
'is?

J 2 -  T t / s S S J

О Т Р А С Л Е В О Й T A H Д A P T

ЗАГОТОВКИ РОТОРОВ И ДИСКОВ СТАЦИОНАРНЫХ 
ГАЗОЗ'ОС ТУРБИН И КОМПРЕССОРОВ. ТЕХНИЧЕСКИЙ

УС-ЛОВМЯ

ОСТ 1 0 6 .9 6 1 .0 5 - 6 0

Издание официальное

сертификат на трубы

https://www.stroyinf.ru/russian-certificate/certification-pipe.html


У ' j  ; <!' 1 i  1: V1-1  ■1П  П  i  > C ’ -J j J . !,H;i

КОГО МПЮИНОСТрОСШ-

\ W V *Г7\ i
д Ь . Н ы  i.„>! IV  \ Г Г  т '' Л l! i Г ‘? Г iН i A.I J  t  О  VO i  \ l l i 'U J j h

$  Г  .Л n
О Т  _ ___ . f ; 7—- ---- ------- -- •- -| Г |- 1 '1 i« i III ■ii rnn

и и к и с т е р с т V ! ■ i/! Hi Г*.

1980 r. ^

■MM U i M H V  l!i ILjJ ivJ.fi 1 If ! .L LjJ; 1 1

Но у \п  ю -  i i oo no 13о д о т  в о и н о в
объединение no 
глшкиноотроенип

технологии
' Н П Н Ш ’ш н ц " Просвирин А.В. 

Борисов И.А*

3амо ганинова А .М , 

Иванов И,И.



i VP.[‘Ai'-uTAii П HlKCi.')!! iby чно-ир.>пяродственным объединением по 
те^нч.чогии hiviitocTpufsi i*:/T-l д'Ю -i!,iЁШкага

,/1 i ]!* =tvui»m :.m 4 директор’

;.-:j -/ry.-V̂ Si:: OvKTOpOp ;
СТЯМд''р'ПКГЧШИ \ ■

За подумай отраолевмн
1! Op?.Vl.Tll BHO-!iCOЛ6ДОВОТ6Л j OTH Kl

Е.Т.Дслбеико 

В. Б. illy милин

А.В.Просвирин

И.И.Иванов
ОТДЕЛОМ и ру ко водит ель ТОГ.1Ю-- ̂ .УуТ  

От вот от венный исполнитель

110уjJ'UTOLUil'.li ii У Т В Е Е З Д Ж О  Техническим управлением Министерства 
энергетического мачш и о с тр о о в; и н

У  VI ] а ч о j !ы  i и к Техническо го 
управления

Начальник общетехничсокого 
отдела

СОГЛАСОВАНО

Начальник Управления металлургии' 
и металлургического производства 
ыинпнегт’Ьмаи! X . "

\v 0 ., _,-.г,^В.11.Головизнин
I СУ

М.В.Носанов

~ ^ У ^ Х У  л ^ В.П.Кучумов
/ У У  . О Х

Производственное объединение "Невский завод” им. В.И.Ленина

Главный инженер Г. В. Бу фал о вЕйсьаем 1794-372 
от ОВ.ОбоОО

Производственное об уединение турбостроения "Ленинградский метал
лический завод” у/

. {  '  1

Главный инженер • а .п  .Огурцов

Производственное объединение турбостроения "Харьковский турбинный

3ав°Л" /
j  Главный инженер / ^ У Ч ^ В .  В.Угольников

Пзучно-нропоаюдетвенное (об(ед|3[(-:ни^дпо исследованию и проектирова
нию п пор гот иче с кого обоДо^х'п и гг ил ЛИ. И. Пслэуно ва* • С > V ,, , , • /  ■ У /

/ Гоеi Iе)• uiьный директор У  '>У

А.капе драющий отрясло пым 
о тдел о м с та. н,гу др1тн з а ци и

Н. М. Марков 

П.М.Христюк



уд! Группа ВОЗ

О Т Р А С Л Е В О Й  с т а н д а р т

ЗАГОТОВКИ РОТОРОВ И ДИСКОВ ОСТ 108.961.05-80
СТАЦИОНАРНЫХ ГАЗОВЫХ ТУРБИН Введен впервые
И КОМПРЕССОРОВ.
ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ.
OKil 08 93009500

Указанием Министерства энергетического машиностроения

от " AL." _______й£______ 1980 г• № Wfl'CClj/ М ерок действия

с 01.01.82 

до 01.01.87
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Настоящий стандарт распространяется на заготовки роторов, 

дисков и частей роторов стационарных газовых турбин и осевых 

компрессоров.
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1. 0СН015ИШ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ. МАТЕРИАЛЫ

1.1. Заготовки роторов стационарных газовых турбин и осевых 

компрессоров изготавливаются ковкой из слитков массой до 65 т ; за

готовки дисков с высотой ступицы до 500 мм - также ковкой из слит
ков массой до 18т.

1.2. Материалы для заготовок роторов и дисков должны выби

раться в соответствии с настоящим стандартом. Марки рекомендуемых 
сталей и максимальные температуры их применения приводятся в табл.1

Таблица I

Класс стали Марка стали Максимальная
рабоча^темпера-

Перлитный

34XHIMA, 34XH3MA, 35XH3MSA, 
35ХН1М2ФА, 27ХНЗМ2ФА, ЗОХНЗМ2ФА, 
25Х2Н4МФА

350

25XIivlK-A (Р2МА) 530

20ХЗМВФ (ЭИ 415) 545

Мартенсито
ферритный 1 8 Х Ш Н Ф Б  (Э!1 291) 550

Мартенситный 20Х12ВНМФ (ЭП 428) 580

Аустенитный 31Х19Н9МВБТ (ЭИ 572) 600

I0XIIH23T3MP oil 33, ЭИ 696М) 650

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЙ

2.1. Заготовки роторов и дисков для газовых турбин и осевых 

компрессоров должны изготавливаться в соответствии с требованиями 

настоящего стандарта и чертежей, разработанных предприятием-изгото 

вителем по чертежам детали предприятия-потребителя и согласован

ных с ним.
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2.2. В чертежах деталей к заготовок роторов и дисков должны 

быть указаны:

марка стали ; 

категория прочности ; 

обозначение настоящего стандарта ; 

специальные требования.

В чертежах деталей роторов дополнительно: 

наиболее напряженный конец ротора; 

места расположения подшипников.

На чертежах заготовок должны быть указаны припуски для вы

резки проб для проведения предусмотренных настоящим стандартом 

испытаний (определение механических свойств, проверка остаточных 

напряжений и др.), а также места нераэрушающего контроля и снятия 

серных отпечатков.

2.3. Технология производства заготовок (поковок) разрабатыва

ется предприятием-изготовителем с учетом требований настоящего 

стандарта.

2.4. Сталь для заготовок роторов и дисков выплавляется в 

кислых мартеновских или основных дуговых электрических печах. 

Изготовителем могут быть использованы обработка на установках 

внепечного рафинирования и вакуумирования(УВРВ) и вакуумирование 

при разливке. По согласованию между изготовителем и потребителем 

могут использоваться:

выплавка стали в вакуумно-индукционных печах ; 

электрошлаковый или вакуумно-дуговой переплавы (3Ш  или

ВАЛ) ;

раскисление углеродом под вакуумом.
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При выплавке перлитной стали в основных электрических или 

кислых мартеновских печах для роторов диаметром более 500 мы и 

дисков с высотой ступицы более 300 мм производится определение 

содержания водорода в ковшевой пробе. Результаты не являются при

емо-сдаточными, но заносятся в паспорт заготовки.

2.5. Химический состав сталей должен удовлетворять требова

ниям табл. 2.

2.6. Расположение заготовок роторов относительно верха слит

ка определяется изготовителем с учетом конфигурации и массы заго

товки, удобства ковки и термообработки, а также расположения бо

лее напряженного конца заготовки.

2.7. При изготовлении заготовок роторов и дисков все опера

ции, связанные с выплавкой, ковкой и термической обработкой, долж

ны выполняться одним предприятием.

В виде исключения допускается кооперирование отдельных опера

ций по согласованию изготовителя и потребителя и разрешению Мин- 

энергомаша.

2.8. Постазка заготовок роторов и дисков производится после 

предварительной механической обработки в окончательно термически 

обработанном состоянии. В отдельных случаях, по соглашению сторон 

допускается проведение окончательной термической обработки без 

предварительной механической обработки.

Примечание. По согласованию между изготовителем и потреби

телем допускается термическая обработка загото

вок роторов без осевого канала с последующим 

трепанированием вдоль оси и контролем механичес

ких свойств трепанируемых проб на продольных 

образцах. Нормы механических свойств трепаниру

емых проб согласовываются изготовителем и по

требителем.



