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Руководящий документ эксплуатирующей организации

НОМЕНКЛАТУРА ГРУПП ОДНОТИПНЫХ 
СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ И НАПЛАВОК 

ОБОРУДОВАНИЯ И ТРУБОПРОВОДОВ СИСТЕМ АС 
С РУ ВВЭР-440, ВВЭР-1000 и РБМК-1000.

_________________________Требования________________________

Дата введения-

1 Область применения

Настоящий руководящий документ (далее - РД) устанавливает номенклатуру 

групп однотипных сварных соединений и наплавок оборудования и трубопроводов 

систем АС для аттестации и последующего обоснованного применения технологий 

ремонта оборудования и трубопроводов (далее - оборудования) систем АС с приме

нением сварки (наплавки).

Требования настоящего РД обязательны для применения филиалами 

ОАО «Концерн Росэнергоатом» - действующими атомными станциями, а также ор

ганизациями, привлекаемыми к выполнению работ/оказанию услуг по ремонту обо

рудования атомных станций с применением сварки.

2 Нормативные ссылки

В настоящем РД использованы ссылки на следующие нормативные 

документы:

НП-001-97 (ПН АЭ Г-7-011-87) Общие положения обеспечения безопасности 

атомных станций (ОПБ-88/97)

НП-071-06 Правила оценки соответствия оборудования, комплектующих, 

материалов и полуфабрикатов, поставляемых на объекты использования атомной 

энергии

ПН АЭ Г-7-008-89 Правила устройства и безопасной эксплуатации 

оборудования и трубопроводов атомных энергетических установок

ПН АЭ Г-7-009-89 Оборудование и трубопроводы атомных энергетических 

установок. Сварка и наплавка. Основные положения
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ПН АЭ Г-7-010-89 Оборудование и трубопроводы атомных энергетических 

установок. Сварные соединения и наплавки. Правила контроля

РД-03-36-02 Условия поставки импортного оборудования, изделий и 

комплектующих для ядерных установок, радиационных источников и пунктов 

хранения Российской Федерации

ГОСТ 5264-80 Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные типы, 

конструктивные элементы и размеры

ГОСТ 14771-76 Дуговая сварка в защитном газе. Соединения сварные. 

Основные типы, конструктивные элементы и размеры (с Изменениями 1, 2, 3)

ОСТ 24.125.11-89 Штуцеры D(y) менее 50 мм для трубопроводов АЭС. 

Конструкция и размеры

ОСТ 24.125.41-89 Штуцеры D(y) менее 50 мм для трубопроводов АЭС. 

Конструкция и размеры

СТО 1.1.1.01.0069-2013 Правила организации технического обслуживания и 

ремонта систем и оборудования атомных станций

СТО 1.1.1.01.0678-2007 Основные правила обеспечения эксплуатации атом

ных станций

РД ЭО 1.1.2.01.0958-2014 Согласование технических требований и решений о 

применении импортной продукции, предназначенной для использования на атомных 

станциях. Положение

3 Термины и сокращения

В настоящем РД применены термины по НП-001-97, СТО 1.1.1.01.0678, 

СТО 1.1.1.01.0069.

В тексте РД использованы следующие сокращения:

АС - атомная станция;
КД - конструкторская документация
КТД - комплекты технологических документов на ремонт;
РД - руководящий документ;
РУ - реакторная установка;
ТУ - технические условия на ремонт
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4 Основные положения

4.1 РД разработан в соответствии требованиям НП-001-97, 

ПН АЭ Г-7-008-89, ПН АЭ Г-7-009-89, ПН АЭ Г-7-010-89, СТО 1.1.1.01.0678, 

СТО 1.1.1.01.0069.

4.2 Номенклатура групп однотипных сварных соединений и наплавок 

оборудования и трубопроводов систем АС, приведенная в настоящем РД, 

предназначена для применения при подготовке программ аттестации технологий 

сварки (наплавки) в соответствии с ПН АЭ Г-7-010-89 (раздел 3) и подготовки на 

АС и в ремонтных организациях комплекта аттестованных технологий сварки 

(наплавки) для ремонта оборудования.

В программе аттестации технологий сварки (наплавки) группы однотипных 

сварных соединений (наплавок) должны указываться со ссылкой на настоящий РД.

4.3 Номенклатура групп однотипных сварных соединений и наплавок 

оборудования систем АС в настоящем РД разработана в соответствии с общими 

признаками производственных сварных соединений, указанных в ПН АЭ Г-7-010-89 

(приложение 1, раздел 4).

4.4 Аттестацию технологии сварки (наплавки) допускается проводить для 

одного из сварных соединений (одной из наплавок), входящих в одну группу 

однотипных сварных соединений (наплавок). Проведенная аттестация технологии 

сварки (наплавки) конкретного оборудования распространяется на все сварные 

соединения (наплавки) соответствующей группы.

4.5 В соответствии с ПНАЭ Г-7-010-89 аттестация технологии выполнения 

сварки может быть распространена:

- соединений I категории - на однотипные сварные соединения II и III 

категорий;

- соединений II категории - на однотипные сварные соединения III категории;

- наплавленных поверхностей с предварительным и сопутствующим подогре

вом - на однотипные наплавленные поверхности, выполняемые без подогрева;
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- сварных соединений деталей в диапазоне номинальных толщин свыше 

10 до 50 мм - на сварные соединения деталей в диапазоне номинальных толщин 

свыше 3 до 10 мм включительно.

4.6 При подготовке ремонта оборудования необходимо по его 

конструкторской документации определить характеристики сварного соединения и 

(или) наплавки, подлежащих ремонту, и по этим характеристикам выбрать 

аттестованную технологию сварки (наплавки) для соответствующей группы 

однотипных сварных соединений (наплавок).

Если сварное соединение (наплавку) невозможно отнести ни к одной из групп 

однотипных сварных соединений (наплавок), следует выполнить аттестацию в 

соответствии с ПН АЭ Г-7-010-89, а необходимые данные направить в 

эксплуатирующую организацию для последующего дополнения номенклатуры.

Допускается применение на атомной станции номенклатуры однотипных 

сварных соединений (наплавок), отличающейся от приведенной в настоящем РД, 

при условии ее соответствия требованиям ПН АЭ Г-7-010-89.

4.7 Если технологическая документация на аттестованную технологию 

сварки (наплавки) содержит достаточно полное операционное описание сварки 

(наплавки), она может быть применена в качестве рабочей документации.

В случае недостаточно полного описания следует на основе технологической 

документации на аттестованную технологию сварки (наплавки) разработать в 

составе комплекта технологических документов на ремонт соответствующую 

рабочую технологическую документацию на сварку (наплавку). В этом случае вновь 

разработанная рабочая технологическая документация также считается аттестован

ной при условии, что она не противоречит аттестованной технологии сварки (на

плавки).

4.8 Структура обозначения группы однотипных сварных соединений пред

ставлена на рисунке 4.1.
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XX -  XX -  XX

К од материалов свариваемых деталей

К од типа сварного соединения по ПН А Э  Г-7-009-89

Порядковый номер группы

Рисунок 4 .1 -  Структура обозначения группы однотипных сварных соединений

4.9 Код материалов свариваемых деталей следует выбирать по таблице 4.1.

Т аблица 4,1 -  Кодовое обозначение материалов свариваемых деталей
Материалы сварного соединения деталей Код

Сварное соединение деталей из сталей перлитного класса п п

Сварное соединение деталей из сталей аустенитного класса АА

Сварное соединение деталей из разнородных сталей ПА

Сварное соединение деталей из двухслойных сталей ДС
Сварное соединение деталей из двухслойных сталей с деталями 
из сталей перлитного класса ДП

Сварное соединение деталей из двухслойных сталей с деталями 
из сталей аустенитного класса ДА

4.10 Код типа сварного соединения следует выбирать по таблице 4.2.

Т аблица 4,2 -  Кодовое обозначение типа сварного соединения
Тип сварного соединения по ОП Код

Стыковое ст
Тавровое ТВ
Угловое УГ
Торцевое TP
Нахлесточное НХ

4.11 Структура обозначения группы однотипных антикоррозионных наплавок 

представлена на рисунке 4.2.
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XX -  НП -  XX

Код вида наплавки

Наплавка

Порядковый номер группы_______________________________

Рисунок 4.2 -  Структура обозначения группы однотипных 
антикоррозионных наплавок

4.12 Код вида наплавки следует выбирать по таблице 4.3.

Т абли ц а 4,3 -  Кодовое обозначение вида наплавки
Вид наплавки Код

Однородное однослойное покрытие 00
Однородное многослойное покрытие ом
Двойное двухслойное покрытие дц
Двойное многослойное покрытие дм

4.13 Номенклатура групп однотипных сварных соединений и наплавок 

оборудования систем АС представлена в таблицах в разделе 5 настоящего РД.

Обозначения характеристик сварных соединений, принятые в таблицах, 

соответствуют применяемым в ПН АЭ Г-7-009-89, ПН АЭ Г-7-010-89 и перечислены 

В4.14.1-4.14.4.

4.13.1 Обозначение типоразмера сварного соединения

(например, 14 х 2,0) состоит из удвоенного радиуса кривизны поверхности 

(номинального наружного диаметра) детали в зоне сварки (14 мм) и номинальной 

толщины свариваемой детали (2,0 мм).

Диапазоны радиусов кривизны поверхности свариваемых деталей и 

номинальных их толщин в зоне сварки соответствуют ПН АЭ Г-7-010-89 

(приложение 1, раздел 4).

4.13.2 Обозначения способа сварки приняты по ПН АЭ Г-7-009-89 и 

приведены в таблице 4.4.

6



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

4.13.3 Обозначения марок присадочных материалов (сварочной проволоки, 

покрытых электродов) соответствуют принятым в стандартах или технических 

условиях на материалы.

Сварные соединения и наплавки, выполненные присадочными материалами 

импортной поставки, следует включать в группы однотипных сварных соединений и 

наплавок, выполненных отечественными сварочными материалами -  аналогами. 

При этом применение импортных сварочных материалов возможно при соблюдении 

требований НП-071-06, РД-03-36-02, РД ЭО 1.1.2.01.0958.

4.13.4 Условные обозначения сварных соединений приняты по 

ПН АЭ Г-7-009-89, ГОСТ 5264, ГОСТ 14771.

Т абл и ц а  4,4 -  Кодовое обозначение способа сварки
Способ сварки Код

Автоматическая сварка под флюсом 10

Ручная дуговая сварка покрытыми электродами 30

Ручная дуговая сварка покрытыми электродами 
с подваркой корня шва

31

Ручная дуговая сварка покрытыми электродами на стальной 

подкладке
32

Комбинированная сварка (корневая часть шва выполняется 
аргонодуговой сваркой)

40

Комбинированная сварка на стальной подкладке 
(корневая часть шва выполняется аргонодуговой сваркой)

42

Аргонодуговая сварка неплавящимся электродом 

без присадочного металла
51

Аргонодуговая сварка неплавящимся электродом 
с присадочным металлом

52

Аргонодуговая сварка плавящимся электродом 53

4.14 Сварные соединения деталей из сталей импортной поставки следует 

относить к группам однотипных сварных соединений и наплавок, выполненных из 

отечественных сталей -  аналогов.
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4.15 В таблицах номенклатуры групп однотипных сварных соединений и од

нотипных антикоррозионных наплавок символ «-» означает, что соответствующий 

признак (характеристика) не применяется.

5 Номенклатура групп однотипных сварных соединений и 
наплавок оборудования систем АС с РУ ВВЭР-440, ВВЭР-1000 
и РБМК-1000

5.1 Номенклатура групп однотипных сварных соединений и наплавок для 

аттестации технологий сварки (наплавки) при ремонте оборудования систем АС с 

РУ ВВЭР-440, ВВЭР-1000 и РБМК-1000 приведена в таблицах 5.1-5.19.

Таблица 5.1 -  Номенклатура групп однотипных стыковых сварных соединений 
деталей из сталей перлитного класса -  углеродистых сталей марок СтЗсп5, 20, 20Л, 
25Л, 20К, 22К и кремнемарганцовистых сталей марок 15ГС и 16ГС________________

Условный 
типоразмер 

сварного 
соединения, 

мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа ПП-СТ-01

14x2,0 
16 х 2,0 R<12,5 S<3 51 без присадочно

го материала

1-21
1-21-1
1-21-2

Группа ПП-СТ-02

14x2,0 
16 х 2,0 R<12,5 S<3 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-21
1-21-1
1-21-2

Г руппа ПП-СТ-03

14 х 2,0 
16x2,0 R<12,5 S<3 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-22
1-22-1

1-23

Г руппа ПП-СТ-04

14 х 2,0 
16x2,0 R<12,5 S<3 40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-22
1-22-1

8
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Условный 
типоразмер 

сварного 
соединения, 

мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа ПП-СТ-05

14 х 2,0
16x2,0 R<12,5 S<3 30

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-28-1

Г руппа ПП-СТ-06

20 х 4,0 
20 х 5,0 R<12,5

3<S<6
52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-23

4<S<10 1-24-1

Г руппа ПП-СТ-07

42 х 2,0

12,5<R<50

S<2

52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-21
1-21-1

28x3,0
32x3,0
38x3,0
76x3,0

S<3 1-21-2

Г руппа ПП-СТ-08
42 х 2,0 
28x3,0 
32x3,0 
38x3,0 
76x3,0 12,5<R<50

S<3

52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-22
1-22-1

28x3,0
32x3,0
38x3,0
76x3,0

S=3 1-23

Г руппа ПП-СТ-09
42 х 2,0 
28x3,0 
32x3,0 
38x3,0 
76x3,0 12,5<R<50

S<3

40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-22
1-22-1

28x3,0
32x3,0
38x3,0
76x3,0

S=3 1-23

9



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Продолжение таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа 1111—СТ—10

42 х 2,8 
28 х 3,0 
32x3,0 
38x3,0 
76x3,0

12,5<R<50 S<3.0 30

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-28-1

Группа ПП-СТ-11
28x3,0
32x3,0
38x3,0
76x3,0

12,5<R<50 S<3 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-27

Группа ПП-СТ-12

28x3,0
32x3,0
38x3,0
76x3,0

12,5<R<50 S<3 40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-27

Г руппа III 1—СТ— 13
57x3,5 
76 х 3,5 
89 х 3,5 
57 х 4,0 
76 х 4,0 
89 х 4,0 
89 х 4,5 
89 х 5,0 
89 х 6,0

12,5<R<50 3<S<7 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-21-2

Группа ПП-СТ-14
57x3,5
89x3,5

12,5<R<50

3<S<3.5

52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-22-1

57x3,5 
89x3,5 
57 х 4,0 
89 х 5,0 
89 х 6,0

3<S<6 1-23

4<S<10 1-24-1

10



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

П родолж ен ие  таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа П П -С Т-15

