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ПРЕДИСЛОВИЕ
В июле 1953г. Американское общество сварщиков представило Секционному комитету В16 Американской ассоциации стандартов (ASA) предложение на Разделку свариваемых краев с рекомендацией на рассмотрение его в качестве возможного американского стандарта.  Предложение было расширено с включением подготовки к сварке фланцев и клапанов, входящих в ASA B16.5, Фланцы и фланцевые фитинги стальных трубопроводов, а также фитингов, входящих в ASA B16.9, Фитинги под сварку встык. В ходе анализа рассматривался также стандарт ES-1 Института по изготовлению труб.
Третий проект, рассмотренный Подкомитетом 3, Подгруппой 6 (в настоящее время Подкомитет F) Секционного комитета B16, был направлен в Комитет, организациям-разработчикам, а затем в  ASA на утверждение. Окончательное утверждение было получено 14 сентября 1955г. под кодом ASA B16.25-1955.
Ввиду необходимости пояснений и поправок были разработаны ревизии, которые были утверждены как ASA B16.25-1958 и ASA B16.25-1964. После реорганизации ASA в Американский национальный институт стандартов (ANSI) и переименования   Секционного комитета  в Американский национальный комитет B16, очередная ревизия была утверждена как ANSI B16.25-1972.
Подкомитет F немедленно начал работу по основной детализации и доработке стандарта, добавлению иллюстраций и требований к конфигурации сварных краев для ряда конкретных случаев, включая клапаны из литой стали и сплавов. После разработки проекта, в котором были преодолены многие проблемы и противоречивые требования, Комитет стандартов, организации, входящие в совместный секретариат и ANSI выразили общее одобрение ANSI B16.25-1979 18 июля 1979г.
В 1982г. Американский национальный комитет стандартов B16 был реорганизован в Комитет ASME, действующий согласно процедурам, аккредитованным  ANSI. В издании 1986г. текст был пересмотрен,  в качестве стандарта были приняты размеры в дюймах и выполнены многочисленные изменения в тексте и формате. Были внесены пояснения в примечания к иллюстрациям. После утверждения со стороны Комитета по стандартам и ASME,  ANSI утвердило его в качестве Американского национального стандарта 8 октября 1986г. под новым кодом ASME/ANSI B16.25-1986.
В 1992г. подкомитет пересмотрел требования к подготовке внутреннего диаметра свариваемого края. Были также скорректированы ссылки в Приложении В. После общественной экспертизы и утверждения со стороны ANSI 26 октября 1992г. стандарт вышел под новым кодом ASME B16.25-1992.
В издании 1997г. в качестве самостоятельного, но равного стандарта, к единицам в дюймах были добавлены метрические размеры. К требованиям по исходной системе качества было добавлено Приложение. После утверждения со стороны Комитета стандартов и ASME, данная ревизия к изданию B16.25 1992г. была утверждена ANSI в качестве Американского национального стандарта  17  апреля 1997г. под новым кодом         ASME B16.25-1997.
В настоящем издании 2003г. были скорректированы данные исходного стандарта.  Были выполнены пояснения к тексту для адресных запросов. Небольшие изменения были внесены в углы скоса кромок. После одобрения Комитетом стандартов и ASME данная ревизия издания B16.25 1997г.  была утверждена ANSI в качестве Американского национального стандарта 17 декабря 2003г. под кодом ASME B16.25-2003.
Запросы на интерпретацию и предложения на ревизию следует направлять по адресу: Secretary, B16 Committee, The American Society of Mechanical Engineers, Three Park Avenue, New York, NY 10016-5990.
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СОГЛАСОВАНИЕ С КОМИТЕТОМ B16
Общее. Стандарты ASME разрабатываются и сохраняются в целях представления консенсуса заинтересованных сторон. Пользователи данного стандарта могут, т.о. взаимодействовать с комитетом путем запроса интерпретаций, предложения ревизий и посещения совещаний комитета. Корреспонденцию следует направлять по адресу:
Secretary, B16 Standards Committee
The American Society of Mechanical Engineers
Three Park Avenue
New York, NY 10016-5990
Предложение ревизий. Ревизии к стандарту выполняются периодически в целях включения изменений, необходимость или желательность которых была продемонстрирована в период применения стандарта. Утвержденные ревизии будут публиковаться периодически.
Комитет рассматривает предложения на ревизии к данному стандарту. Данные предложения должны быть как можно более конкретными, с указанием номеров(а) параграфов, предлагаемой формулировкой и подробным описанием причин данного предложения, включая любую относящуюся к делу документацию.   
Интерпретации.  По требованию, Комитет В16 представляет интерпретацию любого требования стандарта. Интерпретации могут выполняться только в ответ на письменный запрос, направленный секретарю Комитета стандартов B16. 
Запрос на интерпретацию должен быть четким и однозначным. Рекомендуется следующий формат оформления запроса:
Предмет:
Указать соответствующий номер параграфа и тему запроса.
Издание:
Указать издание стандарта, для которого запрашивается интерпретация. 
Вопрос:
Вопрос излагается в виде запроса на интерпретацию конкретного требования  для общего понимания и использования, а не в виде запроса на одобрение запатентованной конструкции или ситуации. В запрос могут включаться планы или чертежи, необходимые для пояснения вопроса; в то же время они не должны содержать запатентованных наименований или информации.
Запросы, не отвечающие данному формату, будут переписываться Комитетом в соответствии с форматом, что может непреднамеренно исказить смысл исходного запроса. 
Процедура ASME предусматривает пересмотр любой интерпретации при наличии дополнительной информации, которая может на нее повлиять. Лица, не удовлетворенные полученной интерпретацией, могут обращаться к ответственному лицу комитета или Подкомитета ASME. ASME не занимается  "утверждением," "оценкой" или "поддержкой" каких-либо изделий, конструкций, запатентованный устройств или видов деятельности. 
Посещение совещаний Комитета. Комитет стандартов B16 проводит регулярные совещания, открытые для общественности. Лица, желающие присутствовать на совещаниях, должны обращаться к секретарю Комитета стандартов B16.  
РАЗДЕЛКА КРОМОК ПОД СВАРКУ ВСТЫК
1    ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
1.1
Общее
В данном стандарте рассматривается подготовка кромок под сварку встык элементов трубопроводов, которые должны подсоединяться к трубопроводной системе методом сварки. В стандарт включены требования к скосам сварных кромок, внешней и внутренней конфигурации толстостенных элементов, а также подготовке внутренних кромок (включая размеры и допуски). Охват материала включает подготовку соединений в следующем объеме:    
(a) без кольцевых подкладок
(b) с разъемными или несплошными кольцевыми подкладками 
(c) цельными или сплошными кольцевыми подкладками
(d) расходуемыми вставными подкладками
(е) дуговая сварка вольфрамовым электродом в газовой среде(GTAW)  при заварке корня шва. 
Детали подготовки всех кольцевых подкладок должны указываться при заказе элемента. 
1.2
Применение
Данный стандарт относится ко всем металлическим материалам, для которых метод сварки может  квалифицироваться удовлетворительно, в то же время он не должен включать особых процессов или методов сварки.  Если не оговорено иначе покупателем, данный стандарт не относится к разделке сварочных кромок согласно ASME B16.5 или B16.9.
1.3
Стандартные единицы
Значения, представленные в метрических единицах или дюймах должны рассматриваться отдельно как стандартные. По тексту единицы в дюймах указаны в скобках. Значения, указанные в каждой системе, не являются точными эквивалентами; в связи с этим каждая система должна применяться независимо от другой. Сочетание значений, взятых из двух систем может привести к несоответствию стандарту. 

