситно-ферритного класса (I4XI7H2):

при проведении контроля прямым и наклонным преобразователями 
фиксации подлежат дефекты эквивалентной площадью 5 мм̂  и более;

дефекты эквивалентной площадью более 5 мм̂  не допускаются, 
что обеспечивается селективным отбором.

1 .2 .5 .3 . Нормы ультразвукового контроля для заготовок из 
стали перлитного класса (25Х1МФ и 38ХНЗМФА) должны соответствовать 
ГОСТ 23304-78.

1 .2 .5 .4 . В чертежах деталей (заготовок) при необходимости 
должны быть отмечены зоны, в которых при проведении ультразвуко
вого контроля фиксируемые дефекты не допускаются.

Эти зоны должны охватывать места деталей, в которых толщина 
стенки, либо диаметр в чистом виде менее 30 мм.

В этом случае необходимо применять стать электрошлакового 
или вакуумно-дугового переплава.

1 .2 .6 . Металл заготовок из стали марок I4XI7H2 (КП 490), 
о7Х16Н4Б, 07Х16Н4Б-Ш должен обладать стойкостью лротиз межкри
ст алдитной коррозии (МКК).

,У|
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Min. Лист ,\в докум.
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Таблица 4

Вид Класс Толщина заготовки в 5  °» S i . ft, о,
преобра- заготовок направлении прозвучи-

мм̂ 2зозателя по УЗК вания, т г шт.
мм

до 150 5 7 8

I с в .150 до 200 5 10 6

Прямой
с е . 200 до 250 5 15 8

до 100 5 15 6
2

Ю 20 7св.ЮО до 250

до 100 5 7 8

св.ЮО до 150 20 20 5
I

40 40 -св.150 до 200

Наклонный
с в .200 до 250 70 70 -

до 100 5 15 8

2 св.ЮО до 200 40 .40 3

сз.200  до 250 70 70 -

Примечания. I . Класс заготовок по УЗК должен указываться з требо-

V

я

\

Изм. 1 Лист №

ваниях чертежа.
2. Б случае проведения ультразвукового контроля по 

I классу нормы УЗК обеспечиваются селективным 
отбором.

3. Для заготозок 2 класса по УЗК при контроле прямым 
преобразователем при толщине заготозок дс 100 мм 
количество дефектов (Я©) эквивалентной площадью от 
10 до 15 мм̂  допускается не более 2 штук, а при 
толщине свыше 100 мм количество дефектов (Л<?) экви
валентной площадью от 15 до 20 мм допускается не 
более 3 штук.

Лист
ТУ IC8Л 1.853-87 II

ДОКум. Подпись Дата
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_ Нормы д о п у с т и м о г о  с & д ер э *с а н а я  м ем ет С глм /Ч £С П и/ 6РМ0Ч$НЦи
1 . 2 . 7 .  -З агр язн ен н ость стали  неметаллическими■включениями-

в со о тв етст в и и  с  требованиями т а б л . 5 .

1 . 2 . 8 .  Шестерни из стал и  марок I4X I7H 2 с  твердостью
3 2 ,0 . .  .4 5 ,5 H R C ? ,

Ш }- =  з а-, 0 - 4 6 ,  5 ,  I I X I 3 H 3 ,  I8X I3H 3 И 25Х17Н2Б-Ш дополнительно

подвергаю тся контролю капиллярной деф ектоскопией.

Недопустимы на поверхности  детали  трещины любой длины, рако

вины, неметаллические включения и др уги е дефекты, которые при 

капиллярной дефектоскопии имеют вид линейных индикаторных сл ед о в .

Линейный индикаторный сл ед  ха р а к т е р и з у е т ся  отношением длины 

к ширине более т р е х .

Ке доп ускаю тся:

округлые индикаторные следы размером более 5 , 0  мм', 

четыре и б олее округлых индикаторных сл е д а  размером менее

5 . 0  мм в линию с  расстоян и ем  между краями 1 ,5  мм и менее',

пять и более округлых индикаторных сл е д а  размером менее
О

5 . 0  мм на любой площади 4 0  см  с  максимальной длиной данной площа

ди То см .

Индикации менее 1 , 0  мм не учитываются .

Округлый индикаторный сл ед  х а р а к т е р и з у е т ся  отношением дли

ны к ширине равным или м енее т р е х .

В сомнительных сл уч ая х и зготови тел ь производит определение 

природы индикаторных сл е д о в , выявленных при контроле капиллярной 

деф ектоскопией.

1 . 3 .  К омплектность.

1 . 3 Л .  На з а г о т о в к и , принятые службой техн и ч еского контроля 

и зго то в и т ел я , оформляется серти ф и кат, з  котором у к азы в ается : 

содержание маркировки',

марка стал и  и химический с о с т а в  плавки ( по сертификатным 

данным зазод а-п остав щ и к а со р то в о го  п р о к а т а );

. ....... ■ ......■ -■«■■■ 1 ........ 1 1 j

ТУ I C 8 .1 1 .8 5 3 - 8 7
J Изм. Лист j\2 докум. Подпись Лата
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Нормы допустимого содержания неметаллических включений (по среднему баллу)
Таблица 5

5

£

t

V

3 о  
2 *0 2 ем 
2 1«Г>
= <м

Марка стали

п -----------------
j В и д ы  в к .л ю ч e н и й

j Оксиды 
j строчечные

! (ос)

| Оксиды 
j точечные 
i
! (ОТ)

| Силикаты 
i хрупкие

1 (СХ)

| Силикаты 
\ пластичные 
i
! (СП)

| Силикаты | 
j недеформир. j 
i i 
! (CH) !

Сульфиды

(C)

f Нитриды и 
j кароонитриды 
j точечные
j

j Нитриды и 
j карбонитриды 
j строчечные 
i

ХН35ВТ ! 2 ,5 j 2 ,5 | 2 ,5 | 2,0 j 2 ,5
?
j 2,0 j 4,0 ! 4 ,5

I0XIIH20T3P j 2 ,0 j 2 ,0 I 2 ,5 i 2,0 { 2 ,5
i
i 2,0 j 2,5 i 4,5

х и з в в т а - в д j 2 ,0 j 2 ,0 \  i ,o | 1,0 ! 2,0 i 1,0 ; 3,0 i 4,5
30Х13-Ш } 1 ,6 j 1,5 j 1,5 ! 1,5 ! 1,5

i
i 1,0 ! 1,5 ! 1,5

07Х16Н4Б ! 2 ,0 J 2 ,0 ! 2 ,5 j 1,5 j 2,0 j 2,0 I 1,5 ! 1,5
I4XI7H2 i 3 ,5 j 3 ,5 1 2 ,5 ! 1,5 ! 2,5

i
i 2 ,5 ! 2,5 ! 2,5

IIXI3H3 ! 2 ,0 ! 2 ,0 | 2 ,5 | 1,5 i 2,0 j 2,0 ! 1,5 ! 1,5
20X13 1 3 ,5 j 3 ,5 I 2 ,5 1 1,5 1 2,0

i
i 2 ,5 ! 1,5 j 1,5

30X13 j 2 ,0 ! 2 ,0 1 2 ,5 ! 1,5 i 2,0 i 2 ,0 ! I »5 ! 1,5
40X13 1 2 ,0 I 2 ,0 1 2 ,5 I 1,5 j 2,0

i
i 2,0 ! 1,5 j 1 ,5

I8XI3H3 ! 2 ,0 ! 2,0 i 2 ,5 ! 1,5 ! 2,0 i 2,0 ! 1,5 ! 1,5
ХН35БТ-ВД
07Х16Н4Б-Ш

по ТУ I4-I-I665-76  
по ТУ I4-I-3573-83

25Х17Н2Б-Ш по ТУ I4-I-I062-74

П р и м е ч а н и я  :
1. Нормы допустимого содержания неметаллических включений для заготовок из стали марок ХН35ВТ, I4XI7H2 являются сдаточными и заносятся 

в сертификат.
2 . Нормы допустимого содержания неметаллических включений для заготовок из стали марок 10Х1Ш20ТЗР. ХН35ВТЮ-ВД, 30Х13-Ш, 07Х16Н4Б, 

IIXI3H3, 20X13 , 30X13 , 40X13, I8XI3H3 не являются сдаточными на 15 плавках каждой марки стали. В случае набора статистических данных 
сдаточные нормы будут установлены до 01 .07 .93 .

3. Нормы допустимого содержания неметаллических включений на заготовках из стали марок ХН35ВТ-ВД, 07Х16Н4Б-Ш, 25Х17Н2Е-Ш не определяются; 
сдаточными нормами являются нормы из сертификата поставщика в соответствии с техническими условиями, указанными в данной таблице. При этом,
в сертификате поставщика допускается любая форма записи содержания неметаллических включений в соответствии с ОСТ 14-20-76 (в виде баллов 
или в виде текста "удовлетворительно”) .

4 . Для заготовок из стали марок 38XH3MM и 25XIM© определение содержания неметаллических включений не производится.

i
4 ban. Ы Л -У ТУ 1 0 8 .I I .853-87
Изм. Лист .Vi* до кум.

—/---- ,— ---
Подпись Л
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контроль макроструктуры ( по сертификатным данным завода- 
поставщика сортового проката )*, 

вид термической обработки*, 
механические свойства и твердость*, 
результаты ультразвукового контроля*, 
результаты контроля на стойкость против МКК; 
результаты контроля капиллярной дефектоскопией ( в соотз.

В

’ ьелич'цны н£/чётс)л /ш уёехцу ,
результаты контроля загрязненности неметаллическими

-ЭКЛ-ЮЧО-НПЯМИ-т
порядковый номер изделия*, 
номер группы*,
количество и масса заготовок*, 
обозначение технических условий.
Сертификат подписывав** -ыацадьник-сдащаго цеха--и- служба 

ОТК изготовителя.
Если деталь паспортная, то форму паспорта разрабатывает 

ОГТэн изготовителя и согласовывает с техническими службами.

1 .4 . Маркировка.
1 .4 .1. Маркировка заготовок должна производиться в соответ- 

©  стзии с ГОСТ 7566-.&Ги должна содержать: обозначение черте;ка,
номер плавки, номер детали.

1 .4 .2 .  Правильность маркировки и соответствие качестза 
заготовок требованиям настоящих технических условий должны заве
ряться клеймом ОТК изготовителя.

Ч

2 . ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

2 .1 .  При изготовлении заготовок, выполнении погрузочно- 
разгрузочных работ и транспортировании изготовитель должен выпол
нять требования ГОСТ 1 2 .3 .0 0 2 -7 5 , ГОСТ 1 2 .3 .0 0 9 -7 6 ,ГОСТ 1 2 .3 .Ч .- о  С 
а также требования положений, правил и инструкций по технике бе
зопасности, производственной санитарии и пожарной безопасности, 
согласованных и .утвержденных е установленном порядке.

1 Изм, Лист Хв докум. Подпись Лата
ТУ 1 0 8 .I I . 353-67

Л.1C г
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3 .  ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
3 . 1 .  Приемка каждой заготовки должна производиться по резуль

татам предъявительских испытаний ОТК изготовителя заготовок и 
приемо-сдаточных испытаний органами вневедомственной приемки в 
соответствии с требованиями настоящих технических условий.

3 . 2 .  Контролю качества поверхности, размеров и маркировки 
подвергаются все заготовки.