Таблица 2

Марка Массовая доля элемента, #

угле
род

крем
ний

марга
нец

сера фосфор | медь 
не более

хром никель молиб
ден

вольф
рам

вана
дий

прочие
элементы

34XHIMA 0,30-
0,40

0,17-
0,37

0,50-
0,80

0,022 0,025 0,25 1,30-
1,70

1,30-
1,70

0,20-
0,30

- - -

34XH3MA 0,30-
0,40

0,17-
0,37

0,50-
0,80

0,022 0,025 0,25 0,70-
1,10

2,75
3,25

0,25-
0,40

- - -

35ХНЗМФА 0,30-
0,39

0,17-
0,37

0,25-
0,50

0,022 0,025 0,20 1,10-
1,40

2,75
3,25

0,30-
0,40

- 0,08-
0,15

-

35ХН1Ы2ТА 0,32-
0,40

0,17-
0,37

0,50-
0,80

0,022 0,025 0,25 1,30-
1,70

1,30-
1,70

0,40-
0,60

- 0,10-
0,20

-

27ХНЗМ2ФА 0,24-
0,30

0,17-
0,37

0,20-
0,45

0,020 0,020 0,30 1,35-
1,75

3,25-
3,75

0,45-
0,60

- 0,08-
0,18

-

30ШМ2ФА 0,26-
0,32

0,17-
0,37

0,20-
0,50

0,022 0,025 0,25 1,20-
1,70

3,00-
3,50

0,40-
0,65

- 0,10-
0,20

-

25Х2Н4МФА 0,21-
0,29

0,17-
0,37

0,25-
0,55

0,020 0,025 0,25 1,60-
1,90

3,30-
3,70

0,35-
0,60

- 0,10-
0,20 о

г т а м ш
(Р2МА)

0,21-
0,29

0,17-
0,37

0,30-
0,60

0,022 0,025 0,20 1,50-
1,80 $ 4 0

0,90-
1,05

- 0,22-
0,32

нэ
1—1

20ХЗМЗФ 
(ЭИ 415)

0,17-
0,24

0,17-
0,40

0-25-
10, "0

0,022 0,025 0,25 2,40-
3,30 8?50

0,35-
0,55

0,30-
0,50

0,60- 
0,85

о
р
Lo

16ХПМНФБ 
(ОП 291)

0,15-
0,21 ё?бо

с , :о- 
1 .00

0,025 0,030 - 10,00-
11,50

0,50-
1,00

0,80-
1,10

- 0,20
0,40

ниобий ^  
0,20- о  
0,45

20Х12ВЖ4 
(ЭП 428)

0,17-
0,23 8°бо

0,50-
0,90

0,025 0,030 - 10,50-
12,50

0,50-
0,90

0,50-
0,70

0,70-
1,10

0,15-
0,30

8

ЗШ9Н9МВБТ 
(ЭИ 572)

0,28-
0,35 §?80

0,60-
1,50

0,020 0,030 0,30 18,00-
20,00

9,00- 
i i  ,00

1,00
1,50

1,00-
1,50

О
титан -з 
0,20-0,50 ■ 
ниобий °  
0,20-0,50
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Парка
стали

Массовая доля элементов, #
угле
род

крем
ний

марга
нец

сера 1 Фосфор | медь хром никель молиб
ден

вольф
рам

вана
дий
i

прочие
элементане более

I0XIIH23T3MP 
(ЭП 33,
ЗИ 696:,'1)

До
0,10

до
0,60

До
0,60

0,010 0,025 10,00-
12,50

21,GO- 
25,00

I, CO- 
1,60

титан 
2,60-3,20 
аллшиний 
до 0,80 ; 
бор до 
Р,02

Примечания: I.

2.

3.

4.

5.

6 . 
7.

При изготовлении стали переплавными процессами к марке добавляются индексы; в случае ЭШП - 
буква,Ш, в случае ВДП -,ВД.
Незначительные отклонения от заданного химического состава, за исключением серы, фосфора 
и нижнего предела молибдена для перлитных сталей, допускаются по разрешению главного ме
таллурга предприятия-изготовителя.
Для перлитных сталей, выплавленных в кислых мартеновских печах или электропечах, допус
кается отклонение по кремнию до плюс 0,05*4.
Суммарное содержание серы и фосфора в стали марок 34XHIMA, 34XH3MA, 25Х1М1ФА (Р2МА) не 
должно превышать 0,04#.
Для стали, выплавленной методом ВДП, допускается отклонение по марганцу +0,15#; 
для стали ЭШП - по кремнию минус 0,05#. Для стали ЭШП содержание серы должно быть не 
более 0,015-».
При раскислении стали углеродом под вакуумом допускается содержание кремния до 0,1#. 
Предельное содержание водорода в вакуумированном металле заготовок роторов и дисков 
должно быть не более 3 c m v IOQ г . I

8

СОТ 
108.9

61.С
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2.9. Окончательная термическая обработка осуществляется

по инструкции предприятия изготовителя, согласованной с головной 

материаловедческой организацией и должна обеспечить уровень меха

нических свойств, удовлетворяющий требованиям табл. 3.

2.10. В обозначении заготовки, (поковки) указываются катего

рия прочности ОШ) и обозначение настоящего стандарта, например:

ЮТ 65 ОСТ 108.961.05-60.

2.11. При испытании на изгиб в холодном состоянии до задан

ного угла изгиба на поверхности образца не должно быть трещин, рва

нин и расслоений.

2.12. На поверхности заготовок роторов и дисков после предва

рительной механической обработки не допускаются дефекты, глубина 

удаления которых превышает 2/3 номинального одностороннего припус

ка на окончательную механическую обработку у потребителя.

После термической обработки в местах вырубок должен оставать

ся припуск не менее 3 мм на сторону на окончательную механическую 

обработку у потребителя.

На окончательно обработанных поверхностях рабочих шеек и мест 

посадки подшипников на роторах, а также втулочных отверстий дисков 

дефекты не допускаются.

2.13. На травленной поверхности заготовок роторов и дисков

не должно быть трещин, флокенов, рыхлости, усадочных раковин, круп

ных неметаллических включений, скоплений мелких включений, заковов, 

плен и инородных тел. Расположение включений цепочкой не допуска

ется.

Примечания: I. Крупным неметаллически:.! включением считается 

включение размером более 2 мм.

2. Скоплением неметаллических включений считается 

группа дефектов с размером не более I мм в ко

личестве более 10 штук с расстоянием между ни-



Таблица 3

Марка Назначение Кате- Темпе- Распо- Условный Временное- Относи Относи Ударная Угол
стали го- рату- лоае- предел сопротив тельное тельное вязкость изгиба,

рия ра ис- ние текучее- ление раз- удлине сужение град.
проч- пыта- образ- ти 602 , 

МПа ’ о 
(кгсА&г)

рмву 6&, ние б , .V.
нос-
ти

ния,
°С

ца лШа р 
(кге/тг)

% %

н е  м е н е е
34XHIMA Роторы KI150 П 490-687 638(65) 15 40 5,9(6,0) 150

20 Т
(50-70)
462-687
(47-70)

608(62) II 32 1204,4(4,5)

КП60 П 589-785 706(72) 15 40 5,9(6,0) 150
20 (60-80)

т 559-785
(57-80)

667(68) II 32 4,4(4,5) 120

КП70 п 687-883 853(87) 14 40 5,9(6,0) 150
20 т (70-90)

667-834
(68-85)

814(83) II 32 4,4(4,5) 120

Диски КП50 20 т 490-687
(50-70)

657(67) 15 40 4,9(5,0) 150

КП60 20 т 589-785
(60-80)

765(78) 14 40 4,9(5,0) 120

1Ш70 20 т 667-334
(68-85)

814(83) 12 40 4,9(5,0) 120

34XH3MA Роторы КП70 п 687-883 653(87) 14 40 5,9(6,0) 150
20 т

(70-90)
667-834
(68-85)

814(83) II 32 1204,4(4,5)

Диски КП70 20 т 667-634
(66-85)

814(83) 12 40 4,9(5,0) 120

ОСТ 108.961.05-80 стр.8



Продолжение табл. 3

Марка Назначение Кате- Теше- Распо- Условный Временное Относи Относи Ударная Уголстали го- рату- ложе- предел сопротив тельное тельное еязкость и з г и б а ,рия ра ис- ние текучее- ление раз- удлине сужение
д Ж о ; 5
(кгем/см*)

проч
ности

пита
ния,
°С

образ
ца

ти
LifTlcL р

(кгсД&г)
И . у й -
(кгс/ммй)

ние©, У,
%

н е  м (5 н е е ----- .----

35ХНЗМФА Ротора КП70
20

П 678-634
(70-65)

804(62) 14 40 5.9(6,0) 150
Т 678-634

(70-85)
ео4<е2) 12 30 4,9(5,0) 120

35ХНШФА Роторы КП65
20

п 638-634
(65-65)

