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1ШИЯШЩ ТРУБНЫЕ ПОВЕРХНОСТЕЙ НАГРЕВА* ТРУШ ГОШВДГШВДЕ 
В ПРЭДШХ КОТЛА» КОЛЛШОШ 
СВДКДОРШ ПАРОВЫХ KDT1IDB*ОлСТУ 31X2 Обще технические условия
Дата введения 1993-06-01

Вводная часть, первый абзац* Заыензтр слова; ”4 tfla (40 кгс/см̂) л более11 на "более 4 Ша (40 кгс/си̂)* а также паро­
перегревателей с яромперегравом независимо от величины в них номи­нального давления пара.1'Пункт 2*5 исключить*

Подраздел 5*2 дополнить пунктами 5*2.11 и 5*2.12:“5*2*11 Изготовление гибов труб с нарудшви поперечник! оребре- 
ниеы допускается при относительном радиусе Гкба S/Дд V 1*65»

5*2.12 „Изготовление крутоизогнутых гибов труб поверхностей 
нагрева диаметром до 60 мл включительно и В/Д̂  1*25 ♦ 1,50 холод- ним методой с осевым поджатием допускается по согласованной в ус­тановленном порядке технологии из отелей марок: 20 (работвлкх во 
всем разрешенном Правилами диапазоне температур и давлений), 
Х2Х1Ш12Т (работающих во воем разрешенном Прайда» дадаееоне температур с последующей после гибки термической обработкой) * Х2Ш& (работающих в диапазоне температур ниже 56G°C)4*
ГР Я 814540/10 от 66.04̂93*

технический надзор
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Пункт 5.3.2* В третьей предложении заменить слово: "подклад­
ке" на "подкалке"*

Пункт 6.2 изложить в новоИ редакции:
"6*2.После холодного формоизменения долины подвергаться 

дополнительной термической обработке:
а) гибы труб из углеродистых сталей и стали марки 15ГС при 

толщине стенки более 36 №  независимо от радиуса гиба или при 
толщине стенки в пределах 10-36 ми при радаусе гиба менее трех­
кратного наружного диаметра труби, если овальность поперечного 
сечении гдббв бодав' 5%;

б) гибы труб из стали марки 157и.( при толщине стенки более 
20 мм независимо от радиуса гиба или при толщине стенки в преде­
лах 12-20 ш  при радиусе гиба менее трехкратного наружного диа­
метра труба;

в) гибы труб трубопроводов в пределах котла из сталей марок 
12XL&! и 15Х1Ш.Ф при наружном диаметре более 108 ж  независимо от 
толщины стенки и при диаметре 108 ж  и менее с толщиной стенки 
12 мм и более , а также гибы с овальность» поперечного сечения 
более 5£;

г) гибы труб № сталей аустенитного класса во всех случаях 
незашоиш от диаметра, номинальной толщины стенки и радиуса гиба;

д) гибы труб из стали марки 12ЛХБЙШ1 яри номинальной толщи­
не стенки более 10 ш  независимо от радиуса гиба;

е) гибы труб, прошедшие термическую обработку, но подвергши­
еся после этого холодной правке (подгибке) на угол более 2°;

ж) термически обработанные фасонные элементы трубопроводов
в пределах котла, концы которых после термообработки подвергались 
холодной калибровке методом раздачи щ ш  обжатия на величину дефор­
мация более 3% наружного диаметра, а также при изменении направле­
ния деформации (обжим чередуется с раздачей) более двух раз."

Пункт 7.ДО. Последний абзац поила слов "предварительно 
ошипованных труб11 дополнить словами т1к труб с наружный оребрениеи"..

Пункт 7. II .Таблицу 6 и примечание к ней изложить в новой 
редакции:

"Таблица в
Относительные радиус гиба В/Да Утонение стенки, %

От X,2 до 1,9 Вклзоч. 25
Са. 1,9 " 2,5 ■ 20
" 2,5 " 3,5 • is

_ L i « 5 ___________________ J ±d

2м
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Примечания;
I* В особых случаях разрешается увеличение утонения стенки, которое 
должно быть обосновано расчетом на прочность с учетом ползучести к 
малоцикдовой усталости» Величина утонения стенки долина бить указа­
на на- чертежах.
2 г Для крутоизогнутых гибов труб с ооевнм подкатиэд, изготовленных 
по технологии Подольского машиностроительного завода, утонение 
стенки должно быть не более ЗДЁ,"

Пункт 7.12 дополнить абзацами (после первого):
"При гибке труб наружным диаметром от 25 до 60 ш  включитель­

но радиусом 1,1 с нагревом ТВ? и осевым поджатием симметричное 
утолщение стенки трубы на внутреннем обводе гиба не должно превы­
шать 1*8 ш  '--- nj'

Пункт IX. 3 дополнить абзацам: "При технической невозможности 
проведения радиографического или ультразвукового контроля сварных 
соединений допускается вместо указанных методов проводить послой­
ный визуальный контроль в процессе сварки с фиксацией результатов 
в специальном журнале и послойный капиллярный иля магнитопороодо- 
вый контроль этих сварных соединений. Поряд ок контроля сварных 
соединений должен быть указан в конструкторской или производствен­
н о е  ехнологической документации."

Черт*76

Черт. 7а

3.
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Пункт 11,14 наложить в новой редакции: "ПЛ4,0бъёы н метода 

контроля гжбов труб поверхностей нагрева и трубопроводов в преде­
лах котла, а также норш оценки их качества должны определиться 
щ  инструкции, согласованной с НПО ц ш  и НПО ШИИТмвш."

Раздел II д о нолвдфь пунктом 11,25; "II.25, Замер утолщения 
стенки тру<& в районе гиба (д.7Л2) производится на контрольных 
образцах по технологии предприятия-иэготовит еля *

Технологический уступ Сп, 7,12) проверяется шаблоном диаметром 
2 до с использованием специальной линейки."

Информационные данные, В ссыжгашх нормативно-технических 
документах заменить ГОСТ 12,2.003-74 на ГОСТ 12.2.003^91,

FeTsapuT. НПО К Н , Тярек 150. Объем 0,25 яеч,л. Закаа гмз №93*.
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