Для проверки качества стали заготовок отбирают: 
для испытания на растяжение -  по два образца от пробы для 

каждой температуры испытания;
для определения ударной вязкости -  три образца от пробы; 
для контроля твердости -  каждую заготовку; 
для контроля на стойкость против МКК -  количество образцов 

&  в соответствии с  ГОСТ 6 032 -£4 ’|^
для контроля величины неметаллических включений -  количество 

образцов в соответствии с ГОСТ 1 7 7 8 -7 0 ; разрешается применять 
головки разрывного образца, испытанного при температуре 20°С ;

для к о н т т& гк а !и ^ я щ ^ ^ еф ек т о ск о п и ей  -  шестерни из стали 
марок I4XI7H2 Ш  -  '3 2 ,0 - 1 5 ,5 ^ , 11Х Ш З , 25Х17Н2Б-Ш, I8XI3H3 по 
требованию чертежа;

для УЗК -  каждую заготовку по требования чертежа.
3 . 3 .  Отбор проб и изготовление образцов для проведения меха

нических испытаний производится по ГОСТ 7564-23".^ ’'  (б )
Правильность изготовления образцов заверяется клеймом ОТК 

на каждом образце.
От каждой партий заготовок отбираются пробы в количестве 1% 

от количества заготовок, но не менее двух штук (заготовки с ниж
ним и верхним пределами твердости).

Допускается производить определение механических свойств на 
одной заготовке при числе заготовок в партии до 20 штук, если 
разница в отпечатках на твердость всей партии не превышает 0,30мм  
для КП М 3 и менее и 0,20мм для КП 4S0 и более.

3 . 4 .  В случае, когда к о н ф и г у щ ^ ^ ^ ^ в о к  1У и У групп, 
обрабатываемых на высокую твердость (Н5Сэ £>33^5), не позволяет 
оставлять припуски для механических испытаний, допускается 
производить механические испытания на образцах,изготовлеяньгс из 
пробы или заготовки (детал и ). отобранных от той же заготовки
сортового проката что и деталь я термически обработанных сов
местно с заготовкой.

Твердость пробы или заготовки (детали) должна быть в преде
лах категории прочности,предусмотренной чертежом на деталь. !

Я ! - F I t Л нс?
*4
&
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Изм. Лист 1 Л’2 ДО к'ум.
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3 .5 . При получении неудовлетворительных результатов испыта
ний механических свойств допускается производить повторные испыта
ния на удвоенном количестве образцов, отобранных от тех же загото
вок или деталей, или от других заготовок или деталей с той же 
твердость».

Повторные испытания проводят по показателям, по которым полу
чены неудовлетворительные результаты.

При неудовлетворительных результатах испытаний партия заго
товок может быть допущена к изготовлению деталей после повтор
ной термической обработки или после контрольных испытаний загото
вок годных после пересортировки по показателям твердости и меха
ническим свойствам.

Число повторных термических обработок не более двух.
Дополнительный отпуск не считается повторной термической 

обработкой.
3 .6 . При получении величины неметаллических включений, 

неудовлетворяющей значениям табл.5 настоящих технических условий, 
производится повторный контроль на удвоенном количестве образцов. 
Вырезка образцов для повторного контроля производится из пробы 
для испытания механических свойств.

В случае получения неудовлетворительных результатов после 
повторного контроля вопрос о годности заготовок решается совмест
но материаловедческой организацией и изготовителем.

4 . МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ
4 .1 . Качество поверхности заготовок проверяют без зачистки 

визуальным контролем. Сомнительные места, по требованию ОТК, 
должны быть зачищены и осмотрены.

4 .2 . Контроль размеров заготовок обеспечивается средствами 
измерения и методами, указанными в технологической документации 
изготовителя.

4 .3 . Испытание на растяжение должно производиться на корот
ких образцах типа Ш М или Яб по ГОСТ 1497-84 при нормальной 
температуре и по ГОСТ 9651-84 при повышенной температуре.

4 .4 . Испытание на ударную вязкость производится на образцах 
типа I по ГОСТ 9454-78.

4 .5 . Измерение твердости по Роквеллу производится по 
ГОСТ 9013-59.

Измерение твердости по Бринеллю производится по 
ГОСТ 9012-59.

4 .6 . Испытание заготовок из стали марок I4XI7H2 (КП 490),

Л ■ Ш Ы - Я ? N § W ТУ 1 0 8 . 1 1 . 8 5 3 - 8 7

Лист

Изм. Лист Ш  докум. г/одпись Дата
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07Х16Н4Б, 07Х16Н4Б-Ш на стойкость против МКК производится на 
продольных образцах, вырезанных из середины заготовки, по методу AM 
без провоцирующего нагрева по ГОСТ 6032-89. Продолжительность 
выдержки в растворе должна составлять 15 часов. Радиус закругления 
оправок должен соответствовать радиусу закругления оправок для 
образцов из стали ферритного и аустенитно-мартенситного классов 
ГОСТ 6032-89.

4.7. Контроль величины неметаллических включений производится 
по ГОСТ 1778-70 метод Ш-4.

4.8. Контроль капиллярной дефектоскопией производится для 
обнаружения поверхностных дефектов на деталях в соответствии с 
пунктом 1.2.7. настоящих технических условий по ПН АЭ Г-7-018-89, класс 
чувствительности II для заготовок, на которые распространяются 
“Правила устройства и безопасной эксплуатации оборудования и 
трубопроводов атомных энергетических установок" и по РД 5.9537-80,
II класс чувствительности для заготовок другого назначения.

4.9. Ультразвуковой контроль должен производиться по
ПН АЭ Г-014-89 (часть 1) для заготовок, на которые распространяются 
“Правила устройства и безопасной эксплуатации оборудования и 
трубопроводов атомных энергетических установок” и по ОСТ 5.9675-88 дтя 
заготовок другого назначения.

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

5.1. Заготовки могут транспортироваться железнодорожным или 
автомобильным транспортом. Условия транспортирования должны соот
ветствовать ГОСТ 15150-69.

Межоперационное транспортирование и транспортирование при 
погрузочно-разгрузочных работах должны обеспечить отсутствие остаточ
ных деформаций, нарушения формы, размеров и качества поверхности.

5.2. Размещение заготовок на транспортном средстве должно произ
водиться в соответствии с документацией на погрузку, разработанной 
изготовителем.

5.3. При выполнении погрузочно-разгрузочных работ необходимо 
руководствоваться требованиями ГОСТ 22235-76.

5.4. Потребитель должен хранить заготовки в соответствии с услови
ями хранения 4 ГОСТ 15150-69.

Условия хранения должны обеспечить отсутствие остаточных дефор
маций, сохранность поверхности от механических повреждений и 
нарушений формы и размеров.

У
6 Зам изэ6-2С С4 ^
Нам. Лист № докум.

/ПодпивVДата
ТУ 108 Л  1.853-87

Лист
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ПРИЛОЖЕНИЕ

ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ, НА КОТОРЫЕ ДАНЫ ССЫЛКИ 
В НАСТОЯЩИХ ТЕХНИЧЕСКИХ УСЛОВИЯХ

Обозначение документа Наименование документа

ГОСТ 5632-72

ГОСТ 5949-75

ТУ I4-I-2I39-77

ТУ 14-1-272-72

ТУ I4 -I-I6 7 I-7 6  

ТУ I4-I-I665-76 

ТУ 14-I - I 062-74

ТУ 14-1-850-74 

ТУ I4 -I-3 5 73-83 

^  ГОСТ 75 6 6 -^ Г ^

ГОСТ 12.3.002-75 
(СТ СЭВ 1728-79)
ГОСТ 12.3.009-76 
(СТ СЭВ 3518-81)
ГОСТ I2.3.o2u-So

№

с<\

$
j

(^ГОСТ 7564-73 &  
(СТ СЭВ 2659-81)

ГОСТ 1497-84 
(СТ СЭВ 471-77)

Стали высоколегированные и сплавы кор
розионностойкие, жаростойкие и жаропроч
ные. Марки и технические требования.
Сталь сортовая и калиброванная коррози
онностойкая, жаростойкая и жаропрочная. 
Технические требования.
Прутки и полосы из коррозионностойкой 
стали марок IIXI3H3, I8XI3H3,
25XI3H2 ГЭП 208), 2ЙХ17Н2 (ЭЙ 407).
Прутки и полосы из жаропрочных сплавов 
марок ХН35ЕГ (ЭИ 612), ХН35КВТ (ЭИ 6I2K), 
ХН75ТБЮ (ЭП 869).
Прутки из жаропрочных марок стати и 
сплавов.

т̂ки сортовые из сплава марки 
35ЕГ-ВД (ЭЯ 612-ВД).

Прутки и полосы из коррозионностойкой 
стали марки 2Х17Н2Б-Ш электрошлакозого 
переплава.
Прутки из сплава марки ХН35ВТЮ-ЗД 
(ЭП787-ВД) вакуумно-дугового переплава.
Прутки из коррозионностойкой стали 
марки 07XI6H4S и 07Х16Н4Е-Ы.
Прокат и изделия дальнейшего передела. 
Правила приемки, маркировки, упакозки, 
транспортирования и хранения.
ССБТ. Процессы производственные.
Общие требования безопасности.
ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. 
Общие требования‘ безопасности.
ССБТ. Процессы перемещения грузов на 
предприятиях. Общие требования безопас
ности.
Стать. Общие правила отбора проб, заго
товок и образцов механических и техноло
гических испытаний.
Металлы. Методы испытания на растяжение.

!
> 1
*
[ Изм. | Лист Лз докум. Подпись Дата

ТУ 168.11.853-87
Лис:
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Обозначение документа Наименование документа

*3

f
r<V

''О
Й

ГОСТ 9651-84 
(СТ CSB 1194-78)
ГОСТ 9454-78 
(СТ СсВ 472-77. 
СТ СЭВ 473-77)

ГОСТ 9013-59 
(СТ С8В 469-77)
ГОСТ 9012-59 
(СТ СШ 468-77)

ГОСТ 6032-89

РД 5.9537-80 

ОСТ 5.9675-88

ПН АЗ Г-7-008-89

ПН АЗ Г-7-014-89

ПН АЗ-Г-7-С18-89 
ГОСТ 15150-69

ГОСТ 22235-76

Металлы. Методы испытаний на растяжение 
при повышенных температурах.
Металлы. Метод испытания на ударный изгиб 
цри пониженной, комнатной и повышенной 
температурах.
Металлы. Метод испытаний. Измерение 
твердости по Роквеллу.
Металлы. Методы испытаний. Измерение 
твердости по Бринеллю.
Стали и сплавы коррозионностойкие. Методы 
определения стойкости против межкристал- 
литной коррозии.
Капиллярные методы и средства контроля ка
чества поверхности.
Контроль неразрушающий. Заготовки металли
ческие. Ультразвуковой метод контроля 
сплошности.
"Правила устройства и безопасной эксплуа
тации оборудования и трубопроводов АЗУ. 
"Условия 01-1874-62".
"Специальные условия поставки оборудования 
приборов, материалов и изделий для объектов 
атомной энергетики".
Ультразвуковой контроль. Контроль оснозных 
материалов (полуфабрикатов).
Капиллярный контроль.
Машины, приборы и другие технические изде
лия. Исполнения для различных климатических 
районов. Категории, условия эксплуатации, 
хранения и транспортирования в части воз
действия климатических факторов внешней 
среды.
Загоны грузовые магистральных железные 
дорог колеи 1520 мм. Общие требования по 
обеспечению сохранности при производстве 
погрузочно-разгрузочных и маневровые 
работ.

5 Зам изв5-97
Изм, Лист № до кум. Подпись Дата

ТУ 108.11.853-87
Лист
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ОКП 09 5000
Группа В 31
Рег.№ ООЗ-ОТУ от 22.06.87. 