804(82) 14 40 5,9(6,0) 150
т 638-834

(65-65)
765(78) I I 32 4,4(4,5) 120

Диски КП70 20 т 667-834
(66-65)

814(83) 12 40 4,9(5,о Г л 20

27ХНЗМ2ФЛ Роторы КП70
20

п 667-834
(68-65)

853(87) 14 40 5,9(6,0) 150
т 667-634

(66-85)
814(83) I I 32 4,4(4,5) 120

Диски КП70 20 т 667-834
(68-65)

814(83) I I 32 4,4(4,5) 120

ЗОХНЗМ2ФА Роторы,
диски

КП70 20 т 687-834
(70-85)

634(85) 12 35 5,9(6,0) 120

25Х2Н4М5А Роторы, 
„ДИДКИ ..... -

КП70 20 т 667-634
(68-65)

814(83) 12 40 4,9(5,0) 120

25XIMIM
СР2МА)

Роторы,
диски

КД60
20

п
т

608-736
(60-75)
608-736
(60-75)

716(73)

716(73)

16

13

40

35
3 ,9(4,0) 

3 ,9(4,0)
180

150

Диски КП60 500 т $>440
(45)

“ - - -
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Продолжение табл. 3

,.7арка 
стали

назначение Катего
рия
проч
ности

Темпе
рату
ра ис
пыта
ния,
°С

Распо
ложе
ние
образ
ца

Условный 
предел 
текучес
ти о  о,2 >.

Ш а  о (кг-с/маг)

Временное 
сопротив
ление раз-
рип?й » ’М11Э, 9
(кгс/мгС)

Относи
тельное 
удлино- 
" ниеб,

%

Относи
тельное
сужение

У

Ударная 
вязкость 

Ш И .  s 
Дк/мгл б £  
(кгсм/см )

н е м е н е е

Уголизгиба,
град.

20ХЗ;4БФ 
(ЗИ 415)

Ротош 1Ш60
20

589-736
(60-75)
569-736
(60-75)

736(75)

716(73)

400 539
(55)

Диски КП70 20 657-795 
(57-81)

765(80)

550 ^392
(40)

13

II

13

40

32

40

4,9(5,0) 

3,9(4,0)

4,9(5,0)

150

120

120

18ХПМНФБ 
(ЗП 291)

3оторы КП50
20

550

490-638
(50-65)
490-638
(50-65)

687(70)

667(70)

16

13

40

35

4,9(5,0) 

3,9(4,0)

^353
(36)

Диски Ш180 20 £785(80) 883(90) 10 30 2,5(2,5)
20Х12ВН34>
(5П426)

Роторы КПбО 20 589-736
(60-75)
589-736
(60-75)

785(60)

755(77)

15

14

35

32

4,4(4,5) 

3,9(4,0)

Диски КТ165 20

550

638-765
(65-75)
5=392
(40)

765(60) 14 35 4,9(5,0)

180

150

150 к-н
О
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Продолжение табл. 3

'.{арка
стали

Назначение Кате
го
рия
проч
ности

Темпе
рату
ра ис
пыта
ния

Распо
ложе
ние
образ
ца

Условный 
предел 
текучес
ти 6 о», 
МПа р 

(кгс/ммг)

Временное 
сопротив
ление раз-

РЫ,Ма6 “ -
(кГС/МЬГ)

Относи
тельное 
удлине
ннее ,

%

Относи
тельное
сужение

/О

Ударная
вязкость

(кгсм/см )

Угол
изгиба,
град.

Н е  м е н е е
31Х19Н9:.ШБТ 
(ЭИ 572)

Роторы,
диски

КП 35 20 П
т

343(35)
343(35)

667(68)
667(68)

25
20

25
20

5,9(6,0) 
4,9(5,0)

-

Диски 600 т 245(25) _ — _ _

I0XIIH23T3MP 
(ЭП 33.
ЭИ 695М)

Диски КП75 20 т 736(75) 1079(110) 14 15 - -

Примечания: 1.
2.

3.

4.

5.

П-образцы продольные ; Т-образ-^цы тангенциальные.
Для роторов приемо-сдаточными характеристиками являются: предел текучести, относитель
ное сужение, ударная вязкость и проба на изгиб. Колебание значений твердости для различ
ных точек по окружности бочек ротора не должны превышать 294 МПа (30 единиц по Бринеллю), 
а по длине 392 Ш а  (40 ед. по Бринеллю).
Для дисков приемо-сдаточными характеристиками являются: предел текучести, относительное 
сужение, ударная вязкость, проба на изгиб. Разброс чисел твердости между ободом и сту
пицей не должен превышать 343 МПа (35 ед. по Бринеллю), а между отдельными точками обо
да или ступицы не более 294 МПа (30 ед. по Бринеллю).
Испытание твердости производится только для проверки равномерности термической обработ
ки заготовки, абсолютные же величины твердости не являются приемо-сдаточными характерис
тиками .
При указании в чертеже производится определение условного предела текучести при повы
шенной температуре. Температура испытания и значения предела текучести должны быть ука
заны в чертеже детали. Данная характеристика не является приемо-сдаточной, но заносится

и

в паспорт заготовки.

'й
^°
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ми не более пятикратного размера наибольшего 

включения.

3, Цепочкой неметаллических включений считается 

группа дефектов, расположенных на одной линии,

в количестве не менее 5 штук, с расстоянием меж

ду ними, не превышающим трехкратной длины наибо

лее протяженного дефекта, входящего в цепочку.

4. Спорные вопросы по дефектам макроструктуры реша

ются по соглашению изготовителя и потребителя.

2.13Л. На травленной поверхности заготовок роторов и частей
р

роторов на площади 25 см не допускаются разрозненные неметалличес

кие включения размером до I мм в количестве более 5 штук или разме

ром до 1,5 мм в количестве более 2 штук ; на каждом участке травле

ния указанных дефектов не должно быть более 15 штук. Дефекты разме

ром менее 0,4 мм не учитываются, если их расположение не носит ха

рактер скоплений или цепочек.

2.13.2. На травленной поверхности заготовок дисков не допуска

ются разрозненные неметаллические включения размером до 2 мм вклю

чительно в количестве более 15 штук. Дефекты в виде неметалличес

ких включений размером до I мм не учитываются, если их расположе

ние не носит характер скоплений или цепочек.

2.14. На поверхности канала ротора при перископическом осмотре 

не допускаются: трещины, флокены, окалина, раковины, остатки уса

дочной рыхлости, крупные неметаллические включения, скопления не

металлических включений или включения, расположенные цепочкой. Не 

допускаются разрозненные неметаллические включения размером до

1.5 мм включительно в количестве более 25 штук, размером более

1.5 до 3 мм включительно в количестве более 10 штук.

Недопустимыми скоплениями мелких неметаллических включений 

считаются включения размером до 1,5 мм в количестве более 10 штук
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Разрозненные неметаллические включения размером менее I мм 

не учитываются.

Примечания: I. Крупными неметаллическими включениями считаются 

включения размером более 3 мм.

2. На поверхности канала ротора турбины ГТТ-3, иэго- 

тавляемого из стали марки ЗП 428, дополнительно до

пускаются разрозненные неметаллические включения 

размером от 3 до 5 мм включительно в количестве

до 5 штук.

3. Дефекты, размеры которых выходят за пределы указан

ных норм, допускаются по согласованию между изгото

вителем и потребителем.

2Л 5. При необходимости допускается местная зачистка или об

щая расточка канала заготовки ротора. Величина отклонения от чер

тежного размера при расточке согласовывается с потребителем.

2.16. Серные отпечатки, снятые с наружных поверхностей заго

товок роторов в соответствии с указаниями чертежа, должны соответс 

вовать первым трем баллам, а дисков первым двум баллам, по четырех 

бальньгм шкалам № I и № 2 HKwl3.

Серные отпечатки, снятые с заготовок из слитков массой до 

25т, оцениваются по шкале № I, а из слитков более 25 т - по шкале 

Гр 2.

2.17. По результатам ультразвуковой дефектоскопии (УЗД) в ме

талле заготовок роторов и дисков не допускаются трещины, флогсены, 

усадочная рыхлость, а также отдельные дефекты и сегрегаты, условны 

размеры которых по сопоставлению с эталонами (плоскими отражателя

ми) и количество превышают нормы, указанные в п.п. 2.17Л  и

2.17.2.



ОСТ 106.001,05-80 стр. 14

Примечание. Отклонения от норм, указанных в п.п. 2.17Л  и

2.17.2 для заготовок из аустенитных сталей, обла

дающих пониженной прозвучиваемостью, а также для 

дисков без втулочного отверстия должны согласовы

ваться между изготовителем и потребителем.