57x3,5  
76x3 ,5  
89x3,5  
57 х 4,0 
76 х 4,0 
89 х 4,0 
89 х 4,5 
89x5 ,0  
89 х 6,0 
89 х 8,0

12,5<R<50 3<S<10 30

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-28-1

Группа П П -С Т-16

57x3,5  
76x3 ,5  
89x3,5  
57 х 4,0 
76 х 4,0 
89 х 4,0 
89 х 4,5 
89x5 ,0  
89 х 6,0

12,5<R<50

3<S<6

31

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-15

89 х 6,0 
89 х 8,0 5<S<10 1-16

Группа П П -С Т-17

3 2 x 3 12,5<R<50 S<3 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

Стыковое соединение 
заглушки с трубопро

водом разводки 
ТУ ЭО 0140-2000 [6] 

(СПП-1000)
Группа П П -С Т-18

57x3,5  
76 х 3,5 
89x3 ,5  
57 х 4,0 
76 х 4,0 
89 х 4,0 
89 х 4,5 
89 х 5,0 
89 х 6,0

12,5<R<50 3<S<7 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-27

11



РДЭО 1.1.2.25.0286-2014

Продолжение таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа ПП-СТ-19

89 х 6,0 
89 х 8,0 12,5<R<50 6<S<10 40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-31

Группа ПП-СТ-20
108x4,0 
108x4,5 
159x4,5 
133 х 5,0 
159 х 5,0 
108x6,0 
159x6,0 
159x7,0 
219x7,0 
426 х 7,0

50<R<250 3<S<7 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-21-2

Г руппа 1111—СТ—21
108x6,0 
133x6,0 
219x6,0 
426 х 7,0 
325 х 8,0 
377x9,0 
426 х 9,0 
325 х 10 
377 х 10 
426 х 10

50<R<250

5<S<10

52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-16

4<S<10 1-24-1

3<S<10

1-25 
1-25-2 
1—25—4 
1-25-6 

1-28

12



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Продолжение таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа ПП-СТ-22

108x6,0 
133x6,0 
219x6,0 
426 х 7,0 
325 x 8,0 
377x9,0 
426 х 9,0 
325 х 10 
377 х 10 
426 х 10

50<R<250

5<S<10

40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-16

4<S<10 1-24-1

3<S<10

1-25
1-25-2
1-25-4
1-25-6

1-28
Г руппа ПП-СТ-23

108x4,0 50<R<250 3<S<4 30

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-14

Г руппа ПП-СТ-24
108x4,0 
108x4,5 
159x4,5 
133x5,0 
159x5,0 
108x6,0 
159x6,0 
159x7,0 
219x7,0 
426 х 7,0 
325 х 8,0 
377x9,0 
426 х 9,0 
325 х 10 
377 х 10 
426 х 10

50<R<250 3<S<10 30

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-28-1

13



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Продолжение таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа ПП-СТ-25

108x4,0 
108x4,5 
159x4,5 
133 х 5,0 
159 х 5,0 
108x6,0 
159x6,0

50<R<250

3<S<6

31

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-15

108x6,0 
159x6,0 
159x7,0 
219x7,0 
426 х 7,0 
325 x 8,0 
377x9,0 
426 х 9,0 
325 х 10 
377 х 10 
426 х 10

5<S<10 1-16

Г руппа III 1—СТ—26
426 х 7,0 
325 x 8,0 
377x9,0 
426 х 9,0 
325 х 10 
377 х 10 
426 х 10

50<R<250

4<S<10

32

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-17

6<S<10 1-29
1-30

Г руппа III 1—СТ—27

426 х 7,0 
325 x 8,0 
377x9,0 
426 х 9,0 
325 х 10 
377 х 10 
426 х 10

50<R<250 6<S<10 42

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-29
1-30

14



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

П р одолж ен ие  таблицы 5.1
Условный

типоразмер
сварного

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа ПП-СТ-28

108x4,0 
108x4,5 
159x4,5 
133x5,0 
159x5,0 
108x6,0 
159x6,0 
159x7,0 
219x7 ,0  
426 х 7,0

50<R<250 3<S<7 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-27

Г руппа ПП-СТ-29

426 х 7,0

50<R<250

3<S<7

40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
У ОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-27

325 x 8,0 
377x9,0  
426 х 9,0 
325 х 10 
377 х 10 
426 х 10

6<S<10 1-31
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

П родолж ен ие  таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа ПП-СТ-30

159 х 11 
273 х 11 
426 х 11 
219 х 12 
219 х 13 
273 х 13
325 х 13 
377 х 13
326 х 14
425 х 14
426 х 14 
465 х 14 
273 х 15 
219 х 16 
273 х 16 
325 х 16 
465 х 16

50<R<250

10<S<16

52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-24-1

159 х 11 
273 х 11 
426 х 11 
219 х 12 
219 х 13 
273 х 13
325 х 13 
377 х 13
326 х 14
425 х 14
426 х 14 
465 х 14 
273 х 15 
219 х 16 
273 х 16 
325 х 16 
465 х 16 
273 х 18 
325 х 18 
325 х 19 
273 х 20 
426 х 22 
426 х 24

10<S<30

1-16
1-25

1-25-2
1-25-4

10<S<28 1-25-6

16



РДЭО  1.1.2.25.0286-2014

П р одолж ен ие  таблицы 5.1

Условный 
типоразмер 

сварного 
соединения, 

мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа ПП-СТ-31

159 х 11 
273 х 11 
426 х 11 
219 х 12 
219 х 13 
273 х 13
325 х 13 
377 х 13
326 х 14
425 х 14
426 х 14 
465 х 14 
273 х 15 
219 х 16 
273 х 16 
325 х 16 
465 х 16

50<R<250

10<S<16

40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-24-1

159 х 11 
273 х 11 
426 х 11 
219х 12 
219х 13 
273 х 13
325 х 13 
377 х 13
326 х 14
425 х 14
426 х 14 
465 х 14 
273 х 15 
219 х 16 
273 х 16 
325 х 16 
465 х 16 
273 х 18 
325 х 18 
325 х 19 
273 х 20 
426 х 22 
426 х 24 
465 х 24

10<S<30

1-16
1-25

1-25-2
1-25-4

10<S<28 1-25-6
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РД ЭО  1.1.2.25.0286-2014

П р одолж ен ие  таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа ПП-СТ-32

273 х 11 
426 х 11 
219 х 12 
219 х 13 
273 х 13
325 х 13 
377 х 13
326 х 14
425 х 14
426 х 14 
465 х 14 
273 х 15 
219 х 16 
273 х 16 
325 х 16 
465 х 16 
273 х 18 
325 х 18 
325 х 19 
273 х 20 
426 х 22 
426 х 24

50<R<250 10<S<30 40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-31

Г руппа ПП-СТ-ЗЗ

426 х 11
325 х 13 
377 х 13
326 х 14
425 х 14
426 х 14 
465 х 14 
325 х 16 
465 х 16 
325 х 18 
325 х 19 
426 х 22 
426 х 24

50<R<250 10<S<30 31

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-16

18



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Продолжение таблицы 5.1
Условный

типоразмер
сварного

соединения,
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа ПП-СТ-34
219 х 13 
325 х 16 
465 х 16 
273 х 18 
325 х 18 
325 х 19 
273 х 20 
426 х 22 
426 х 24

50<R<250 10<S<30 32

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-17
1-29
1-30

Г руппа ПП-СТ-35

465 х 12 
325 х 16 
465 х 16 
273 х 18 
325 х 18 
325 х 19 
273 х 20 
426 х 22 
426 х 24

50<R<250 10<S<30 42

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-17
1-29
1-30

Г руппа III I—СТ—36

116x9 50<R<250 3<S<10
52
(на

стальной
подкладке)

Св-08Г2С

Стыковое №4 
черт. 11127.27.00.000 

«СКВ предприятие 
п/я 4781»

Г руппа III 1—СТ—37

529 х 7,0 
530x7,0 
630 х 7,0

250<R<375 3<S<7 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-21-2

Г руппа III 1—СТ—38

R>375
(включая пло
ские детали)

3<S<8 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-01-1
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

П родолж ен ие  таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа ПП-СТ-39

529x7,0  
530x7,0  
630x7,0  
530x 8,0 
630x 8,0

250<R<375 5<S<10

52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-28
1-16

R>250
(включая пло
ские детали)

6<S<10

1-25
1-25-2
1-25-4
1-25-6

R>375
(включая пло
ские детали)

4<S<10
1-24-1
1-24-2

Г руппа ПП-СТ-40

R>375
(включая пло
ские детали)

3<S<8 40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-01-1

Г руппа ПП-СТ-41

529x7,0  
530x7,0  
630 х 7,0 
530x8,0  
630x8 ,0

250<R<375 5<S<10

40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-28
1-16

529 х 7,0 
530x7,0  
630 х 7,0 
530x8,0  
630x8 ,0

R>250
(включая пло
ские детали)

6<S<10

1-25
1-25-2
1-25-4
1-25-6

R>375
(включая пло
ские детали)

4<S<10
1-24-1
1-24-2
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Продолжение таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа ПП-СТ-42

529x7,0 
530x7,0 
630x7,0 
530x 8,0 
630x 8,0

250<R<375 3<S<10 30

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-28-1

Г руппа ПП-СТ-43

529x7,0 
530x7,0 
630x7,0 
530x 8,0 
630x 8,0

250<R<375 5<S<10 31

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-16

Г руппа ПП-СТ-44

529x7,0 
530x7,0 
630x7,0 
530 х 8,0 
630 х 8,0

R>250
(включая пло
ские детали)

4<S<10

32

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-17

250<R<375 6<S<10 1-29
1-30

Г руппа ПП-СТ-45

529 х 7,0 
530x7,0 
630 х 7,0 
530x 8,0 
630 х 8,0

R>250
(включая пло
ские детали)

4<S<10

42

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-17

250<R<375 6<S<10 1-29
1-30

Г руппа III 1—СТ—46

529 х 7,0 
530x 7,0 
630 х 7,0

250<R<375 3<S<7 52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-27
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Продолжение таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа ПП-СТ-47

529x7,0
530x7,0
630x7,0

250<R<375

3<S<7

40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-27

529x7,0 
530x7,0 
630x7,0 
530 х 8,0 
630x 8,0

6<S<10 1-31

Г руппа ПП-СТ-48

530 х 12 
630 х 12 
920 х 12 
530 х 13 
530 х 14

R>250
(включая пло
ские детали)

10<S<16

52

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

1-24-1

250<R<375

10<S<30

1-16

R>250
(включая пло- 
ские детали)

1-25
1-25-2
1-25-4

10<S<28 1-25-6

Г руппа ПП-СТ-49

530 х 12 
630 х 12 
920 х 12 
530 х 13 
530 х 14

R>250
(включая пло
ские детали)

10<S<16

40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-24-1

250<R<375

10<S<30

1-16

R>250
(включая пло- 
ские детали)

1-25
1-25-2
1-25-4

10<S<28 1-25-6

Г руппа ПП-СТ-50

530 х 12 
630 х 12 
920 х 12 
530 х 13 
530 х 14

250<R<375 10<S<30 31

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-16
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Продолжение таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа ПП-СТ-51

530 х 12 
630 х 12 
920 х 12 
530 х 13 
530 х 14

250<R<375 10<S<30

32

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

1-29
1-30

R>250
(включая пло
ские детали)

10<S<40 1-17

Группа ПП-СТ-52

530 х 12 
630 х 12 
920 х 12 
530 х 13 
530 х 14

250<R<375 10<S<30

42

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-29
1-30

R>250
(включая пло
ские детали)

10<S<40 1-17

Г руппа ПП-СТ-53

530 х 12 
630 х 12 
920 х 12 
530 х 13 
530 х 14

250<R<375 10<S<30 40

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

1-31
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

П родолж ен ие  таблицы 5.1
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа ПП-СТ-54

R>375
(включая пло
ские детали)

3<S<8

10

Св-08А,
Св-08АА,
Св-08ГА

Флюс:
ОСЦ-45,
АН-42,

АН-42М,
АН-348А,

АН-348АМ,
ФЦ-16

1-01-2

3<S<10 1-01

Г руппа ПП-СТ-55

Ширина 
мембран - 

70 100 мм, 
толщина - 

6 мм

R>250
(включая пло
ские детали)

3<S<10 40

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С,

УОНИИ-13/55

Стыковое соедине
ние сегментов мем

бран с подваркой 
корня шва 

ТУ ЭО 0077-98 [3] 
(ПН-3000-25-16) 

ТУ ЭО 0079-98 [5] 
(ПН-1200-25-6) 

ТУ ЭО 0078-98 [4] 
(ПВ-2500-97-18А, 
ПВ-2500-97-28А)

Г руппа ПП-СТ-56

3440 х 24
R>250

(включая пло
ские детали)

10<S<30 30 УОНИИ-13/55

С двухсторонней 
разделкой кромок 
черт. 302-4277-001 

(СПП-1000)

Г руппа ПП-СТ-57

3062 х 26 
2052 х 25

R>250
(включая пло
ские детали)

10<S<30 40

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-

УОНИИ-13/55

ТУ ЭО 0077-98 [3] 
(ПН-3000-25-16) 

ТУ ЭО 0079-98 [5] 
(ПН-1200-25-6)
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

П р о д о л ж е н и е  т а б ли ц ы  5.1

Услов
ный ти

поразмер 
сварного 
соедине
ния, мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номи
нальная 
толщина 
сваривае
мых дета
лей S, мм

Спо
соб

свар
ки

Присадоч
ный

материал,
марка

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог

рева

Вид тер
мообра
ботки; 

темпера
тура и 

продол
житель

ность вы
держки

Условное
обозначе

ние
сварного

соединения
по

ПН АЭ 
Г-7-009-

89**

Группа П П-СТ-58***

1335 x 7 0

R>250
(включая
плоские
детали)

S>50 40

Св-08Г2С, 
УОНИИ- 

13/45, 
УОНИИ- 
13/45 А, 

УОНИИ- 
13/55, 
ПТ-30

150-250°С

Высокий
отпуск;

темпера
тура

620±Ю°С - 
промежу
точный; 

650±10°С - 
оконча

тельный,
Сид 2 Ч

В соответ
ствии с 

фактиче
ской 

формой 
разделки 
выборки 

под
заварку

Группа П П -С Т-59

325 х 11 
273 х 14,5 50<R<250 10<S<30 40

Корень - 
Св-08ГС 
Св-08Г2С 

Св-08ГС-О 
Св-08Г2С-О 
Заполнение - 

УОНИИ 
13/45, 

УОНИИ 
13/45А, 

УОНИИ 
13/55

100 °С - 1-25

Г руппа П П -С Т-60

690 х 45

R>250
(включая
плоские
детали)

10<S<50 40

Корень - 
Св-08ГС 
Св-08Г2С 

Заполнение - 
УОНИИ 

13/45, 
УОНИИ 
13/45А, 

УОНИИ 
13/55

РАДС- 
50-60 °С; 
РЭДС- 

100-120°С

Высокий
отпуск;

темпера
тура

620±20°С,
в̂ыд- 2 Ч

1-12

Группа П П -СТ-61

828 x 3 8

R>250 
(включая 

плоские де
тали)

10<S<50 40
Св-08Г2С
УОНИИ-

13/55
100-150°С

Согласно 
ТИ 24.125. 