УТВЕРЖДАЮ

Заместитель руководителя 
предприятия п/я Г-4781

0 - ^ ^ %  Хоболев

предп!Р>-
ЗАГОТОВКИ ДЕТАЛЕЙ 

ИЗ ПОКУПНОГО СОРТОВОГО ПРОКАТА
чшшррозиошоетойшх-и-мршре^шх ш ш

Технические условия 
ТУ 108 Л Т.853-87

(взамен ТУ 24-3-15-636-74)
Срок действия с 0I.0T .87. 

до 01.01.9-6.

СОГЛАСОВАНО
Заместитель руководителя 
предприятия п/я А-3700

-  В. И. Во л о дин 
7 02.06.87.

Заместитель руководителя
предприятия п/я А-3746

14i w *  . Р. Крянин
/ (W v]

Технический инспектор труда 
ЦК профсоюза рабочих тяжелого 
машиностроения по Ленинграду 
и Ленинградской области

В.П.ТреЙмут
г'У ̂  у }  . <3 • ?<>*
Старший представитель 
Заказчика 1014

Начальник управления металлурги! 
предприятия п/я Г-4781

< Щ * + - *■ Ф.Козлов

I

У  л-) ■у  & /1-ус _ _
4 С ( Л /,

Согласовано с Госатомпнергоиадзором СССР 
письмом исх.3-34/663 от 12.06.67.

1987

В.В.Колко
Н ы
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Настоящие технические условия распространяются на заготовки 
деталей иа покупного сортового проката для внутризаводского 
использования для нздедий энергомашиностроения.

Настоящие технические уелавкш на распространяются на крепеж
ные детали для ивдвлий, вв тчтрлв равпрстраняются "Правила уст
ройства и безопаввай эксплуатаций йкирудавания атомных электро
станций, опытных и авшшдя1атш1®вз«щ вдервых реакторов и установок 

Настоящие твзэшчеекйе увяряш* еветавлеш с учетом требований 
"Условий OI-1874-Щ ", "правил устройства и безопасной эксплуатации 
оборудования атомных элекФровв>анцмй| опытных я исследовательских 
ядерных реакторов и установок и8йЩШУшх условий поставки 
оборудования, привирав, ватарваггая в вадвлкй для объектов атомной 
энергетики".

Примеры условного обозначения при заказе:
Заготовка из стали марки ЗШ86ВТВ-ВД, груша испытания П,, катего
рия прочности Ш 648, изготавливаемая по ТУ 108Л 1*653-87: 

"ХН35Вт-ВД Гр,п Ш ШЯ Ш IQ8 Л 1.853-87"
Заготовка ив вталв марки ХН31ВТЮ-ЙЦ, группа испытания I , 

твердость НВ 285-3§3, ВйРйтаайййййШЛ т  ТУ 108 Л 1.853-87: 
"ХН35ВТЮ-ВД Fp.I Hi £B5»S8S ТУ 108 Л 1.853-87"
Заготовка из стали марки ЗШ88ВТ, группа испытания У, катего

рия прочности ГО 898, в норма*® ультразвукового контроля по клас
су I ,  с контролем В1М1$а4ШОДВ388£ В8ДШ1ВИЙ:

"ХН35ВТ Га.У Ш 3©0 УЗН Ил Л с контролем неметалли
ческих включений ТУ Ш .М Д О - » " .

Заготовка ив стали марки 28X13, группа испытания У, катего
рия прочности НИШ) ё ультйваврааш ввнтролем:

"20X13 Гр.У Ш 448 Ш  ®  188 Л 1,853-87"
I .  т ш ш ш з т  т ш и ж

1.1. Общие требования
1 .1 .1 . Заготовки деталей должны соответствовать требованиям 

настоящих технических условия и чертежам изготовителя,
I.X .2 . Покупной прока®, в ©авиеимеети от маркй стали, должен 

поставляться изготовителю В вавтввтзтвии с табл Л .
1 .2 . Требование к иагвтишшвйй
1 .2 Л . В заишшввтй нт требеваний, предъявляемых к заготов- j 

кам деталей из проката, но условиям их работы, по виду и объему 
испытаний заготовки делятся на пять групп испытаний согласно 
табл.2 .

1 .2 .2 . Отнесение аагатевки детали к той или иной группе
испытаний производи той янвро изготовителя.

1 .2 .3 . Заготввви яндявцгаитвя термической обработке по ре
жимам материаловедчееяйЙ ерганиашии. ййрласовадаш с изготови
телем.

Зам.
Л игг

ы  ш
ум.

4& Ф
Подпись

'Ш
Jlu i.

Л на
ТУ 188 Л 1.883-87
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Таблица I

Марка стали

1
j Стандарт или технические условия, 'Стандарт или технические условия на

т ~
!

Состояние поставкипо которым принят химический состав [поставку сортового проката 1
1

1;-^7Н2
1
»
? ГОСТ 5632-72 i

\ ГОСТ 5249-75
1»

прутки и полосы

1ШЗНЗ j
f ТУ 1 4 -1 -2 1 2 9 -7 7

1
| ТУ I4 -I -2 I3 9 -7 7

— !—
j
Е то не

ХН35ВТ (Ш 612)
*
j ТУ I4 -I -2 7 2 -7 2 i

i ТУ I4 -I -2 7 2 -7 2
f
i «

I0XIIH20T3P 0 5  696) i
...............................  - - - *-

ТУ 1 4 -1 -1 6 7 1 -7 6 , ГОСТ 5 6 3 2 -7 2 , 
ТУ 14-131-432-7$ i S J f c W $ £ %  ^  5949' 7 5 -

i
iщ прутки

ХН35БТ-ВД (ЭИ 612-ВД| ТУ 14-1 -1 6 6 5 -7 6
*
i ТУ I4 -I - I6 6 5 -7 6 i

1 то не

25Х17Н2Б-0
1
i
• ТУ I 4 - I - I 0 6 2-74 i

» ТУ I 4 -I -I0 6 2 -7 4
i
?
* прутки и полосы

ХН35ВТЭ-ВД (Ж  787-ВД) t
1 ТУ 1 4 -1 -8 5 0 -7 4 , ГОСТ 5632-72 | ТУ 14- 1 -8 5 0 -7 4 , ТУ 14-1 -1589-76

i
j прутки

20X13
i
j
» ГОСТ 5632-72 i

i ГОСТ 5949-75 j
i то же

30X13, 30Х13-Ш i
t ГОСТ 5532-72 i

i ГОСТ 3349-7С
\
i п

40X13
1
T ГОСТ 5632-72

'i
j ГОСТ 5949-75

1
i.t «Г

07Х16Н4Б, 07Х16К4Б-Ш
i
t ТУ 14-1 -3 5 7 3 -8 3 i

i ТУ I4 -I -3 5 7 3 -8 3 i
i Я

I8XI3H3
i
|
i ТУ 1 4 Л -2 1 3 9 -7 7

i
!t ТУ I4 -I -2 I3 9 -7 7

i
прутки и полосы

25X B S
;
i Г Х Т  20072-74 !

\ ГОСТ 20072-74 !
1 то же

38ХНЗЖА
i
j
i

ГОСТ 4543-71
1
i
f

ГОСТ 4543-71
!
1 «1

Примечания:
1 .  Для изготовления деталей оборудования АЭС, на которое распространяется "Правила устройства и безопасной эксплуатации АЭС . . . * ,  

разресены к применения следующие марки сталей и сплавов: I4XI7H2, ХК35ВТ, ХН35ВГ-ВД, IOXIIH20T3P, 20X 13, 30X13, 3 0 X I3 -I , 07Х16Н4Б, 
07Х16Н4Б-Ш, 25XIM5, 38XH3M5A. Сталь марки 38XH3M5A не применяется для свариваемых деталей.

2 .  Качество поверхности заготовок должно соответствовать требованиям технической документации на поставку данного проката.
3 .  Заготовки деталей, изготавливаемые из сортового проката, поставляемою по ТУ I 4 - I - I 6 7 I -7 6  и ТУ I 4 -I 3 I -4 3 2 -7 9 , допускается 

использовать для оборудования АЭС только по настоящим техническим условиям.



Чаолииа с.

Груш а  
заготовок

г
Виды испытаний

•Твердость

Объем контрольных испытаний
I

после термической обработки

Механические
свойства

Ультразвуковой

1 Г

:
! Контроль на стойкость 
| против негкристаллитной 
• коррозии (НКК)

•Контроль 
^неметаллических 
•включений

!i__ Определение твердости. 
|2а УЗК.
j 3 .  мкк.
}4 . Контроль неметаллических включений.

100 нв проверяются каждой заготовки 
по требованию 
чертежа

«дна заготовки или одна 
проба от плавки

!я а  одной 
•заготовке от  
•плавки 
I
i

I Испытание механических свойств при 
I температуре испытания 2 0  С.
|2. Определение твердости.

]-4 Г м к к !
) 5 .  Контроль неметаллических включений.

%> же
дзе заготовки 
иди две пробы 

от партии 
(с нижним и 
верхним знаце- ,  
виями твердости}

Т

то же
две заготовки или две 
пробы от партии 
( с  нижним и верхним 
значениями твердости)

1
то же

! 1 .  Испытание механичесхих свойств при 
• " емпературе испытания 2 0  С.

Испытание механических свойств при повы-•J
• шенной темперзтуре испытания.
! 3 .  Определение твердости.

!б !  МКК.
! 6 .  Контроль неметаллических включений.

то же то же

IV |1. Испытание механических свойств при 
j температуре испытания 2 0  С .
, 2 .  Определение твердости.

j f !  м к к .
{ 5 .  Контроль неметаллических включений,
4 ■ ' ”

V ! 1 .  Испытание механических свойств при 
! температуре испытания 2 0  С.
! 2 .  Испытание механических свойств при 
! повышенной температуре испытания. 
! 3 .  Определение твердости.
! 4 .  УЗК.!5. ЖК.
!б .  Контроль неметаллических включений.

!
|

§
» i

i
каждой

заготовки

i
f
i

в i

i i i
! i i
\
!

1
i

I

i
i
i

i r j i
!
i
i

* i
•

то же
t

!
II ]

i
i i i »
i 7 i !
i 7 i I

каждой заготовки

то же

П р и м е ч а н и я :
1. Партию составляют заготозхи одной плавки, совместно прошедшие термическую обработку.
2 .  Партия П и Ш групп комплектуются из заготовок, изготовленных по одному чертежу. Допускается объединять в партию заготовки по разным 

чертежам, отличающиеся по сечению не более, чем на 2SS, близкие го конфигурации.
3 .  Заготовхи деталей, изготовленные из проката диаметром, не превышающим 16 мм, подвергаются только определению твердости независимо от 

группы. Величина твердости является сдаточной и заносится в сертификат.
4 .  Контролю на стойкость против КНК подвергаются только заготовки из стали марок I4XI7H2 {КП 4 9 0 ) ,  0Ш 6Н 4Б, 07Х16Н4Б-Ш.
5 .  Для заготовок деталей, предназначенных для оборудования, н а которое распространяются "Правила устройства и безопасной эксплуатации 

оборудования атомных электростанций, опытных и исследовательских ящерных реакторов и установок" I  груш а не применяется, применяется 
П-У группа, при этом П и 1У группа применяется только для деталей, работающих при температуре не более 100°С.

6 .  Для летал ей, на кпторые„тасптостпздяются "Пра=“ *а устройства и 
безопасной эксплуатации АЭС производится ICC& ультразвуковой 
контроль ..ч-тсг указывается в чертеже. i Зон. m i n t & n u v . ‘V /

H>v Ли.» V в If.vjl.S.b Дам
1У 108Л 1.853-8?
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7 .  Для заготовок I ,  П, Ш груш  твердость является сдаточная характеристикой
Для заготовок П и Ш групп с  высокой твердостью QSBCj 3 3 ,5 ) ,  термообработаниых с  припуском по конфигурации детали и длиноиерннх заготовок 

(более 2 -х  метров) допускается определение механических свойств производить на одной заготовке или дро<5е с  норманн твердости, находящимися 
в пределах заданной категории прочности для всех заготовок партии.