1.4
Размер
NPS (номинальный размер трубы), за которым следует безразмерное число, представляет собой обозначение номинального размера фитинга. NPS , относящийся к стандартному номинальному диаметру DN, который используется в международных стандартах. Обычное соотношение следующее:


NPS                                        DN
	½
	15

	¾

	20

	1
	25

	1 ¼
	32

	1 ½

	40

	2
	50

	2 1/2
	65

	3


	80

	4
	100



Для NPS > 4, соответствующим DN является: DN = 25 x NPS
1.5
Стандарты, на которые делается ссылка
Стандарты и спецификации, принятые в качестве ссылок в данном стандарте, представлены в Обязательном Приложении II - Mandatory Appendix II, которое является частью данного стандарта. Указывать каждое издание стандарта или спецификации в отдельной ссылке представляется нецелесообразным, в связи с этим конкретные издания указаны в Обязательном Приложении II. Разделка кромок, выполненная в соответствии с данным стандартом во всех других отношениях, будет считаться соответствующей данному стандарту даже в случае изменения ссылки в какой-либо ревизии издания данного стандарта.  
1.6
Система качества
Необязательные требования,, касающиеся программы системы качества изготовителя представлены в Необязательном Приложении А. 
1.7 Принятые обозначения 
При определении соответствия данному стандарту, условное обозначение для фиксации значащих цифр, относящихся к пределам,  максимальным или минимальным значениям, должно округляться, как указано в ASTM E29. Для этого требуется, чтобы полученное или рассчитанное значение округлялось до ближайшего целого числа исходя из последней цифры справа, используемой для выражения предела.

Пересчет допусков с десятичными разрядами не должен рассматриваться как метод измерения. 