31.25.2. 
5100128

ТИ
07539601.

25000.00003
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

О кончание  т аблицы 5.1

Услов
ный ти

поразмер 
сварного 
соедине
ния, мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номи
нальная 
толщина 
сваривае
мых дета
лей S, мм

Спо
соб

свар
ки

Присадоч
ный

материал,
марка

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог

рева

Вид тер
мообра
ботки; 

темпера
тура и 

продол
житель

ность вы
держки

Условное
обозначе

ние
сварного

соединения
по

ПН АЭ 
Г-7-009-

g9**

Группа П П -С Т-62

710х 55

R>250
(включая 

плоские де
тали)

S>50 40
Св-08Г2С
УОНИИ-

13/55
150-250 °С

Высокий
отпуск;

темпера
тура

620±10°С - 
промежу
точный; 

650±Ю°С - 
оконча

тельный,
tubifl—2 ч

ТПР-23-062

* Справочно: наружный диаметр и толщина стенки. Допускается распространение на 
другие типоразмеры сварного соединения с учетом указанных радиусов кривизны и номиналь
ных толщин стенок свариваемых деталей.

** Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на требо
вание КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.

*** Для стали 10ГН2МФА.
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Т а б л и ц а  5.2 -  Номенклатура групп однотипных стыковых сварных соединений
деталей из сталей аустенитного класса -  сталей марок 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т

Условный 
типоразмер 

сварного 
соединения, 

мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа АА-СТ-01

2 5 x 3 ,0 R<12,5 S=3 52 СВ-04Х19Н11МЗ 1-27

Группа АА-СТ-02

2 5 x 3 ,0 R<12,5 S<3 40
СВ-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-27

Г руппа АА-СТ-03

14 х 2,0
R<12,5 S<3 52 Св-04Х19Н11МЗ

1-21
1-21-1

18x2,5 
25 х 3,0 1-21-2

Г руппа АА-СТ-04

14 х 2,0 
18x2,5 
25 х 3,0 R<12,5

S<3
52 СВ-04Х19Н11МЗ

1-22
1-22-1

2 5 x 3 ,0 S=3 1-23

Группа АА-СТ-05

20 х 4,0 
20 х 5,0 R<12.5

3<S<6
52 Св-04Х19Н11МЗ

1-23

3<S<10 1-24-1

Группа АА-СТ-06

75 ,5x3 12,5<R<50 S<3 51 без присадочного 
материала ТР 12.134.02.00

Группа АА-СТ-07

9 0 x 3 12,5<R<50 S<3 52 СВ-04Х19Н11МЗ ТПР-23-034

Группа АА-СТ-08

2 8 x 2
3 8 x 3 12,5<R<50 S<3 51 без присадочного 

материала
ТР 12.109.02.00 

(НВК СУЗ)
Группа АА-СТ-09

2 8 x 2
2 5 x 3
3 2 x 3
3 8 x 3

12,5<R<50 S<3 51 без присадочного 
материала 1-21-2
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

П родолж ен ие  таблицы 5.2
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа АА-СТ-10

3 2 x 2
3 8 x 2
3 2 x 3
3 8 x 3
5 7 x 3

12,5<R<50 S<3 52 СВ-04Х19Н11МЗ 1-22
1-22-1

Группа АА-СТ-11

32 х 3,0 
3 8 x 3 ,0  
57 х 3,0

12,5<R<50 S=3 52 Св-04Х19Н11МЗ 1-23

Группа АА-СТ-12

32x3 ,5  
38x3 ,5  
57x3 ,5  
57 х 4,0 
57 х 5,5 
76 х 4,5 
76 х 7,0 
89 х 5,0

12,5<R<50 3<S<7 52 Св-04Х19Н11МЗ 1-27

Группа АА-СТ-13

32x3 ,5  
38x3 ,5  
57x3,5  
57 х 4,0 
76 х 4,5 
89x5 ,0  
57x5,5  
76 х 7,0

12,5<R<50

3<S<7

40
CB-04X19H11M3,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-27

76 х 7,0 
89 х 8,0 6<S<10 1-31

Группа АА-СТ-14

32x3 ,5  
38x3 ,5  
57x3,5  
57 х 4,0 
76 х 4,5 
89x5 ,0  
57x5,5  
76 х 7,0

12,5<R<50 3<S<7 52 CB-04X19H11M3 1-21-2
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П р одолж ен ие  таблицы 5.2
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа АА-СТ-15

5 7 x 4
7 6 x 4 12,5<R<50 3<S<7 51 без присадочного 

материала 1-21-2

Группа АА-СТ-16
32x3 ,5
38x3 ,5
57x3 ,5

12,5<R<50

3<S<3,5

52 Св-04Х19Н11МЗ

1-22-1

32x3 ,5  
38x3 ,5  
57x3 ,5  
57 х 4,0 
76 х 4,5 
89 х 5,0 
57x5 ,5

3<S<6
1-15
1-23

57 х 4,0 
76 х 4,5 
89 х 5,0 
57 х 5,5 
76 х 7,0 
89 х 8,0

4<S<10 1-24-1

89 х 5,0 
57 х 5,5 
76 х 7,0 
89 х 8,0

5<S<10 1-16
1-28

76 х 7,0 
89 х 8,0 6<S<10 1-25

Группа АА-СТ-17

108x6,0 
133x6,0 
145x6,0 
159x6,0 
159x6,5 
108x7,0 
159x7,0 
108 х 8,0 
133 х 8,0 
220 х 8,0 
108x9,0

50<R<250 6<S<10 40
СВ-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-31

Группа АА-СТ-18

10 2x2 50<R<250 S<3 51 без присадочного 
материала ТПР-23-046
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П р одолж ен ие  таблицы 5.2
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа АА-СТ-19

102x2 50<R<250 S<3 52 Св-04Х19Н11МЗ ТПР-23-046

Группа АА-СТ-20
108x5,0 
108x5,0 
108x6,0 
133x6,0 
145 х 6,0 
159x6,0 
108x6,0 
133x6,0 
145x6,0 
159x6,0

50<R<250 3<S<6 52 Св-04Х19Н11МЗ 1-15
1-23

Группа АА-СТ-21
108 х 5,0 
108 х 5,0 
108x6,0 
133x6,0 
145x6,0 
159x6,0 
108x6,0 
133x6,0 
145x6,0 
159x6,0

50<R<250 3<S<6 40
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-15
1-23

Г руппа АА-СТ-22
108x6,0 
133x6,0 
145 х 6,0 
159x6,0 
108x6,0 
133x6,0 
145 х 6,0 
159x6,0 
159x6,5 
108x7,0 
159x7,0 
108x8,0 
133x8,0 
220 х 8,0 
108x9,0

50<R<250

5<S<10

52 Св-04Х 19Н11 М3

1-16

6<S<10 1-25
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П р одолж ен ие  таблицы 5.2
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа АА-СТ-23

145x6 50<R<250 3<S<10 52 С в-04Х 19Н11 М3 ТР 12.109.02.00

Группа АА-СТ-24

130x5 50<R<250 3<S<10 52 С в-04Х 19Н11 М3 ТПР-23-034

Группа АА-СТ-25

108 X 5,0
108 X 5,0
108 X 6,0
133 X 6,0
145 X 6,0
159 X 6,0
108 X 6,0
133 X 6,0
145 X 6,0
159 X 6,0
159 X 6,5
108 X 7,0
159 X 7,0
108 X 8,0
133 X 8,0
220 X 8,0
108 X 9,0

4<S<10

50<R<250

5<S<10

52 С в-04Х 19Н11 М3

1-24-1

1-28

Г руппа АА-СТ-26
108x6,0 
133x6,0 
145 х 6,0 
159x6,0 
108x6,0 
133x6,0 
145 х 6,0

5<S<10

40
CB-04X19H11M3,

1-16

159x6,0 50<R<250 ЭА-400/10У,
159x6,5 
108x7,0 
159x7,0 
108x8,0 
133x8,0 
220 х 8,0 
108x9,0

6<S<10

ЭА-400/10Т

1-25
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П р одолж ен ие  таблицы 5.2
Условный Радиус Номиналь- Условное

типоразмер кривизны ная толщи- Способ Присадочный 
материал, марка

обозначение
сварного поверхности на свари- сварки сварного

соединения, детали в зоне ваемых де- соединения по
мм * сварки R, мм талей S, мм ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа АА-СТ-27

108 X 5,0
108 X 5,0
108 X 6,0
133 X 6,0
145 X 6,0
159 X 6,0
108 X 6,0
133 X 6,0
145 X 6,0
159 X 6,0
159 X 6,5
108 X 7,0
159 X 7,0
108 X 8,0
133 X 8,0
220 X 8,0
108 X 9,0

4<S<10

Св-04Х19Н11МЗ,
50<R<250

5<S<10

40 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-24-1

1-28

Г руппа АА-СТ-28

133 х 11 
273 х 11 
108 х 12 
219 х 12 
325 х 12 
159 х 13 
133 х 14 
325 х 16

133 х 11 
273 х 11 
108 х 12 
219 х 12 
325 х 12 
159 х 13 
133 х 14 
325 х 16 
159 х 17 
245 х 19 
273 х 20

50<R<250

10<S<16

10<S<30

52 С в-04Х 19Н11 М3

1-24-1

1-16
1-25
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П родолж ен ие  таблицы 5.2
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа АА-СТ-29

133 х 11 
273 х 11 
108 х 12 
219 х 12 
325 х 12 
159 х 13 
133 х 14 
325 х 16

50<R<250

10<S<16

40
CB-04X19H11M3,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-24-1

133 х 11 
273 х 11 
108 х 12 
219 х 12 
325 х 12 
159 х 13 
133 х 14 
325 х 16 
159 х 17 
245 х 19 
273 х 20

10<S<30 1-16
1-25

Г руппа АА-СТ-30

325 х 16 50<R<250 10<S<50 52 Св-04Х19Н11МЗ 1-25-1

Группа АА-СТ-31

250<R<375
S<2

52 Св-04Х19Н11МЗ
1-21

2<S<3 1-22

Г руппа АА-СТ-32

530 х 8,0 
630 х 8,0 
625 х 10 
720 х 10

250<R<375 
(включая пло
ские детали)

4<S<10

52 Св-04Х19Н11МЗ

1-24-1

250<R<375 5<S<10 1-16
1-28

Г руппа АА-СТ-33

530 х 8,0 
630 х 8,0 
625 х 10 
720 х 10

250<R<375 
(включая пло
ские детали)

4<S<10

40
СВ-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-24-1

250<R<375 5<S<10 1-16
1-28

33



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

П р одолж ен ие  таблицы 5.2
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**

Группа АА-СТ-34
530x 8,0 
630 х 8,0 
625 х 10 
720 х 10

250<R<375 
(включая пло
ские детали)

6<S<10 52 Св-04Х19Н11МЗ 1-25

Г руппа АА-СТ-35

530x8,0  
630x8 ,0  
625 х 10 
720 х 10

250<R<375 
(включая пло
ские детали)

6<S<10 40
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-25

Г руппа АА-СТ-36

250<R<375 
(включая пло
ские детали)

14<S<40 52 Св-04Х19Н11МЗ 1-03

Г руппа АА-СТ-37

250<R<375 
(включая пло
ские детали)

14<S<40 40
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-03

Г руппа АА-СТ-38

250<R<375 10<S<30 31 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 1-16

Г руппа АА-СТ-39

250<R<375 10<S<30 40
СВ-04Х19Н11МЗ

ЭА-400/10У
ЭА-400/10Т

1-16

Группа АА-СТ-40

250<R<375 10<S<30 52 СВ-04Х19Н11МЗ 1-16

Группа АА-СТ-41

250<R<375 10<S<40 32 ЭА-400/10Т,
ЭА-400/10У 1-17

Г руппа АА-СТ-42

250<R<375 
(включая пло
ские детали)

10<S<30 42
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10Т,
ЭА-400/10У

1-29-1
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Окончание  таблицы 5.2
Условный 

типоразмер 
сварного 

соединения, 
мм *

Радиус 
кривизны 

поверхности 
детали в зоне 
сварки R, мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения по 

ПН АЭ Г-7-009-89**
Группа АА-СТ-43

R>250
(включая пло
ские детали)

10<S<50 30 ЭА-400/10У
ЭА-400/10Т

ТУ ЭО
1.2.4.03.003.551-2013

[9]
(СПП)

Группа АА-СТ-44
250<R<375 

(включая пло
ские детали)

10<S<16 52 Св-04Х19Н11МЗ 1-24-1

* Справочно: наружный диаметр и толщина стенки. Допускается распространение на 
другие типоразмеры сварного соединения с учетом указанных радиусов кривизны и номиналь
ных толщин стенок свариваемых деталей.

** Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на требо
вание КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.
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Т а б л и ц а  5 . 3 -  Номенклатура групп однотипных стыковых сварных соединений 
деталей из сталей различных структурных классов (углеродистой стали марок 20 и 
22К и стали марки 08Х 18Н1 ОТ) _______ ____________________________ ____________

Условный 
типораз
мер свар

ного 
соедине
ния, мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное 
обозначение 

сварного 
соединения 
по ПН АЭ 

Г-7-009-89**

Наличие и 
вид наплавки 
кромок (од

нородная или 
двойная)

Группа ПА-СТ-01

10x2,0  
14x2,0  
18x2,0  
25 х 2,0 
25 х 3,0

R<12,5 S<3 52 Св-07Х25Н13 
Св-10Х16Н25 АМ6 1 -2 2 -1 -

Г руппа ПА-СТ-02
20 х 4,0 
2 0 x 5 ,0 R<12,5

3<S<6
52 Св-07Х25Н13 

Св-10Х16Н25 АМ6
1-23

-3<S<10 1-24-1
Г руппа ПА-СТ-03

32x 3 ,0
38x 3 ,0
57x3 ,0

12,5<R<50 S<3 52 Св-07Х25Н13 
Св-10Х16Н25 АМ6 1 -2 2 -1 -

Г руппа П А С Т -04

57x3,5
76x3 ,5 12,5<R<50

3<S<3,5
52 Св-07Х25Н13

Св-10Х16Н25АМ6
1 -2 2 -1

-
3<S<6 1-23

Г руппа ПА-СТ-05
57x3,5
57x4 ,0
89x4 ,0
89x6 ,0

12,5<R<50

3<S<6

52 Св-07Х25Н13
Св-10Х16Н25АМ6

1-23

-
4<S<10 1-24-1

1-25-1

Г руппа ПА-СТ-06

57x4 ,0 12,5<R<50 4<S<10 52 С в-04Х 19Н11МЗ 1-24-1
1-25-1

С предвари
тельной одно

родной наплав
кой кромки 

(Св-
10Х16Н25АМ6)

Г руппа ПА-СТ-07

108x6,0 50<R<250
3<S<6

52 Св-07Х25Н13
Св-10Х16Н25АМ6

1-23
-4<S<10 1-24-1

1-25-1
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П родолж ен ие  таблицы 5.3
Условный 
типораз
мер свар

ного 
соедине
ния, мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное
обозначение

сварного
соединения

по
ПН АЭ Г-7-

009-89**

Наличие и 
вид наплавки 
кромок (од

нородная или 
двойная)

Группа ПА-СТ-08

108x6,0 50<R<250

3<S<6

40

Св-
10Х16Н25АМ6, 
ЭА-395/9, ЦТ- 

10;
Св-07Х25Н13, 

ЗИО-8, ЦЛ-25/1, 
ЦЛ-25/2

1-23

-

4<S<10 1-24-1

Г руппа ПА-СТ-09

219х 12 50<R<250 10<S<50 52
Св-

10Х16Н25АМ6,
Св-07Х25Н13

См.
п. 6.3.2

о п

Двойная
многослойная

Группа ПА-СТ-10

219х 13 
325 х 13 
273 х 16

50<R<250

10<S<16

40

СВ-04Х19Н11МЗ, 
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т, 

ЦТ-26, ЦТ-26М

1-24-1
С предвари

тельной одно
родной наплав

кой кромок 
электродами 

ЭА-395/9, 
ЦТ-10

10<S<40 1-25-1

Г руппа П А -С Т -11

273 х 16 
245 х 19 50<R<250

10<S<16

40

Св-04Х19Н11МЗ, 
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т, 

ЦТ-26, ЦТ-26М

1-24-1

С предвари
тельной двой
ной наплавкой 
(первый слой - 

ЭА-395/9, 
ЦТ-10; 

второй слой - 
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т, 

ЦТ-26, 
ЦТ-26М)

10<S<30 1-25

Группа ПА-СТ-12

530x 8,0 
630x8,0

250<R<375
(включая
плоские
детали)

4<S<10 52
Св-

10Х16Н25АМ6,
Св-07Х25Н13

1-24-1 -
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П родолж ен ие  таблицы 5.3
Условный 
типораз
мер свар

ного 
соедине
ния, мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный
материал, марка

Условное
обозначение

сварного
соединения

по
ПН АЭ Г-7- 

009-89**

Наличие и 
вид наплавки 
кромок (од

нородная или 
двойная)

Группа ПА-СТ-13

530x 8,0 
630x8,0

250<R<375
(включая
плоские
детали)

4<S<10 40

Св-
10Х16Н25АМ6,
Св-07Х25Н13,
ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

1-24-1 -

Группа ПА-СТ-14

- 250<R<375 3<S<6 31

ЭА 395/9 
ЗИО-8 
ЦТ-15 

ЦЛ-25/1

1-15 -

Группа ПА-СТ-15

- 250<R<375 5<S<10 31

ЭА 395/9 
ЗИО-8 
ЦТ-15 

ЦЛ-25/1

1-16 -

Группа ПА-СТ-16

219 х 12 
273 х 12 
325 х 16

50<R<250

10<S<16

52 Св-04Х19Н11МЗ

1-24-1
С предвари

тельной одно
родной 

наплавкой 
кромки 

(Св-
10Х16Н25АМ6)

10<S<30 1-24
1-24-2

Группа ПА-СТ-17

219 х 12 
273 х 12 
325 х 16

50<R<250 10<S<30 52 Св-04Х19Н11МЗ 1-24
1-24-2

С предвари
тельной одно

родной 
наплавкой 

кромки 
(Св-

10Х16Н25АМ6)
Группа ПА-СТ-18

219 х 12 
273 х 12 
325 х 16

50<R<250

10<S<16

40
Св-04Х 19Н11 М3 

ЭА-400/10У 
ЭА-400/10Т

1-24-1
С предвари

тельной одно
родной 

наплавкой 
кромки 

(Св-
10Х16Н25АМ6)

10<S<30 1-24
1-24-2
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П р о д о л ж е н и е  т а б л и ц ы  5.3

Условный 
типораз
мер свар

ного 
соедине
ния, мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное
обозначение

сварного
соединения

по
ПН АЭ Г-7-

009-89**

Наличие и 
вид наплавки 
кромок (од

нородная или 
двойная)

Группа ПА-СТ-19

219 х 12 
273 х 12 
325 х 16

50<R<250 10<S<30 40
Св-04Х 19Н11 М3 

ЭА-400/10У 
ЭА-400/10Т

1-24
1-24-2

С предвари
тельнойодно

родной 
наплавкой 

кромки 
(Св-

10Х16Н25АМ6)
Группа ПА-СТ-20

- 250<R<375 10<S<30 31 ЭА-400/10У
ЭА-400/10Т 1-16

С предвари
тельнойодно

родной 
наплавкой 

кромки 
(Св-

10Х16Н25АМ6)
Группа ПА-СТ-21

-

250<R<375
(включая
плоские
детали)

10<S<16 40
С в-04Х 19Н11 М3 

ЭА-400/10У 
ЭА-400/10Т

1-24-1

С предвари
тельнойодно

родной 
наплавкой 

кромки 
(Св-

10Х16Н25АМ6)
Группа ПА-СТ-22

-

250<R<375

10<S<30 40
СВ-04Х19Н11МЗ

ЭА-400/10У
ЭА-400/10Т

1-16
С предвари

тельнойодно
родной 

наплавкой 
кромки 

(Св-
10Х16Н25АМ6)

250<R<375
(включая
плоские
детали)

1-24
1-24-2

Группа ПА-СТ-23

-

250<R<375
(включая
плоские
детали)

10<S<16 52 СВ-04Х19Н11МЗ 1-24-1

С предвари
тельнойодно

родной 
наплавкой 

кромки 
(Св-

10Х16Н25АМ6)
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РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Окончание  таблицы 5.3
Условный 
типораз
мер свар

ного 
соедине
ния, мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Способ
сварки

Присадочный 
материал, марка

Условное
обозначение

сварного
соединения

по
ПН АЭ Г-7-

009-89**

Наличие и 
вид наплавки 
кромок (од

нородная или 
двойная)

Группа ПА-СТ-24

-

250<R<375

10<S<30 52 СВ-04Х19Н11МЗ

1-16
С предвари

тельнойодно
родной 

наплавкой 
кромки 

(Св-
10Х16Н25АМ6)

250<R<375
(включая
плоские
детали)

1-24
1-24-2

Группа ПА-СТ-25

219х 13 
325 х 13 
273 х 16

50<R<250

10<S<16

40

Св-
04Х19Н11МЗ, 
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т, 

ЦТ-26, ЦТ-26М

1-24-1
С предвари

тельной одно
родной наплав

кой кромок 
электродами 

ЭА-395/9, 
ЦТ-10

10<S<40 1-25-1

Группа ПА-СТ-26

1245 х 73 
1225 х 70

R>250
(включая
плоские
детали)

S>50 32

ЗИО-8
(вварка пластин: 

Св-
04Х19Н11МЗ,
Св-07Х25Н13,

ЗИО-8)

Стыковое 
по черт.

У213.43 СБ 
ОКБ

«ГИДРО
ПРЕСС»

-

Группа ПА-СТ-27

1245 х 73 
1225 х 70

R>250
(включая
плоские
детали)

S>50 52

Св-07Х25Н13 
(вварка пластин: 

Св-
04Х19Н11МЗ,
Св-07Х25Н13)

Стыковое 
по черт. 

У213.43 СБ 
ОКБ

«ГИДРО
ПРЕСС»

-

* Справочно: наружный диаметр и толщина стенки. Допускается распространение на дру
гие типоразмеры сварного соединения с учетом указанных радиусов кривизны и номинальных 
толщин стенок свариваемых деталей.

** Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на требо
вание КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.
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Т а б л и ц а  5.4 -  Н о м е н к л а т у р а  г р у п п  одн  
ны х с тал е й  -  сталь 2 2 К + 0 8 Х 1 8 Н 1 0 Г 2 Б  
или 1 0 Г Н 2 М Ф А + С в - 0 7 Х 2 5 Н 1 3  или 10

о т и п н ы х  с ты к овы х  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  д е т а л е й  из д в у х с л о й -  
или C R E U S E L S O  3 3 0 E + I C L 4 7 3 N b

^ Н 2 М Ф А + Э И - 8 9 8  м е ж д у  с о б о й _____________________________________

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R,
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 
сварке

Вид термо
обработки; 
температу
ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка 
на всю 

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДС-СТ-01

Ио
CTiт
О

<N «  (N ИVI

ё
и

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 30 120-150°С

Высокий 
отпуск; 

температу- 
ра 620 С,

tm-m- 2  Ч

Перлитная 
часть -

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/55. 
Плакирующий 

металл -  
ЗИО-8

Однород
ная

Отсутст
вует РД

 Э
О

 1.1.2.25.0286-2014



П родолж ен ие  таблицы 5.4

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Спо
соб

сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Вид термо
обработки; 
температу
ра и про

должитель
ность вы
держки

Особенности технологии сварки

сварка 
на всю 

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

дели
тельной 
наплавки

Группа ДС-СТ-02

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
 З

ЗО
Е

08Х18Н10Е2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 40 120—150°С

Высокий 
отпуск; 

температу- 
ра 620 С,

1выд 7 Ч

-

Корень -  
Св-08Г2С. Пер
литная часть -  
УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/55. 
Плакирующий 

металл -  
ЗИО-8

Однород
ная

Отсутст
вует

Г руппа ДС-СТ-03

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
ЗЗ

О
Е 08Х18Н10Г2Б

ICL473Nb 10<S<50 R>250 30 120—150°С - -

Перлитная 
часть -ЦТ-36 

(кроме потолоч
ного положения)

Однород
ная

Отсутст
вует

ю

РД
 Э

О
 1.1.2.25.0286-2014



П родолж ен ие  таблицы 5.4

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная тол

щина сва
риваемых 
деталей S, 

мм

Радиус
кривизны
поверхно

сти
детали в 

зоне свар
ки R, мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Особенности технологии сварки

Вид тер
мообра
ботки; 

темпера
тура и 

продол
житель

ность вы
держки

сварка 
на всю 

толщину 
без удале
ния плаки
рующего 
металла с 
краев раз

делки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДС-СТ-04

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
33

0Е 08Х18Н10Е2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 52 120-150°С - -

Перлитная 
часть -

сварочной про
волокой ЭП-705

Однород
ная

Отсутст
вует

Г руппа ДС-СТ-05

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
 3

30
Е

08Х18Н10Е2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 30 120-150°С - -

Облицовка пер
литной части -  
ЭА-395/9. За
полнение вы

борки -  
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т

Однород
ная

Отсутст
вует

-р*.U)

РД
 Э

О
 1.1.2.25.0286-2014



П родолж ен ие  таблицы 5.4

Основ
ной ме

талл, 
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R,
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 
предва
ритель
ного и 

сопутст
вующего 
подогре

ва при 
сварке

Особенности технологии сварки

Вид термо
обработки; 
температу
ра и про
должи

тельность 
выдержки

сварка 
на всю 

толщину 
без удале
ния плаки
рующего 
металла с 
краев раз

делки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДС-СТ-06

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
 3

30
Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 30 120—150°С - -

Перлитная 
часть -ЦТ-36. 
Переходная 

часть -  ЗИО-8, 
ЦЛ-25/1

Однород
ная

Отсутст
вует

Группа ДС-СТ-07

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
33

0Е 08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 40 120-150°С - -

Перлитная 
часть -  ЦТ-36. 

Переходная 
часть -  

Св-07Х25Н13

Однород
ная

Отсутст
вует

-î

Р
Д

Э
О

 1.1.2.25.0286-2014



П р о д о л ж е н и е  т а б ли ц ы  5.4

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус
кривизны
поверхно

сти
детали в 

зоне свар
ки R, мм

Спо
соб

сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного и 

сопутст
вующего 

подогрева 
при свар

ке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка 
на всю 

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением 
плакирующего 

металла от 
краев разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии (свар
ке) плаки
рующего 

слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа Д С -С Т -08

22
К

,
C

R
E

U
SE

L
SO

 3
30

Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 30 120—150°С - -

Переходная 
часть -  ЗИО-8, 

ЦЛ-25/1. 
Облицовка пер
литной части -  

ЭА-395/9. 
Заполнение вы

борки -  
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т

Однород
ная

Отсутст
вует

KJ\

РД
Э

О
 1.1.2.25.0286-2014



П родолж ен ие  таблицы 5.4

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус
кривизны
поверхно

сти
детали в 

зоне
сварки R, 

мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 
сварке

Вид термо
обработки; 
температу
ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка 
на всю 

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДС-СТ-09

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
 3

30
Е

08Х18Н10Е2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 40 120—150°С - -

Переходная 
часть -

Св-07Х25Н13. 
Облицовка 
перлитной 

части -  
ЭА-395/9. 

