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Введение 

Настоящий стандарт разработан с учетом положений [1] в части стандартных тре-

бований на детали соединительные трубопроводов из аустенитных марок стали. 
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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И  

ДЕТАЛИ СОЕДИНИТЕЛЬНЫЕ ТРУБОПРОВОДОВ ИЗ АУСТЕНИТНЫХ 

МАРОК СТАЛИ 

Технические условия 

Piping fittings of austenitic steel. Technical specifications 

Дата введения – 20__ – ____ – ____ 

1 Область применения 

Настоящий стандарт распространяется на соединительные детали из нержавею-

щей стали для применения в напорных трубопроводах. 

2 Нормативные ссылки 

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стан-

дарты: 

ГОСТ 1497 Металлы. Методы испытаний на растяжение 

ГОСТ 5639 Стали и сплавы. Методы выявления и определения величины зерна 

ГОСТ 6996 (ИСО 4136-89, ИСО 5173-81, ИСО 5177-81) Сварные соединения. Ме-

тоды определения механических свойств 

ГОСТ 7512 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радиографический 

метод 

ГОСТ 7565 (ИСО 377-2-89) Чугун, сталь и сплавы. Метод отбора проб для опреде-

ления химического состава 

ГОСТ 10692 Трубы стальные, чугунные и соединительные детали к ним. Приемка, 

маркировка, упаковка, транспортирование и хранение 

ГОСТ 16504 Система государственных испытаний продукции. Испытания и кон-

троль качества продукции. Основные термины и определения 

ГОСТ 18442 Контроль неразрушающий. Капиллярные методы. Общие требования 

ГОСТ 21014 Металлопродукция из стали и сплавов. Дефекты поверхности. 

Термины и определения 

ГОСТ 30432 Трубы металлические. Методы отбора проб, заготовок и образцов 

для механических и технологических испытаний 

ГОСТ 31458 (ISO 10474:1991) Трубы стальные, чугунные и соединительные де-

тали к ним. Документы о приемочном контроле 
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ГОСТ 33439 Металлопродукция из черных металлов и сплавов на железоникеле-

вой и никелевой основе. Термины и определения по термической обработке 

ГОСТ ISO 17636-1 Неразрушающий контроль сварных соединений. Радиографи-

ческий контроль. Часть 1. Способы рентгено- и гаммаграфического контроля с примене-

нием пленки 

ГОСТ ISO 17636-2 Неразрушающий контроль сварных соединений. Радиографи-

ческий контроль. Часть 2. Способы рентгено- и гаммаграфического контроля с примене-

нием цифровых детекторов 

ГОСТ Р ИСО 17640 Неразрушающий контроль сварных соединений. Ультразвуко-

вой контроль. Технология, уровни контроля и оценки 

ГОСТ Р 55724 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Методы ультра-

звуковые 

ГОСТ Р ИСО 9712 Контроль неразрушающий. Квалификация и сертификация пер-

сонала неразрушающего контроля 

П р и м е ч а н и е – При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие 

ссылочных стандартов в информационной системе общего пользования – на официальном сайте Феде-

рального агентства по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному 

информационному указателю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 ян-

варя текущего года, и по выпускам ежемесячного информационного указателя «Национальные стан-

дарты» за текущий год. Если заменен ссылочный стандарт, на который дана недатированная ссылка, то 

рекомендуется использовать действующую версию этого стандарта с учетом всех внесенных в данную 

версию изменений. Если заменен ссылочный стандарт, на который дана датированная ссылка, то реко-

мендуется использовать версию этого стандарта с указанным выше годом утверждения (принятия). Если 

после утверждения настоящего стандарта в ссылочный стандарт, на который дана датированная ссылка, 

внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение рекомендуется 

применять без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то положение, в 

котором дана ссылка на него, рекомендуется принять в части, не затрагивающей эту ссылку. 

3 Термины и определения 

В настоящем стандарте применены термины по ГОСТ 16504, ГОСТ 33439 и 

ГОСТ 21014. 

4 Обозначения и сокращения 

В настоящем стандарте применены следующие обозначения и сокращения: 

δ5 – относительное удлинение, %; 

σ0,2 – предел текучести, Н/мм2; 
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σв – временное сопротивление, Н/мм2; 

RT – радиографический контроль; 

UT – ультразвуковой контроль; 

СДТ – соединительные детали. 

5 Сортамент 

5.1 Конструкция и размеры 

Конструкция, размеры и предельные отклонения СДТ должны соответствовать 

указанным в стандартах [2], [3], [4], [5], [6], [7], [8]. 

По согласованию между заказчиком и изготовителем допускается изготовление 

СДТ других конструкций и размеров, при этом они должны соответствовать остальным 

требованиям настоящего стандарта. 

5.2 Марки стали 

СДТ изготавливают из стали марок, указанных в таблице 1. 

5.3 Сведения, указываемые в заказе 

5.3.1 При оформлении заказа на СДТ, изготовляемые по настоящему стандарту, 

заказчик должен предоставить следующие обязательные сведения: 

а) обозначение настоящего стандарта; 

б) вид СДТ – бесшовные или сварные (если не указано, определяется изготовите-

лем); 

в) конструкцию и размеры (см. 5.1); 

г) класс, при наличии (см. 6.2); 

д) марку стали (см. 6.3); 

е) количество СДТ в партии (см. 8.1); 

ж) уровень приемки для неразрушающего контроля (см. 9.9). 

5.3.2 При необходимости заказчик может указать в заказе следующие требования: 

а) металл сварного соединения при сварке марок стали 310S или 310H, при необ-

ходимости (см. 6.3.2); 

б) присадочный металл типа E16-8-2 или ER 16-8-2 для соединения толстых сече-

ний из марок стали 316, 321 или 347 (см. 6.3.3); 

в) проведение стабилизирующей термической обработки (см. 6.4.2); 

г) испытание на растяжение сварных СДТ (см. 6.5.2); 

д) испытание на стойкость против точечной и щелевой коррозии сварных СДТ с 

согласованием температуры (см. 6.8); 

е) поставка СДТ в состоянии после деформации (см. 6.9.6); 
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ж) контроль химического состава металла СДТ (см. раздел 8, таблица 7, сноска 

1)). 