2
Контуры перехода
На рис.1 представлена максимальная огибающая кривая, в которой должны находиться переходы от скоса кромки к внешней поверхности элемента и от притупления корня к внутренней поверхности элемента.  За исключением указанного в Примечании 5- Note (5) к рис. 1 (Fig. 1) и если покупателем не указано иначе, точный контур в пределах данной огибающей кривой выполняется по усмотрению изготовителя при условии, что сохраняется указанная минимальная толщина стенки,  крутизна кривых не превышает указанных для соответствующих участков и обеспечивается требуемая (если указана) поверхность для кольцевых подкладок.  
3
КОНСТРУКЦИЯ СКОСА КРОМКИ
3.1 Скосы (кроме дуговой сварки вольфрамовым электродом в газовой среде(GTAW)  при заварке корня шва) 
(a) Элементы с номинальной толщиной стенки 3 мм (0.12 дюймов) и менее, должны иметь края, отрезанные квадратным или несколько округлым сечением. 
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Примечания:
(1)
Значение  tmin  определяется в зависимости от конкретного случая:
(a)  минимальная заказываемая толщина стенки трубопровода должна включать трубопровод, закупленный по номинальной толщине стенки
с несоответствием (ниже) допуска, который отличается от 12.5%
(b) 0.875 от номинальной толщины трубопровода, заказанного по сортаменту толщины стенки с несоответствием (ниже) допуска, который отличается от 12.5% 
(c)  минимальная заказанная толщина стенки цилиндрической сварной кромки элемента или фитинга (или более тонкого из двух), когда шов расположен между двумя элементами 
(2)
Максимальная толщина у кромки элемента:
(a) больше tmim + 4 мм (0.16 д.) или 1.15tm,n при заказе на основе минимальной стенки
(b)  больше  tmim + 4 мм (0.16 д.) или 1.10tnom при заказе на основе номинальной стенки
(3) Скос кромок показан только в качестве иллюстрации.
(4) Усиление шва, разрешенное соответствующей нормой, может находиться вне максимальной огибающей кривой.
(5) Там, где переходы идут с применением максимальной кривизны нельзя пересекать внутреннюю или внешнюю поверхность, как показано штриховыми линиями, должны использоваться максимальные углы наклона или альтернативные радиусы.                     Рис. 1   Максимальная огибающая кривая переходов сварных кромок 
(b) Элементы с номинальной толщиной стенки свыше 3 мм  (0.12 дюймов) до 22 мм (0.88 дюймов включительно) должны иметь скосы кромок под одним углом, как показано на рис.2. 
(c) Элементы с номинальной толщиной стенки свыше 22 мм (0.88 дюймов) должны иметь скосы кромок под различными углами, как показано на рис.3. 
3.2
Скосы кромок под заварку корня шва методом дуговой сварки вольфрамовым электродом в газовой среде.  
(a)
Компоненты с номинальной толщиной стенки 3 мм (0.12 дюймов) и менее должны иметь квадратный или слегка закругленный срез кромок.
(b) Компоненты с номинальной толщиной стенки от 3мм (0.12 дюймов) до 10 мм (0.38 дюймов) включительно должны иметь скосы кромок 371/2 град. ± 21/2 град. или слегка вогнутые.
См. Рис. 4.
(c) Компоненты с номинальной толщиной стенки от 10 мм (0.38 дюймов) до 25 мм (1.0 дюймов) включительно должны иметь скосы кромок, как показано на Рис.5.
(d) Компоненты с номинальной толщиной стенки свыше 25 мм (1.0 дюймов) должны иметь скосы кромок, как показано на Рис. 6.
3.3 Наружный диаметр у свариваемых краев 
Размер А должен быть либо таким, как указано в соответствующем стандарте на компонент, либо таким, как указано в ТУ покупателя элемента При отсутствии требований на размер А в ТУ покупателя или стандарте, могут использоваться значения А из Таблицы 1 или Таблицы 1-1.
4
ПОДГОТОВКА ВНУТРЕННЕГО ДИАМЕТРА КРОМКИ ПОД СВАРКУ 
4.1 Общее
Подготовка внутреннего диаметра в конце элемента должна соответствовать одному из нижеприведенных пунктов, как указано покупателем. 
(a) Элементы, привариваемые без кольцевых подкладок, должны соответствовать требованиям стандарта или спецификации на данный элемент. 
(b) Элементы, привариваемые с помощью разъемных или несплошных кольцевых подкладок должны иметь по кромке контур цилиндрической поверхности, как показано на рис. 2, иллюстрация (b) и рис. 3, иллюстрация (b). Если контур кольцевой подкладки имеет отличается от  прямоугольника, детали должны обеспечиваться покупателем. 
(c) Элементы, привариваемые с помощью цельных или сплошных кольцевых подкладок должны иметь по кромке контур цилиндрической или конусовидной поверхности, как указано покупателем. Разделка кромок показана на рис.2, иллюстрация (c) и рис. 3, иллюстрация (c) для прямоугольных кромок и рис. 2, иллюстрация (d) и рис. 3, иллюстрация (d) для конусовидных кромок.
(d) Элементы, привариваемые с помощью расходуемых вставных подкладок или дуговой сварки вольфрамовым электродом в газовой среде (GTAW)  при заварке корня шва  должны иметь на кромке контур цилиндрической  цилиндрической поверхности, как показано на рис. 4, 5, и 6.
4.2 Размер C
Значения для размера C, указанные на рис. 2, иллюстрации (c) и (d); рис. 3, иллюстрации (c) и (d); и рис. 5 и 6 могут определяться по следующим формулам: 
(Единицы СИ)
C = A - O.D. tolerance(допуск наружного диаметра) - 2 X t^ - 0.25        (1A)
(Система единиц мер и весов, основанная на имперской системе)(Традиционные единицы США)
C = A - O.D. tolerance (допуск наружного диаметра) - 2 X t^ - 0.010
 (1)
где
A = указанный наружный диаметр трубопровода у сварной кромки (см. п. 3.3)
Допуск наружного диаметра O.D.= допуск на наружный диаметр трубопровода ниже установленного в соответствующей спецификации на трубопроводы
tmjn  = равен t – производственный допуск на толщину стенки трубопровода согласно соответствующей спецификации на трубопроводы, мм (дюймы) t = номинальная толщина стеки трубопровода, мм (дюймов)
0.25 (0.010)  = плюс допуск на механическую обработку диаметра отверстия  C, мм (дюймы).
Исходя из допусков, характерных для  трубопроводов согласно  ASTM A106 и ASTM A 335 , включая допуск на толщину стенки на 12.5% ниже положенного, ур. (1) и (1 A) могут рассчитываться следующим образом:
(Единицы СИ)
C = A- 0.79 - 2 x 0.875t - 0.25
(Система единиц мер и весов, основанная на имперской системе)(Традиционные единицы США)
C = A- 0.031 - 2 x 0.875t - 0.010
В Таблицах 1 и 1-1 представлены значения C для трубопроводов с  допуском на толщину стенки на 12.5% ниже положенного, включая трубопроводы A 106 и A 335, с размерами NPS 21/2 до NPS 36. Для трубопроводов с допуском на толщину стенки не 12.5% ниже положенного, данные С из  Таблиц 1 и 1-1 не должны использоваться. См. п. 4.3(a).
4.3 Исключения
(a) Для трубопроводов или труб, отличающихся от   типа ASTM A 106  и A 335 и имеющих другую толщину стенки и/или допуск наружного диаметра (например, литые или расточенные трубы) представленные выше формулы могут быть неприемлемыми. Для определения С в данном случае могут использоваться уравнения (1) и (1A). Если данные из Таблиц 1 и 1-1 применяться не могут, то размер С определяется покупателем. 
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(a) Деталь сварной кромки для шва без кольцевой подкладки