S .  Для заготовок 1У и У групп тв грдость не является сдаточной характеристикой, но заносится в сертификат.

!

j j

< / - Я j ' f t i / v -—у—--- *
■у/ Т У  1 0 8 . 1 1 . 8 5 3 - 8 7  1—

tsz
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1 . 2 . 4 .  Механические свойства заготовок деталей поело 
термической обработки должны соответствовать требованиям 
таб л .З .

В случае проведения отпуска для снятия напряжений после 
правки, температура отпуска должна биты

для заготовок из стали марок 07Х16Н4Б, 07Х16Н4Б-Ш, I4XI7H2, 
I8XI3H3, 20X 13, 30X 13, ЗОХГЗ-Ш, 40X13 -  на 2 0 -3 0 °  ниже темпе
ратуры основного отпуска;

„  для заготовок из стали марок ХН35ВТ, ХН35ВТ-ВД, ХН35ВТЮ-ВД, 
10ХХЩ20ТЗР -  соответствовать температуре основного отп у ск а(ста-

?ению) .если продолжительность выдержки не превышает 15% длитель- 
ости основного старения.

. А При этом, испытание механических свойств и определение 
Твердости после указанного отпуска не производится*.

1 . 2 . 5 .  Заготовки после термической обработки подвергаются
ультразвуковому контролю в соответствии с  требованиями т а б л .2 ,
кроме заготовок с  высокой твердостью (НКСэ «  3 3 , 5 ) ,  которые
подвергаются ультразвуковому контролю до проведения термической
обработки в связи с  тем, что они под термическую обработку
механически обрабатываются по конфигурации с  Припуском
0 , 6 - 3 ,0  мм на размер.

1 . 2 . 5 . 1 .  Заготовки деталей из сталей аустенитного класса  
(ХН35ВТ, ХН35ВТ-ВД, ХН35ВТЮ-ВД, I0XIIH 20T3P), мартенситно-аусте
нитного класса (07Х16Н4Б, 07ХХ6Н4Б-Ш) считаются годными, если 
удовлетворяют следующим показателям:

фиксации подлежат дефекты эквивалентной площадью S o  м&? 
и более;

не допускаются дефекты эквивалентной площадью более S j M*?; 
Не допускаются дефекты, вызывающие при контроле прямым 

преобразователем ослабление донного сигнала до уровня 
$  о ао?  и ниже;

не допускаются дефекты эквивалентной площадью от & о мь? 
до S j  мм? включительно, если они оценены как протяженные;

не допускаются дефекты эквивалентной площадью от S о ма?  
до мм  ̂ включительно, если их количество на 100 мм длины 
заготовки превышает f t  о .

Минимально допустимое расстояние между учитываемыми 
дефектами -  30 мм.

Лист
t Зам. т .ш ’М т щ , .. f f * ТУ 108 Л 1.853-87

Изм. Лист № докум. Подпись Дцта 6



Таблица 3

Механические свойства при температуре испытания Твердость

Марка стали
полщина 
jисходной

j Категория} 
'точности! 2QcC i

i 350°C
------------ r

\ по Бринеяля I [по Роквеллу
1заготовки!
! ! Й1t I
t ( 
t т
t i 
t i 
i jl i

[временное (Условный {Относи-;Относя-; дараая } Временное {Условный ;0тноси-{ 
; сопоотив-; предел ;телтлое}телкюе j сопротиз- j предел {тельное} 
[ ламе [ текучести {удлине-, сужение} j ленке {текучести,сужение; 
{разрыву { { яне j j j j jy  jразрыву j <5Р * \ ! 
i 6 з . t i O f ! % » % ,j\ Л } 
ID Ма ! 1 ' 1 ! кДц/ьг | МПа МПа ~ j ! 
! (кгс/кэЗ"1 * мпя 6 ; % 1 % 1 (хтч:-j.-yc.ir) i (кге/мм2)! (кгсДег)! % ;

КЗ

: !
! Диаметр!
] отпе- } НРСз 
! четка,!

i t
• Ш !© •не менее ! (кге/мм2' i не менее i i ! 

1 UM S
[до 60 i

•! ШО 
i

j 1080 [ | 10 f
j

1
(4.0))

I
I I

1 ; 
j !

321-429
! 3 ,« -  532,0-45,5

I4XI7H2
|более 60 (110) | \ 8

| *“
\ a>j£>

(3.0) I } ; r I 2,95 \ -
[до 100 { Ku 4S0 1

65Д
i не кенсе! 
! дсп j •1 40

j
t 590(fi.OI ! 4̂0 ?A6 ♦ i i 4,а -  ;

[более IOC•j (rll 50) £70) j ('50) j 10 490(4 r>1 . I (45? ! (35) i ij t 207-255 | 3.00 |

н х ш з
1
!до ПО 1

t -
l i
! -  i ; .

i
i
i

- i5 j _1
j . t
( -  * i ^ - | -  [33,5-43,5

ХК35ВТ 
(Ш 612)

i
!до 200

. i
{ Ш 390
i (КП 40) »

{
7$5  

(75)

; не менее{ 
i 390 j I5 
! (40) !f t

! 25i
>

5 »
£6,0)

j 590
1 (60) __L------—

| 345 
1 (35)f

i i 
! 20 ! Г ! _1 i не менее 207

îe Солее- 
! 4.20 *

ХН35ВТ-ДЦ 
(Эй 612-БД)

!
!до 200 
?

j КП 390
km  40)t

735
(75)

. не менее} 
j 390 j I5
i (40) !* ♦

i
! 25i
i

ii
j
j

590
(6,0)

{ 590 
! (GO)f

{ 345 
1 (35)i

f 1
1 25 i 
t » i « не менее 207

|на более| 
j 4,20 I

ГОХШ20ТЗР
(эй еэб>

i
ifio 180
l<

| КП 490 
! (Ш 50)j

|
j
j

835
(85)

; не менее} 
i 490 [ I5
i (50) i • «

i
1 20 it

j
i
i

... t

590
(6,0)

| 655 
i (65)

{ 440 
j (45)

i i 
1 15 1! t t i 255-321

! 3’8° - ! .  
i 3,4) ii i

25Х17Н2Б-Ш

\
?до 150
i

j m 980 
! (Ш 100)t

1270
(130)

i не менееj
[ 980 I a
! (100) * t f

!
! 30t

i
i
j

390
£4,0)

i
i
|j

i
i ~ !

■■! ■

( i 
i _ i
t ;
i >

-
! i
! -  144,5-53,5
( t

[более 150 i
1 ~ - i j• -  I ! " it -

1
!

i
? *

i i 
1 “ • - j -  [44,5-53,5

ХН35КШ-ВД 
(Зй 787-ВД)

]до 120 
j

! m 635Г 
I (MI 65) i

т
980

(100)

! не менее!
{ 655 ! 8
1 (65) {

I0
i

- i '■ 
i
j

29 5 
(3,0)

f
!t

Г ’’ 1
j
i

i i 
j " i 
i i 285-363

i 1 i 
!3,60- !
|3,20 [

! I
!более 120!1 t
л________ L_______

г
f
it

-
! ! 
! -  ! ! I • (

l1 _
j5

j.
t -

i
!r♦

Г
f
it

* * 
i -  i
\ i » * 285-363

13,60- 1 
•3,20 »t 1

Г.
25XDS

j
lдо 200

Ml 590
km 60)

t
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Примечания:
1 . Дяя деталей , работающих при теьыературе не более 10С°С, испытание механических свойств производится при температуре 20°С .
Для детал ей , работающих npt температуре более 100°С , не че белее 350°С , испытание механических свойств производится при температурах

20°С и з з э ° е .
2 .  к ач ен и я  механических свойств относятся с  продольным образцам.
В случае испытания механических свойств на тангенциальных или радиальных образцах допускается снижение механических свойств от  

норм таблицы:
при испытания на тангенциалькых образцах: временного сопротивления разрыву ( в ) и условного предала текучести CGTq на 55 каждого;

относительного удлинения ( и § )  и ударной вязкости (КС ( Л  -  на 2 5 2  каждого; 
относительного сужения ( 'f ' ) -  на 2 0 2 ;

при испытании на радиальных образцах: временного сопротивления разш ву ( в з )  и условного предала текучести (СГд -  на 102 к&вдого;
относительного удлинения (<Гд) и относительного сучения ( ^  ) -  на 352  каждого; 
ударной вязкости (KSt? ) -  на 4 0 2 .

3 .  Термическая обработка деталей из стали марки 25ХГ7Н2Б-М производится с  минимальными пропусками по поверхности, при этом сечение 
заготовок под термическую обработку не более 6 0  мм.

4 .  Дяя деталей из стали марок 25ХГ7Н2Б-Ш, I4XI7H2 (И1 О) и 1Ш ЗН З, предназначенных для работы в коррозионных ср едах, уровень 
расчетных напряжений не должен превышать 2 4 5  МПа (2 5  кгс/ ш £ ) ,

5 .  Значение твердости для стала марш IIXI3H3 относится к заготовкам сечением под термическую обработку не более 6 0  км.
6 .  В исключительных случаях, по обоснованному требованию конструктора, допускается применение стали марок ХН35ВТ (ЭИ 6 1 2 ) и 

ХН35ВТ-ВД (Эй 612-ДД ) с  Ш  4 9 0  (КП К ) .  В этом случае нормы -леханическкх свойстз оговариваются в технических требованиях чертежей и 
обеспечиваются селективным отбором. Н Е С э= .32 .0-45 .5 .

7 .  Для стали марей I4XI7H2 категория прочности КП О Уназкачается в исключительных случаях по согласованию с  управлением металлургии.
8 .  Для заготовок деталей из стали «грки ЮХ1Ш20ТЗР (Эй 696 ) оборудования АЗУ, подвергаемых воздейств;*в циклических нагрузок, 

значение относительного сужения ( ' f ’ ) при температуре 350°С  должно быть не менее 2 0 2 , 'что обеспечивается селективным отбором и 
оговаривается чертежом. Чертежи таких деталей необходимо согласовать с  управлением металлургии.

9 .  Механические сзой ства при повышенной температуре для стали марки 07XISH4S и 07Х16Н4Б-Ш Д° 0 1 .0 1 ;9 0  г .  не являются сдаточными, 
ко заносятся з  сертификат.

1 0 .  Стали марок 2 5 Х Ш  и ЗЗХКЗМзА дяя крепёжных деталей изделий, изготавливаемых с  учетом требований "Условий 0 1 -1 8 7 4 -6 2 " , по 
настоящим техническим условиям не применяются.

[ I 1
/  \3ал.
И-v. H v r

m l t-£S.\ z£c*.tar\CiA r
v- ~.v*i ! #

1У 1 0 8 .1 1 .8 5 3 - 8 7



Значения о для прямого и наклонного

преобразователей должны соответствовать таб л .4 .

1 . 2 . 5 . 3 .  Для заготовок деталей из сталей мартенситного 

класса (IIX I3H 3, I8XI3H 3, 25Х17Н2В-Ш, 20X 13, 30X 13, 30Х13-Ш, 

40X 13) и мартенситно-ферритного кл асса (I4X I7H 2):

при проведении контроля прямым и наклонным преобразова

телями фиксации подлежат дефекты-эквивалентной площадью 5  т ?  