5.3.3 При необходимости между изготовителем и заказчиком могут быть согласо-

ваны и указаны в заказе следующие требования: 

а) изготовление СДТ с конструкцией и размерами, отличными от указанных в 

настоящем стандарте (см. 5.1); 

б) метод анализа на азот (см. 6.3.1, таблица 2, сноска 1)); 

в) металл сварного соединения и используемый присадочный металл при сварке 

основного металла марок стали S38815 и S35030 (см. 6.3.2); 

г) ремонт СДТ, изготовленных по требованию заказчика (см. 6.9.5); 

д) требования к качеству поверхности, не предусмотренные настоящим стандар-

том (см. 6.9.6); 

е) маркировка краской, трафаретной печатью или клеймением на ярлык (см. 

6.10.5). 

6 Технические требования 

6.1 Виды соединительных деталей и состояние поставки 

СДТ изготовляют бесшовными или сварными. 

СДТ изготовляют методом ковки, прессования, прошивки, высадки, прокатки, 

гибки, сваркой плавлением, механической обработкой или сочетанием двух или более 

указанных методов. 

СДТ поставляют в состоянии после термической обработки. 

6.2 Способ производства и классификация 

6.2.1 Для изготовления СДТ применяют заготовку из стали, выплавляемой в элек-

трических печах с раздельными дегазацией и рафинированием, по выбору изготовителя, 

или вакуумных печах, с последующим вакуумным или электрошлаковым переплавом.  

Марки сплавов аустенитной стали, включенные в настоящий стандарт, имеют в 

обозначении приставки WP или CR, в зависимости от применимых размерных и класси-

фикационных стандартов [2] и [3] или [4] – [8], соответственно. 

6.2.2 Для марки стали WP введены обозначения классов СДТ c указанием кон-

струкции, бесшовной или сварной, и метода неразрушающего контроля, в соответствии 

с таблицей 1. 
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Т а б л и ц а 1 – Классы СДТ для марки стали WP 

Класс Конструкция Неразрушающий контроль 

S Бесшовные Нет 

W Сварные Радиографический или ультразвуковой 

WX Сварные Радиографический 

WU Сварные Ультразвуковой 

6.2.2.1 СДТ марки стали WP класса S должны иметь бесшовную конструкцию и 

соответствовать требованиям стандартов [2], [3], [5], [6], [7], [8], и не требуют проведения 

неразрушающего контроля. 

6.2.2.2 СДТ марки стали WP классов W, WX и WU должны соответствовать требо-

ваниям стандарта [2], сварные соединения подвергают неразрушающему контролю по 

всей длине. 

6.2.3 Для марки стали CR классы отсутствуют. СДТ марки стали CR должны соот-

ветствовать требованиям стандарта [4] и не требуют проведения неразрушающего кон-

троля. 

6.2.4 Сварные соединения, включая сварные соединения в трубах, из которых из-

готовлены СДТ, должны быть выполнены сварщиками и специалистами сварочного про-

изводства с использованием процедур сварки, аттестованными в соответствии с требо-

ваниями федеральных норм и правил в области промышленной безопасности на опас-

ном производственном объекте и/или иных нормативных правовых актом в области сва-

рочного производства, за исключением сварных соединений исходных труб, выполнен-

ных без добавления присадочного металла.  

6.2.5 Сварные соединения, выполненные с добавлением присадочного металла, 

должны иметь полное проплавление и полное сплавление. Допускается использование 

поверхностей в состоянии после сварки, при этом на поверхности сварных соединений 

не должно быть канавок, нахлестов, резких выступов и впадин для правильной интер-

претации результатов неразрушающего контроля.  

6.2.6 СДТ, изготовленные механической обработкой, должны быть размером не 

более 100 мм. 

Не допускается изготовлять механической обработкой отводы, крутоизогнутые от-

воды 180 градусов, тройники и тройники для коллектора.  

6.2.7 Допускается наплавка сварного соединения для корректировки размеров не-

заполненных областей, полученных в процессе формовки втулки с фланцем. Радиогра-

фический контроль наплавки сварного соединения не требуется при условии, что: 

- процедура сварки, сварщики и специалисты сварочного производства 
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удовлетворяют требованиям 6.2.4; 

- отжиг выполняется после сварки перед механической обработкой; 

- все поверхности сварного соединения контролируют капиллярным методом. 

Допускается ремонт участков сварного соединения, при условии повторного вы-

полнения всех условий. 

6.2.8 Втулки с фланцем могут быть изготовлены с соединением внахлест к прямо-

линейному участку трубы добавлением наплавленного металла при условии, что: 

- процедура сварки, сварщики и специалисты сварочного производства удовле-

творяют требованиям 6.2.4; 

- сварные соединения СДТ марки стали WP класса W подвергают радиографиче-

скому контролю; 

- все сварные соединения СДТ марки стали WP класса WX подвергают радиогра-

фическому контролю; 

- все сварные соединения СДТ марки стали WP класса WU подвергают ультразву-

ковому контролю;  

- СДТ марки стали CR не требуют проведения неразрушающего контроля. 

6.2.9 Втулки с фланцем могут быть изготовлены с соединением внахлест путем 

приварки кольца, изготовленного из листа или прутка той же марки стали и химического 

состава, к наружной части прямолинейного участка трубы, при условии, что: 

- сварка выполнена двусторонним швом, с полным проплавлением соединения; 

- процедура сварки, сварщики и специалисты сварочного производства удовле-

творяют требованиям 6.2.4; 

- термическая обработка выполняется после сварки; 

- сварные соединения СДТ марки стали WP класса W, выполненные с добавле-

нием присадочного металла, подвергают радиографическому контролю; 

- сварные соединения СДТ марки стали WP класса WX, выполненные с добавле-

нием или без добавления присадочного металла, подвергают радиографическому кон-

тролю; 

- сварные соединения СДТ марки стали WP класса WU, выполненные с добавле-

нием или без добавления присадочного металла, подвергают ультразвуковому кон-

тролю; 

- СДТ марки стали CR не требуют проведения неразрушающего контроля. 