(b) Деталь сварной кромки для шва с разъемной прямоугольной кольцевой подкладкой
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(c) Деталь сварной кромки для шва со сплошной  прямоугольной кольцевой подкладкой

(d) Деталь сварной кромки для шва со сплошной конусной  кольцевой подкладкой

ОБЩИЕ ПРИМЕЧАНИЯ:
(a) Ломаные линии показывают максимальную огибающую кривую переходов от скоса кромок и притуплений корня шва в корпус элемента. Детали см. на рис. 1.
(b) Допуски, помимо представленных в данной иллюстрации, см. в п. 5. 
(c) В заказе на закупку должен определяться контур любой используемой кольцевой подкладки.
(d)
Линейные размеры представлены в миллиметрах , размеры в дюймах даны в скобках. 
ПРИМЕЧАНИЯ:
(1) Внутренняя поверхность может быть отформованной или с машинной обработкой размера B у притупления корня шва. Контур в пределах огибающей кривой должен быть в соответствии с п.2.
(2) Пересечения должны быть слегка закруглены.
Рис. 2   Скосы кромок для толщины стенок свыше 3 мм (0.12 д.) до 22 мм (0.88 д.), включительно
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(a) Деталь сварной кромки для шва без кольцевой подкладки

(b) Деталь сварной кромки для шва без кольцевой подкладки
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Прим. (2)
19 ±2 (0.75 ±0.06)
10 о
(+0.010 -  0)
30 о макс.     6 (0.22) min.
10 о ±2.5 о
13 (0.5) мин.

+0.25 - 0

(+0.010 -  0)

10 о ±2.5 о
(c) Деталь сварной кромки для шва со сплошной  прямоугольной кольцевой подкладкой

(d) Деталь сварной кромки для шва со сплошной конусной  кольцевой подкладкой
ОБЩИЕ  ПРИМЕЧАНИЯ:
(d) Ломаные линии показывают максимальную огибающую кривую переходов от скоса кромок и притуплений корня шва в корпус элемента. Детали см. на рис. 1.
(e) Допуски, помимо представленных в данной иллюстрации, см. в п. 5. 
(f) В заказе на закупку должен определяться контур любой используемой кольцевой подкладки.
(d)
Линейные размеры представлены в миллиметрах , размеры в дюймах даны в скобках. 
ПРИМЕЧАНИЯ:
(1) Внутренняя поверхность может быть отформованной или с машинной обработкой размера B у притупления корня шва. Контур в пределах огибающей кривой должен быть в соответствии с п.2.
(2) Пересечения должны быть слегка закруглены.
Рис. 3   Детали скосов кромок для толщины стенок свыше 22 мм (0.88 дюймов.)




[image: image6.jpg]
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(b) Для элементов с меньшими размерами и более низким номером сортамента по толщине стенки может оказаться необходимым покрытие наплавленным металлом внутреннего диаметра или использование материалов с более толстыми стенками в целях механической обработки кольцевой подкладки и сохранения требуемой толщины стенки. Данное условие может возникнуть также при использовании материала, номинальные размеры которого указывают на достаточное количество металла, однако фактический внутренний диаметр которого с учетом допусков достаточно велик и требует дополнительного металла.
ОБЩИЕ ПРИМЕЧАНИЯ:
(a) Данная деталь относится к скосу кромки под заварку корня шва методом дуговой сварки вольфрамовым электродом в газовой среде (GTAW) там, где номинальная толщина стенки превышает 3мм (0.12 д.) до 10 мм (0.38 д.) включительно.
(b) Линейные размеры представлены в миллиметрах , размеры в дюймах даны в скобках. 
 Fig. 4   Детали скоса кромок под заварку корня шва методом дуговой сварки вольфрамовым электродом в газовой среде
[Толщина стенок свыше 3 мм (0.12 д.) до 10 мм
(0.38 д.), включительно]

5   ДОПУСКИ (См. рис. 2, 3, 5, и 6)
5.1
Размер B
Размеры внутреннего диаметра I.D. у сварных кромок [см. размер B, рис. 2, иллюстрации (a) и (b); и рис. 3, иллюстрации (a) и (b)] должны быть такими, как указано в соответствующем стандарте или спецификации на элемент. 
5.2
Скосы сварных швов, притупление кромки и размер C
Значения скосов, притупления кромок и размер  C должны быть как указано на рис.. 2, 3, 4, 5, и 6.