2.17Л .  В металле заготовок роторов не допускаются:

дефекты эквивалентным диаметром от 2 до 4 мм включительно об-
бочхе

щим количеством более 30 штук, в том числе на^^юлее 10 штук, с рас

стоянием между отдельными дефектами менее 50 м м ;

отдельные дефекты эквивалентны?/ диаметром от 2 до 4 мм включи

тельно, находящиеся в обоих концах заготовки на расстоянии менее 

50 мм, если они расположены на одной прямой, параллельной оси ; ме

нее 30 мм, если они располагаются на одной окружности и менее 15мм, 

если они располагаются на одном радиальном направлении или при бес

порядочном расположении дефектов.

скопления дефектов, обнаруженные при настройке прибора на эта- 

лонное отверстие jrf 2 мм.

Примечания: I. Отдельные разрозненные дефекты размером менее 

2 мм не учитываются.

2. Отдельными считаются дефекты, располагающиеся 

на расстоянии более их трехкратной условной 

протяженности.

3. Скоплением дефектов считается такое их взаим

ное расположение, когда при настройке прибора 

на торцованное дно эталонного отверстия 6 2 мм, 

находящегося на той же глубине, что и дефекты, 

расстояние между последними не превышает трех

кратной условной протяженности одиночного де

фекта.
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2.17.2. В металле заготовок дисков не допускаются: 

в объеме ступицы диска дефекты эквивалентным диаметром от 2 до 

4 мм включительно в количестве более 10 штук при расстоянии между 

ними менее 30 мм, в том числе более 5 дефектов иэ указанных 10 на 

расстоянии менее 25 мм между ними, если они располагаются по одному 

радиусу ;

в объеме полотна и обода диска отдельные дефекты эквивалент

ным диаметром от 2 до 3 мм включительно в количестве более 10 штук, 

находящиеся на расстоянии менее 50 мм, если они расположены по од

ному радиусу, и менее 20 мм при беспорядочном их расположении или 

дефекты эквивалентным диаметром от 2 до 4 мм включительно в количзс 

тве более 8 штук, находящиеся на расстоянии менее 50 мм.

скопления дефектов, обнаруженные при настройке прибора на эта

лонное отверстие £ 2 кил.

Примечания: I. Отдельные разрозненные дефекты размером менее 

2 мм не .учитываются.

2. Отдельными считаются дефекты, располагающиеся 

на расстоянии более их трехкратной условной 

протяженности.

3. Скоплением дефектов считается такое их взаимное 

расположение, когда при настройке прибора ка 

торцованное дно эталонного отверстия £ 2 мм, 

находящееся на той же глубине, что и дефекты, 

расстояние между последними не превышает трех

кратной условной: протяженности одиночного дефек

та.

2.18. Если при ультразвуковом контроле обнаруживаются дефекты,

выходящие за пределы вышеуказанных норм, вопрос о годности заготов

ки решается изготовителем и потребителем совместно.
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2.19. Величина остаточных напряжений для заготовок роторов 

после окончательной термической обработки не должна превышать 

49 МПа (5 кгс/мм2 ).

Заготовки ротороЕ с диаметром бочки менее 400 мм на остаточные 

напряжения не контролируются.

В зависимости от диаметра диска (по чертежу детали) величины 

остаточных напряжений после окончательной термической обработки 

должны быть:

для дисков диаметром от 600 до 1000 мм - не более 39 Ш а  

(4кгс/мм?) ;
О

для дисков диаметром более 1000 мм - не более 49 Ш а  (5кгс/мм )

Заготовки дисков диаметром до 600 мм на остаточные напряжения 

не контролируются.

2.20. Тепловые испытания заготовок роторов производятся пред

приятием-потребителем. Если при выдержке при максимальной .темпера

туре будет обнаружен исчезающий прогиб больше, чем указано в черте- 

ке, или обнаружен остаточный прогиб после охлаждения, заготовка под

вергается дополнительному отпуску на предприятии-потребителе при 

температуре ниже температуры основного отпуска и только затем по

вторному тепловому испытанию.

2.21. Сдаточной массой заготовки считается масса, рассчитанная 

изготовителем по номинальным размерам сдаточного чертежа.

3. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

3.1. Заготовки роторов и дисков газовых турбин и осевых ком

прессоров относятся к группе поковок индивидуальной приемки с при

менением методов контроля, предусмотренных настоящим стандартом.

3.2. Приемка заготовок должна производиться отделом техническо

го контроля (QTK) предприятия-изготовителя, в соответствии с требова
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ниями настоящего стандарта и чертежа по результатам:

визуального контроля и проверки размеров и маркировки ;

проверки химического состава металла ;

проверки механических свойств и твердости ;

испытаний на изгиб ;

определения остаточных напряжений ;

контроля макроструктуры ;

ультразвуковой дефектоскопии ;

перископического контроля (только для роторов).

4. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

4.1. Поверхность заготовок роторов и дисков должна подвергать

ся визуальному контролю. Сомнительные места могут быть дополнитель

но зачищены, протравлены и осмотрены с применением лупы.

4.2. Измерительный контроль заготовок роторов и дисков должен 

производиться универсальным измерительным инструментом.

4.3. Химический состав металла заготовок роторов и дисков 

должен определяться по плавочной пробе согласно ГОСТ 7565-73.

Химический анализ производится по ГОСТ 20550-75, ГОСТ 12344-78, 

ГОСТ 12345-66, ГОСТ 12346-78, ГОСТ 12347-77, ГОСТ 12348-78,

ГОСТ 12349-66, ГОСТ 12350-78, ГОСТ 12351-66, ГОСТ 12352-66,

ГОСТ 12354-66, ГОСТ 12355-78, ГОСТ 12356-66, ГОСТ 12357-66,

ГОСТ 12361-66 и ГОСТ 16895-73.

Химический состав стали, выплавленной методами З Ш  и ВДП, дол

жен указываться от исходной плавки для электродов за исключением 

содержания марганца при выплавке ВДП, которое определяется после 

ВДП на пробах для механических испытаний, соответствующих верху

слитка.
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На металле Э!Ш содержание углерода и ванадия определяется на 

заготовках для механических испытании, результаты не являются при

емо-сдаточными, но заносятся в паспорт заготовки.

4,4. Пробы для определения механических свойств д о л ж ш  выре

заться из припусков заготовок холодным способом после окончательной 

термической обработки из мест, указанных в чертеже заготовки. При 

этом должны соблюдаться следующие положения:

4.4,1. Для роторов:

сечение припусков для проб на концах заготовки должно быть та- 

кииже, как и сечение самой заготовки в месте расположения припус

ка. Припуск для пробы на бочке ротора должен быть полномерным про

должением бочки по длине. Допускается уменьшение сечения продоль

ной пробы до сечения шейки под подшипник (рабочей шейки) ;

продольные образцы вырезаются:

с обоих концов заготовки на расстоянии одной трети радиуса от 

поверхности заготовки ;

тангенциальные образцы вырезаются из колец от конца бочки ; 

от заготовок роторов с длиной бочки более 1000 мм кольца должны при

резаться с обеих сторон бочка. При повторных испытаниях разрешается 

изготовление образцов из колец, лежащих глубже ;

из каждой продольной пробы изготавливают по одному образцу на 

разрыв и на изгиб, и по два образца на ударную вязкость ; из кольца 

от бочки ротора - по два образца на разрыв, по два образца на удар

ную вязкость и по одному образцу на изгиб. Образцы на разрыв и удар

ную вязкость вырезают из диаметрально противоположных мест ;

Примечание. По согласованию между изготовителем и потребите

лем допускается производить механические испытания 

только на продольных или только на тангенциальных 

образцах.
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4.4.2. Длл диско:-:

от заготовок дисков с ч и с т о е ™  диаметром отверстия ступицы бо

лея 250 мм проба берется от внутренней части ступицы. При чистовом 

диаметре птулочпого отверстия менее 250 t/м проба вырезается от тор

ца ступицы или с внешней стороны ступицы. От заготовок дисков КЛ70 

и выше при высоте ступицы от 400 мм и более дополнительно вырезают 

пробы из средней трети высоты ступицы. При изготовлении дисков без 

центрального отверстия места отбора проб согласовываются между из

готовителем и потребителем ;

от заготовок дисков с диаметром отверстия более 250 мм для опр< 

деления механических свойств из каждой пробы вырезают по два образца 

на разрыв, два - на ударную вязкость и один - на изгиб. От заготовш 

дисков КП 70 и выше с высотой ступицы более 400 мм вырезаются допол

нительно два образца на ударную вязкость. От заготовок дисков с ди

аметром отверстия менее 250 мм вырезают один образец на разрыв и 

два - на ударную вязкость. Образцы на разрыв и ударную вязкость вы

резают из диаметрально противоположных мест.

4.4.3. При необходимости определения предела текучести при по

вышенной температуре из пробы дополнительно вырезается один образец 

на разрыв.