6.3 Химический состав 

6.3.1 Химический состав стали должен соответствовать требованиям, приведен-

ным в таблицах 2 и 3. 
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Т а б л и ц а 2 – Химический состав стали 

Марка стали Массовая доля химического элемента в стали, %, не более или в пределах 

Марка WP Марка CR 
Обозначе-
ние UNS 

Углерод 
Марга-

нец 
Фосфор Сера Кремний Никель Хром Молибден Титан Азот1) Другие 

WPXM-19 CRXM-19 S20910 0,06 4,0–6,0 0,045 0,030 1,00 11,5–13,5 20,5–23,5 – – 0,20–0,40 2) 

WP20CB CR20CB N08020 0,07 2,0 0,045 0,035 1,00 32,0–38,0 19,0–21,0 2,00–3,00 – – 

Cu: 3,0–4,0 
Nb: не менее 
8×C, не бо-

лее 1,00  
WP6XN CR6XN N08367 0,03 2,0 0,040 0,30 1,00 23,5–25,5 20,0–22,0 6,00–7,00 – 0,18–0,25 Cu: 0,75 

WP700 CR700 N08700 0,04 2,0 0,040 0,30 1,00 24,0–26,0 19,3–23,0 4,3–5,0 – – 
Cu: 0,50 

Nb: не менее 
8×C  

WPNIC CRNIC N08800 0,10 1,5 0,045 0,015 1,00 30,0–35,0 19,0–23,0 – 0,15–0,60 – 

Al: 0,15–0,60 
Cu: 0,75 

Fe: не менее 
39,5 

WPNIC10 CRNIC10 N08810 0,05–0,10 1,5 0,045 0,015 1,00 30,0–35,0 19,0–23,0 – 0,15–0,60 – 
Al: 0,15–0,60 

Cu: 0,75 

WPNIC11 CRNIC11 N08811 0,06–0,10 1,5 0,040 0,015 1,00 30,0–35,0 19,0–23,0 – 0,25–0,603) – 

Al: 0,25–0,603) 
Cu: 0,75 

Fe: не менее 
39,5 

WP904L CR904L N08904 0,02 2,0 0,045 0,035 1,00 23,0–28,0 19,0–23,0 4,0–5,0 – 0,10 Cu: 1,0–2,0 
WP1925 CR1925 N08925 0,02 1,0 0,045 0,030 0,50 24,0–26,0 19,0–21,0 6,0–7,0 – 0,10–0,02 Cu: 0,8–1,5 

WP1925N CR1925N N08926 0,02 2,0 0,030 0,010 0,50 24,0–26,0 19,0–21,0 6,0–7,0 – 0,15–0,25 Cu: 0,5–1,5 

WP304 CR304 S30400 0,08 2,0 0,045 0,030 1,00 8,0–11,0 18,0–20,0 – – – – 

WP304L CR304L S30403 0,034) 2,0 0,045 0,030 1,00 8,0–12,0 18,0–20,0 – – – – 
WP304H CR304H S30409 0,04–0,10 2,0 0,045 0,030 1,00 8,0–11,0 18,0–20,0 – – – – 
WP304N CR304N S30451 0,08 2,0 0,045 0,030 1,00 8,0–11,0 18,0–20,0 – – 0,10–0,16 – 

WP304LN CR304LN S30453 0,03 2,0 0,045 0,030 1,00 8,0–11,0 18,0–20,0 – – 0,10–0,16 – 
WP309 CR309 S30900 0,20 2,0 0,045 0,030 1,00 12,0–15,0 22,0–24,0 – – – – 

WP310S CR310S S31008 0,08 2,0 0,045 0,030 1,00 19,0–22,0 24,0–26,0 – – – – 
WP310H CR310H S31009 0,04–0,10 2,0 0,045 0,030 1,00 19,0–22,0 24,0–26,0 – – – – 

WP3127 CR3127 N08031 0,015 2,0 0,020 0,010 0,30 30,0–32,0 26,0–28,0 6,0–7,0 – – 
N: 0,15–0,25 
Cu: 1,00-1,40 

WPS31254 CRS31254 S31254 0,02 1,0 0,030 0,010 0,80 17,5–18,5 19,5–20,5 6,0–6,5 – 0,18–0,25 Cu: 0,50–1,00 

WPS31266 CRS31266 S31266 0,03 2,0–4,0 0,035 0,020 1,00 21,0–24,0 23,0–25,0 5,2–6,2 – 0,35–0,60 
Cu: 1,00–2,50 
W: 1,50–2,50 

WP316 CR316 S31600 0,08 2,0 0,045 0,030 1,00 10,0–14,0 16,0–18,0 2,0–3,0 – – – 
WP316L CR316L S31603 0,034) 2,0 0,045 0,030 1,00 10,0–14,0 16,0–18,0 2,0–3,0 – – – 
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Продолжение таблицы 2 

Марка стали Массовая доля химического элемента в стали, %, не более или в пределах 

Марка WP Марка CR 
Обозначе-
ние UNS 

Углерод Марганец Фосфор Сера Кремний Никель Хром Молибден 
Ти-
тан 

Азот1) Другие 

WP316H CR316H S31609 0,04–0,10 2,0 0,045 0,030 1,00 10,0–14,0 16,0–18,0 2,0–3,0 – – – 
WP316N CR316N S31651 0,08 2,0 0,045 0,030 1,00 10,0–13,0 16,0–18,0 2,0–3,0 – 0,10–0,16 – 

WP316LN CR316LN S31653 0,03 2,0 0,045 0,030 1,00 10,0–13,0 16,0–18,0 2,0–3,0 – 0,10–0,16 – 
WP317 CR317 S31700 0,08 2,0 0,045 0,030 1,00 11,0–15,0 18,0–20,0 3,0–4,0 – – – 

WP317L CR317L S31703 0,03 2,0 0,045 0,030 1,00 11,0–15,0 18,0–20,0 3,0–4,0 – – – 
WPS31725 CRS31725 S31725 0,03 2,0 0,045 0,030 1,00 13,5–17,5 18,0–20,0 4,0–5,0 – 0,20 – 
WPS31726 CRS31726 S31726 0,03 2,0 0,045 0,030 1,00 13,5–17,5 17,0–20,0 4,0–5,0 – 0,20–0,10 – 
WPS31727 CRS31727 S31727 0,03 1,0 0,030 0,030 1,00 14,5–16,5 17,5–19,0 3,8–4,5 – 0,15–0,21 Cu: 2,8–4,0 
WPS31730 CRS31730 S31730 0,03 2,0 0,040 0,010 1,00 15,0–16,5 17,0–19,0 3,0–4,0 – 0,045 Cu: 4,0–5,0 
WPS31740 CRS31740 S31740 0,005–0,02 2,0 0,045 0,030 1,00 17,0–19,0 11,0–15,0 3,0–4,5 – 0,06–0,15 Nb: 0,20-0,507) 
WPS32053 CRS32053 S32053 0,03 1,0 0,030 0,010 1,00 24,0–26,0 22,0–24,0 5,0–6,0 – 0,17–0,22 – 