и более;
2

дефекты эквивалентной площадью более 5  мм не допускают

с я , что обеспечивается селективным отбором.

1 . 2 . 5 . 3 .  Нормы ультразвукового контроля для заготовок  

из стали перлитного класса (25Х1МФ и 38ХНЗМФА) должны 

соответствовать ГОСТ 2 3 3 0 4 -7 8 .

1 . 2 . 5 . 4 .  В чертежах деталей (заготовок) при необходимости 

должны быть отмечены зоны, в которых при проведении ультразвуко

вого контроля фиксируемые дефекты не допускаются.

Эти зоны должны охватывать места деталей, в которых 

толщина стенки, либо диаметр в чистом виде менее 30 мм.

В этом случае необходимо применять сталь злектропшакового 

или вакуумно-дугового переплава.

1 . 2 .6 .  Металл заготовок из стали марок I4XI7H2 (КП 4 9 0 ) ,  

07Х16Н4Б, 07Х16Н4Б-Ш должен обладать стойкостью против 

межкристаллитной коррозии (МКК).

10
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Таблица 4

П’/,д Класс Толщина заготовки о
( f

/2 0, Л П  О ,

преобра- заготовок направлении прозву-
О О

а о вате тг, по УЗК чиззния,
мм

М М * “ шт.

до 150 5 7 8

I св .150  до 200 5 10 6

Прямой

с в .200 до 250 5 15 0

о
до 100 5 15 6

сз .1 0 0  до 250 10 20 7

до 100 5 7 8

I
с в .100 до 150 20 20 5

с в .150 до 2CQ 40 40 -

Наклонный

с в .200 до 250 70 70 -

до IC0 5 15 8

2 с в . ICO до 200 40 40 3

с в .200 до 250 70 70 -

Примечания. I .  Класс заготовок по УЗК должен указываться в требова
ниях чертежа.

2 . В случае проведения ультразвукового контроля по
I классу нормы УЗК обеспечиваются селективным отбором

3 . Для заготовок 2 класса по УЗК при контроле прямым 
преобразователем при толщине заготовок до 100 мм коли
чество дефектов (А ~ ) эквивалентной площадью от

4 1

§

10 до 15 мм допускается не более 2 штук, а при толщи
не свыше 100 мм количество дефектов (п<>) эквивален
тной площадью от 15 до 20 мм̂  допускается не более

— ---------  3 n tT W W

___ Л и с т

“ j
1 I 14 Л . 1с т N Л и  ч \ ч . 1 l o v  И С ь Ллт.

ТУ 108 Л  1 .853-87 I I



ВКЛ КЛОНИ ЯМП1 .3 .7 .  Загрязненность стали чомотал.ппюгкнм.и 

в соответствии с трч Со ван идаи табл.5.

1 .3 .8 .  Ьсстсрни из стали марок 14X17)13 г. твердеет)ю 

HR0 * 33, 0 -1 5 , 5 ,  ПХ13113, I0X13H3 и 2 5ХГ71128-11! дополнительно 

подвергаются кот-ролю капиллярной дефектоскопией.

Недопустимы на поверхности детали трещины люной длины, ра

но вины , неметаллические включения и другие дефекты, которые при 

капиллярной дефектоскопии имеют гид линейных индикаторных следов.

Линейные индикаторный след характеризуется оиюшением дли

ны к ширине более трех.

Не допускаются:

округлые индикаторные следы размером более 5 ,0  мм;

четыре и более округлых индикаторных следа размером менее

5 .0  мм в линию с расстоянием между краями 1 ,5  мм и менее;

пять и более округлых индикаторных следа размером менее

5 .0  мм на любой площади 40 с;/" с максимальной длиной данной ило-

шацп 15 см.

Индикации менее 1 .0  мм не учитываются.

Округлый индикаторный след характеризуется отношением дли

ны к ширине равным или менее трех.

В сомнительных случаях изготовитель производит определение 

природы индикаторных следов, выквлетых при контроле капиллярной 

дефектоскопией.

1 .3 .  Комплектность.

1 .3 Л .  Па заготовки, принятые службой технического контро

ля изготовителя, оформляется сертификат, в котором указывается:

содержание маркировги;

марка стали и химический состав плавки (по сертификатным 

данным завода-поставщика сортового проката);

Лист
ГУ 1 0 8 .1 1 .8 5 3 -8 7
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Таблица 5
Нормы допустимого содержания неметаллических включений (по среднему баллу)

Марка
!! ! ! 

! ! В и д ы  в к л ю ч е н и й
стали |Оксиды

\аш

\ Оксиды \ 

I (ОТ) I
Силикаты

1 Г
1 Силикаты.
, пшшзгвдшке 
] (СИ)

) Силиката

П й Г " i (С) j точечные j с

Триды и
ртнищрида]
трочечные

ХН35ВТ
\
! 2,0

f i 
! 2 ,0  !
! 2*0 | 
1 2,0  !

2 ,5 ; 2 ,о
i
! 2,5 
! 2,5
i 2,0 
! 1.5

j 2,0
_ г  1— 

2,5 !
! 2 ,5  \

; 1

3,5
I0XIIH2DT3P ! 2,0 2 ,5 1 2,0 

I 1*°
1 2,0 4,0

ХН35ВТЮ-ВД i 2,0 1,0 j т»° 4,0
30Х13-Ш ! 1.5 ! 1.5 j 1,5 ! 1,5 j 1,0 1,5

И

ч
8со

соСПсо
k

07Х16Н4Б 
I4XI7H2 
IIXI3H3 
20X13 
30X13 
40X13 
I8XI3H3 
ХЙ35ВХ-ВД 
07ХГ6Н4В-Ш 
25Х17Н2В4Й

2,0 
г ,о  
2,0 
2,0 
2,0 
2,0 
2,0

2 , 0

2,0
2,0
2,0
2 , 0

2 ,0
2,0

2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5

1.5 
1»5
1.5
1.5
1.5
1.5

2,0 
2,0 
2,0 
2,0 
2,0 
2 ,Г 
2,0

2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

по ХУ I4-I-I665-76 
по ХУ I4-I-3573-83 
по ТУ I4-I-I062-74

1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

Примечания.: 
П йодов дп

r n im m & iii
замишто хщцэхданя» гаиавзддогаегоик дазвл ш зсгшшг 5Ш5ВТ~Щ,

___ ОШй5-38,®к этздтвдмвдзвяюо щщшт т  давяанаяя хздоодошз до ШШ1.9Х, шжзж
b s *b бущт яввтмвпевя сздапнаняю тазшю , Ндршя сщ ктам н  ш ж ш и ш ш !  вшшшешй ш
шттеотетк im сшввй шш о ЖШВТ-Щ, 1ШПШШ*-! и ££ЭШ&Явд1 не « а д а з ш ш  ш р ш
яшшхвт [ншзйш вез оетщ5*.хшш тсшшщ&т в е®е®таветшн п ввиямвешнвв» яотюшзд, утвшншт в 
данной таблипе« ,

2 . Дяя заготовок из стали марок ЗВХНЗМША и 25X1® определение содержания неметаллических вклояеш# 
не производится*



контроль макроструктуры (по сертификатным данным завода- 
поставщика сортового проката); 

вид термической обработки; 
механические свойства и твердость;

г а *

результаты контроля на " " "
результаты контроля капиллярной дефектоскопией^соотв.п n.I^jS) 
результаты контроля загрязненности неметаллическими включенк- 
р.орддковы* номер изделия; номер группы; ^

МШС;

ями;

количество и масса заготовок;
обозначение технических условий.
Сертификат подписывают начальник сдающего цеха и служба ОТК 

изготовителя.
Если деталь паспортная, то форму паспорта разрабатывает 

ОГТэн изготовителя и согласовывает с техническими службами.
1 .4 .  Маркировка.
1 .4 .1 .  Маркировка заготовок должна производиться в соответ

ствии с ГОСТ 756G-8I и должна содержать:-обозначение чертежа, 
номер.плавки, номер детали.

1 .4 .1 .  Правильность маркировки и соответствие качества 
заготовок требованиям настоящих технических условий должны 
заверяться клеймом ОТК изготовителя.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
2 Д . При изготовлении заготовок, выполнении погрузочно- 

разгрузочных работ и транспортировании изготовитель должен 
выполнять требования ГОСТ 1 2 .3 .0 0 2 -7 5 , ГОСТ 1 2 .3 .0 0 9 -7 6 ,
ГОСТ Т2 .3 .0 2 0 - 8 0 ,  а также требования положений, правил и 
I ' n C f j  ,,'хций по технике безопасности, производственной санитарии 
и пожарной безопасности, согласованных и утвержденных в 
установленном порядке.

ТУ 108. II .853-87
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а. пттш ш я т  j
3 .1 . Щвщтв 888$»Й SSFHTSSRB #ВТДЛИ из покупного сортового 

прката долтт йдоэмдошш Пб рбуадатйм предьявительских 
испытаний т а  йЩРйФйШФШШ й ярйШ^даточкых испытаний органами 
приемки сагяавен Ш П Ш Ш  ашаатаетствии с требованиями 
настоящих ШёЗШЩбеййх убйбШ.

3 .2 . КйНФРШШ одкведи ШййрШШФИ,, размеров и маркировки 
подвергаются тт загатишь

Для проверки качества стал*! заготовок отбирают: 
для т т ш т п  на щ я?т т пв -  т  два образца от пробы для 

Каждой ..тешшршгуры
для «ШРШВШНИЯ ударной вязкости -  три образца от пробы; 
для зввтрндё тяпрадшуй -  птътя заготовку; 
для йбышрбйй Ж  бШШббШЬ П|Я*Ж№ МКК -  количество образцов 

в соответствий s Г96Т £■№#$»
для 8вкт|Ш&' аанразвшнййёФЯ неметаллическими.* включениями 

-  количества ббрбэцбЭ^ бббаШбШбШВйЙ ■ б, ГОСТ 1778-70; разрешается 
применять радении ЕйййШйРй ййратщ. испытанного при темпера
туре 20°С| т  трабййшдш «нртв»а*,

для «бН^рбйя йШШярбй *р$ШШбколией -  шестерни из стали 
марок 14ХШВ ЮШя-ЖЛНй.бЬ ИШНЗ, 2ДОЖБ-Ш, 18ХДЗНЗ по 
требовании ttBfmrasf

для Шй -  1сШДр э&гбШбвНу Пб т£8боввни» чертежа.
3.4.0тйнр я р  8 И ИЙРНФЙЯДЙЯВЙ образцов для проведения мехаин- 

ческих иеШТШЗйй йрёШШЯйФёй Ж ГШФ 7564-73.
Правильность ВЙйШШШНя образцов заверяется клеймом ОТК 

на каждом яйрада.
От каждой Пйршйй ёагатйШй отбираются, пробы в количестве 

1% от колййвбжва шгаДОёадё 8§а.«Р 1РчДвух штук (заготовки с 
с ни̂ | ^ | в||Щ^|,Щ||||||у| |||^|йиие механических свойств 
на одной бЩШШШ П|Й* ИйСЯй m irm rm  » партии до 20 штук, если 
разница в йЗДЮдйФКйй ш  Ф8ШЙ9ФЙ 88ЙЙ партии не превышает 
0,30 мм душ Ш Ж  й 1№Ш9 в 0 » ^  ш  для КП 490 и более.

3 .5 , при 1ОДушш»И НОДВШ№$6В|Ч{»елышх результатов испыта
ний механштвкод вйяЙйфй дйвуййййФйя производить повторное испы
тание на удшшшм кштигатш ёйразнав того вида испытания, 
которое показало неудовлетнормтельимв результаты.