4.5. Испытания на растяжение должны производиться по F0CTI497- 

на цилиндрических образцах типа III N*4, допускается применение образ

цов Ш ,'f1 6. Определение предела текучести при повышенных температу

рах производится по ГОСТ 9651-73 на образцах 4К, допускается примеж 

ние образцов типа 2К и ЗК.

Испытания на ударную вязкость производятся по ГОСТ 9454-78 на 

образцах KCUI.

4.6. Твердость заготовок роторов должна определяться на каждой 

концевой части в одной точке и в местах расположения пробных колец 

на бочке в двух диаметрально противоположных точках.
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Твердость заготовок дисков должна определяться в двух диамет

рально противоположных точках' на ободе и по одной точке на торце.

4.7. Определение твердости должно производиться по

ГОСТ 9012-59. В случае невозможности измерения непосредственно 

на заготовке допускается производить измерение на кольцах, выре

занных для механических испытаний или определения остаточных на

пряжений. Измерение твердости переносными приборами допускается 

только по соглашению между изготовителем и потребителем,

4.8. В 'случаях, если полученные механические свойства загото

вок роторов и дисков не удовлетворяют требованиям сдаточных харак

теристик, производится повторное испытание на удвоенном количестве 

образцов для того вида испытаний, который показал неудовлетворите

льные результаты.

При получении неудовлетворительных результатов повторного ис

пытания, хотя бы на одном образце, заготовка ротора и диска не 

принимается, но может быть подвергнута повторной термической обра

ботке и вновь предъявлена для приемки. Количество повторных терми

ческих обработок допускается не более двух при закалке и трех при 

нормализации. Дополнительный отпуск не считается повторной термичес

кой обработкой.

После повторной термической обработки и дополнительного от

пуска все механические испытания производятся полностью.

4.9. Проба на изгиб должна производиться в холодном состоянии 

по ГОСТ 14019-68 на образцах размером 10X20X150 мм. Ребра образца 

должны быть закруглены радиусом около I мм.

При испытании образец соприкасается с оправкой диаметром 40 мм 

своей широкой стороной (20 мм).
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4.10. Заготовки роторов и дисков должны контролироваться на 

наличие остаточных напряжений.

4 Л 0.1, У заготовок роторов кольца вырезают из припуска ка 

бочке со стороны максимального диаметра.

У заготовок дисков кольца вырезают из ступицы ; у заготовок 

дисков с высотой ступицы свыше 400 мм - из обода и ступицы. Раз

решается проводить контроль остаточных напряжений на кольцах, вы

резанных; для определения механических свойств.

4.10.2. Определение величины остаточных напряжений произво

дится методом измерения деформации отрезанных колец сечением 

25x25 мм. Расчет остаточных напряжений производится на основании 

замера диаметра кольца не менее чем в шести точках до и после от

резки кольца по формуле:

Л  = 2-10Ь Mila
«о

где: /1̂  - средний наружный (внутренний) диаметр кольца до отрезки ; 

- средний наружный (внутренний) диаметр кольца после от

резки.

По соглашению между изготовителем и потребителем допускается 

определение остаточных напряжений тензометрическим методом, по 

методике согласованной с головной материаловедческой организацией.

4.10.3. Контроль остаточных напряжений производится предпри- 

ятием-изготовителем на одном диске от партии, прошедшей одновремен

ную термическую обработку в одной садке, а на заготовках дисков с 

высотой ступицы более 400 мм на каждой заготовке диска. Предприяти

ем-потребителем производится контроль на каждом диске. По согласо

ванию сторон индивидуальный контроль дисков может производиться на 

предпрнятии-изготовителе.
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4.10.4. Если остаточные напряжения пре&ьглают допустимую величи

ну, разрешается повторный контроль на том же диске на вновь отре

панном кольце. Если повторно получены неудовлетворительные резуль

таты, то вся партия заготовок дисков подвергается индивидуальному 

контролю на остаточные напряжения. Диски, обнаружевшие остаточные 

напряжения, превышающие допустимые, подвергаются дополнительному 

отпуску с последующим контролем остаточных напряжений.

4.II. Заготовки роторов и дисков должны подвергаться контролю 

по макроструктуре. Контроль макроструктуры производится травлением 

и снятием серных отпечатков з местах, указанных в сдаточном черте

же, на поверхностях шероховатостью не более J?a 1,25 мкм.

Травление должно производиться два раза: первый раз изгото

вителем после предварительной механической обработки и окончатель

ной термической обработки и второй раз потребителем после механичес

кой обработки при наличии припуска не более 2 мм зла сторону.

Осмотр травленной поверхности должен производиться два раза: 

через 10 мин. после травления и не менее чем через 12 часов после 

травления.

Снятие серных отпечатков с поверхностей заготовок из аустенитш. 

сталей не производится.

4,IIЛ. Травлению подлежат шейки роторов, торцы бочек и гал

тели у перехода от бочки к шейке и один промежуток между дисками 

при налички паза не менее 150 мм.

Серные отпечатки снимаются с поверхностей шеек роторов и тор

цов бочки на полосе шириной не менее 90 мм. Результаты оценки тор

цевых серных отпечатков являются приемо-сдаточными.

4.II.2. На заготовках дисков травлению подлежат поверхности 

ступичных отверстий и обоих торцов ступицы. У изготовителя допус-
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кается производить травление с одном стороны ступицы.

Серные отпечатки снимаются с поверхностей ступичного отвер

стия и обоих торцов ступицы. Если позволяют геометрические разме

ры ступицы, ширина полосы серного отпечатка должна быть не менее 

90 мм. У изготовителя отпечатки снимаются до половины высоты сту

пицы ; у потребителя - на всю высоту ступицы. С торцевых поверхнос

тей ступицы серные отпечатки снимаются по всей ее ширине. Серные 

отпечатки заготовки диска с высотой ступицы более 450 мм снимаются 

у изготовителя с поверхности ступичного отверстия на четырех диа

метрально противоположных поверхностях до половины высоты ступицы.

Примечание. Места травления и снятия серных отпечатков с по

верхностей заготовок дисков без центрального от

верстия указываются в чертеже и согласовываются 

между изготовителем и потребителем.

4.II.3. Травление и снятие серных отпечатков должно произво

диться по инструкции предприятия-изготовителя.

4.12. Для выявления внутренних дефектов каждая заготовка рото 

ра и диска подвергается ультразвуковому контролю (УЗК).

4.12.1. Если заготовка ротора подвергается термообработке без 

предварительной прорезей пазов на бочке, то УЗК производится по боч 

ке и шейкам один раз после термической обработки.

4.12.2. Если заготовка ротора подвергается нормализации после 

прорезки пазов, то УЗК производится по бочке и шейкам один раз до 

термической обработки, допускается повторный контроль после окон

чательной термической обработки.

4.12.3. Для заготовок ротороз, проходящих закалку после проре

ки пазов УЗК производится дна раза: до закалки по бочке и шейкам и 

после -.ал к и и отпуста только по шейкам.

4.12.4. Заготовки дисков подвергаются УЗК на предприятии-изго
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товителе по всему объему ступицьг. Яри высоте ступицы до 250 мм 

контроль производится с-одной стороны, при большей высоте - с двух 

сторон. На предприятии-потребителе заготовки дисков согласно переч

ню, утвержденному Минэнергомашем, подвергаются УЗК по всему объе

му (обод, полотно и ступица).

Примечание. Объем УЗК дисков без центрального отверстия согласо 

вывается между изготовителем и потребителем.

4.12.5. Шероховатость поверхности, подвергаемой УЗК, не должна 

быть более Яа2,5 мкм.

4.12.6. Ультразвуковой контроль заготовок дисков и роторов 

должен производиться по методике ЦНИМТмаш, согласованной с пред

приятиями изготовителями и потребителями.

4.13. Контроль поверхности канала ротора должен производиться 

перископическим осмотром с увеличением не более двухкратного по по

верхности шероховатостью не более Ra 2,5 мкм по инструкции предприя

тия —  изготовителя.

4.14. Тепловое испытание заготовок роторов должно произво

диться согласно РТУ 24.021.02 после предварительной механической 

обработки. Допускается проведение дополнительных тепловых испытаний 

после окончательной механической обработки.

5. ДОКУМЕНТАЦИЯ

5.1. Каждая заготовка ротора и диска поставляется потреби

телю в сопровождении документа о качестве (паспорта), в котором 

указывается:

наименование предприятия-изготовителя ;

номер плавки (для металла ЭШП и ЦДЛ - номер исходной плавки 

и номер плавки ЗШП и ВДД) ;
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номер заготовки ;

номер заказа ;

номер чертока предприятия-изготовителя ; 

обозначение настоящего стандарта ; 

марка стели ;

способ выплавки и разливки ; 

химический состав материала ;

содержание водорода в ковлезой пробе (для заготовок из 

перлитной стали) ;

результаты механических испытаний (с указанием вида образца) 

и замера твердости ;

результаты испытаний на изгиб ;

результаты контроля макроструктуры ;

результаты ультразвукового контроля ;

величина остаточных напряжений ;

результаты перископического осмотра (для роторов) ;

масса слитка и масса заготовки ;

сведения о термической обработке и повторной термической об

работке ;

данные о правке заготовок роторов.