WP321 CR321 S32100 0,08 2,0 0,045 0,030 1,00 9,0–12,0 17,0–19,0 – 5) – – 
WP321 CR321H S32109 0,04–0,10 2,0 0,045 0,030 1,00 9,0–12,0 17,0–19,0 – 6) – – 

WP330 CR330 N08330 0,08 2,0 0,030 0,030 0,75–1,50 34,0–37,0 17,0–20,0 – – – 
Cu: не более 1,00  
Pb: не более 0,005 
Sn: не более 0,025 

WPS33228 CRS33228 S33228 0,04–0,08 1,00 0,020 0,015 0,30 31,0–33,0 26,0–28,0 – – – 
Ce: 0,05–0,10 

Al: 0,025 
Nb: 0,6–1,0 

WPS34565 CRS34565 S34565 0,03 5,0–7,0 0,030 0,010 1,00 16,0–18,0 23,0–25,0 4,0–5,0 – 0,40–0,60 Nb: 0,10 
WP347 CR347 S34700 0,08 2,00 0,045 0,030 1,00 9,0–12,0 17,0–19,0 – – – 8) 

WP347H CR347H S34709 0,04–0,10 2,00 0,045 0,030 1,00 9,0–12,0 17,0–19,0 – – – 7) 

WP347LN CR347LN S34751 0,005–0,02 2,00 0,045 0,030 1,00 9,0–13,0 17,0–19,0 – – – 
Nb: 0,20–0,509)  

N: 0,06–0,10хC 

WPS34752 CRS34752 S34752 0,05–0,02 2,00 0,035 0,010 0,60 10,0–13,0 17,0–19,0 0,20–1,20 – 0,06–0,12 
Cu: 2,50–3,50 

Nb: 0,20–0,509) 
B: 0,001–0,005 

WP348 CR348 S34800 0,08 2,00 0,045 0,030 1,00 9,0–12,0 17,0–19,0 – – – 
Nb+Ta=8×(C)−1,10 

Ta: 0,10 
Co: 0,20 

WP348H CR348H S34809 0,04–0,10 2,00 0,045 0,030 1,00 9,0–12,0 17,0–19,0 – – – 
Nb+Ta=8×(C)−1,10 

Ta: 0,10 
Co: 0,20 
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Окончание таблицы 2 

Марка стали Массовая доля химического элемента в стали, %, не более или в пределах 

Марка WP Марка CR 
Обозначе-
ние UNS 

Углерод 
Марга-

нец 
Фосфор Сера Кремний Никель Хром 

Молиб-
ден 

Ти-
тан Азот1) Другие 

WPS38815 CRS38815 S38815 0,03 2,00 0,040 0,020 5,5–6,5 15,0–17,0 13,0–15,0 0,75–1,5 – – 
Cu: 0,75–1,50 

Al: 0,30 

WPS35030 CRS35030 S35030 0,05–0,10 1,50 0,030 0,015 0,5–2,0 22,5–27,5 18,5–22,5 – – 0,05–0,15 
Cu: 2,5-3,5 

Nb: 0,25-0,75 
1) Метод анализа на азот должен быть согласован между заказчиком и изготовителем. 
2) Массовая доля ниобия 0,10–0,30 %, ванадия – 0,10–0,30 %. 
3) Суммарная массовая доля алюминия и титана должна быть не менее 0,85 %, но не более 1,20 %. 
4) Для СДТ наружным диаметром менее 12,7 мм или СДТ толщиной стенки менее 1,24 мм, или для того и другого, когда требуется много проходов волочения, макси-

мальная массовая доля углерода для марок стали TP304L и TP316L должна составлять 0,040 %. 
5) Не менее 5×(C+N), и не более 0,70 %. 
6) Не менее 4×(C+N), и не более 0,70 %. 
7) Массовая доля ниобия должна быть не менее восьми массовых долей углерода и не более 1,10 %. 
8) Массовая доля ниобия должна быть не менее десяти массовых долей углерода и не более 1,10 %. 
9) Массовая доля ниобия должна быть не менее пятнадцати массовых долей углерода. 

П р и м е ч а н и е – Знак «–» означает, что требования не установлены, массовую долю данного химического элемента не определяют. 
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Т а б л и ц а 3 – Предельные отклонения химического состава стали  

В процентах 

Наименование химиче-
ского элемента 

Массовая доля химического  
элемента в стали 

Предельные отклонения массовой доли 
химического элемента в стали1) 

Углерод До 0,010 включ. ±0,002 
Св. 0,010 до 0,030 включ. ±0,005 
Св. 0,030 до 0,20 включ. ±0,01 
Св. 0,20 до 0,80 включ. ±0,02 

Марганец До 1,00 включ. ±0,03 
Св. 1,00 до 3,00 включ. ±0,04 
Св. 3,00 до 6,00 включ. ±0,05 

Св. 6,00 до 10,00 включ. ±0,06 
Фосфор До 0,040 включ. ±0,005 

Св. 0,040 до 0,20 включ. ±0,010 
Сера До 0,040 включ. ±0,005 

Св. 0,040 до 0,20 включ. ±0,010 
Св. 0,20 до 0,50 включ. ±0,020 

Кремний До 1,00 включ. ±0,05 
Св. 1,00 до 3,00 включ. ±0,10 
Св. 3,00 до 7,00 включ. ±0,15 

Хром До 0,90 включ. ±0,03 
Св. 0,90 до 2,10 включ. ±0,05 
Св. 2,10 до 4,00 включ. ±0,07 

Св. 4,00 до 10,00 включ. ±0,10 
Св. 10,00 до 15,00 включ. ±0,15 

Св. 15,0 до 20,0 включ. ±0,20 
Св. 20,0 до 30,0 включ. ±0,25 

Никель До 1,00 включ. ±0,03 
Св. 1,00 до 5,00 включ. ±0,07 
Св. 5,0 до 10,00 включ. ±0,10 

Св. 10,0 до 20,00 включ. ±0,15 
Св. 20,0 до 30,00 включ. ±0,20 
Св. 30,0 до 40,00 включ. ±0,25 

Молибден До 0,20 включ. ±0,01 
Св. 0,20 до 0,60 включ. ±0,03 
Св. 0,60 до 2,00 включ. ±0,05 
Св. 2,00 до 7,00 включ. ±0,10 

Титан До 1,15 включ. ±0,05 

Ниобий 
До 0,14 включ. ±0,02 

Св. 0,14 до 5,50 включ. ±0,05 
Тантал До 0,10 включ. ±0,02 

Медь 
До 0,50 включ. ±0,03 

Св. 0,50 до 1,00 включ. ±0,05 
Св. 1,00 до 5,00 включ. ±0,10 

Кобальт 
Св. 0,05 до 0,25 включ. ±0,012) 
Св. 0,25 до 5,00 включ. ±0,07 

Азот 

До 0,02 включ. ±0,005 
Св. 0,02 до 0,19 включ. ±0,01 
Св. 0,19 до 0,25 включ. ±0,02 
Св. 0,25 до 0,35 включ. ±0,03 
Св. 0,35 до 0,45 включ. ±0,04 

Св. 0,45 ±0,05 

Алюминий 
До 0,15 включ. 