Заполнение 
выборки -  

ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т

Однород
ная

Отсутст
вует

0\

РД
Э

О
 1.1.2.25.0286-2014



П родолж ен ие  таблицы 5.4

Основной
металл,
марка

Плакирую
щий металл, 

марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус
кривизны
поверхно

сти
детали в 

зоне сварки 
R, мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Вид термо
обработки; 
температу
ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка 
на всю 

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа Д С -С Т -10

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
 3

30
Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 40 120—150°С - -

Переходная 
часть -  
ЗИО-8, 

ЦЛ-25/1.
Перлитная 

часть -  
ЭП-705

Однород
ная

Отсутст
вует

Группа Д С -С Т-11

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
 З

ЗО
Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 52 120—150°С - -

Переходная 
часть -

Св-07Х25Н13.
Перлитная 

часть -  ЭП-705

Однород
ная

Отсутст
вует

РД
 Э

О
 1.1.2.25.0286-2014



П родолж ен ие  таблицы 5.4

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка 
на всю 

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДС-СТ-12

22
К

,
C

R
EU

SE
LS

O
 3

30
Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb

S>50 R>250 30 120-150°С

Высокий 
отпуск; 

температу
ра 620+100С,

1выд~2 ч

-

Перлитная 
часть -

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/55. 
Плакирующий 

металл -  
ЗИО-8

Однород
ная

Отсутст
вует

■t*
00

РД
Э

О
 1.1.2.25.0286-2014



П родолж ен ие  таблицы 5.4

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 
сварке

Вид термо
обработки; 
температу
ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка 
на всю 

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа Д С -С Т-13

10ГН2МФА ЭИ-898 10<S<50 50<R<250 30 - -
ЭА- 

400/1 ОТ - -

Двухслой
ная

наплавка 
кромок: 
Первый 
слой -  

ЭА-395/9, 
второй 
слой -  

ЭА-400/10Т 
или

ЭА-400/10У

VО

РД
Э

О
 1.1.2.25.0286-2014



Окончание таблицы 5.4

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа Д С -С Т -14

10ГН2МФА

Двухслойная 
наплавка: 

Первый слой -  
Св-07Х25Н13, 
второй слой -  

Св-
04Х20Н10Г2Б,

ЭА-898/21Б

S>50

R>250
(включая
плоские
детали)

40 120 °С

Высокий 
отпуск; 

температу- 
раб20 -

650±10°С, 
tBbra_2 ч

Корень -  Св-08ГС, 
Св-08Г2С или 
Св-08ГСМТ. 

Перлитная часть -  
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ПТ-30, ЦУ-7, ЦУ-7А. 
Плакирующий ме

талл:
Первый слой -  

ЗИО-8, ЦЛ -25/1, 
ЦЛ-25/2; 

второй слой -  
Св-08Х19Н10Г2Б, 
Св-04Х20Н10Г2Б, 

ЭА-898/21Б

Двойная
Отсутст

вует

П р и м е ч а н и е  - Условные типоразмеры сварного соединения для групп ДС-СТ-01 -  ДС-СТ-11 836x42, 1020x44; для группы 
Д С -С Т-12 1040x70; для группы ДС-СТ-13 426x40, 351x34; для группы Д С -С Т-02 990x70, 990x75, 990x80, мм.

V\
О

Р
Д

Э
О
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Т а б л и ц а  5.5 -  Номенклатура групп однотипных стыковых сварных соединений деталей из двухслойных сталей -
сталь 22К+08Х18Н10Г2Б или CREUSELSO 330E+ICL473Nb со сталями перлитного класса -  сталь 20, 22К

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 
сварке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДП-СТ-01

20
, 2

2К
, 

C
R

EU
SE

LS
O

 
33

0Е 08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 30 120—150°С

Высокий 
отпуск; 

температу- 
ра 620 С, 

tBbra_2 ч

-

Перлитная 
часть -

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/55. 
Плакирующий 

металл -  
ЗИО-8

Однород
ная

Отсутст
вует



П родолж ен ие  таблицы 5.5

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 
сварке

Вид термо
обработки; 
температу
ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДП -СТ-02

20
, 2

2К
, 

C
R

EU
SE

LS
O

 
33

0Е 08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 40 120—150°С

Высокий 
отпуск; 

температу
ра 620+100С,

1вьщ“ 2 ч

-

Корень -  
Св-08Г2С. Пер
литная часть -  
УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/55. 
Плакирующий 

металл -  
ЗИО-8

Однород
ная

Отсутст
вует

Г руппа ДП-СТ-03

20
, 2

2К
, 

C
R

EU
SE

LS
 

О
ЗЗ

О
Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 30 120—150°С - -

Перлитная 
часть -ЦГ-36 

(кроме потолоч
ного положения)

Однород
ная

Отсутст
вует

ЬО
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О
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П р о д о л ж е н и е  т а б ли ц ы  5.5

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Вид тер
мообра
ботки; 

температу
ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа Д П -С Т -04

20
, 2

2К
, 

C
R

E
U

SE
L

S 
О

 3
30

Е

08Х18Н10Е2Б
ICL473Nb

10<S<50 R>250 52 120—150°С - -

Перлитная 
часть -

сварочной про
волокой ЭП-705

Однород
ная

Отсутст
вует

Г руппа Д П -С Т -05

20
, 2

2К
, 

C
R

E
U

SE
L

SO
 

33
0Е 08Х18Н10Е2Б

ICL473Nb 10<S<50 R>250 30 120—150°С - -

Облицовка пер
литной части -  
ЭА-395/9. За
полнение вы

борки -  
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т

Однород
ная

Отсутст
вует

U>

Р
Д

Э
О
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П родолж ен ие  таблицы 5.5

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДП -СТ-06

20
, 2

2К
,

C
R

EU
SE

LS
O

 3
30

Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 30 120—150°С - -

Перлитная 
часть -ЦГ-36. 
Переходная 

часть -  ЗИО-8, 
ЦЛ-25/1

Однород
ная

Отсутст
вует

Г руппа ДП-СТ-07

20
, 2

2К
,

C
R

EU
SE

LS
O

 3
30

Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 40 120—150°С - -

Перлитная 
часть -  ЦТ-36. 

Переходная 
часть -  

Св-07Х25Н13

Однород
ная

Отсутст
вует

4̂

Р
Л

З
О
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П р о д о л ж е н и е  т а б ли ц ы  5.5

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа Д П -С Т -08

20
, 2

2К
,

C
R

E
U

SE
L

SO
 3

30
Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb

10<S<50 R>250 30 120—150°С - -

Переходная 
часть -  ЗИО-8, 

ЦЛ-25/1. 
Облицовка пер
литной части -  

ЭА-395/9. 
Заполнение вы

борки -  
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т

Однород
ная

Отсутст
вует



П р о д о л ж е н и е  т а б ли ц ы  5.5

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа Д П -С Т -09

20
, 2

2К
,

C
R

E
U

SE
L

SO
 3

30
Е

08Х18Н10Е2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 40 120-150°С - -

Переходная 
часть -

СВ-07Х25Н13. 
Облицовка 
перлитной 

части -  
ЭА-395/9. 

Заполнение 
выборки -  

ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т

Однород
ная

Отсутст
вует

Г̂\
0\

Р
Д

Э
О
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П родолж ен ие  таблицы 5.5

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номи
нальная 
толщина 
сваривае
мых дета
лей S, мм

Радиус
кривизны
поверхно

сти
детали в 

зоне свар
ки R, мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 
сварке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДП -СТ-10

20
, 2

2К
,

C
R

EU
SE

LS
O

 3
30

Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 40 120-150°С - -

Переходная 
часть -  ЗИО-8, 

ЦЛ-25/1. 
Перлитная 

часть -  ЭП-705

Однород
ная

Отсутст
вует

Группа ДП-СТ-11

Йоmго
« О
СЧ й  

- Й О й

ё
и

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250 52 120—150°С - -

Переходная 
часть -

Св-07Х25Н13.
Перлитная 

часть -  ЭП-705

Однород
ная Отсутст

вует

'Нл

РД
 Э

О
 1 1 2 25 0286-2014



П родолж ен ие  таблицы 5.5

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 
предва
ритель
ного и 
сопут
ствую
щего 

подог
рева при 
сварке

Вид термо
обработки; 
температу
ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка 
на всю 

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла 
с краев 

разделки

раздельная свар
ка основного 

металла и пла
кирующего слоя 
с использовани

ем различных 
сварочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа ДП-СТ-12

20
, 2

2К
,

C
R

EU
SE

LS
O

 З
ЗО

Е

08Х18Н10Г2Б
ICL473Nb 10<S<50 R>250

А
вт

ом
ат

ич
ес

ка
я 

ар
го

но
ду

го
ва

я 
св

ар
ка

 
Т

Т
Л

 2
-0

03
-2

01
4

10
0-

 1
50

 °
С

В
ы

со
ки

й 
от

пу
ск

; 
те

м
пе

ра
ту

ра
 6

20
±Ю

 °С
,

1в
ыд

-2
 Ч

Корень -  
Св-08ГС, 

Св-08Г2С, 
Св-08Г2С-О; 

Перлитная часть -  
Св-08ГС, 

Св-08Г2С, 
Св-08Г2С-О. 

Плакирующий 
металл:

Разделительная 
наплавка -  

Св-07Х25Н13 
Защитная 
наплавка -  

Св-08Х19Н10Г2Б, 
Св-04Х20Н 10Г2Б

Двойная

Ра
зд

ел
ит

ел
ьн

ая
 н

ап
ла

вк
а 

ан
ти

ко
рр

оз
ио

нн
ог

о 
по

кр
ы

ти
я

U\
00
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Окончание  таблицы 5.5

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R,
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 
сварке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа Д П -С Т-13

20
, 2

2К
,

C
R

EU
SE

LS
O

 3
30

Е

08Х18Н10Е2Б
ICL473Nb S>50 R>250 30 120—150°С

Высокий 
отпуск; 

температу
ра 620+100С, 

Еыд 2 ч

-

Перлитная 
часть -

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/55. 
Плакирующий 

металл -  
ЗИО-8

Однород
ная

Отсутст
вует

П р и м е ч а н и е  - Условные типоразмеры сварного соединения для групп ДП-С Т-01 ч- Д П -С Т -11: 836x42, 1020x44, мм.

L /i\о
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Т а б л и ц а  5 . 6 -  Номенклатура групп однотипных стыковых сварных соединений деталей из двухслойных сталей -  сталь
20+Св-07Х25Н 13+Св-04Х20Н10Г2Б со сталью 08Х18Н10Т

Основной
металл,
марка

Плакирующий 
металл, марка

Номиналь
ная толщи
на свари

ваемых де
талей S, мм

Радиус 
кривизны 
поверх
ности 

детали в 
зоне

сварки R, 
мм

Способ
сварки

Необхо
димость 

предвари
тельного 
и сопут

ствующе
го подог
рева при 

сварке

Вид термо
обработки; 
температу

ра и про
должи

тельность 
выдержки

Особенности технологии сварки

сварка на 
всю

толщину 
без уда
ления 
плаки

рующего 
металла с 

краев 
разделки

раздельная 
сварка основ

ного металла и 
плакирующего 
слоя с исполь
зованием раз
личных сва

рочных мате
риалов и пред
варительным 

удалением пла
кирующего ме
талла от краев 

разделки

однород
ная или 
двойная 
наплавка 
при вос

становле
нии

(сварке)
плаки

рующего
слоя

наличие
или

отсутст
вие раз

делитель
ной на
плавки

Группа Д А -С Т-01

20
Св-07Х25Н13

+
Св-04Х20Н 10Г2Б

10<S<50 50<S<250 40 - -

Корень:
Св-07Х25Н13.

Заполнение
разделки:

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

-

Первый слой: 
СВ-07Х25Н13. 
Второй слой: 
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т

On
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Таблица 5.7 -  Номенклатура групп однотипных тавровых сварных соединений де
талей из сталей перлитного класса -  углеродистых сталей марок СтЗсп5, 20, 20Л,
25Л, 20К, 22К и кремнемарганцовистых сталей марок 15ГС и 16X

Номинальная 
толщина прива
риваемой детали 

S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка
Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа ПП-ТВ-01

4<S<10 R<12,5
УОНИИ-13/45, 

УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/5 5

31 3-01

Группа ПП-ТВ-02

4<S<10 R<12,5

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/5 5

40 3-01

Г руппа ПП-ТВ-05

10<S<25 R<12,5
УОНИИ-13/45, 

УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/5 5

31 3-01

Г руппа ПП-ТВ-06

10<S<25 R<12,5

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/5 5

40 3-01

Г руппа ПП-ТВ-07

4<S<10 12,5<R<50
УОНИИ-13/45, 

УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/5 5

31 3-01

Г руппа ПП-ТВ-08

4<S<10 12,5<R<50

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/5 5

40 3-01
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Продолжение таблицы 5.7
Номинальная 

толщина прива
риваемой детали 

S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка
Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Г руппа 1111-TB-09

10<S<25 12,5<R<50
УОНИИ-13/45, 

УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55

31 3-01

Группа ПП-ТВ-10

10<S<25 12,5<R<50

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

40 3-01

Г руппа ПП-ТВ-11

4<S<10 50<R<250
УОНИИ-13/45, 

УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

31 3-01

Г руппа ПП-ТВ-12

4<S<10 50<R<250

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

40 3-01

Г руппа ПП-ТВ-13

10<S<25 50<R<250
УОНИИ-13/45, 

УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

31 3-01

Группа ПП-ТВ-14

10<S<25 50<R<250

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

40 3-01

Группа ПП-ТВ-15

10<S<36 50<R<250 УОНИИ-13/55 30 Н1
по ГОСТ 5264-80
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Окончание таблицы 5.7
Номинальная 

толщина прива
риваемой детали 

S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка
Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа ПП-ТВ-16

4<S<10
R>250

(включая
плоские детали)

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/5 5

31 3-01

Группа III I I Н— 17

4<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/5 5

40 3-01

Группа ПП-ТВ-18

10<S<25
R>250

(включая 
плоские детали)

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/5 5

31 3-01

Группа ПП-ТВ-19

10<S<25
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

40 3-01

Г руппа ПП-ТВ-20

10<S<36
R>250 

(включая 
плоские детали)

УОНИИ-13/55 30 Н1
по ГОСТ 5264-80

Г руппа ПП-ТВ-21

10<S<50
R>250

(включая 
плоские детали)

УОНИИ 13/45, 
УОНИИ 13/45 А, 
УОНИИ 13/55

30
(с подогревом 

50-60 °С)
-

* Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на тре
бование КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.
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Таблица 5.8 -  Номенклатура групп однотипных тавровых сварных соединений де- 
талей из сталей аустенитного класса -  сталей марок 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т_____

Номинальная 
толщина прива
риваемой детали 

S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка
Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа АА-ТВ-01

4<S<10 R<12,5
ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 3-01

Группа АА-ТВ-02

4<S<10 R<12,5
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

40 3-01

Г руппа АА-ТВ-03

10<S<25 R<12,5 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 3-01

Г руппа АА-ТВ-04

10<S<25 R<12,5
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

40 3-01

Г руппа АА-ТВ-05

4<S<10 12,5<R<50 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 3-01

Г руппа АА-ТВ-06

4<S<10 12,5<R<50
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

40 3-01

Г руппа АА-ТВ-07

10<S<25 12,5<R<50 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 3-01

Г руппа ААГВ-08

10<S<25 12,5<R<50
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

40 3-01

Г руппа АА-ТВ-09

4<S<10 50<R<250 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 3-01

Г руппа АА-ТВ-10

4<S<10 50<R<250
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

40 3-01

Группа АА-ТВ-11

10<S<25 50<R<250 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 3-01
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П р одолж ен ие  таблицы 5.8
Номинальная 