Паспорт с заключением о годности заготовки подписывается 

начальником ОТЧ предприятия-изготовителя.

5.2. При производстве заготовок роторов и дисков и контроле их 

качества необходимо вести контрольно-техническую документацию по: 

контролю технологического процесса плавки ; 

контролю химического состава металла ; 

контролю технологического процесса копки ; 

контролю технологического процесса термической обработки ; 

контролю механических свойств ; 

дефектоскопическому контролю.
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Гид a форма документов контроля устанавлнвается изготовителе;

6. МАРКИРОВКА, УПЖ0БКЛ К ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

6.1. Заготовки роторов и дисков, изготовленные по настоящему 

стандарту в соответствии с чертежом должны иметь следую:’1ую марки- 

ровку: номер чертежа, номер заготовки, номер плавки, а для металла 

0!Ш1 и 13ДП помер исходной плавки и номер плавки ЦДЛ и ЗшЛ, номер

слитка, номер заказа..

6.2. Правильность маркировки и соответствие качества загото

вок требованиям настоящего стандарта заверяется клеймом ОТК. Место 

маркировки обводится светлой несмываемой краской. На заготовках 

роторов маркировка наносится на торец, соответствующий нижней час

ти слитка, на заготовках дисков маркировка наносится на ступицу.

6.3. Заготовки роторов и дисков отгружаются потребителю в со

ответствии с договором на поставку.

6.4. Транспортировка заготовок роторов и дисков проводится 

любым видом транспорта без специальной упаковки на открытых плат

формах. Условия транспортирования заготовок должны обеспечить их 

сохранность от механических повреждения и коррозии,

6.5. Поверхность осевого канала заготовок роторов должна быть 

покрыта защитной смазкой и закрыта с обоих концов деревянными проб

ками .

7. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

7.1. Изготовитель гарантирует соответствие качества заготовок 

роторов и дисков требованиям настоящего стандарта.

7.2. Если при проверочном контроле потребителем обнаружится

несоответствие заготовок требованиям на поставку, то изготовитель



обязан по требованию потребителя устранить в кратчайший технически 

возможный срок обнаруженные дефекты или заменить дефектные заготоп

ки годными в установленном порядке.

8. ОСОБОЕ УСЛОВИЯ

8Л. Производству заготовок роторов и дисков должно предшест

вовать изготовление,разрезка и исследование опытных заготовок .на 

предприятик-иаготовителе в следующих случаях:

при изменении марки стали ;

при увеличении геометрических размеров заготовок против ранее 

изготовлявшихся ;

при принципиальном изменении технологии (выплавки, разливки, 

ковки и термической обработки).

Исследование опытных заготовок должно производиться по про

грамме и методике предприятия-изготовителя, согласованной с голов

ной ма-гериаловедчесгсой организацией и предприятием-потребителем.

8.2. Изготовителю предоставляется право производить перио

дическую разрезку и исследование заготовок с целью проверки их 

качества.
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ПРИЛОЖЕНИЕ

Справочное

ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ, НА КОТОРЫЕ ИМЕЮТСЯ 
ССКЛКК И НАСТОЯЩЕМ СТАНДАРТЕ

ГОСТ

гост
гост
гост

1497-73

7065-73

9012-59 

9454-78

Металлы, Методы испытания на растяжение

Стали и сплавь:. Методы отбора проб для 
определения химического состава

Металли. Методы испытании. Измерение твер
дости по Вринеллю

Металлы. Метод испытания на ударный изгиб 
при пониженной, комнатной и повышенной тем
пературах

ГОСТ 9651-73 Металлы. Методы испытании на растяжение при 
по81 «шсиних температурах

гост 12344-78 Стали легирозанные и высоколегированные. 
Методы определения углерода

гост 12345-66 Стали (легированные к высоколегированные). 
Методы определения содержания серы

гост 12346-78 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения кремния

гост 12347-77 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения фосфора

гост 12348-76 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения марганца

гост 12349-66 Стали (легированные и высоколегированные). 
Методы определения содержания вольфрама

гост 12350-78 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения хрома

гост 12351-66 Стали (легировагяшо и высоколегированные). 
Методы определения содержания ванадия

гост 12352-66 Стали (легированные к высоколегированные). 
Методы определения содержания никеля
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ГОСТ 12354-66 

ГОСТ 12355-78 

ГОСТ 12356-66 

ГОСТ 12357-66 

ГОСТ 12361-66

ГОСТ 14019-68 

ГОСТ 18895-73 

ГОСТ 20560-75

РТМ 24.021.02

Стали (легированные и высоколегированны^.
Методы определения содержания молибдена

Стали легированные и высоколегированные. Методы 
определения меди

Стали (легированные и высоколегированные), 
методы определения содержания титана

Стали (легированные и высоколегированные). 
Методы определения содержания алюминия

Стали (легированные и высоколегированные). 
Методы определения содержания ниобия

Металлы. Методы технологических испытаний на 
изгиб

Стали. Метод фотоэлектрического спектрального 
анализа

Стали легированные и высоколегированные.
Общие требования к методам химического анализа

Турбины паровые и. газовые. Тепловая проба, р о 
торов и валов турбин
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ИЗМЕНЕНИЕ I

I

УТ БНРЗДДЮ

■̂..Заместитель Министра 
: -'б&ергетичесхдро 

йя
___ _ I. Истов

v  '/г я 1931 г,

со сроком введения 

I января 1982 г.

Группа В 21 

ОСТ 108,961.03-80

"ЗАГОТОВКИ РОТОРОВ и дисков 
СТАЩОНАЕННХ ГАЗОВЫХ ТУРБИН И 
КОМПРЕССОРОВ. ТЕХНИЧЕСКИЕ 
УСЛОВИЯ",

1, Пункт 2.II. Дополнить примечанием:

"Примечание. Заготовки дисков газотурбинных установок 

(ПУ) ГТК-10 и ГТЯ-25 на холодный изгиб 

не контролируются".

2, Пункт 4.4Л. Дополнить примечанием 2:

"Примечания: I. ...

2. От заготовки ротора компрессора И2Г 

Г1К-10 образцы на изгиб отбираются только 

от бочки".



ИЗШйШЕ *й l ОСТ IQ8.95I.05-8D
Разработано Научно-пройзведетвеннт-ллгобъ9д,=шонзе1г по технологии
машиностроения ЩМИТмаш 
/ Генеральный директор & * р Я , - £ & £ С 6  j‘|ь.Т.долоенко
Заведующий сектором стандартизации Б. В. Шумилин
Заведующий отраслевъ&гноЕШТнвно-исслс̂ позательским — - /? ^отделен и руководитель темы В. Просвирин

0  _ /Ответственный исполнитель И.И.Иванов
ПОДГОТОВЛЕН К УТВЕРДЦШШ Техническим управлением Министерства
знерг етичесяого маатнострйй^^^ч

£<гл:>г-у?£+*\Начальник Технического управления
Начальник общетехнйчеек&̂ э отдала
СОГЛАСОВАНО

«*-w о п пIt* \& /В.П.Годовазнин

М.В.Носанов

/ Начальник Управления ;' металлургий и металлургического / U .производства ̂ шэнерготш /В.П.Кучумов
Производственное объединение им.В.К.Ленина

Главный инженер ^^^^"ЙдВ'ГБу фол а в

Производственное объединение ^рбосдаёнкА/Лекинградский ме-

А.П.Огурцов
таллический завод"’-, ,-t .

Главный инженер;Д Д  о  --'ч f | | | ^ £C№_/

Производственное^ об'-’Одчпег^.д Турбостроения "Харьковский

турбинный завод” . л __
^ '^C&:^^i^O-IS/I3-225 от 30.0I.CI г.

Главный инженер В.В.Угольников

Научно-производственное объединение по исследована и прэ-

ектзфовакию энергетического о5ор}-довани^я^. К,И.Ползунова

/ Генеральный директор (  К.М.Марков

ЗаведувчкЯ отраслевым
отделом стандартпзацнк 'N;VuT:--MvXpHCTDK



ИЗМЕНЕНИЕ % 2

Г 2 Ш Ж Ш
Первый заместитель Министра

гкор^шшнестраенйя
Ь*МвБелз1Гчжс 
1982 г.

1982 г
Группа Щ.:

ОСТ 108.961.05-80 
"ЗАГОТОВКИ РОТОРОВ И деков СТА
ЦИОНАРНЫХ газовых Турбин и кой- 
ПР0СООЮВ. ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ".