–0,005 
+0,01 

Св. 0,15 до 0,50 включ. ±0,05 
Св. 0,50 до 0,80 включ. ±0,07 

Церий До 0,20 включ. ±0,01 
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Окончание таблицы 3 

Наименование хими-
ческого элемента 

Массовая доля химического  
элемента в стали 

Предельные отклонения массовой доли 
химического элемента в стали1) 

Вольфрам 

До 0,50 включ. ±0,02 
Св. 0,50 до 1,00 включ. ±0,03 
Св. 1,00 до 2,00 включ. ±0,05 
Св. 2,0 до 4,00 включ. ±0,06 

Свинец До 0,35 включ. ±0,03 
Бор До 0,015 включ. ±0,0005 

1)  Не применимо к анализу плавки. 
2) Предельные отклонения массовой доли кобальта менее 0,05 % для анализа продукции не установ-

лены. 

6.3.2 В сварных СДТ массовая доля легирующих элементов (углерод, хром, ни-

кель, молибден, ниобий и тантал) в металле сварного соединения должна соответство-

вать требуемым значениям для основного металла, как указано в технических условиях 

на присадочный металл [9], [10], [11], [12] (тип 348 металла сварного соединения указан 

в [10]), кроме следующего: 

- при сварке марок стали 304L и 304 металл сварного соединения должен соот-

ветствовать требованиям типа E308L (ER308L) и типа E308 (ER308), соответственно; 

- при сварке марок стали 310S или 310H металл сварного соединения должен со-

ответствовать требованиям типа ER310, если иное не указано в заказе; 

- при сварке марки стали 321 металл сварного соединения должен соответство-

вать типу E347 (ER347 или ER321); 

- при сварке марок стали S31725, S31726, S31254, S31266 или S33228 металл 

сварного соединения должен соответствовать либо массовой доле легирующих элемен-

тов основного металла, либо [13] E NiCrMo∙3 (UNS W86112) ([14] Ni Cr Mo∙3 [UNS 

N06625]); 

- при сварке марки стали S31730 металл сварного соединения и используемый 

присадочный металл должны соответствовать либо массовой доле легирующих элемен-

тов основного металла, либо [14] ERNiCr-3 (UNS N06082), либо ERNiCrMo-3 (UNS 

N06625), либо ERNiCrMo-4 (UNS N10276); 

- при сварке марки стали S31740 металл сварного соединения и используемый 

присадочный металл должны соответствовать [14] ERNiCrMo-3 (UNS N06625) или 

ERNiCrCoMo-1 (UNS N06617). 

- при сварке марок стали S38815 и S35030 металл сварного соединения и исполь-

зуемый присадочный металл должны быть согласованы между заказчиком и изготови-

телем; 

- при сварке марок стали N08020, N08367, N08700, N08800, N08810, N08811, 

N08904, N08925 и N08926 массовая доля легирующих элементов металла сварного 
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соединения должна соответствовать массовой доле легирующих элементов основного 

металла, как указано в [13] и [14]. 

Химический состав наплавленного металла сварного соединения должен соответ-

ствовать самой низкой минимальной и самой высокой максимальной массовой доле каж-

дого элемента в основном или присадочном металле. 

6.3.3 По требованию заказчика для соединения толстых сечений из марок стали 

316, 321 или 347 требуется присадочный металл типа E16-8-2 или ER 16-8-2 по [9] и [10], 

соответственно, при условии, что он имеет стойкость к коррозии при эксплуатации. 

6.4 Термическая обработка 

6.4.1 Все СДТ должны быть поставлены в состоянии после термической обра-

ботки. Для марок стали «H» требуется отдельная термическая обработка на твердый 

раствор. Термическая обработка, за исключением марок стали, перечисленных в 6.4.2, 

должна включать отжиг на твердый раствор при температуре, указанной для каждой 

марки стали в таблице 4. 

Т а б л и ц а 4 – Термическая обработка 

Марка стали 
Обозначение UNS 

Температура отжига на твердый 
раствор, °C, не менее или в 

пределах 
Закалка 

Марка WP Марка CR 

WPXM-19 CRXM-19 S20910 1040 

В воде или дру-
гой способ быст-

рого охлажде-
ния 

WP20CB CR20CB N08020 927–1010 

WP6XN CR6XN N08367 1107 

WP700 CR700 N08700 1107–1150 
WPNIC CRNIC N08800 983–1038 

WPNIC10 CRNIC10 N08810 1147–1177 
WPNIC11 CRNIC11 N08811 1147–1177 
WP904L CR904L N08904 1085–1150 
WP1925 CR1925 N08925 983–1038 