толщина прива
риваемой детали 

S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка
Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа АА-ТВ-12

10<S<25 50<R<250
Св-04Х 19Н11 М3, 

ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т

40 3-01

Г руппа АА-ТВ-13

10<S<50 50<R<250 Св-04Х 19Н11 М3 52 -

Г руппа АА-ТВ-14

S<3
R>250 

(включая 
плоские детали)

С в-04Х 19Н11 М3 52 Н1
поГОСТ 14771-76

Группа АА-ТВ-15

4<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 3-01

Группа АА-ТВ-16

4<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ,
ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

40 3-01

Группа А А -ТВ-17

3<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ 52 Тб
по ГОСТ 5264-80

Группа АА-ТВ-18

3<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ 52
Н1

по ГОСТ 14771-76

Группа АА-ТВ-19

10<S<25
R>250 

(включая 
плоские детали)

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 3-01

Г руппа АА-ТВ-20

10<S<25
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ,
ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

40 3-01

Г руппа АА-ТВ-21

10<S<50
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ 52
Тб

по ГОСТ 5264-80
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Окончание  таблицы 5.8
Номинальная 

толщина прива
риваемой детали 

S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка
Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа АА-ТВ-22

50<S<60
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ 52
Тб

по ГОСТ 5264-80

* Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на тре
бование КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.
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Таблица 5.9 -  Номенклатура групп однотипных угловых сварных соединений де
талей из сталей перлитного класса -  углеродистых сталей марок СтЗсп5, 20, 20Л,
25Л, 20К, 22К и щэем немарганцовистых сталей марок 15ГС и 16ГС

Номинальная 
толщина стенки 
привариваемой 

детали S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа ТТТТ-УТ-01

S<3 R<12,5

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 -

Г руппа ТТТТ-УТ-02

3<S<4

R<12,5

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52
ОСТ 24.125.41-89

4<S<10 2-03
2-04

Г руппа ТТТТ-УТ-03

4<S<10 R<12,5
УОНИИ-13/45,

УОНИИ-13/45А,
УОНИИ-13/55

32
2-03
2-04
2-05

Г руппа ПП-УГ-04

4<S<10 R<12,5

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 

УОНИИ-13/55

42 2-03
2-04

Г руппа ПП-УГ-05

4<S<10 R<12,5

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 2-03
2-04

Г руппа ПП-УГ-06

S<3 12,5<R<50

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 -
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Продолжение таблицы 5.9
Номинальная 

толщина стенки 
привариваемой 

детали S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа ПП-УГ-07

4<S<10 12,5<R<50

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 2-03
2-04

Г руппа ПП-УГ-08

4<S<10 12,5<R<50
УОНИИ-13/45,

УОНИИ-13/45А,
УОНИИ-13/55

32
2-03
2-04
2-05

Г руппа ПП-УГ-09

4<S<10 12,5<R<50

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 

УОНИИ-13/55

42 2-03
2-04

Группа ПП-УГ-10

4<S<10 12,5<R<50

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 2-03
2-04

Г руппа IIП У Г -11

3<S<10 12,5<R<50

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52
Угловое по черт. 
112П.00.010 СБ 
«ВНИИАЭС»

Группа ПП-УГ-12

3<S<10 12,5<R<50

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 

УОНИИ-13/55

40
Угловое по черт. 
112П.00.010 СБ 
«ВНИИАЭС»

Группа ПП-УГ-13

10<S<20 12,5<R<50
УОНИИ-13/45, 

УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

32
2-03
2-04
2-05
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Продолжение таблицы 5.9
Номинальная 

толщина стенки 
привариваемой 

детали S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа ПП-УГ-14

10<S<20 12,5<R<50

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О,

УОНИИ-13/45,
УОНИИ-13/45А,

УОНИИ-13/55

42 2-03
2-04

Группа ПП-УГ-15

10<S<20 12,5<R<50

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 2-03
2-04

Группа ПП-УГ-16

10<S<20 12,5<R<50
УОНИИ-13/45, 

УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

31 2-01

Группа ПП-УГ-17

10<S<20 12,5<R<50

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

40 2-01

Группа ПП-УГ-18

20<S<40 12,5<R<50

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

30 2-02

Группа ПП-УГ-19

S<3 50<R<250

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 -
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Продолжение таблицы 5.9
Номинальная 

толщина стенки 
привариваемой 

детали S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа ПП-УГ-20

4<S<10 50<R<250

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 2-03
2-04

Г руппа ПП-УГ-21

4<S<10 50<R<250
УОНИИ-13/45,

УОНИИ-13/45А,
УОНИИ-13/55

32
2-03
2-04
2-05

Г руппа ПП-УГ-22

4<S<10 50<R<250

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 

УОНИИ-13/55

42 2-03
2-04

Г руппа ПП-УГ-23

10<S<20 50<R<250

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 2-03
2-04

Группа ПП-УГ-24

10<S<20 50<R<250
УОНИИ-13/45, 

УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

32
2-03
2-04
2-05

Группа ПП-УГ-25

10<S<20 50<R<250

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 

УОНИИ-13/55

42 2-03
2-04

Группа ПП-УГ-26

10<S<20 50<R<250

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 2-03
2-04

70



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Продолжение таблицы 5.9
Номинальная 

толщина стенки 
привариваемой 

детали S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа ПП-УГ-27

10<S<20 50<R<250
УОНИИ-13/45, 

У ОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55

31 2-01

Группа ПП-УГ-28

10<S<20 50<R<250

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

40 2-01

Группа ПП-УГ-29

20<S<40 50<R<250

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7 А, 

ТМУ-21У

30 2-02

Группа ПП-УГ-30

S<3
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 -

Группа ПП-УГ-31

4<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 2-03
2-04

Группа ТТТТ-УТ-32

4<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 

УОНИИ-13/55
32

2-03
2-04
2-05
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Продолжение таблицы 5.9
Номинальная 

толщина стенки 
привариваемой 

детали S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа ПП-УГ-33

4<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О,

УОНИИ-13/45,
УОНИИ-13/45А,

УОНИИ-13/55

42 2-03
2-04

Г руппа ПП-УГ-34

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 

УОНИИ-13/55
32

2-03
2-04
2-05

Г руппа ПП-УГ-35

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 

УОНИИ-13/55

42 2-03
2-04

Г руппа ПП-УГ-36

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 2-03
2-04

Г руппа ПП-УГ-37

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 

УОНИИ-13/55
31 2-01

Г руппа ПП-УГ-38

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-08ГС, 
Св-08Г2С, 

Св-08ГС-О, 
Св-08Г2С-О, 

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45 А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

40 2-01

72



РДЭО  1.1.2.25.0286-2014

Окончание  таблицы 5.9

Номинальная 
толщина стенки 
привариваемой 

детали S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения *

Группа ПП-УГ-39

20<S<40
R>250 

(включая 
плоские детали)

УОНИИ-13/45, 
УОНИИ-13/45А, 
УОНИИ-13/55, 

ЦУ-5, ЦУ-6, 
ЦУ-7, ЦУ-7А, 

ТМУ-21У

30 2-02

Группа ПП-УГ-40 **

3<S 12,5<R<50 Св-08ГС,
Св-08Г2С 52

Угловое соедине
ние трубопровода 

разводки с до
нышком

ТУ ЭО 0140-2000 
[6]

(СПП-1000)
* Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на тре

бование КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.
** Условный типоразмер сварного соединения для группы 1Ш-УГ--45 - 32x3 мм.
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Т а б л и ц а  5.10 -  Номенклатура групп однотипных угловых сварных соединений
деталей из сталей аустенитного класса -  сталей марок 08X18Н [ОТ, 12Х18Н10Т

Номинальная 
толщина стенки 
привариваемой 

детали S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозначе
ние (обозначения)

сварного соединения
*

Группа АА-УГ-01

S<3 R<12,5 Св-04Х19Н11МЗ 52 -

Группа АА-УГ-02

S<3 R<12,5 Св-04Х 19Н11 М3 52
Угловое соединение 
заглушки с ТОТ ПГ 
320.05.00.00.000 ТО

Группа АА-УГ-03

3<S<4 R<12,5 Св-04Х 19Н11 М3 52 -

Группа АА-УГ-04

4<S<10 R<12,5
ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 32

2-03
2-04
2-05

Группа АА-УГ-05

4<S<10 R<12,5
Св-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

42 2-03
2-04

Г руппа АА-УГ-06

4<S<10 R<12,5 Св-04Х19Н11МЗ 52 2-03
2-04

Г руппа АА-УГ-07

3<S<10 R<12,5 СВ-04Х19Н11МЗ 52 ТР12.109.02.02

Г руппа АА-УГ-08

S<3 12,5<R<50 СВ-04Х19Н11МЗ 52 -

Группа АА-УГ-09 **

S<3 12,5<R<50 Св-10Х16Н25АМ6 52

Угловое соединение 
трубопровода раз
водки с донышком 

ТУ ЭО 0140-2000 [6] 
(СПП-1000)

Группа АА-УГ-10

3<S<4 12,5<R<50 СВ-04Х19Н11МЗ 52 -

Г руппа АА-УГ -11

4<S<10 12,5<R<50 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 32

2-03
2-04
2-05
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Продолжение таблицы 5.10
Номинальная тол

щина стенки прива
риваемой детали S, 

мм

Радиус кривизны 
поверхности 

привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный ма
териал, 
марка

Способ
сварки

Условное обозначе
ние (обозначения) 

сварного соединения
*

Группа АА-УГ-12

4<S<10 12,5<R<50
CB-04X19H11M3,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

42 2-03
2-04

Группа АА-УГ-13

4<S<10 12,5<R<50 CB-04X19H11M3 52 2-03
2-04

Группа АА-УГ-14

3<S<10 12,5<R<50 С в-04Х 19Н11 М3 52
Угловое по черт. 
112П.00.010 СБ 
«ВНИИАЭС»

Группа АА-УГ-15

3<S<10 12,5<R<50 С в-04Х 19Н11 М3 
ЭА-400/10Т 40

Угловое по черт. 
112П.00.010 СБ 
«ВНИИАЭС»

Группа АА-УГ-16

3<S<10 12,5<R<50 Св-04Х19Н11МЗ 52 ТР12.109.02.02

Группа АА-УГ-17

3<S<10 12,5<R<50 Без присадочного 
материала 51 ТР12.109.02.02

Группа АА-УГ-18

10<S<20 12,5<R<50 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 32

2-03
2-04
2-05

Группа АА-УГ-19

10<S<20 12,5<R<50
СВ-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

42 2-03
2-04

Группа АА-УГ-20

10<S<20 12,5<R<50 СВ-04Х19Н11МЗ 52 2-03
2-04

Г руппа АА-УГ-21

10<S<20 12,5<R<50 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 2-01

Г руппа АА-УГ-22

10<S<20 12,5<R<50
СВ-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

40 2-01
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Продолжение таблицы 5.10
Номинальная тол
щина стенки при

вариваемой детали 
S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка
Способ
сварки

Условное обозначе
ние (обозначения) 

сварного соединения
*

Группа АА-УГ-23

20<S<40 12,5<R<50
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т, 

ЦТ-26, ЦТ-26М
30 2-02

Г руппа АА-УГ-24

S<3 50<R<250 СВ-04Х19Н11МЗ 52 -
Г руппа АА-УГ-25

3<S<4 50<R<250 СВ-04Х19Н11МЗ 52 -

Группа АА-УГ-26

3<S<10 50<R<250 Св-04Х19Н11МЗ 52 -
Г руппа АА-УГ-27

4<S<10 50<R<250 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 32

2-03
2-04
2-05

Г руппа АА-УТ-28

4<S<10 50<R<250
СВ-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

42 2-03
2-04

Г руппа АА-УГ-29

4<S<10 50<R<250 СВ-04Х19Н11МЗ 52 2-03
2-04

Г руппа АА-УГ-30

10<S<20 50<R<250 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 32

2-03
2-04
2-05

Г руппа АА-УГ-31

10<S<20 50<R<250
СВ-04Х19Н11МЗ,

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

42 2-03
2-04

Г руппа АА-УГ-32

10<S<20 50<R<250 СВ-04Х19Н11МЗ 52 2-03
2-04

Г руппа АА-УГ-33

10<S<20 50<R<250 ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 2-01
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Продолжение таблицы 5.10
Номинальная тол
щина стенки при

вариваемой детали 
S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка
Способ
сварки

Условное обозначе
ние (обозначения)

сварного соединения
*

Группа АА-УГ-34

10<S<20 50<R<250
Св-04Х 19Н11 М3, 

ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т

40 2-01

Группа АА-УГ-35

20<S<40 50<R<250
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т, 

ЦТ-26, ЦТ-26М
30 2-02

Группа АА-УГ-36

S<3
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ 52 -

Группа АА-УГ-37

3<S<4
R>250 

(включая 
плоские детали)

С в-04Х 19Н11 М3 52 -

Г руппа АА-УГ-38

4<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 32

2-03
2-04
2-05

Группа АА-УГ-39

4<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ,
ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

42 2-03
2-04

Группа АА-УТ-40

4<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

СВ-04Х19Н11МЗ 52 2-03
2-04

Г руппа АА-УГ-41

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 32

2-03
2-04
2-05

Г руппа АА-УГ-42

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

СВ-04Х19Н11МЗ,
ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

42 2-03
2-04

Г руппа АА-УГ-43

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

СВ-04Х19Н11МЗ 52 2-03
2-04
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Окончание  таблицы 5.10
Номинальная тол
щина стенки при

вариваемой детали 
S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозначе
ние (обозначения)

сварного соединения
*

Группа АА-УГ-44

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т 31 2-01

Г руппа АА-УГ-45

10<S<20
R>250 

(включая 
плоские детали)

СВ-04Х19Н11МЗ,
ЭА-400/10У,
ЭА-400/10Т

40 2-01

Г руппа АА-УГ-46

20<S<40
R>250 

(включая 
плоские детали)

ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т, 

ЦТ-26, ЦТ-26М
30 2-02

____________Г]руппа АА-УГ-47

10<S<50
R>250 

(включая 
плоские детали)

ЭА-400/10Т 30 У9 по ГОСТ 5264-80

* Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на требо
вание КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, КТД.