I. Пункт 2.4 изложить в новой редакции:
"Сталь дед заготовке роторов и дисков должна виплаведтьед в 

КйсАИрс мартеновских иди основных дупэяцк электрических печах с лос- 
деду1«цей обработкой в вакууме* Изготовителем могут быть использова
ны обработка, на установках внепечного рафинировании и вадуумнрованед 
дГБРВ» УЦВсу и вакуумирование при раздивке. рцедвка g занятной 

атмосфере. По согласование меаду изготовителем и потребителем могут 
ясяодьэевагьед:

выплавка стали в вакуумньрс индукционных печдх; 
эдектроядаковый' иди вакуумно-дуговой переплавы 1ЭШ иди 
раскисление углеродом в вакууме (g этом случае допускается вы

правка пердитнцх старей & основных мартеновски̂  печах е обработкой
УВРВ),

Слитки массой до 16 т, а также слитки из аустенитной стали до
пускается разливать без вакуумирования щ защиты инертны» газом.

При выплавке перлитной стали в осдовнцк электрических или
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кислых «артвновсда печа̂ с без посладуидего валдумировандо дда ро
торов диаметром бодее 500 им и дисков с высотой' ступицы более 
300 им производится определение содержания водорода в ковшевой 

пробе -Рез̂ ьтвигм не двдлютея гфивмснедвточньии, но заноодтде в 
паспорт заготовки"»

2.. В табл. I, 2, 3 сталь мерки 20ХЗМВФ (ЭИ-415) обозначить 
2QK3MШ  (ЭМ-41ЭД.

3. Примечание к цуккту 2.8 изложить в новой редакции:

*По согласованию мевду юаготовмтедем и потребителей доцуска,- 
етед термическая обработка заготовок, роторов без осевого канала. 
Аде роторов с чистовым диаметром канала НО мм и борее произво
дятся последующее трепанирование вдоль оси и контроль механичес
ких свойств трепанируемых проб* на продольных сбразвдх. Кормы ме
ханических свойств зресщивдуемф проб'' согласовываются изготовите
лем и потребителем*.

4. Примечание 7 к табл. 2 исключить.
5. В пункт* 4.3 и приложении заманить содщу:

ГОСТ 12346-66 на ГОСТ 12345-80 
ГОСТ 12351-66 на ГОСТ 12351-81 
ГОСТ 12352-66 н* ГОСТ 12352-81 
ГОСТ 12354-66 на ГОСТ 12354-81 
ГОСТ 12356-66 на ГОСТ 12356-81 
ГОСТ 20560-75 на ГОСТ 20560-81

6. Пункт 4.13 дрщщдать ^аэой;
П̂ерископическому осмотру подвергается внутренняя поверхность 

осевого канала диаметром до 300 им*.

?. Пункт 5Л» начиная со слов "содержание водорода"....*, из
ложить в новой редакции ̂ содержание водорода в ковшевой пробе- 
(д а  заготовок иг перлитной стали, выплавляемой бет поедодуадег© 

вакуумирования/'» д а »  по тексту.
8. В табл, з  строку для стали марки 20Х12ННМФ (3Q-428) из

ложить врф рщ щ .



Таблица 3

Марке
стд/ih

Назначение Кате
гории
проч
ности

Темпе
ратура
испы
тании
° С

РаеПО
ДО
ние
образ
ца

Условный 
предал 
текучес
ти б о л .
МПа

(кгс/мм2)

Временное
сопротив
ление
Разрыву

А * , ' )

Относи
тельное
удлине
ние^

t

Относи
тельное
цуяение
Ж
j*

Парная
ЕМКОСТЬ
КОЛ

KVm .̂ict-5
(кгем/сн2)

Упор g 
изгиба, 1  
град. I

tgt
м

Ш П
здагвнм* 
Сзп 426)

Роторы щ у 20 п
Т

539-716
(55-73)

№ $

755(77)

755(77)

15

13
40
30

3.90 ,0 )

3.4С3.5)
180
150

3

Конца вне 
чает и 
роторов

КЛ60 20 п
т

589-736(.60-75J
589-736
(60-75)

785(80)
755(80)

15
14

35

32

4,4(4,5) 
3,9(4,0)

160 | 
150 Й

150 ^Диски КП65 20 т 638-785
(65-6Q)

785(80) ТЗ 30 3,9(4,0)

550 т £392(40) - - - - -

Диски с 
хаоотовиком

КЛ65 20 г
т 638-765(65-80) 785480) 13 эо 3.914,0) 150

550 пт 3̂92(40)
~

- -
о

08
-9
0*
 13
6*
 90
1 
£0
0



УТВЕЕВДЮ
Первый заместитель Министра н̂ерг̂ ичеслрре машинострое-
/у'-'- _____В Л. Величко
"/ * V / 1963 г,

со сроком введения
с ОКОб.бЗ

Группа B2I

ИЗМЕНЕНИЕ » 3 ОСТ 108.961*05-80 "ЗАГОТОВКИ РОТОРОВ И ДИСКОВ 
СТАЦИОНАРНЫХ ГАЗОВЫХ ТУРБИН И КОМПРЕССОРОВ. 
ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ".

I .  Пункт 6.4. изложить в новой редакции: "Транспортировка заго

товок роторов и дисков производится любым видом транспорта без спе

циальной упаковки. Транспортировка заготовок на открытом подвижном 

составе должна производиться в соответствии о "Правилами перевозки 

грузов" и Техническими условиями погрузки и крепления грузов, утверж

денными ШС СССР.

На каждое грузовое место, подлежащее транспортированию должна 

быть нанесена транспортная маркировка в соответствии с ГОСТ 14192-77 

с указанием основных, дополнительных и информационных надписей".

Z. Приложение дополнить строкой:

ГОСТ X4I92-77 Маркировка грузов

Техническое управление Министерства энергетического машинострое
ния ^  ^

54чЙачалыдак управления " 4 с 5- ^  В.ДГГоловизкин
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Начальник отдела опытно- 
-конструкторских й научно- >
-исследовательских работ и /
стандартизации r А.Б.1£тапаук

Начальник отдела металдур 
и оварки .Ананченко

12вучно-произвадстаенное объединение по технологии машнострое-
ш  т о  ц н ш ш

i Генеральный директор

Заведующий отраслевым 
отделом нормативно-техни
ческой документации на 
металл и заготовки

Ответственный исполнитель

'З м ^ - Долбага>

Р.А.Соловьев

П.а,Иванов

СОГЛАСОВАНО

Пройзвздетвенное объединение "Невский завод" им. В,И.Денина

Главный инженер письмом Н791-ЮД32 Г.В.Буфалов
от 19.05.83.

Производственное объединение турбостроения "Ленинградский ме
таллический завод"

Главный инженер письмом Л 620-89 ОТ 24.05.83. АЛ.Огурцов

Научно-производственное объединение по исследованию и проекти
рованию энергетического оборудования им. И.Й.Ползунова НПО ЦШ

Заместитель генерального письмом Л 15-6/7038
директора от 20.05.83. И .К. Терентьев

Ворс экспертизы стандартов Главного грузового управления МПС
СССР

Заместитель начальника письмо ^2233-03/2192 Г Л . Соколе в
от J4.04.83



Группа В 21

ИЗМЕНЕНИЕ № 4 ОСТ 108.961.06-80 "ЗАГОТОВКИ РОТОРОВ й
ДИСКОВ СТАЦИОНАРНЫХ ГАЗОВЫХ ТУРБИН И 
КОМПРЕССОРОВ.ТЕХНИЧЕСКИЕ УСДОШГ.

УТВЕРЖДЕНО И ВВЕДЕНО В ДЕЙСТВИЕ указанием Министерства энергети

ческого маяимостровнмя от 0 9 . /О. S  9  $ СЧ~002/У^~ У

I .  В табл. 3 строщу для стали марки 20ХЗМВФА *ЭЙ-415А) изложить в



3

ЦмшйИЦНЙ1
омиш

Кшто-
igafai
Sent

Т *

ЯМдаГ**
токутов-

2 Ё .