0 до 2 (0.06)
См.сноску(1) 2±0.4 (0.078 ±0.016) 
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i
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H
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ТипB

+0.25     1.02 (+0.010     0.040)
ОБЩИЕ ПРИМЕЧАНИЯ:
(a) Данная деталь относится к скосу кромки под заварку корня шва методом дуговой сварки вольфрамовым электродом в газовой среде (GTAW) там, где номинальная толщина стенки превышает 10 мм
(0.38 д.) до 25 мм (1.0 д.) включительно.
(b) Ломаные линии показывают максимальную огибающую кривую переходов от разделки кромок под сварку и входа в корпус элемента. Детали см. на рис. 1.
(c) Допуски, помимо представленных в данной иллюстрации, см. в п. 5..
(d)
Линейные размеры представлены в миллиметрах , размеры в дюймах даны в скобках.
ПРИМЕЧАНИЯ:
(1) Внутренние углы должны быть несколько закруглены.

Рис. 5   Детали скоса кромок под заварку корня шва методом дуговой сварки вольфрамовым электродом в газовой среде[Толщина стенок свыше 10 мм (0.38 д.) to 25 мм (1.0 д.), включительно]
19 - 25     (0.75- 1.00)
30 о макс. 
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0 - 2 (0.06)
5(0.19)R
2 ±0.4 (0.078 ±0.016)
5(0.19) мин.
Тип A

ТипB
ОБЩИЕ ПРИМЕЧАНИЯ:
(a) Данная деталь относится к скосу кромки под заварку корня шва методом дуговой сварки вольфрамовым электродом в газовой среде (GTAW) там, где номинальная толщина стенки превышает 25 мм (1.0 д.).
(b)Ломаные линии показывают максимальную огибающую кривую переходов от разделки кромок под сварку и входа в корпус элемента. Детали см. на рис. 1..
(d) © Допуски, помимо представленных в данной иллюстрации, см. в п. 5..
(d)
Линейные размеры представлены в миллиметрах , размеры в дюймах даны в скобках.
ПРИМЕЧАНИЯ:
(1)Внутренние углы должны быть несколько закруглены.
Рис. 6   Детали скоса кромок под заварку корня шва методом дуговой сварки вольфрамовым электродом в газовой среде[Толщина стенок свыше 25 мм (1.0 д.)]
Трубопроводы большого диаметра и фитинги с относительно тонкими стенками имеют тенденцию к нарушению округлости после снятия их с зажимного приспособления для машинной обработки. По этой причине измеренные диаметры могут изменяться при ориентировании. Допуск +0.25 мм (+0.010 дюймов) относится к среднему диаметру С на рис. 2 и 3, иллюстрации (c) и (d). Допуск +0.25 мм, -1.02 мм (+0.010 дюймов, -0.040 дюймов) относится к среднему диаметру С на рис.  5 и 6.
5.3 Размер A
Если не указано иначе, допуски на размер A должны быть следующими:

5.4 Толщина стенок
Максимальная толщина, t макс. у кромки элемента
(a) больше t мин.  + 4 мм (0.16 д.)  или 1.15 t мин. при заказе на основе минимальной стенки
(b) больше t мин.  + 4 мм (0.16 д.) или l.l0 tном. . при заказе на основе номинальной стенки (см. рис. 1)
Минимальная толщина, tмин, должна быть как указано в соответствующем или спецификации на элемент (см. рис. 2, 3, 5, и 6).
Размер

NPS<5 NPS>6

Допуск

+2.5 мм, -0.79 мм (+0.10 д., -0.031 д.) +4.0 мм, -0.79 мм (+0.16 д., -0.031 д.)
Таблица 1    Размеры свариваемых краев (См. рис. 1 - 6, включительно)
	
	
	Наружн. 
	диаметр у свариваемых краев
	
	
	

	
	
	Кованые или 
	
	
	
	

	
	
	изготовленные
	
	
	
	

	Номин. 
	Сортамент
	элементы
	
	
	
	