** Условный типоразмер сварного соединения для группы АА-УГ-48 -  32x3, мм.
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Т а б л и ц а  5.11 - Угловые сварные соединения из стали различных структурных 
классов -  углеродистые стали марок 20 и 22К со сталями марки 08X1
Услов

ный 
типо

размер 
сварного 

соеди
нения, 
мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номи
нальная 

толщина 
сваривае
мых дета
лей S, мм

Способ
сварки

Присадочный
материал,

марка

Условное обо
значение (обо
значения) свар

ного
соединения **

Наличие и 
вид наплавки 
кромок (од

нородная или 
двойная)

Группа ПА-УГ-01

3 2 x 3 12,5<R<50 S<3 52 Св-
10Х16Н25АМ6

Угловое соедине
ние трубопровода 

разводки с до
нышком

ТУ ЭО 0140-2000 
[6]

(СПП-1000)

-

Г руппа ПА-УГ-02

3 2 x 4 12,5<R<50 3<S<10 52 Св-07Х25Н13

Угловое соедине
ние ПСТЭ с 

коллекторами 
ТУ ЭО 0078-98 [4] 
(ПВ-2500-97-18А 
ПВ-2500-97-28А)

-

Г руппа ПА-УГ-03

32x3,5 12,5<R<50 3<S<10 52 Св-
10Х16Н25АМ6

Угловое по черт. 
112П.00.010 СБ 
«ВНИИАЭС»

-

Г руппа ПА-УГ-04

68 х 13 12,5<R<50 10<S<20 42
Св-

04Х19Н11МЗ, 
ЭА-400/10Т

2-03,
2-04

С предвари
тельной двой
ной наплавкой 
(первый слой 

ЭА-395/9; 
второй и по
следующие 

слои
ЭА-400/10Т)

Г руппа ПА-УГ-05

32x3,5 12,5<R<50 3<S<10 40
Св-

10Х16Н25АМ6
ЭА-395/9

Угловое по черт. 
112П.00.010 СБ 
«ВНИИАЭС»

-
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Окончание  таблицы 5.11
Услов

ный 
типо

размер 
сварного 

соеди
нения, 
мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номи
нальная 
толщина 
сваривае
мых дета
лей S, мм

Способ
сварки

Присадочный
материал,

марка

Условное обо
значение (обо
значения) свар

ного
соединения **

Наличие и 
вид наплавки 
кромок (од

нородная или 
двойная)

Группа ПА-УГ-06

105x20 50<R<250 10<S<20 42
Св-

04Х19Н11МЗ, 
ЭА-400/10Т

2-03,
2-04

С предвари
тельной двой
ной наплавкой 
(первый слой 

ЭА-395/9; 
второй и по
следующие 

слои
ЭА-400/10Т)

* Справочно: наружный диаметр и толщина стенки. Допускается распространение на 
другие типоразмеры сварного соединения с учетом указанных радиусов кривизны и номинальных 
толщин стенок свариваемых деталей.

** Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на требо
вание КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.
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Т а б л и ц а  5.12 -  Номенклатура групп однотипных торцевых сварных соединений 
деталей из сталей 20, 10ХСНД_________ __________________ ______________________

Условный 
типоразмер 

сварного 
соединения, 

мм *

Номиналь
ная толщи
на прива
риваемой 

детали 
S, мм

Радиус кривизны 
поверхности 

привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе

ния) сварного 
соединения **

Группа ПП-ТР-01

111,5 х З ,5 
118x3,5 3<S<10 50<R<250

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52 —

Группа ПП-ТР-02
111,5 х З ,5 
118x3,5 3<S<10 50<R<250 без присадочного 

металла
51 —

Г руппа ПП-ТР-03

3 2 x 5 3<S<10 12,5<R<50

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52

Торцевое соедине
ние заглушки с 
трубной доской 

ТУ ЭО 0140-2000 
[6]

(СПП-1000)
Г руппа ПП-ТР-04

1780x6 
2800 х 6 3<S<10 R>250

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О,

УОНИИ-13/55

40

Торцевое соедине
ние мембран с раз
делкой кромок >8 
ТУ ЭО 0077-98 [3] 
(ПН-3000-25-16, 
ПН-1200-25-6)

Г руппа ПП-ТР-05

3393 x 6  
3345 x 6 3<S<10 R>250

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О,

УОНИИ-13/55

40

Торцевое соедине
ние мембран 

ТУ ЭО 0078-98 [4] 
(ПВ-2500-97-18А, 
ПВ-2500-97-28А)

Г руппа IIII-TP-06

3<S<10 R>250

Св-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
Св-08Г2С-О

52

ТУ ЭО 0018-94 [2] 
ТУ ЭО

1.2.4.03.003.0006- 
2013 [1]

В соответствии с 
КД

* Справочно: наружный диаметр и толщина стенки. Допускается распространение на 
другие типоразмеры сварного соединения с учетом указанных радиусов кривизны и номинальных 
толщин стенок свариваемых деталей.

** Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на требо
вание КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.
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Т а б л и ц а  5.13 -  Номенклатура групп однотипных торцевых сварных соединений
деталей из стали 08X18 H10T

Условный
типоразмер

сварного
соединения,

мм*

Номиналь
ная толщи
на прива
риваемой 

детали 
S, мм

Радиус кривизны 
поверхности 

привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе

ния) сварного 
соединения **

Группа АА-ТР-01
***

16 х 1,4 
16х 1,5 
12x2 ,0  
16x2,0  
18x2,0  
25 х 2,0 
2 0 x 3 ,0

S<3 R<12,5 Св-04Х19Н11M3 52

4-01

18х 1,5

№ У213-И-553, 
прил. 18, рис. 18.4;

№ 180-И-029 
прил. 19, рис. 19.4

Группа АА-ТР-02
***

16x2,0  
20 х 2,0

S<3 R<12,5 без присадочного 
металла 51

4-02

18 х 1,5

№ У213-И-553, 
прил. 18, рис. 18.4;

№ 180-И-029 
прил. 19, рис. 19.4

Г руппа АА-ТР-03

2 5 x 2 S<3 R<12,5 СВ-04Х19Н11МЗ 52

Торцевое соединение 
заглушки с трубной 

доской
ТУ ЭО 0090-98 [5] 
(Технологический 

конденсатор)
Г руппа АА-ТР-04

28 х 2,0 
3 4 x3 ,0 S<3 12,5<R<50 без присадочного 

металла 51 4-02

Г руппа АА-ТР-05
28 х 2,0 
3 4 x3 ,0 S<3 12,5<R<50 СВ-04Х19Н11МЗ 52 4-01

Г руппа АА-ТР-06

95x3 ,5 3<S<10 12,5<R<50 СВ-04Х19Н11МЗ 52 —

Г руппа АА-ТР-07

95x3 ,5 3<S<10 12,5<R<50 без присадочного 
металла 51 —
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Окончание  таблицы 5.13
Условный

типоразмер
сварного

соединения,
мм*

Номиналь
ная толщи
на прива
риваемой 

детали 
S, мм

Радиус кривизны 
поверхности 

привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозна
чение (обозначе

ния) сварного 
соединения **

Группа АА-ТР-08

32 х 5 3<S<10 12,5<R<50 Св-04Х19Н11МЗ 52

Торцевое соединение 
заглушки с трубной 

доской
ТУ ЭО 0140-2000 [6] 

(СПП-1000)
Г руппа АА-ТР-09

102x3,5 
121 х 3,5 
126x3,5 
128x3,5 
133 х 3,5

3<S<10 50<R<250 Св-04Х 19Н11 М3 52 —

Группа АА-ТР-10

102x3,5 
121 х 3,5 
126x3,5 
128x3,5 
133 х 3,5

3<S<10 50<R<250 без присадочного 
металла 51

Группа АА-ТР-11

1970x6
1630x6 3<S<10 R>250 Св-04Х19Н11МЗ 52

Торцевое соединение 
мембран

Черт. 08.8111.335 
(ТУ ЭО 0199-2003)

Г руппа АА-ТР-12

3<S<10 R>250 С в-04Х 19Н11 М3 52

ТУ ЭО 0018-94 [2] 
ТУЭО

1.2.4.03.003.0006- 
2013 [1]

В соответствии с КД
* Справочно: наружный диаметр и толщина стенки. Допускается распространение на 

другие типоразмеры сварного соединения с учетом указанных радиусов кривизны и номинальных 
толщин стенок свариваемых деталей.

** Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на требо
вание КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.

*** Вварка труб в трубные решетки.
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Т а б л и ц а  5.14 - Торцевые сварные соединения из стали различных структурных 
классов -  углеродистые стали марок 20 и 22К со сталями марки 08Х18Н10Т

Услов
ный ти

поразмер 
сварного 
соедине
ния, мм *

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номи
нальная 
толщина 

свари
ваемых 
деталей 

S, мм

Способ
сварки

Присадочный
материал,

марка

Условное обо
значение (обо

значения) 
сварного 

соединения **

Наличие и 
вид наплав
ки кромок 

(однородная 
или двой

ная)

Группа ПА-ТР-01

126x3 50<R<250 S<3 52 Св-07Х25Н13

Торцевое №24 
по черт.

8002.50.20.100Р
СБ

ОАО «Ижорские 
заводы» ОКБ, 

Черт.
8002.50.20.200Р 
СБ ОАО «Ижор

ские заводы» 
ОКБ

С выполнен
ным одно

родным анти
коррозийным 

покрытием 
(ЗИО-8, 

Св-
07Х25Н13)

Группа ПА-ТР-02

126 х 15 50<R<250 10<S<50 52 Св-07Х25Н13

Торцевое №26 
по черт.

8002.50.20.100Р 
СБ

ОАО «Ижорские 
заводы» ОКБ, 

Черт.
8002.50.20.200Р 
СБ ОАО «Ижор

ские заводы» 
ОКБ

С выполнен
ным одно

родным анти
коррозийным 

покрытием 
(ЗИО-8, 

Св-
07Х25Н13)

Г руппа ПА-ТР-03

2800 х 6 
1780x6 R>250 3<S<10 40

Св-07Х25Н13
Св-

10Х16Н25АМ6
ЭА-395/9

Торцевое соеди
нение мембран с 
разделкой кро

мок >8
ТУ ЭО 0077-98

[3]
(ПН-3000-25-16) 

ТУ ЭО 0492- 
2012 [8] 

(ПН-1200-25-6)
* Справочно: наружный диаметр и толщина стенки. Допускается распространение на 

другие типоразмеры сварного соединения с учетом указанных радиусов кривизны и номи
нальных толщин стенок свариваемых деталей.

** Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на тре
бование КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.
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Т а б л и ц а  5.15 -  Номенклатура групп однотипных нахлесточных сварных соедине
ний деталей из сталей перлитного класса -  углеродистых сталей марок СтЗсп5, 20, 
20Л, 25Л, 20К, 22К и кремнемарганцовистых сталей марок 15ГС и 16ГС___________

Номинальная 
толщина прива
риваемой детали 

S, мм

Радиус кривизны 
поверхности при

вариваемой 
детали в зоне свар

ки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное обозначение 
(обозначения)сварного 

соединения *

Группа ПП-НХ-01**

10<S<36 50<R<100 УОНИИ-13/55 30 Н1 по ГОСТ 5264-80

Группа ПП-НХ-02

10<S<36 50<R<250 УОНИИ-13/55 30 Н1 по ГОСТ 5264-80

Группа ПП-НХ-03

10<S<36
R>250 

(включая 
плоские детали)

УОНИИ-13/55 30 Н1 по ГОСТ 5264-80

Г руппа ПП-НХ-04

25<S<36
R>250 

(включая 
плоские детали)

УОНИИ-13/55 30

Нахлесточное №1 
(1-1, 1-2, ... 1-24), 
черт. 213.1606 СБ 

ОКБ «ГИДРОПРЕСС», 
черт. 213.31.07 СБ 

ОКБ «ГИДРОПЕРСС»
Группа ПП-НХ-05***

3<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

СВ-08ГС,
Св-08Г2С,

УОНИИ-13/55
40

Нахлесточное 
соединение мембраны 

фланцем
ТУ ЭО 0078-98 [4] 
(ПВ-2500-97-18А 
ПВ-2500-97-28А)

* Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на требо
вание КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.

** Условный типоразмер сварного соединения: группы ПП-НХ-01 - 150x20 
*** Условные типоразмеры сварных соединений группы ПП-НХ-05 - 3393x6, 3345x6
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Т а б л и ц а  5.16 -  Номенклатура групп однотипных нахлесточных сварных соедине- 
ний деталей из сталей аустенитного класса -  сталей марок 08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т

Номинальная 
толщина прива
риваемой детали 

S, мм

Радиус кривиз
ны поверхности 
привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка Способ сварки

Условное обозна
чение (обозначе
ния) сварного со

единения

Группа АА-НХ-18

S<3
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ 52 Н1 поГОСТ 14771- 
76

Г руппа АА-НХ-19

3<S<10
R>250 

(включая 
плоские детали)

Св-04Х19Н11МЗ 52 Н1 поГОСТ 14771- 
76

Т а б л и ц а  5.17 -  Нахлесточные сварные соединения из стали различных структур- 
ных классов -  углеродистые стали марок 20 и 22К со сталями марки 08Х18Н10Т

Услов
ный ти

поразмер 
сварного 
соедине
ния, мм

Радиус 
кривизны 
поверхно
сти детали 

в зоне 
сварки R, 

мм

Номи
нальная 
толщина 

свари
ваемых 
деталей 

S, мм

Способ
сварки

Присадочный
материал,

марка

Условное 
обозначение 

(обозначения) 
сварного 

соединения **

Наличие и вид 
наплавки кро
мок (однород
ная или двой

ная)

Группа ПА-НХ-01

160 х 30 50<R<100 10<S<30 30 ЭА-395/9 Н 1по ГОСТ 
5264-80

-

Группа ПА-НХ-02

126x4 50<R<250 3<S<10 52 Св-07Х25Н13

Нахлесточное 
№25 по черт. 
8002.50.20.10 

0РСБ ОАО 
«Ижорские 

заводы» ОКБ, 
черт.

8002.50.20.20 
0РСБ ОАО 
«Ижорские 

заводы» ОКБ

С выполнен
ным однород
ным антикор
розийным по

крытием 
(ЗИО-8, 

Св-07Х25Н13)

* Справочно: наружный диаметр и толщина стенки. Допускается распространение на 
другие типоразмеры сварного соединения с учетом указанных радиусов кривизны и номи
нальных толщин стенок свариваемых деталей.