При пялдавпии нвднйДйтшрйФйЛйшах результатов при основном 
или повторнш йбШФйНйй гатя т на в^ом образце,допускается про- 
изводить ПЙЙФЙЗШ® термическую обработку и сдавать партию или

Л нет
i

Иэм.
Ьн
Лир № локум.

Ш
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чисть партии ВПОП'-,.
Количество повторы;/ термических обработок г к* более дчу>,.
Дополнительный отпуск не считаете*-; повторной термической 

обработкой.
5 .0 .  При получении ??е.удо1»ле?воритл дыгых результатов кгитг,пл>: 

загрязненности металла кяметалл'доескг.у.и включениями 1ц:окзу,0 ц{,,тся 
повторный контроль на удвоенно}.', количество образцов. Кырепка 
образцов-длп повторного контроля производите}-: из пробы длЛ i;c,IL1_ 
танип механических свойств.

Б случае получения неудовлетворительных результатов после пов
торного контроля вопрос о годности заготовок решается совместно 
маторигиюнедчоской ер: анигзапией и из: отопителем.

4 . :.;?ггуд; ж и т а - и;:
4 .1 .  Качество поверхности заготовок проверяют без зачистки 

визуальным контроле:/:. Сс.-тнитольпые меооа, по требовании 07’;% 
должны быть эзчилопы к осмотрены.

4 .2 .  Контроль размеров заготовок с^оепочивается средства:.';;: 
измерения и методами, указанными ь  технологической, документации
изготовителя. < 0

4 .3 .  Испытание, на растяжение
И п о  ГССТ 1497-84 при нормально Й тем-{Ш кюп

пзратуре и по ГОСТ 9С57-о4 при поылыенно/ температуре.
4 .4 .  Испытание на ударную вязкость производится на образках 

типа I по ГОСТ 9 454-76 .
При получении неудовлетворительного результата испытания и з-за  

дефектов металЛургкческс: о производства (шлаковые включения, га 
зовые пузыри, рыхлость и другне дефекты), обнаруженных в изломе 
образца, данное испытание считается несостоявшимся, и образен, 
заменяется новым.

4 .5 .  Измерение твердости по Роквеллу производится по 
ГГ-СТ 9 0 1 3 -5 9 .

Измерение твердости по Еркнелдю производится по ГОСТ 5 0 1 2 -5 9 .
4 .6 .  Испытание заготовок из стали марок 14Х17И2 (КП 5 3 9 ) , 

С7Х16Н4Б, 07Х1Ш4Б-Ш на стойкость против ПКХ производится на про
дольных образцах, вырезанных из середины заготовки, по методу А!« 
или АМУ без провоцирующего нагрева по ГОСТ 6 0 3 2 -8 4 . Продолжитель
ность выдержки в растворе должна составлять 15 часов.

4 .7 .  Определение содержания неметаллических включений, произво
дится по ГССТ 1778-70 метод lii-4.

4 ,0 .  Контроль капиллярной дефектоскопией производится для

Лист

ТУ 1 0 8 .1 1 .8 5 3 -8 7 16
Нчи. Лист. К' локум. Подпись Лата



обнаружения поверхностных дефектов на деталях в соответствии с 
пунктом 1 .2 .7 . настоящих технических условий по ОСТ 5.9537-80,
П класс чувствительности.

4 .9 . Ультразвуковой контроль должен производиться по 
ОСТ 5.9675-77 для заготовок, на которые распространяются условия 
"01-1874-62” и по ОСТ 108.953.03-83 для заготовок на которые 
распространяются "Правила устройства и безопасной эксплуатации
Л ол н• • •

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
5 .1 . Заготовки могут транспортироваться железнодорожным 

или автомобильным транспортом. Условия транспортировании должны 
соответствовать ГОСТ 15150-69.

Межоперационное транспортирование и транспортирование при 
погрузочно-разгрузочных работах должны обеспечить отсутствие 
остаточных деформаций, нарушения формы, размеров и качества по
верхности.

5 .2 . Размещение заготовок на транспортном средстве должно 
производиться в соответствии с документацией на погрузку, раз- 
р ч:: о ?гц 1но й и з го то вител ем.

При транспортировании заготовок железнодорожным транспортом, 
должны выполниться "Правила перевозки грузов" Министерства нуге;1 
соослепил СССР (МПС СССР). Издательство "Тр.-шспорт", Москва, |

• •ьн г-, хчепортироиаиии на открытом подвижном. .;р>па и-е дил.д... • 
‘ал-: и. .а еплонпо заготовок должно nr о изводиться в <;<;о па.! тс, гг 
1 vi.a.'VH'.aunr.MU "Технических условил грузки и крепления. грузе в" 

СССР. Издательство "Транспорт", Москва, 1969.
Нин трдшпортиропаниЙ^у^”оио',<авто.мобильиым транс, по ртом должн!л 

"• .с; лилться "Правила перевозки грузов автомобильным транспортом 
.С.-СР". Издательство "Тр.-шспорт", Москва, F984., "Инструкция 
'' нора-шико крупногабаритных и тяжеловесных грузов'',утвердцонн.а,*: 
приказом ).<53 Министерства внутренних дел СССР (МВД СССР) от 
УА .02.77. и "Правила дорожного движения", утвержденные приказом 
МВД СССР от I6.G7.86.

f ,  3 . /7/?*/ @Ь/п /ю г р у /е  -/’ ^з */> у з0  ъм & х.
pCt&QT tiee&<OQotM6

i a
S ivlту тор л : .6 чс-чю.
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ПРИЛОЖЕНИЕ

ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ, НА КОТОРЫЕ ДАНЫ ССЫЛКИ
В НАСТОЯЩИХ ТЕХНИЧЕСКИХ УСЛОВИЯХ

Обозначение документа Наименование документа

ГОСТ 5632-72 Стали высоколегированные и сплавы кор
розионностойкие, жаростойкие и жаропроч
ные. Марки и технические требования.

ГОСТ 5949-75 Сталъ сортовая и калиброванная корро
зионностойкая, жаростокая и жаропрочная. 
Технические требования.

1У I 4 - I -2139-77 Прутки и полосы из коррозионностойкой 
стали марок 1IXI3H3, f 8X13КЗ,
25XI3H2 ХЭП 208), 25XI7JX, (pi- 4 С ';.

ГУ I 4 - I -272-72 Прутки и полосы из жаропрочных сплаве в 
марок ХН35ВТ (ЭИ 612)', ХН35КБТ (3i; 6l2K)h 
ХН75ТЕЮ (ЭП 869). *

ТУ I4 - I- I6 7 I-7 6 Прутки из жаропрочных марок стали и 
сплавов.

ТУ I 4 - I -1665-76 Прутки сортовые из сплава марки 
ХГО5ВТ-ВД (ЭИ 612-ВД).

ТУ I 4 - I -1062-74 Прутки и полосы из коррозн окно СТ СП кой 
стати марки 2Х17ШБ-Ш электрошлакового 
переплава.

ТУ 14-1-850-74 Прутки из сплава марки XН35ИТ-#(ЗГ!787?Д) 
вакуумно-дугового переплава.

ТУ 14-1-3573-83 Прутки из коррозионностойкой стали 
марки 07Х16Н4Б и 07Х16ШВ-Ш.

ГОСТ 7566-81 Прокат и изделия дальнейшего передела. 
Правила приемки, маркировки, упаковки, 
транспортирования и хранения.

ГОСТ 12 .3 .002-75  
(СТ СЭВ 1728-79)
ГОСТ 12.3 .009-76  
(СТ СЭВ 3518-81)

ССБТ. Процессы производственные. 
Общие требования безопасности.
ССБТ, Работы логрузечно-паз; ч<ъг. 
Общие требования безопасности.

ГОСТ 12 .3 .020-80 ССБТ. Процессы перемещения грузов на 
предприятиях. Общие требования безопас
ности.

ГОСТ 7564 -73 1Ч 
(СТ СЭВ 2859-81)

С-ыль. Общие правила v:Cc: а и,.,,.. ,.д. 
топок и образцов механических и те^ато- 
гипссккх испытаний.

ГОСТ 3497-84 
(СТ СОВ 471-77)

...етаги;ы, Б от оды испытания на растяжение.

!' ' ! ~-----Т  ; • - ----------------- -- — - ...... т.... -

18
т у  Юб.плх.:-,- йг/



Наименование документа I

ГГ-СГГ У < л !ч ч  
Сен llv 4 -7 u )

ГССТ 9454-70
' '  С5Ь 47;>-М;у

5а t/vil 478-77 ;

ГОСТ SOI 3-59 
'Cl СсН 409-77)
f-.-.i-v-*
A

*'СТ
9012-59 

СОВ 408-77)
* ■СТ 0032-84

.50 37-<_•() 

- -  ̂ u .5070-77

;08.958.03-83

Г л - A U 1 5 1 5 0 -0 9

Металлы. Методы испытаний но. растя.*-?о- {
ние пт г. повышенных температурах. J
Металл».’ . Метод испытания на удьгнгй !
изгиб пук. пониженной, комнатной и |
повышенной тем пературах. j
Металлы. Метода испытаний. Измерение* 
твердости но Роквеллу.
Металлы. Методы испытаний. Измерение i
твердости по Гршюллш.
Стали и сплавы коррозионно-стойкие. 
Метода определения стойкости претив 
межкристаллитной коррозии.
Капиллярные методы и средств-.* кс.-;т;\.;.. 
к ачества поверхности.
Контроль неразр>пиаюи’ий. Ультраарукг-в'-й 
метод контроля сплошности.
"Правила устр ой ства и безопасной ,
эксплуатации АЗС . . . "  ;
"Условия C I -I B 7 4 -6 2 ”
Поковки стальные для энергетического | 
оборудования. Методика ультразвукового \ 

контроля. |

Машины, приборы и другие технические * 
изделия. Исполнения дяя р азли ты х клн- ! 
матических районов. Категории, условия j 
эксплуатации, хранения и тарнспортиро- 
вания в части воздействия климатических 
факторов внешней среды.

"Технические условия погрузки и крепле
ния гр у зо в " МПС СССР. Издательство 
"Т р ан сп орт", Москва, 1 9 6 9 ;

"Правила перевозки гр узов" МПС СССР, 
И здательство "Т ранспорт",
М осква, 1 9 8 3 .

"Правила дорожного движения", утвержден- j  
ные приказом МВД CCCF о т  1 6 .0 7 .8 6 .

_
ТУ 1 0 8 * 1 1 .8 5 3 -0 7

Лист
__ —
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"Правила перевозки грузов автомобильном 
транспортом РСпСР”. Издательство "Транспорт", 
Москва, 1984.

"Инструкция о перозозке крушога!'арит»шх и
тяжело ■гоенмх i;, зо1-", утвврч'снма.ч приказе.:
>S\0 W ‘i »'W'V> r><\ r\

/Z?6i'£c/y& / ф е у & й \***C*<
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УМет 

j БТУ
i
I y>Si-'m!-‘} О | о . аде.::

| Ibn'iactcte Причти Шифр Лисг_ Лчетэз

| 1-88 1 ТУ I0 8 .I I .853-87 Сл.зап.ОКБ исх.№249/15-1912 
-ОТ.-ЗЬОзШк. 0 2 3

| i 3 : » . e e f » f o . i 2 . 8 8 . Срок aefl- 
сття Г5И

Задел использовать

Указание о снсдрсиии

Внедрить с  1 5 .1 2 .8 8 .

с о д  к :> Ж А Н И Е И 3 М К .Н к н и я 11 р 11 И С .4 II « Я О С t I

Листы 3 , 4 ,5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,1 0 ,1 3 ,1 5  без к з». заменить листами,3 ,4 ,5 ,6 ,7 ,  
8 ,9 ,1 0 ,1 3 ,1 5  изм.1. Ввести лист 5а .