	разм. трубы
	No.
	A
	Литые элементы
	
	C
	

	(NPS)
	[Прим. (1)]
	[Прим. (1)]
	A
	B
	[Прим. (2)]
	t

	21/2
	40
	73.0
	75
	62.5
	62.93
	5.16

	
	80
	73.0
	75
	59
	59.69
	7.01

	
	160
	73.0
	75
	54
	55.28
	9.53

	
	XXS
	73.0
	75
	45
	47.43
	14.02

	3
	40
	88.9
	91
	78
	78.25
	5.49

	
	80
	88.9
	91
	73.5
	74.53
	7.62

	
	160
	88.9
	91
	66.5
	68.38
	11.13

	
	XXS
	88.9
	91
	58.5
	61.19
	15.24

	31/2
	40
	101.6
	105
	90
	90.52
	5.74

	
	80
	101.6
	105
	85.5
	86.42
	8.08

	4
	40
	114.3
	117
	102
	102.73
	6.02

	
	80
	114.3
	117
	97
	98.28
	8.56

	
	120
	114.3
	117
	92
	93.78
	11.13

	
	160
	114.3
	117
	87.5
	89.65
	13.49

	
	XXS
	114.3
	117
	80
	83.30
	17.12

	5
	40
	141.3
	144
	128
	128.80
	6.55

	
	80
	141.3
	144
	122
	123.58
	9.53

	
	120
	141.3
	144
	116
	118.04
	12.70

	
	160
	141.3
	144
	109.5
	112.47
	15.88

	
	XXS
	141.3
	144
	103
	106.92
	19.05

	6
	40
	168.3
	172
	154
	154.82
	7.11

	
	80
	168.3
	172
	146.5
	148.06
	10.97

	
	120
	168.3
	172
	140
	142.29
	14.27

	
	160
	168.3
	172
	132
	135.31
	18.26

	
	XXS
	168.3
	172
	124.5
	128.85
	21.95

	8
	40
	219.1
	223
	203
	203.75
	8.18

	
	60
	219.1
	223
	198.5
	200.02
	10.31

	
	80
	219.1
	223
	193.5
	195.84
	12.70

	
	100
	219.1
	223
	189
	191.65
	15.09

	
	120
	219.1
	223
	182.5
	186.11
	18.26

	
	140
	219.1
	223
	178
	181.98
	20.62

	
	XXS
	219.1
	223
	174.5
	179.16
	22.23

	
	160
	219.1
	223
	173
	177.79
	23.01

	10
	40
	273.0
	278
	254.5
	255.74
	9.27

	
	60
	273.0
	278
	247.5
	249.74
	12.70

	
	80
	273.0
	278
	243
	245.55
	15.09

	
	100
	273.0
	278
	236.5
	240.01
	18.26

	
	120
	273.0
	278
	230
	234.44
	21.44

	
	140
	273.0
	278
	222
	227.51
	25.40

	
	160
	273.0
	278
	216
	221.95
	28.58

	12
	STD
	323.8
	329
	305
	306.08
	9.53

	
	40
	323.8
	329
	303
	304.72
	10.31

	
	XS
	323.8
	329
	298.5
	300.54
	12.70

	
	60
	323.8
	329
	295
	297.79
	14.27


Таблица 1    Размеры свариваемых краев (продолжение) (См. рис. 1 - 6, включительно)
	
	
	Наружный диаметр у
	свариваемых краев
	
	
	

	
	
	Кованые или rought or
	
	
	
	

	
	
	изготовленные
	
	
	
	

	Номинальный
	Сортамент
	элементы,
	
	
	
	