** Допускается в условное обозначение сварных соединений включать ссылку на тре
бование КД, решения (технические решения), ТУ на ремонт, ТИ, КТД.
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Т а б л и ц а  5 . 1 8 -  Номенклатура групп однотипных однородных наплавок сталей 20,
22К и CREUSE]LSO ЗЗОЕ

Условный типо
размер наплав

ки, мм *

Наплавочный 
(сварочный) ма

териал, марка

Способ
наплавки

Необходимость 
предварительно

го и сопутст
вующего подог

рева при на
плавке

Вид термообработ
ки; температура и 

продолжительность 
выдержки

Группа ОО-НП-01

0  82 С в-04Х 19Н11 М3 52 - -

Г руппа ОО-НП-02

0  82 ЭА-400/10У 30 - -

Г руппа ОМ-НП-ОЗ

836x36  
828 х 38 
836 х 42 
1020x44 
1026x63 
1040x70 
1046x73 

2300х 105

ЗИО-8,
ЦЛ-25/1 30

60 -  100°С 
при наплавке 
первого слоя

-

Г руппа ОМ -НП-04

836x 36 
828x38 
836 х 42 
1020x44 
1026x63 
1040x70 
1046x73 

2300х 105

Св-07Х25Н13 52
6 0 -  100°С 

при наплавке 
первого слоя

-

Г руппа ОМ -Н П О  5

325 х 16 Св-04Х19Н11МЗ 52
(ТИ 840.07) - -

Г руппа ОМ -НПОб

836x 36 УОНИИ-13/55 30
6 0 -  100иС 

при наплавке 
первого слоя

630-660иС, 
Время выдержки 2 

часа
Г руппа О М -Н П 07

836x 36 УОНИИ-13/55

30 (при объеме 
наплавленного 
металла менее 

250 см3)

6 0 -  100°С 
при наплавке 
первого слоя

-

Г руппа О М -Н П 08

ЭА-400/10Т 30 - Для 08Х18Н10Т
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Окончание  таблицы 5.18

Условный типо
размер наплав

ки, мм *

Наплавочный 
(сварочный) ма

териал, марка

Способ
наплавки

Необходимость 
предварительно

го и сопутст
вующего подог

рева при на
плавке

Вид термообработ
ки; температура и 

продолжительность 
выдержки

Группа ОМ -НП-09

С в-04Х 19Н11 М3 52 - Для 08Х18Н10Т

* Справочно: наружный диаметр и толщину стенки. Допускается распространение на 
другие типоразмеры сварного соединения с учетом указанных радиусов кривизны и номиналь
ных толщин стенок свариваемых деталей.

8 8



РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

Т а б л и ц а  5 . 1 9 -  Номенклатура групп однотипных двойных наплавок

Основной
материал,

марка

Наплавочный 
(сварочный) ма

териал, марка

Способ
наплавки

Необходимость 
предварительно

го и сопутст
вующего подог

рева при на
плавке

Вид термообра
ботки; темпера
тура и продол
жительность 

выдержки

Группа ДМ -НП-01

15Х2МФА,
15Х2МФА-А

Первый слой: 
ЗИО-8, ЦЛ-25/1. 

Второй слой: 
ЭА-898/21Б

30 150 °С -

Группа ДМ -НП-02

15Х2МФА,
15Х2МФА-А

Первый слой: 
Св-07Х25Н13. 
Второй слой: 

Св-04Х20Н10Г2Б, 
Св-08Х19Н10Г2Б

52 150 °С -

Г руппа ДМ -НП-03

10ГМФА

Первый слой: 
ЭА-395/9. 

Второй слой: 
ЭА-400/10У, 
ЭА-400/10Т. 
Третий слой: 
ЭА-898/21Б

30 120 °С -

Г руппа ДМ -НП-04

08Х18Н10Т

Первый слой: 
Св-07Х25Н13. 
Второй слой: 

Св-08Х14Н8СЗБ

52 120 °С -

Г руппа ДМ -НП-05

15Х2НМФА,
15Х2НМФА-А

Первый слой: 
ЗИО-8, ЦЛ-25/1. 

Второй слой: 
ЭА-898/21Б

30 150 °С -

Г руппа ДМ -1111 0 6

15Х2НМФА,
15Х2НМФА-А

Первый слой: 
СВ-07Х25Н13. 
Второй слой: 

Св-04Х20Н10Г2Б, 
Св-08Х19Н10Г2Б

52 150 °С -

Г руппа ДМ -НП-07

10ГН2МФА

Первый слой: 
ЦЛ-25/1 (ЗИО-8), 

Второй слой: 
ЦТ-24

30 120 °С -
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П р одолж ен ие  таблицы 5.19

Основной
материал,

марка

Наплавочный 
(сварочный) ма

териал, марка

Способ
наплавки

Необходимость 
предварительно

го и сопутст
вующего подог

рева при на
плавке

Вид термообра
ботки; темпера
тура и продол
жительность 

выдержки

Группа ДМ -НП-08

10ГН2МФА

Первый слой: 
Св-07Х25Н13. 
Второй слой: 

Св-08Х14Н8СЗБ

52 120 °С -

Г руппа Д M I  111-09

12Х2МФА

Первый слой: 
ЗИО-8

Второй слой: 
ЦТ-15

30 - -

Группа ДМ -НП-10

12Х2МФА

Первый слой: 
Св-07Х25Н13. 
Второй слой: 

Св-04Х19Н11МЗ.

52
(ТПР-23-016) - -

Г руппа Д М -Н П -11

12Х2МФА

Первый слой: 
ЦТ-10 или ЭА- 

898/21Б. 
Второй слой: 

ЗИО-8 или ЦЛ-25. 
Третий слой: 

ЭА-898/21Б или 
ЦТ-15К

30
(ТПР-23-016)

1-й слой 
температура 

предварительно
го и сопутст

вующего подог
рева t= 150 °С

-

Группа Д М -Н П -12

12Х2МФА

Первый слой: 
Св-07Х25Н13. 
Второй слой: 

Св-04Х20Н 10Г2Б. 
Третий слой и по

следующие: 
Св-08Х19Н10Г2Б

53
(ТПР-23-016)

1-й слой 
температура 

предварительно
го и сопутст

вующего подог
рева t= l5 0 °С

-

Г руппа ДМ -НП-13

22К

Первый слой 
ЗИО-8, второй и 

последующие 
ЭА-898/21Б 

(ЦТ-24)

30 150 -
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Окончание  таблицы 5.19

Основной
материал,

марка

Наплавочный 
(сварочный) ма

териал, марка

Способ
наплавки

Необходимость 
предварительно

го и сопутст
вующего подог

рева при на
плавке

Вид термообра
ботки; темпера
тура и продол
жительность 

выдержки

Группа ДМ -НП-14

22К

Первый слой 
ЭА-395/9, второй 
и последующие 

ЭА-400/10Т 
(предварительная 
наплавка кромок)

30 - -
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Приложение А
(справочное)

РДЭО 1.1.2.25.0286-2014

Определяющие геометрические характеристики сварных соединений 
штуцеров, изготовленных по ОСТ 24.125.41-89 и ОСТ 24.125.11-89, 

для отнесения их к группам однотипных угловых сварных соединений

А. 1 Определяющими геометрическими характеристиками сварных 

соединений являются радиус кривизны поверхности и толщина стенки 

привариваемой детали. Толщина стенки и радиус кривизны поверхности основной 

детали не учитываются.

А.2 При определении радиуса кривизны поверхности и толщины стенки 

штуцеров, изготовленных по ОСТ 24.125.41 и ОСТ 24.125.11, следует 

руководствоваться указаниями рисунка А. 1.

D (2 R)

а) до растачивания (рассверливания);

б) после растачивания (рассверливания).

Рисунок А. 1 -  Сварные соединения штуцеров, изготовленных 

по ОСТ 24.125.41 и ОСТ 24.125.11
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Регенератор (черт. 269.01.00.000). Техни
ческие условия на ремонт 
Подогреватели низкого давления 
ПН-1800-42-8-1 А, ПН-1800-42-8-ПА,
ПН-1800-42-8-Ш А, ПН-1800-42-8-1VA 
(черт. 08.8111.299). Технические условия 
на ремонт
Подогреватели низкого давления 
ПН-3000-25- 16-ША и ПН-3000-25-16-IVA 
(черт.08.8111.303 и 08.8111.304). Техниче
ские условия на ремонт

Подогреватели высокого давления 
ПВ 2500-97-10А, ПВ 2500-97-18А,
ПВ 2500-97-28А (черт. 08.8111.258, 
08.8111.260, 08.8111.264). Технические 
условия на ремонт
Технологический конденсатор
(черт. 08.8118.017). Технические условия
на ремонт
Сепараторы -  пароперегреватели 
СПП-1000 (черт. 302-4277-001, 302-4070- 
001). Технические условия на ремонт
Теплообменник аварийного расхолажива
ния (чертеж 08.8111.335). Технические 
условия на ремонт
Подогреватель низкого давления 
ПН-1200-25-6-1А-М1 ОСТ 108.271.28-81 
(ВИФР.300119.539).
Подогреватель низкого давления 
ПН-1200-25-6-ПА-МЗ ОСТ 108.271.28-81 
(ВИФР.300119.540). Технические условия 
на ремонт
Сепаратор -  пароперегреватель 
СПП-500-1 (черт. 269-4001-001). Техниче
ские условия на ремонт
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РОСЭНЕРГОАТОМ

Акционерное общество
«Российский концерн по производству электрической 

и тепловой энергии на атомных станциях»

(АО «Концерн Росэнергоатом»)

ПРИКАЗ
$Щ -20/6  № .9/ш -П

Москва

Об утверждении и введении 
в действие Изменения № 1 
в РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

В целях повышения эффективности технического обслуживания и ремонта 
систем и оборудования атомных станций АО «Концерн Росэнергоатом»

ПРИКАЗЫВАЮ:

1. Утвердить и ввести в действие с 01.05.2016 Изменение Ха 1 в РД ЭО
1.1.2.25.0286-2014 «Номенклатура групп однотипных сварных соединений и 
наплавок оборудования и трубопроводов систем АС с РУ ВВЭР-440, ВВЭР-1000 и 
РБМК-1000. Требования», введенный в действие приказом ОАО «Концерн 
Росэнергоатом» от 11.03.2015 № 9/254-П (далее -  Изменение № 1, приложение).

2. Заместителям Генерального директора -  директорам филиалов АО 
«Концерн Росэнергоатом» -  действующих атомных станций и руководителям 
структурных подразделений центрального аппарата АО «Концерн Росэнергоатом» 
принять Изменение № 1 в РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014 к руководству и исполнению.

3. Департаменту планирования производства, модернизации и продления
срока эксплуатации (Дементьев А.А.) внести в установленном порядке Изменение 
№ 1 в РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014 в Указатель технических документов,
регламентирующих обеспечение безопасности на всех этапах жизненного цикла 
атомных станций (обязательных и рекомендуемых к использованию).

И.о. Генерального директора

С.В. Нелюбов +7(495) 783-01-43, доб. 21-99



Приложение

УТВЕРЖДЕНО
приказом
АО «Концерн Росэнергоатом» 
от 2Ш .Ш  №

Изменение № 1
в РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014 «Номенклатура групп однотипных сварных соединений 
и наплавок оборудования и трубопроводов систем АС с РУ ВВЭР-440, ВВЭР-1000 и

РБМК-1000. Требования»,
введенный в действие приказом ОАО «Концерн Росэнергоатом» 

от 11.03.2015 № 9/254-П (далее-Р Д Э О  1.1.2.25.0286-2014)

Дополнить таблицу 5.12 раздела 5 РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014 следующими 
сведениями:
«

Условный 
типоразмер 

сварного 
соединения, 

мм *

Номинальн 
ая толщина 

прива
риваемой 

детали 
S, мм

Радиус кривизны 
поверхности 

привариваемой 
детали в зоне 
сварки R, мм

Присадочный
материал,

марка

Способ
сварки

Условное 
обозначение 

(обозначения) 
сварного 

соединения **

Группа ПП-ТР-07

20x2,5 S<3 R<12,5
СВ-08ГС,
Св-08Г2С,

Св-08ГС-О,
СВ-08Г2С-О

52 4-01

».

Заместитель директора по производству и 
эксплуатации АЭС -  директор Департамента 
по техническому обслуживанию, ремонту 
и монтажу АЭС



Открытое акционерное общество 
«Российский концерн по производству электрической 

и тепловой энергии на атомных станциях»

(ОАО «Концерн Росэнергоатом»)

ПРИКАЗ
№

Москва

О введении в действие 
РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

В целях повышения эффективности технического обслуживания и ремонта 
систем и оборудования атомных станций ОАО «Концерн Росэнергоатом»

ПРИКАЗЫВАЮ:

1. Ввести в действие с 12.05.2015 РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014 «Номенклатура 
групп однотипных сварных соединений и наплавок оборудования и трубопроводов 
систем АС с РУ ВВЭР-440, ВВЭР-1000 и РБМК-1000. Требования» (далее - РД ЭО
1.1.2.25.0286- 2014, приложение).

2. Заместителям Генерального директора - директорам филиалов ОАО 
«Концерн Росэнергоатом» - действующих атомных станций и руководителям 
структурных подразделений центрального аппарата ОАО «Концерн Росэнергоатом» 
принять РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014 к руководству и исполнению.

3. Департаменту планирования производства, модернизации и продления 
срока эксплуатации (Дементьев А.А.) внести в установленном порядке РД ЭО
1.1.2.25.0286- 2014 в Указатель технических документов, регламентирующих 
обеспечение безопасной эксплуатации энергоблоков АС (обязательных и 
рекомендуемых к использованию), часть III, подраздел 3.1.1.

4. Признать утратившими силу с 12.05.2015 приказы:
4.1. ГП концерн «Росэнергоатом» от 22.04.2002 № 217 «О введении в действие 

РД ЭО 0286-01».
4.2. ФГУП концерн «Росэнергоатом» от 29.12.2006 № 1277 «Об изменении РД 

ЭО 0286-01».
4.3. ОАО «Концерн Росэнергоатом» от 20.07.2011 № 9/827-П «О внесении 

изменения в РД ЭО 0286-01».
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4.4. ОАО «Концерн Росэнергоатом» от 19.12.2011 № 9/1327-П «Об
утверждении и введении в действие Изменения № 3 в РД ЭО 0286-01».

4.5. ОАО «Концерн Росэнергоатом» от 06.06.2012 № 9/528-П «Об изменении 
№ 4 в РД ЭО 0286-01».

4.6. ОАО «Концерн Росэнергоатом» от 17.04.2013 № 9/371-П «Об
утверждении и введении в действие Изменения № 5».

4.7. ОАО «Концерн Росэнергоатом» от 17.02.2014 № 9/158-П «Об
утверждении и введении в действие Изменений» в части введения в действие 
изменения № 6 в РД ЭО 0286-01.

4.8. ОАО «Концерн Росэнергоатом» от 25.06.2014 № 9/700-П «Об
утверждении и введении в действие Изменения № 7 в РД ЭО 0286-01».

5. Департаменту по техническому обслуживанию, ремонту и монтажу АЭС 
(Крупский А.Г.) обеспечить координацию раб ЭО 1.1.2.25.0286-

Генеральный директор

2014.

Е.В. Романов

А К. Ивлев
+7(495) 783-01-43, доб. 21-98

РД ЭО 1.1.2.25.0286-2014

http://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293748/4293748434.htm