WP1925N CR1925N N08926 1177 
WP304 

WP304L 
WP304H 
WP304N 

WP304LN 

CR304 
CR304L 
CR304H 
CR304N 

CR304LN 

S30400 
S30403 
S30409 
S30451 
S30453 

1040 

WP309 
WP310S 
WP310H 

CR309 
CR310S 
CR310H 

S30900 
S31008 
S31009 

1040 

WPS31254 CR3125 S31254 1150 
WPS31266 CRS31266 S31266 1150 

WP316 
WP316L 
WP316H 
WP316N 

WP316LN 

CR316 
CR316L 
CR316H 
CR316N 

CR316LN 

S31600 
S31603 
S31609 
S31651 
S31653 

1040 

WP317 CR317 S31700 1040 
WP317L CR317L S31703 1040 
WP3127 CR3127 N08031 1189 

WPS31725 
WPS31726 

CRS31725 
CRS31726 

S31725 
S31726 

1040 
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Окончание таблицы 4 

Марка стали 
Обозначение UNS 

Температура отжига на твердый 
раствор, °C1), не менее или в 

пределах 
Закалка 

Марка WP Марка CR 

WPS31727 CRS31727 S31727 1080–1180 

В воде или дру-
гой способ быст-

рого охлажде-
ния 

WPS31730 
WPS31740 

CRS31730 
CRS31740 

S31730 
S31740 

1040 

WPS32053 CRS32053 S32053 1080–1180 
WP321 CR321 S32100 1040 

WP321H CR321H S32109 1050 
WP330 CR330 N08330 1040 

WPS33228 CRS33228 S33228 1120–1180 
WPS34565 CRS34565 S34565 1120–1170 

WP347 CR347 S34700 1040 
WP347H CR347H S34709 1050 

WP347LN CR347LN S34751 1040 
WPS34752 CRS34752 S34752 1060–1170 

WP348 CR348 S34800 1040 
WP348H CR348H S34809 1050 

WPS38815 CRS38815 S38815 1065 
WPS35030 CRS35030 S35030 1040 

6.4.2 Температура отжига на твердый раствор выше 1065 °C может снизить стой-

кость к межкристаллитной коррозии после последующего воздействия сенсибилизирую-

щих условий для марок стали 321, 321H, 347 и 347H. 

По требованию заказчика после первоначального высокотемпературного отжига 

на твердый раствор марок стали 321, 321H, 347, 347H, 348 и 348H должны быть подверг-

нуты стабилизирующей обработке при температуре от 815 °C до 870 °C в течение не 

менее 4,7 мин/мм толщины, а затем охлаждены в печи или на воздухе.  

6.4.3 Все сварочные работы должны быть выполнены до термической обработки. 

6.4.4 СДТ, полученные механической обработкой из подвергнутых отжигу на твер-

дый раствор поковок и заготовок из прутка, не требуют отжига на твердый раствор по-

вторно. 

6.5 Механические свойства 

6.5.1 Механические свойства металла СДТ при испытаниях на растяжение 

должны соответствовать требованиям, указанным в таблице 5. 

6.5.2 По требованию заказчика СДТ, имеющие сварную конструкцию, испытывают 

на растяжение, при этом механические свойства должны соответствовать указанным в 

таблице 5. 
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Т а б л и ц а 5 – Механические свойства 

Марки стали WP и CR 
Предел текуче-
сти σ0,2, Н/мм2, 

не менее 

Временное со-
противление σв, 
Н/мм2, не менее 
или в пределах 

Относительное удлине-
ние после разрыва δ5, %, 

не менее 
на про-

дольных 
образцах 

на попе-
речных об-

разцах 
304, 304LN, 304H, 309, 310S, 310H, 

316, 316LN, 316H, 317, 317L, S31740, 
347, 347H, 347LN, 348, 348H, 321, 321H 

205 515 28 20 

S34752 205 515 35 – 
Бесшовные: 

толщиной стенки до 10 мм включ. 
толщиной стенки свыше 10 мм 

    
205 515 

28 20 

170 485 
Все остальные классы СДТ 205 515 
S31266 

420 750 
S31725 
S31727 245 550 
S31727 245 550 
S31730 175 480 
S32053 295 640 
304L, 316L 170 485 
304N, 316N, S31726 240 550 
XM-19 380 690 
N08020 240 550 
N08031 275 650 40 – 
N08330 205 485 30 – 
N08367 310 655 

28 20 

N08700 240 550 
N08800 205 520 
N08810 170 450 
N08811 170 450 
N08904 220 490 
N08925 295 600 
N08926 295 650 
S31254 300 650–820 
S33228 185 500 
S34565 415 795 
S38815 255 540 30 – 
S35030 235 550 30 – 

П р и м е ч а н и е – Знак «–» означает, что требования не установлены. 

 

6.6 Величина зерна 

6.6.1 Величина зерна СДТ из отожженных сплавов UNS N08810 и UNS N08811 при 

оценке по ГОСТ 5639 должна соответствовать среднему размеру зерна № 5 или крупнее 

шкалы 3. 

6.6.2 Величина зерна СДТ из стали марок «H» при оценке по ГОСТ 5639 после 

окончательной термической обработки должны иметь размер зерна № 7 или крупнее 

шкалы 3. 
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6.7 Сплошность металла 

6.7.1 Все СДТ марки стали WP должны выдерживать испытательное гидростати-

ческое давление, равное значению для соответствующей трубы или эквивалентного ма-

териала. 

Все СДТ марки стали CR, за исключением тройников, изготовленных с пересече-

нием сварных соединений, должны выдерживать испытательное давление на основе 

значений, указанных в [4]. 

Тройники марки стали CR, изготовленные с пересечением сварных соединений, 

должны выдержать гидростатическое давление, равное 70 % значений, указанных в [4]. 

6.7.2 СДТ классов W, WX и WU должны проходить неразрушающий контроль. 

6.7.2.1 Для СДТ марки стали WP класса W подвергают радиографическому или 

ультразвуковому контролю по всей длине сварные соединения, выполненные изготови-

телем труб или изготовителем СДТ с добавлением присадочного металла. 

Радиографический контроль не требуется для одиночных продольных сварных 

соединений, выполненных изготовителем исходных труб, если они выполнены без до-

бавления присадочного металла. 

Радиографический контроль не требуется для продольного сварного соединения, 

выполненного сваркой оплавлением изготовителем СДТ, при соблюдении следующих 

условий: 

- присадочный металл не добавляется; 

- валик сварного шва выполняется только за один сварочный проход; 

- сварка оплавлением выполняется только с одной стороны. 

6.7.2.2 Для СДТ марки стали WP класса WX подвергают радиографическому кон-

тролю по всей длине сварные соединения, выполненные изготовителем СДТ или изго-

товителем исходных труб. 

6.7.2.3 Для СДТ марки стали WP класса WU подвергают ультразвуковому кон-

тролю по всей длине сварные соединения, выполненные изготовителем СДТ или изго-

товителем исходных труб. 

6.8 Стойкость к коррозии 

По требованию заказчика сварные СДТ, изготовленные из комбинации основного 

и присадочного металла сварного соединения марок стали S20910, N08020, N08031, 

N08330, N08367, N08700, N08800, N08810, N08811, N08904, N08925 и N08926, поставля-

емые в отожженном состоянии, должны выдерживать испытание на стойкость против 

точечной и щелевой коррозии при температуре, согласованной между изготовителем и 

заказчиком. 
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6.9 Качество поверхности 

6.9.1 СДТ должны быть очищены от окалины и подвергнуты пассивации. 