	размер трубы
	No.
	A
	Литые элементы,
	
	C
	

	(NPS)
	[Прим. (1)]
	[Прим. (1)]
	A
	B
	[Прим. (2)]
	t

	12
	SO
	323.8
	329
	289
	292.17
	17.48

	
	100
	323.8
	329
	281
	285.24
	21.44

	
	120
	323.8
	329
	273
	278.31
	25.40

	
	140
	323.8
	329
	266.5
	272.75
	28.58

	
	160
	323.8
	329
	257
	264.45
	33.32

	14
	STD
	355.6
	362
	336.5
	337.88
	9.53

	
	40
	355.6
	362
	333.5
	335.08
	11.13

	
	XS
	355.6
	362
	330
	332.34
	12.70

	
	60
	355.6
	362
	325.5
	328.15
	15.09

	
	SO
	355.6
	362
	317.5
	321.22
	19.05

	
	100
	355.6
	362
	308
	312.86
	23.83

	
	120
	355.6
	362
	300
	305.93
	27.79

	
	140
	355.6
	362
	292
	299.00
	31.75

	
	160
	355.6
	362
	284
	292.07
	35.71

	16
	STD
	406.4
	413
	387.5
	388.68
	9.53

	
	40
	406.4
	413
	381
	383.14
	12.70

	
	60
	406.4
	413
	373
	376.21
	16.66

	
	SO
	406.4
	413
	363.5
	367.84
	21.44

	
	100
	406.4
	413
	354
	359.53
	26.19

	
	120
	406.4
	413
	344.5
	351.18
	30.96

	
	140
	406.4
	413
	333.5
	341.43
	36.53

	
	160
	406.4
	413
	325.5
	334.50
	40.49

	IS
	STD
	457.2
	464
	438
	439.48
	9.53

	
	XS
	457.2
	464
	432
	433.94
	12.70

	
	40
	457.2
	464
	428.5
	431.19
	14.27

	
	60
	457.2
	464
	419
	422.82
	19.05

	
	SO
	457.2
	464
	409.5
	414.46
	23.83

	
	100
	457.2
	464
	398.5
	404.78
	29.36

	
	120
	457.2
	464
	387.5
	395.03
	34.93

	
	140
	457.2
	464
	378
	386.77
	39.67

	
	160
	457.2
	464
	366.5
	376.99
	45.24

	20
	STD
	508.0
	516
	489
	490.28
	9.53

	
	XS
	508.0
	516
	482.5
	484.74
	12.70

	
	40
	508.0
	516
	478
	480.55
	15.09

	
	60
	508.0
	516
	467
	470.88
	20.62

	
	SO
	508.0
	516
	455.5
	461.13
	26.19

	
	100
	508.0
	516
	443
	450.02
	32.54

	
	120
	508.0
	516
	432
	440.29
	38.10

	
	140
	508.0
	516
	419
	429.17
	44.45

	
	160
	508.0
	516
	408
	419.44
	50.01

	22
	STD
	558.8
	567
	539
	541.08
	9.53

	
	XS
	558.8
	567
	533
	535.54
	12.70

	
	60
	558.8
	567
	514
	518.86
	22.23

	
	SO
	558.8
	567
	501
	507.75
	28.58


Таблица 1    Размеры свариваемых краев (продолжение) (См. рис. 1 - 6, включительно)
	
	
	Наружный диаметр у
	свариваемых краев
	
	
	

	
	
	Кованые или
	
	
	
	

	
	
	изготовленные
	
	
	
	

	Номиннальный
	Сортамент
	элементы,
	
	
	
	

	размер трубы
	No.
	A
	Литые элементы,
	
	C
	

	(NPS)
	[Прим. (1)]
	[Прим. (1)]
	A
	B
	[Прим. (2)]
	t

	22
	100
	558.8
	567
	488.5
	496.63
	34.93

	
	120
	558.8
	567
	476
	485.52
	41.28

	
	140
	558.8
	567
	463
	474.41
	47.63

	
	160
	558.8
	567
	450.5
	463.30
	53.98

	24
	STD
	609.6
	619
	590.5
	591.88
	9.53

	
	XS
	609.6
	619
	584
	586.34
	12.70

	
	30
	609.6
	619
	581
	583.59
	14.27

	
	40
	609.6
	619
	574.5
	577.97
	17.48

	
	60
	609.6
	619
	560.5
	565.49
	24.61

	
	80
	609.6
	619
	547.5
	554.38
	30.96

	
	100
	609.6
	619
	532
	540.49
	38.89

	
	120
	609.6
	619
	517.5
	528.03
	46.02

	
	140
	609.6
	619
	505
	516.91
	52.37

	
	160
	609.6
	619
	490.5
	504.37
	59.54

	26
	10
	660.4
	670
	645.5
	645.50
	7.92

	
	20
	660.4
	670
	635
	637.14
	12.70

	28
	10
	711.2
	721
	695.5
	696.30
	7.92

	
	20
	711.2
	721
	686
	687.94
	12.70

	
	30
	711.2
	721
	679.5
	682.37
	15.88

	30
	10
	762.0
	772
	746
	747.10
	7.92

	
	20
	762.0
	772
	736.5
	738.74
	12.70

	
	30
	762.0
	772
	730
	733.17
	15.88

	32
	10
	812.8
	825
	797
	797.90
	7.92

	
	20
	812.8
	825
	787.5
	789.54
	12.70

	
	30
	812.8
	825
	781
	783.97
	15.88

	
	40
	812.8
	825
	778
	781.17
	17.48

	34
	10
	863.6
	876
	848
	848.70
	7.92

	
	20
	863.6
	876
	838
	840.34
	12.70

	
	30
	863.6
	876
	832
	834.77
	15.88

	
	40
	863.6
	876
	828.5
	831.97
	17.48

	36
	10
	914.4
	927
	898.5
	899.50
	7.92

	
	20
	914.4
	927
	889
	891.14
	12.70

	
	30
	914.4
	927
	882.5
	885.57
	15.88

	
	40
	914.4
	927
	876.5
	880.02
	19.05


ОБЩИЕ ПРИМЕЧАНИЯ:
(a) Размеры даны в миллиметрах.
(b) Допуски см. в п.5.
ПРИМЕЧАНИЯ:
(1)
Данные взяты из ASME B36.10M , более точное округление размеров в дюймах  взяты из Таблицы 1-1. Буквенные обозначения означают следующее:
(a) STD = стандартная толщина стенки
(b) XS = сверхпрочная толщина стенки
(c) XXS = двойная сверхпрочная толщина стенки 
(2)
Внутренняя машинная обработка сплошных кольцевых подкладок для размеров NPS 2 и меньше не предусматривается. Размер С для не перечисленных размеров см. в п. 4.2 .
ОБЯЗАТЕЛЬНОЕ  ПРИЛОЖЕНИЕ I

ТАБЛИЦА РАЗМЕРОВ В  ДЮЙМАХ

В данном Приложении приводится таблица (Таблица I-1) стандартных размеров фитингов в дюймах

Таблица I-1    Размеры свариваемых краев  (См. рис. 1 - 6, включительно)
	
	
	Наружный диаметр
	у  свариваемых краев
	
	
	

	
	
	Кованые или
	
	
	
	

	
	
	изготовленные
	
	
	
	