Титульный лист. . . .  ЗАГОТОВКИ ДЕТАЛЕЙ
ИЗ ПОКУПНОГО СОРТОВОГО ПРОКАТА

и в. 'Г о в д а и ш г а а в а ж -. и
Внизу справа ка свободном поле поставить штамп

Д Л Я  АЗС
Лист 2 ,  основная надпись. Заготовки деталей из

покупного сортового 
проката не- к^рроойеняэ

11 ^.пт^ пмумпп».,v* vnIV1.A I* JRWkV*Illv“П1Г/Г
етаяей
Технические условия

В ф $е "Листов" Z i 22

JCлиегт,M X  . . .  рияу*швяга1 кшгоретт ?яиi

o^oinlooTifr-к- MKK;

Разослать
у̂ясаавсио «ащдоопее: рассвите

J Н, контр.

ЯШ ®

Утрсрднл | lljicatr. лпел.̂ хд.

U r -
-i-тр. «QUiSO ьс::о»^1Л

Т̂ мтиике



И З В Е Щ Е Н И Е  1-88 $  ioe?iuis3-87
Лотт
3

Изм. С о д е р ж а н и е  и з м е н е н и я

Пушст 4 .8 . . . .  «гае реетшшш * т а ч г б р а о ц с з с *1
но ГОСТ 1497-84 . . .

Лист 17, в конце текста дополнить:
"5 .3 . При выполнении погрузочно-разгрузочных работ необходимо руководствоваться требования*®* 

ГОСТ 22235-76,
5 .4 . Потребитель должен хранить заготовки в соответствии с условиями хранений 

4 ГОСТ 15150-69.
Условия хранения должны обеспечить отсутствие остаточных деформаций, сохранность поверх

ности от механических повреждений и нарушения формы и размеров."
Лист 20, в конце текста дополнить:
ТОСТ 26964-86 Правила государственной приемки продукции. Основные положения.
ГОСТ 22235-76 Вагоны грузовые- магистральных железных*, дорог.колеи 1520.

Общие требования по обеспечению сохранности- при производстве 
погрузочно-разгрузочных и маневровых работ."
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: >1 ?.пеUt ие I wN'nr:-:{.;тс _ v Ппн-:;:яа ___ . Шифр | Лист Л истов,

■; УМет 2-90 ! 17 103.11.853-87} i-'-CDU- /0 04 
•> ТС̂-ГНвЬЛ'̂ ?

’йинистрс в“СССг̂  
доклеит дени. 0 j 2 4

Дгтг f20.02 .9 o J ^ K| 01.03.90. Срок лей- 1 | y»sv.K»e овнедрении -
fcyryci ■ттвяя ЛИ | j

•* : 
i>казанис !1L с заделе !

! !
Задел использовать

| Внедрить с 01.03.90.

• ;\Х. С С- Д Е Р Ж А И И Е И 3  ̂ Е Н Е Н И Я | Приме н я е и о с т ь

Листы 3,15,16 f 17 Mcif. I эакзкить-листами 3,15,16,17 изм.2.
Ввести лист 17а. Копии и подлинник исправить
Тггульный лист (исправить подчисткой).
Условные наименования предприятий в виде номера почтового ящика 

заменить на открытые наименования.

Табл.с. В графе "Контроль на стойкость против межкристаллктной 
коррозии СШК)" исключить слова: нижним и верхним значениями
твердости)".

В графе "Контроль неьгет&ллических включений": 
для группы заготовок I - исшгочр-ч слова "ка одной заготовке от плавки"; 
для группы заготовок П - вместо слов "то же" указать "на одной заготовке

от плавки";
для группы заготовок Ш - указать "то же".

Лист 9, приучения, пункт 9:
на первых пяти плавках

... 07Х16Н4Б и 07Х16Н4Б-Ш не являются ...
Soprcs ди̂ -стайню еддэрпдлзя неметаллических

. ! : Чв соотаэтста!з ...
j V; j • '-оставка { Проверка i Т. *сат0. H. коптр. | Утвераил Преаст. заказчик»

Гв| {Йняшкая ск и н а  ¥ и ?& Дворкин j j Приложеяяе
К. U & tc & e s .- * 0 ''- 0 / / М ^ У l .£ W s S i/ У Л -J *4.1 | Лоддбхкяк исправна J 3b*ejUlf- ( кт  „ пво йЁлргвна t ! _ _

Разослать
согласно карточке рассылки
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Настоящие технические условия распространяются на заготовки 
деталей иа покупного сортового проката для внутризаводского исполь
зования для изделий шергомагажюс тровни я.

Настоящие технические условия не распространяются на крепеж
ные детали, для наделяй, на которые распространяются "Правила 
устройства и безопасной эксплуатации оборудования и трубопроводов 
атомных энергетических установок1* ПН АЭ Г-7 -008-89 ,

Настоящие технические условия составлены о учетом требований 
"Условий 01-1 8 7 4 -6 2 ", "Правил устройства и безопасной ексалуатапин 
оборудования и трубопроводов атомных энергетических установок", 
"Специальных условия поставки оборудования, приборов, материалов 
и изделий для объектов атомной энергетики".

Примеры условного обозначения при заказе:
Заготовка иа стали марки ХН35ВТМЩ, группа испытания П, кате

гория прочности КП 640, изготавливаемая по ТУ 1 0 8 .1 1 .853-67 : 
"ХНЯвВТО-ВД Гр.П КП 640 ТУ 108 .11 .853-87"
Заготовка из стали марки ХН35В1Ю-ДД, группа испытания I ,  

твердость НВ 285-363 , изготавливаемая по ТУ 108Л Т .853-87 : 
"ХНЗбВТЮ-ВД ГрЛ НВ 285-363 ТУ Г 8 Л 1 .6 5 3 -8 7 *
Заготовка из оталя марки ХН35ВТ, группа испытания У, катего

рия прочности КП 390, с нормами ультразвукового контроля по кл.1* 
с контролем неметаллических включений:

"ХН35ВТ Гр,У КП 390 УЗК КлЛ е контролем неметалличес
ких включений ТУ 108 ,11 ,653-87"

Заготовка ив стали марки 20X13, группа испытания У, категория 
прочности ОД 440 , с ультразвуковым контролем:

"20X13 Гр,У ОД 440 УЗК ТУ Ю 8ЛТ.853-87"

Г, ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 
ТЛ . Общие требования.
1 Л Л . Заготовки деталей должны соответствовать требованиям 

настоящих технических условий и ч-ертожам изготовителя.
Т Л .2 , Покупной прокат, в зависимости от марки стали, должен 

поставляться ивготовителю в соответствии с табл Л ,
Т.2. Требования к изготовлению,
1 .2 .1 .  В зависимости от требований, предьявляетх к заготовкам 

деталей ио проката! по условиям их работы, по виду я объему испыта
ний заготовки делятся на пять групп испытаний согласно табл.2.

1 .2 .2 ,  - Отнесение заготовки детали х той или мной группе испы
таний производится конструкторским бюро изготовителя.

Т .2 .3 . Заготовки подвергаются термической обработке по режи
мам изготовителя согласованным с  материаловеддзской организацией

х
Шк

Т
Е ТУ 108 Л-1 853-67

Ллег
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3*1. Приемка каждой заготовки должна производиться до резуль

татам предъявительских испытаний OIK изготовителя заготовок к 
1̂ шаме«*даточншс испытаний органами, вневедомственной приемки в 
соответствия опробованиями наодомт технических условий.

3.2* Контролю качества поверхности, размеров и маркировки 
подвергаются все заготовки.

Для проверки качества стали заготовок отбирают: 
для испытания на растяжение -  до два образца от пробы для 

каждой температуры, колытания}
для определения ударной вязкости -  тр* образца от пробы; 
для контроля твердости,- каждую заготовку; 
для контроля на стойкость против МКК -  количество образцов 

в соответствии с ГОСТ 6032*84;
для контроля величины неметаллических включений -  количество 

образцов в соответствии с ГОСТ 1778-70; разрешается применять 
головки разрывного с бразда* ксшгакного при температуре 20°С;

для контроля капиллярной дефектоскопией -  шестерки из стали 
марок 14X1782 ШКе * 32,0-45*6)* 1ШЗНЗ* 25ХШ2Б-Ш, 1ШШЗ до 
требованию черте»;

для УЗК -  каждую заготовку ДО требованию чертежа.
3.3* Отбор проб и изготовление образцов для проведения меха

нических испытаний производите!! ДО ГОСТ 7564-73*
Правильность изготовления образцов заверяется клеймом Ш  

на каждом образце*
От каждой партии заготовок отбираются пробы » количестве 1% 

от количества заготовок, но не менее двух штук (заготовки с ниж
ним и верхним пределами твердости)*

Допускается производить определение механических свойств т  
дкой заготовке при числе заготовок в партии до 20 штук, волн 

разница в отпечатках на твердость всей партии не превышает 0*38101, 
для Щ 440 и долее и 0*20мм для Ш 490 и более.

3.4* В случае, когда конфигурация заготовок ХУ и У груш, 
обрабатываемых на высокую твердость (НВСз 5*33,6), не дозволяет 
оставлять припуски для механических испытаний* допускается 
Производить механические испытания на образцах,изготовленных из 
пробы или заготовки (детали), отобранных от той же заготовки 
сортового проката что и деталь и термически обработанных сов
местно с заготовкой*

Твердость пробы или заготовки (детали) должна быть я предо-

JL
Или

its*
Лиг»

В А Ш
Л докук:
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Лш

Т1 108,11.853-87
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3 .5 .  При по/учени;; тур,ож л е v еори тельимх результатов иснмтя- 
ний мехаминоских евойстя допускается производить повторные иияита- 
ния не удвоенном количестве образцов, отобранных от тех во загото
вок или деталей, или от других заготовок или деталей с  той же
ТИР. (ПОСТЫ).

Повторные испытания проводят по показателям, по которым полу
чены неудовлетворительнно результаты.

При неудовлетворительных результатах испытаний партия ваго~ 
топок может быть допущена к изготовлению деталей после повтор- | 
кой термической обработки или после контрольных испытаний загото- | 
вок годных после пересортировки по показателям твердости и меха- | 
ническим свойствам.

Число повторных термических обработок не более двух.
Лэполнктелычлй отпуск не считается повторной термической |

обработкой. !
3 .6 .  При получении величины неметаллических включений, !

неудовлетворяющей значениям табл .5 настоящих технических условий, ; 
производится повторный контроль на удвоенном количестве образцов» \ 
Вырезка Образцов для повторного контроля проивводится ие пробы ] 
для испытания механических свойств. |

В случае получения кедаплетвсрительннх результатов после ] 
повторного контрои-г вопрос о годности заготовок решается con nect- 
но материалопедчеехой организацией и изготовителем.

4 .  МЯВД ИСПЫТАНИЙ
4 .1 .  Качество поверхности заготовок проверяют без зачистки 

визуальным контролен. Соьвитэльные места, по требованию ОТК, 
долгом быть вачищатн и осмотрены.

4 . 2 .  Контроль размеров. заготовок обеспечивается средствами 
измерения и методам, укаяакнычи в технологической документации 
изготовителя.

4 .3 .  Нстмтшчгз на растяжение должно производиться на корот
ких образцах типа Ш -И  шш Гб по ГОСТ 1497-84 при нормальной 
температуре и по ГОСТ 9651-84  при повышенной температуре.