BptHMgl»e 
СуИ рОТОР̂*
рмршог
«шГ-

(кге/ш2)

0 й »№
толыю»

Отоосш-
толыюо
< & $«**

%

Удйфюш

® ! Г ^ДяЛглог
(кгеы/еы2)

У ю
Я9ГК$&,
град-

ИО моим

2ШЗНВМ Роторы KQ60 20 а 689-736
(60-76)
589-736
(60-75)

736(75) 13 40 4,9(6,0) 150
(ЭИ 4ISA) т 716(73) II 32 Э,9(4»0) 120

400 т 539(55) - - - “ -

КП65 20 т 615-765
(63-78i

73б1?5) II 32 3,914,0» -

400 т 549(56! - - - - -

Диски КП70 20 т 647-795 
(67-81 >

785180» 13 40 4,915,0) 120

550 т 392i40> - - - - -

I*

ОСТ 108*961.06-80



ИЗМЕНЕНИЕ JP 5
Группа B2I 

X T  103,961.05-80

"ЗАГОТОВКИ РОТОРОВ и дисков 
СТАЦИОНАРНЫХ ГАЗОВЫХ ТУРБИН 
И КОМПРЕССОРОВ. ТЕХНИЧЕСКИЕ 
УСЛОВИЯ"

Указанием Министерства энергетического машиностроения

от &0'0S 1986 г. № 04-002/У- 4УХГ срок введения установлен

с 01.01,87

На первой странице стандарта срок окончания действия 
"до 01.01.87й заменить на "до 01.01.92".

На никнем поле первой страницы ввести отметку:
"Проверен в 1986 г."

Таблица 3, Дополнить примечанием 6: "6. Предприятие-изготови
тель при испытании механических свойств металла заготовок осевых 
компрессоров при наличии указаний в чертежах должно определять долю 
вязкой составляющей в изломе образцов, подвергнутых испытаниям на 
ударный изгиб, значение которой, выраженное в процентах, подлежит 
занесению в паспорта заготовок".

Раздел 2 дополнить пунктом 2.22: "2.22. При изготовлении и 
хранении заготовок, погрузочно-разгрузочных работ и транспортиро
вании следует выполнять требования ГОСТ 12.3.002-75, ГОСТ 12•3,009-76 
и ГОСТ 12.3.020^80".
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Пункт 4.3. Заменись ссылки: ГОСТ 7565-73 на ГОСТ 7565-81, 
ГОСТ 12349-66 на ГОСТ 12349-83, ГОСТ 18895-73 на ГОСТ 18895-81.

Пункт 4.5. Заменить ссылки: ГОСТ 1497-73 на ГОСТ 1497-84, 
ГОСТ 9651-73 на ГОСТ 9651-84.

Пункт 4.9. Заменить ссылку: ГОСТ 14019-68 на ГОСТ 14019-80.
Подпункт 4.12.6. Изложить в новой редакции: Ультразвуковой 

контроль заготовок дисков и роторов должен проводиться по 
ОСТ 108.958,03-83".

Пункт 4.14. Заменить ссылку: РТМ 24.021.02 на 
РТМ 108.021.02-85.

Перечень документов, на которые имеются ссылки в стандарте, 
изложить в новой редакции:

"ПЕРЕЧЕНЬ ДОКУМЕНТОВ, НА КОТОРЫЕ ДАНЫ ССЫЛКИ 
В ТЕКСТЕ ОСТ 108.961.05-80

Обозначение
документа Наименование документа

Номер
пункта
стандарта

ГОСТ 12.3.002-75 ССНГ. Процессы производственные. 
Общие требования безопасности.

2.22.
ГОСТ 12.3.009-76 ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. 

Общие требования безопасности.
2.22.

ГОСТ 12.3.020-80 ССБТ. Процессы перемещения грузов на 
предприятиях. Общие требования безо
пасности.

2.22.

ГОСТ 1497-84 Металлы. Методы испытания на растяже
ние.

4.5.

ГОСТ 7565-81 

ГОСТ 9022-59 

ГОСТ 9454-78

ГОСТ 9651-84

Цугуиыt сталь и сплавы. Метод отбора 
проб для химического состава.

Металлы. Метода испытаний. Измерение 
твердости по Брикеллю.

Металлы. Метод испытания на ударный 
изгиб при пониженной, комнатной и 
повышенной температурах.

Металлы. Методы испытаний на растяже
ние при повышенных температурах.

4.3.

4.7.

4,5.

4.5.
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Обозначение
документа Наименование документа

Номер
пункта
стандарт*

ГОСТ 13344-78 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения углерода.

4.3.

ГОСТ 13345-80 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения серы.

4.3.

ГОСТ 13345-78 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения кремния.

4.3.

ГОСТ 12347-77 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения фосфора.

4.3.

ГОСТ 12348-78 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения марганца.

4.3.

ГОСТ 12349-83 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения вольфрама.

4.3.

ГОСТ 12350-78 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения хрома.

4.3.

ГОСТ I2351-81 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения ванадия

4.3.

ГОСТ 12352-81 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения никеля.

4.3.

ГОСТ 12354-81 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения молибдена.

4.3.

ГОСТ 12355-78 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения меди.

4.3.

ГОСТ 12356-81 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения титана.

4.3.

ГОСТ 12357-66 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения алюминия.

4.3.

ГОСТ 12361-66 Стали легированные и высоколегированные. 
Методы определения ниобия.

4.3.

ГОСТ 14019-80 Металлы и сплавы. Методы испытаний на 
изгиб.

4.5.

ГОСТ 14X92-77 Маркировка грузов. 6.4.
ГОСТ 18 895-81 Стали. Метод фотоэлектрического 

спектрального анализа.
4.3.
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Обозначение
документа Наименование документа

Номер
пункта
стандарта

ГОСТ 20560-81 Стали легированные и высоколегированные. 
Общие требования к методам анализа.

4.3.

ОСТ 103,958£3-83 Поковки стальные для энергетического 
оборудования. Методика ультразвукового 
контроля.

4.12. 6.

РШ108Я21.20-85 Турбины паоовые и газовые. Термические 
испытания валов, валов с дисками и 
роторов.

4.14.

Правила перевозки грузов МПС СССР. 6.4.

Технические условия погрузки и 
крепления грузов Ш С  СССР. А

6.4.

Начальниц Глазного технического 
управления Минхстсоства энергети
ческого машиностроения

Заместитель генерального директора 
научно-производственного объединения 
по технологии машиностроения 
(НПО ЩЖГМАШ)

Заведующий отделом метрологии 
и стандартизации

Заведующий отраслевым отделом 
коомативно-технической докуменга- 
ции на металл и заготовки

Руководитель темы: 
старший научный сотрудник

В.П.Головиэнин

К р я Д ^

Б.П.Григорьев

Р, А. Соловьев 

В.Л.Соколов

СОГЛАСОВАНО

Главный инженер производст
венного объединения 
"Невский завод'1 им. В.И.Ленина
исх. № I>794-102 К.Б.Саранцев
" 09 " апреля 1936 г,

Главный инженер производст
венного объединения "Ленин
градский металлический завод"
исх. № 613/63 В .К. Глухих

I9S6 г.II " апреля
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Заместитель генерального директора 
каучно-производстзенного объединения 
по исследованию и проектированию 
энергетического оборудования 
(НПО ЦКТИ)
исх. ^ 12/5237 И .В.Храбров
" 08 п апреля 1986 г.

Зах»Х54« Тир. 100

Груша электрографии НПО ЦЙИИГМАШ. Шарикопо иишшковская» 4



Ф А К С  S - (812)- 460-88-43

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НАУЧНЫЙ ЦЕНТР 
РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ 

Научйо-протводстпеняпе объединение 
по технологи» машиностроении 

(ЦНИИТМАШ)
109088, Москва, Ж-88, Шарикоподшипниковская, 4 

Телпгйп: 611420, БРАМА, Факс 2742196 
http://www.eaJtiii.coin 

E-malt:
npo.cniirmaahtgg23,releom. ru 

Расч. счет 40502810138168100005 
а Коломенском отделении Сбербанка (ОСБ) 

№1564/983 Сбербанк России г.Москва 
кор, счет 30101810408000000221, БИК 044525225 
ИНН 7723302084 ОКПО 00212179 ОКОНХ 95120

29.03.2002 г. № 16-23/3- &G& М  JL
На №610/6-173 от 11.03.2002г.

Информация об ОСТ 108.961.05-80

Начальнику управления 
качеством и сертификации 
ОАО «Ижорские заводы»

А лександрови чу В .И .

Россия, 196651, 
Санкт-Петербург, 

Колпино - I, пр-т Ленина, 1

На Ваш запрос сообщаем, что изменение №6 к ОСТ 108.961.05-80 
«Заготовки роторов и дисков стационарных газовых турбин и компрессоров. 
Технические условия» касается исключительно изменения срока действия 
ОСТа к состоит из фразы: «Срок действия стандарта продлить до 01.01.97.»

Затем, Роскоммаш своим письмом № 20/2-59! от 13.09.95 г. отменил 
ограничение срока действия данного стандарта.

^^Генеральный директор

Исполнитель: Ломакин П  А.
тел. 2758775

А.С.Зубченко

ОАО“ИЖОРСКИЕ ЗАЭОДьГ
ОБЩАЯ КАНЦЕЛЯРИЯ

Вх. NP / / /  С^У

>, 6^ / 3 7 /
ОСТ 108.961.05-80

https://www.mosexp.ru# 
https://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293734/4293734722.htm