6.9.2 На наружной и внутренней поверхностях СДТ допускаются дефекты глуби-

ной не более 5 % толщины стенки, кроме указанных в 6.9.3. 

6.9.3 Дефекты глубиной более 5 % толщины стенки, поверхностные трещины (че-

шуйчатость) глубиной более 0,4 мм, следы механического воздействия (вмятины, риски, 

царапины и пр.) глубиной более 1,6 мм должны быть удалены сплошной шлифовкой, 

полировкой, расточкой или обточкой. Участки зачистки должны плавно переходить в при-

лежащую поверхность СДТ, при этом они не должны быть глубиной более 12,5 % тол-

щины стенки и не должны выводить наружный диаметр за минимальные допустимые 

значения. 

6.9.4 СДТ с участками зачистки глубиной более 12,5 % толщины стенки должны 

быть отбракованы либо подвергнуты ремонту сваркой. 

6.9.5 Допускается устранять дефекты поверхности глубиной от 5 % до 33 1/3 % 

толщины стенки, при этом площадь дефекта не должна превышать 10 % площади по-

верхности СДТ, путем их удаления до чистого металла с последующим ремонтом свар-

кой. 

По согласованию между изготовителем и заказчиком допускается ремонт СДТ, из-

готовленных по требованию заказчика 

Перед проведением ремонта дефекты должны быть полностью удалены механи-

ческим способом, либо тепловой резкой, либо методом строжки. Полости, подготовлен-

ные для сварки, должны быть проконтролированы капиллярным методом, в подготов-

ленных полостях не допускается наличие трещин.  

Участок ремонта должен плавно переходить в прилежащую поверхность основ-

ного металла и должен быть проконтролирован капиллярным методом. В сварном со-

единении или на расстоянии на 12,7 мм в основном металле не должно быть трещин. 

Ремонт сваркой дефектов сварного соединения допускается с учетом того, что со-

став наплавляемого присадочного металла должен соответствовать составу металла, 

который будет ремонтироваться сваркой, а все отремонтированные СДТ, ранее прошед-

шие термическую обработку, должны быть повторно подвергнуты термической обра-

ботке. 

Персонал, выполняющий сварку, должен быть аттестован и иметь действующее 

удостоверение в соответствии с требованиями законодательства Российской Федера-

ции в отношении регулирования сварочных работ на опасных производственных объек-

тах. 
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Технология сварки, сварочные материалы и оборудование, применяемые при 

сварке, должны быть аттестованы и иметь действующий документ в соответствии с тре-

бованиями законодательства Российской Федерации в отношении регулирования сва-

рочных работ на опасных производственных объектах. 

6.9.6 Между изготовителем и заказчиком могут быть согласованы другие требова-

ния к качеству поверхности. 

По требованию заказчика СДТ могут быть поставлены в состоянии после дефор-

мации. 

6.10 Маркировка 

6.10.1 Маркировка должна соответствовать ГОСТ 10692 и следующим требова-

ниям. 

6.10.2 На СДТ должна быть нанесена маркировка, выполненная клеймением или 

иным образом. Примеры маркировки марок стали и классов приведены в таблице 6. 

Т а б л и ц а 6 – Примеры маркировки марок стали и классов 

Маркировка марки стали и класса Описание 

CR304 Отдельная марка стали: в марках стали CR нет классов 
CR304/304L Множество марок стали, каждая из которых отвечает требова-

ниям к химическому составу и механическим свойствам 
WP304-S Отдельная марка стали: бесшовные 
WP304-W Отдельная марка стали: сварные: RT или UT сварных соединений 

СДТ с использованием присадочного металла и всех сварных со-
единений, выполненных изготовителем СДТ 

WP304-WX Отдельная марка стали: сварные: RT всех сварных соединений с 
использованием или без присадочного металла 

WP304-WU Отдельная марка стали: сварные: UT всех сварных соединений с 
использованием или без присадочного металла 

WP304-304L-S Множество марок стали: каждая из которых отвечает требова-
ниям к химическому составу и механическим свойствам: бесшов-
ные 

 

6.10.3 Не допускается маркировка накаткой или клеймением ударным способом 

при толщине стенки СДТ менее 2,1 мм. Допускается использование вибрационного ка-

рандаша. 

6.10.4 Резьбовые и сварные СДТ должны быть дополнительно промаркированы с 

указанием класса давления, кроме пробок и втулок, поставляемых в соответствии с тре-

бованиями [3]. 

6.10.5 По согласованию между изготовителем и заказчиком маркировка должна 

быть нанесена краской или трафаретной печатью на СДТ или клеймением на ярлык, 

который должен быть закреплен на СДТ. 

6.10.6 СДТ, отвечающие требованиям к химическому составу (см. таблицу 2) и ме-

ханическим свойствам (см. таблицу 5) для нескольких обозначений марок стали, могут 
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быть промаркированы с обозначением нескольких классов или марок стали, например, 

WP304/304H; WP304/304L; WP304/304L/304N, WP316/316L. 

6.10.7 В качестве дополнительного метода идентификации допускается наносить 

машиносчитываемую маркировку краской в виде штриховой символики кода или в виде 

QR-code. Выбор применяемого метода маркирования, состав данных машиносчитывае-

мой маркировки, требования обеспечения сохраняемости машиносчитываемой марки-

ровки с установленным уровнем качества при внешних воздействующих факторах осу-

ществляют заказчик совместно с изготовителем и разработчиком системы обязательной 

маркировки (при необходимости). Для обеспечения необходимого уровня надежности 

доведения данных маркировки до заказчика, возможно совместное применение маши-

носчитываемого маркирования СДТ и ее тары. 

Если размер или форма СДТ не позволяют нанести всю необходимую информа-

цию, машиносчитываемую маркировку допускается наносить на ярлык, закрепленный на 

пакете или ящике, в котором поставляют СДТ. 

6.10.8 В дополнение к указанному выше, маркировку СДТ дополняют: 

- «S2» – после символов обозначения марки стали, для СДТ, подвергнутых стаби-

лизирующей обработке; 

- «WP ___ HRW» или «CR ___ HRW» (что применимо) – для СДТ, сваренных с 

использованием присадочного металла 16-8-2; 

- «S58» – для СДТ, размеры и конструкция которых отличаются от указанных в 

настоящем стандарте. 

7 Требования безопасности и охраны окружающей среды 

СДТ пожаробезопасны, взрывобезопасны, электробезопасны, нетоксичны, не 

представляют радиационной опасности и не оказывают вреда окружающей природной 

среде и здоровью человека при хранении, транспортировании, эксплуатации. 