4 .4 .  Испытание на ударную вязкость проивводится на образцах
типа I по ГОСТ 9 4 5 4 -7 8 . j

4 . 6 .  Измерение твердости по Рохвеллу проивводится по ;
ГОСТ 9 0 1 3 -5 9 . j

Измерение* твердости ко 5ряиеягю проивводится по 
Г Х Т  9 0 1 2 -5 9 .

4 .6 .  Испытание заготовок из стали марок I4XI7H2 (КП 4 9 0 ) ,  !
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07XI6H4B, 07ХТ6Н4ЫП на стойкость мрото* 1ШК й|га?адоямтоя нй 
Продольных обррэцпк, «чрвз^млнс из середины ваготошш* т  методу 
AM ияи АШ Сов щ адящ ую т ю  нагрева т  ГОСТ 60ЗД-64. ПродолйМ- 
Фемыюсть тдоряди в р азо р е  долшв ооыошр?гь 16 чт&п*

4.7* Контроль вблиодш т т т ш лт ечт  тмттий производит»* 
ся т  Г0С£ 1ГДЬ?о штод 1М.

4 ,6 . Контроль'к<ткздв^№ ft дефектоскопией пропвводнтоя дот 
обнаружения иовйрю̂ оспг/'-г дефектов на деталях в соотаотсТОии с 
пунктом 1.2.7 наотояч»:*- дозднчоеяня: условий по'ОС? 6.96,374)0,
П класс чумсодиюлькосод.

4,9* Уль*зод»укояой лоиифояъ должай производиться по 
ОСТ 8*9675-$? для заготовок, на которые распространякугся условий 
и01-1074-62й и я» 00Т 108,953.03-Ш для за готовок, и» которые 
pacrrpocTpftHBBio» Правил* устройства и безопасной вкоплуатодии. . .  
АЭУ".

б. зшшсгглшшшй и xmmiws
8.1. ЗаГООДжП МОГУ* трде1СПОр«11фОВ&*ЬСМ K&Sd&iQftOpftttlfirM или 

автомобильным TpMf спортом* Условия грзнспортороплнил дошэд 
соотоотстиоо&ть ГОСТ I6I0O4&,

l^wnopankoimo» здшеяо доросшие и •tpmottcipWfMвашт при 
поггуаочпо»-р&вгдо9очн1М работок должны обеспечить отоуяеэди* 
остоодчныэс деформаций, Ш1$у&пшп фор* ад* равьодо» и качества1 
поверхности.

6,2* Размащамиа заготовок на тршспоршом средство долано 
цроМй&одогьоя в еосн№д¥сч>кми о документацией на погрузку, разра~
ботшт, )й и s го то да толом,

При трписпор*л{ровв!«ми заготовок шлодаодорояашц транспортом 
долгам вшоймйтьйя Пропилю пардеомш тдоюа" Глнмс*эрст«»а путей 
сообщения СССР Ш1С СССР), шэддтояьотоо л%*шшорт*% 11осизд,19дЗ.

Нриг Tpwwitopwpos? вк пи ма. оторитон нодямшсы состой» р&зма- 
в̂ ние и крешшмна earovoeou дом±т производиться а роста эдтвий 
g fpommmmm *Ъ м т *ант  условий погрузки » 1<*м*иШйй грузов* 
МПС СССР, йэдзтодьстйО и%^еш>рт*, 'К о с т , 10Ш*

Яря •грамспортяроивиий оаедтоаок агтоазбильнш транспортом 
долшы ытотямья "Цр&эила п’сроооаки rpyootf ^тт&Шшти 
транспортом РОЙСР", издчтольотйо *Традш>рт*» Коскэд, 1984} 
Инструкция о пвра.&о&кэ крушюгабдритде и т т яот ш ж  грузов*, 
у*а*|ждашая приказом, Р&Э 11чшштерс«т ш*у*р#ш«йх дм СССР 
(МВД СССР) о? 24.02.7? k Прайма дороидаго дяиэднйя*, утойр* 
аданимо приказом МВД СССР от 16*07,86,

Л~ *3U£
S K т у  т м ж к к фJim ̂ Лт t .\Ь ,v>“'yM, Ijis;s>t»i:i* Дагл

Лнсг
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5 .3 .  При выполнении догруеочно-разгрувоэдадх работ необхо- 
руководствоваться требованиями ГОСТ 22235-76.

5 .4 .  Потребитель д о л м  хранить заготовки в соответствии с 
условиями хранения 4  ГОСТ I6IS0-69.

Условия хранения должны обеспечить отсутствие остаточных 
деформаций, сохранность поверхности от механических повреждений 
и нарушений формы и размеров.

&

I sI
Лист М ммум. Подпись

т
Джп

ЗУ 106.11.653-87
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СОГЛАСОВАНО 
Заместитель директора 
ЩИИ Шг Шрометей”

_В, Володин
'  tt.objt.

Первый заместитель генерального 
директора НПО ЩИИШАШ 
■гелегр.НР 23/8-721 
от 28.06.90. В.П.Боксов
Нацалькнк,.40-1 .̂Ш,

/ г / А 1Г ^ - Ч е р и э н к о
Госпродотодоадзорои СССР 

жсьь з̂м исх.Ж 3-34/800 от 19.I I .
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P e r , ^  С 0 3 - Б Т У / 0 3  от 2 3 . 1 0 . 9 0 . ,
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Укет

БТУ

И»ВСШГИ*!Р I ОЛгхянлчсиие Причяи» | 1Ик4р Лист "Лястор

3 -5 0 ! ХУ 1 0 8 .1 1 .8 5 3 -6 7 ! иИзменение стандартов j 4 2 О

ЛЯтя I
ot«'“1 l 5 . I 2 . 9 k

Срок зсй- У-азгрия о з>чл;'*-чрч
BU'IYf кя ! 0 4 .1 2 .9 <’'ви* ПИ

Задел использовать Внедрить с 1 5 .1 2 .9 0 .

HT'VlГ 1 llpHuriiKei'wcTt.

Листы 1 7 , 17а изм.2 заменить листами 17 , 17а изм.З.
Копия и подлинник исправить .

. ПН АЭ Г - 7-О08 -8 9 .
Вводнал ч асть . . . .  энергетических установок"^/» Специальных . . .

2 8 5 -3 6 3  НВ
. . .  твердость 'Н В-г£6«363', изготавливаемая . . .

285*363  НВ
" . . .  Гр .Х  -H W 8& ~ 3S a- ТУ 1 0 8 .1 1 .8 5 3 -8 7 "

Табл Л ,  примечания, пункт I :
АЭУ ™

. . .  оборудования -A0S*, на которое распространяются "Правила у ст-
..оборудования и трубопрокодов АЭУ"̂  

гэйства и *есопасиой эксплуатации -г11-, разрешен» . . .
пункт 3 .

АЭУ
. . .  оборудования -АЭб-только по настоящим . . .

Табл.2 . В графе "Виды испытаний" для грунт; заготовок д исключить |СОГпА<тп картт ж е  рас с ы лк t 
c.’iuca: ”4 . Контроль неметаллических включений".

Лист 5а , пункт 7 приие:?аик!г.
(не мснзе 3 3 , 5  НН^э).

. . .  с высокой твердостью г . vepvooСработанных . . .

Излпсмть

• I Проверяя Т. *о:пр.
--------•-----— ---—

«Ш&ина
1 I 'T r v i  иг Прелст. sai..:'» .hi я

nt.l.nr.'CJ.'!r



(не менее 33*5 Н50э) *
Пункт 1 .2 .5 . . . .  с высокой твердостью которые . . .
Лист 9, пршгечанкя, пункт 7.

твердость 3 2 .0 ...4 5 ,5  НКСэ 
. . .  прочности КПО назначается

Пункт 1 .2 .8 . 

Пункт 3 .2 . 

Пункт 3 .4. 

Лист 19.

3 2 ,0 ...4 5 .5  Н̂ Сэ
. . . с  твердостью Ш^— 4 2 т9-4§7§, IXXI3H3, . . .

. . . н е  стали марок
(кв. менее 33,5 HSJCg),

. . .  на высокую твердость -ЙЙ9е--^3&*»Нт не позволяет . . .
ГОСТ 6032-69

32*94 Стали . . .

Лист 20.

№ 'IQ8ri O9t0i-S3
иАалнГ» Млл ь««И ■»**<* Я «MiwA-wrinA М  #В__^Tv^vI“U тг{4В" LtJWPJ JSXfBV* U1 'JlJHVpvХГГР

«уДТГКхУПЩГГ
В конце текста дополнить:
ПН АЗ Г-7-014-89 Ультразвуковой контроль. Контроль основных материалов 

(полуфабрикатов).
ПН АЗ Г-7-018-89 Капиллярный контроль.
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07XI6H4B, 07Х16Н4Б-Ш на стойкость против МКК производится на 
продольных образцах, вырезанных из середины заготовки, по методу 
AM или АМУ без провоцирующего нагрева , по ГОСТ 6032-89. Продол
жительность выдержки в растворе должна составлять 15 часов.

4.7. Контроль величины неметаллических включений произво
дится по ГОСТ 1778-70 метод Ш-4.

4.8. Контроль капиллярной дефектоскопией цроизводитоя для 
обнаружения поверхностных дефектов на деталях в соответствии с 
пунктом 1.2.7 настоящих технических условий по ПН АЭ Г-7-018-89, 
класс чувствительности П для заготовок, на которые распространя
ются "Правила устройства и безопасной эксплуатации оборудования 
и трубопроводов атомных энергетических установок" и по
ОСТ 5.9537-80, П класс чувствительности для заготовок другого 
назначения.

4 .9 . УльтраавукЬвой контроль должен производиться по 
ПН АЭ Г-7-014-89удаймзаготовок, На которые, распространяются 
"Правила устройства и безопасной эксплуатации оборудования и 
трубопроводов атомных изнергетических, установок" и по
ОСТ 5.9675-08 для заготовок другого назначения.

5. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
5.1. Заготовки могут транспортироваться железнодорожным 

или автомобильным транспортом. Условия транспортирования должны 
соответствовать ГОСТ 15150-69.

Межоперационнсе транспортирование и транспортирование при 
погрузочно-разгрузочных работах должны обеспечить отсутствие 
остаточных деформаций, нарушения формы, размеров и качества 
поверхности.

5.2* Размещение заготовок на транспортном средстве должно 
производиться в соответствии с документацией на погрузку, разра
ботанной изготовителем.

При транспортировании заготовок железнодорожным транспортом 
должны выполняться "Правила перевозки,грузов" Министерства путей 
сообщения СССР (ШС СССР), издательство "Транспорт", Москва, 1933,

При транспортировании на открытом подвижном составе разме
щение и крепление заготовок должно производиться в соответствии 
с требованиями "Технических условий догрузки и крепления грузов" 
НПС СССР, издательство "Транспорт", Москва, 1969.
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При транспортировании заготовок автомобильным транспортом 
должны выполняться, "Правила перевозки грузов автомобильным 
транспортом РСФСР", издательство "Транспорт", Москва, 1984; 
"Инструкция о перевозке крупногабаритный й тяжеловесных грузов", 
утвержденная приказом #53 Министерства внутренних дел СССР 
ОВД'СССР) от 24.02.7? и "Правила дорожного движения", утвер
жденные приказом МВД СССР от 16.07.86.

5 .3 . При выполнениипогрузочно-разгрузочных работ необходимо 
руководствоваться требованиями ГОСТ 22235-76.

5.4 . Потребитель, должен хранить заготовки в соответствии 
с условиями хранения 4 ГОСТ 15150-69.

Условия хранения должны обеспечить отсутствие остаточных 
деформаций, сохранность поверхности от механических повреждений 
и нарушений формы и размеров.
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