Специальные меры безопасности при транспортировании и хранении СДТ не тре-

буются. 

8 Правила приемки 

8.1 СДТ принимают партиями. 

Партия должна состоять из СДТ одного типа, одного размера, одной толщины 

стенки, одной плавки, и, если сварка выполняется с использованием электрода или сва-

рочной проволоки из одной партии, одного режима термической обработки. 
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Количество СДТ в партии должно быть указано в заказе на поставку. 

8.2 Для подтверждения соответствия СДТ требованиям настоящего стандарта из-

готовитель проводит приемочный контроль. 

Виды контроля, нормы отбора СДТ от партии и образцов от каждой отобранной 

СДТ при проведении приемочного контроля указаны в таблице 7. 

Т а б л и ц а 7 – Виды контроля, нормы отбора СДТ и образцов 

Вид контроля 
Норма отбора СДТ от 

партии (плавки) 

Норма отбора образцов 
от каждой отобранной 

СДТ, шт. 

Контроль химического состава металла СДТ 1 шт. от плавки1) 1 
Контроль химического состава металла сварного 

соединения для сварных СДТ 
1 шт. 1 

Испытание на растяжение металла СДТ 1 шт.2) 1 
Испытание на растяжение металла сварного соеди-

нения для сварных СДТ 
1 шт. 1 

Контроль размеров 100 % – 

Контроль величины зерна 1 шт. 1 

Гидростатическое испытание 100 % – 

Контроль качества поверхности 100 %3) – 

Испытание на стойкость против коррозии 1 шт. 1 

Неразрушающий контроль 100 % – 
1) Допускается приемка по документу о приемочном контроле трубной заготовки и по документу о 

приемочном контроле листового или рулонного проката, либо другой заготовки, если заказчиком не ука-
зано требование по контролю металла СДТ. 

2) Допускается приемка по результатам испытания на растяжение исходной заготовки, при условии 
одинаковой термической обработки. Если исходная заготовка не была подвергнута испытаниям, или 
если термическая обработка исходной заготовки отличалась от термической обработки СДТ, необхо-
димо провести минимум одно испытание на растяжение. 

3) По документации изготовителя. 

П р и м е ч а н и е – Знак «–» означает, что образцы для контроля не отбирают. 

 

8.3 При получении неудовлетворительных результатов какого-либо из видов вы-

борочного контроля по нему проводят повторный контроль на удвоенной выборке СДТ, 

исключая изделия, не выдержавшие первичного контроля. Удовлетворительные резуль-

таты повторного выборочного контроля СДТ распространяются на всю партию, исключая 

СДТ, не выдержавшие первичный контроль. 

8.4 На принятую партию СДТ оформляют документ о приемочном контроле 3.1 по 

ГОСТ 31458, включающий, как минимум, следующее: 

- наименование изготовителя; 

- наименование заказчика; 

- номер заказа; 

- обозначение настоящего стандарта; 

- количество; 
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- результаты приемочного контроля; 

- вид термической обработки; 

- для сварных СДТ: метод изготовления, процесс сварки и номер технических тре-

бований; 

- дата оформления документа о приемочном контроле. 

9 Методы контроля 

9.1 Пробы и образцы для химического анализа отбирают по ГОСТ 7565, для ме-

ханических и технологических испытаний – по ГОСТ 30432, для контроля величины 

зерна – по ГОСТ 5639. 

9.2 Химический состав стали определяют стандартными методами химического 

анализа, применяемыми соответственно для нелегированной и легированной стали или 

другими стандартными методами, обеспечивающими требуемую точность измерений. 

При возникновении разногласий контроль проводят стандартными методами хи-

мического анализа. 

П р и м е ч а н и е – Химический состав нелегированной стали определяют методами химического 

анализа по стандартам группы «Сталь углеродистая и чугун нелегированный», легированной стали – по 

стандартам группы «Стали легированные и высоколегированные». 

9.3 Испытание на растяжение основного металла СДТ проводят на продольных 

или поперечных образцах по ГОСТ 1497, в случае невозможности изготовления стан-

дартного образца используют образец меньшего размера. 

Испытание на растяжение сварного соединения проводят по ГОСТ 6996, сварной 

шов располагают посередине рабочей части образца. 

9.4 Величину зерна определяют методом сравнения по ГОСТ 5639 в плоскости 

шлифа с продольным направлением волокон. 

9.5 Испытания гидростатическим давлением проводят по [2]. 

9.6 Испытания на стойкость против точечной и щелевой коррозии проводят мето-

дом С по [15]. 

9.7 Контроль качества поверхности проводят визуально без применения увеличи-

тельных приспособлений. 

9.8 Контроль размеров СДТ проводят средствами измерений и методами, указан-

ными в документации изготовителя СДТ, при этом метрологические характеристики 

средств измерения должны обеспечивать необходимую точность измерений, включая 

применение автоматизированных систем контроля геометрических параметров. 

9.9 Неразрушающий контроль СДТ, изготовленных механической обработкой, 
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проводят капиллярным методом по ГОСТ 18442. 

Неразрушающий контроль сварных соединений СДТ проводят: 

а) ультразвуковым методом – по ГОСТ Р ИСО 17640 или ГОСТ Р 55724; 

б) радиографическим методом – по ГОСТ ISO 17636-1, ГОСТ ISO 17636-2 или 

ГОСТ 7512. 

Неразрушающий контроль участка ремонта проводят капиллярным методом по 

ГОСТ 18442. 

Уровни приемки выбранного метода указывают в заказе. 

Персонал, выполняющий неразрушающий контроль, должен быть аттестован в 

соответствии с ГОСТ Р ИСО 9712. 

10 Упаковка, транспортирование и хранение 

10.1 Способы упаковки должны обеспечивать сохранность СДТ, безопасность и 

удобство при погрузочно-разгрузочных работах и транспортировании СДТ.  

10.2 СДТ допускается транспортировать любым видом транспорта в соответствии 

с действующими правилами перевозки грузов. 

10.3 СДТ следует хранить в условиях, исключающих их повреждение. 

10.4 Другие требования к упаковке, транспортированию и хранению должны соот-

ветствовать требованиям ГОСТ 10692. 

11 Гарантии изготовителя 

Изготовитель гарантирует соответствие СДТ требованиям настоящего стандарта 

при условии соблюдения правил транспортирования и хранения СДТ и соответствия 

условий эксплуатации назначению СДТ. 
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