	Номинальный
	Сортамент
	элементы,
	
	
	
	

	размер трубы
	No.
	A
	Литые  компоненты,
	
	C
	

	(NPS)
	[Прим. (1)]
	[Прим. (1)]
	A
	B
	[Прим. (2)]
	t

	21/2
	40
	2.875
	2.96
	2.469
	2.479
	0.203

	
	80
	2.875
	2.96
	2.323
	2.351
	0.276

	
	160
	2.875
	2.96
	2.125
	2.178
	0.375

	
	XXS
	2.875
	2.96
	1.771
	1.868
	0.552

	3
	40
	3.500
	3.59
	3.068
	3.081
	0.216

	
	80
	3.500
	3.59
	2.900
	2.934
	0.300

	
	160
	3.500
	3.59
	2.624
	2.692
	0.438

	
	XXS
	3.500
	3.59
	2.300
	2.409
	0.600

	31/2
	40
	4.000
	4.12
	3.548
	3.564
	0.226

	
	80
	4.000
	4.12
	3.364
	3.402
	0.318

	4
	40
	4.500
	4.62
	4.026
	4.044
	0.237

	
	80
	4.500
	4.62
	3.826
	3.869
	0.337

	
	120
	4.500
	4.62
	3.624
	3.692
	0.438

	
	160
	4.500
	4.62
	3.438
	3.530
	0.531

	
	XXS
	4.500
	4.62
	3.152
	3.279
	0.674

	5
	40
	5.563
	5.69
	5.047
	5.070
	0.258

	
	80
	5.563
	5.69
	4.813
	4.866
	0.375

	
	120
	5.563
	5.69
	4.563
	4.647
	0.500

	
	160
	5.563
	5.69
	4.313
	4.428
	0.625

	
	XXS
	5.563
	5.69
	4.063
	4.209
	0.750

	6
	40
	6.625
	6.78
	6.065
	6.094
	0.280

	
	80
	6.625
	6.78
	5.761
	5.828
	0.432

	
	120
	6.625
	6.78
	5.501
	5.600
	0.562

	
	160
	6.625
	6.78
	5.187
	5.326
	0.719

	
	XXS
	6.625
	6.78
	4.897
	5.072
	0.864

	8
	40
	8.625
	8.78
	7.981
	8.020
	0.322

	
	60
	8.625
	8.78
	7.813
	7.873
	0.406

	
	80
	8.625
	8.78
	7.625
	7.709
	0.500

	
	100
	8.625
	8.78
	7.437
	7.544
	0.594

	
	120
	8.625
	8.78
	7.187
	7.326
	0.719

	
	140
	8.625
	8.78
	7.001
	7.163
	0.812

	
	XXS
	8.625
	8.78
	6.875
	7.053
	0.875

	
	160
	8.625
	8.78
	6.813
	6.998
	0.906

	10
	40
	10.750
	10.94
	10.020
	10.070
	0.365

	
	60
	10.750
	10.94
	9.750
	9.834
	0.500

	
	80
	10.750
	10.94
	9.562
	9.670
	0.594

	
	100
	10.750
	10.94
	9.312
	9.451
	0.719

	
	120
	10.750
	10.94
	9.062
	9.232
	0.844

	
	140
	10.750
	10.94
	8.750
	8.959
	1.000

	
	160
	10.750
	10.94
	8.500
	8.740
	1.125

	12
	STD
	12.750
	12.97
	12.000
	12.053
	0.375

	
	40
	12.750
	12.97
	11.938
	11.999
	0.406

	
	XS
	12.750
	12.97
	11.750
	11.834
	0.500

	
	60
	12.750
	12.97
	11.626
	11.725
	0.562


Таблица I-1    Размеры свариваемых краев (продолжение)  (См. рис. 1 - 6, включительно)
	
	
	Наружный диаметр
	у свариваемых краев
	
	
	

	
	
	Кованые или
	
	
	
	

	
	
	изготовленные
	
	
	
	

	Номинальный
	Сортамент
	элементы
	
	
	
	

	размер трубы
	No.
	A
	Литые элементы,
	
	C
	

	(NPS)
	[Прим. (1)]
	[Прим. (1)]
	A
	B
	[Прим. (2)]
	t

	12
	80
	12.750
	12.97
	11.374
	11.505
	0.688

	
	100
	12.750
	12.97
	11.062
	11.232
	0.844

	
	120
	12.750
	12.97
	10.750
	10.959
	1.000

	
	140
	12.750
	12.97
	10.500
	10.740
	1.125

	
	160
	12.750
	12.97
	10.126
	10.413
	1.312

	14
	STD
	14.000
	14.25
	13.250
	13.303
	0.375

	
	40
	14.000
	14.25
	13.124
	13.192
	0.438

	
	XS
	14.000
	14.25
	13.000
	13.084
	0.500

	
	60
	14.000
	14.25
	12.812
	12.920
	0.594

	
	80
	14.000
	14.25
	12.500
	12.646
	0.750

	
	100
	14.000
	14.25
	12.124
	12.318
	0.938

	
	120
	14.000
	14.25
	11.812
	12.044
	1.094

	
	140
	14.000
	14.25
	11.500
	11.771
	1.250

	
	160
	14.000
	14.25
	11.188
	11.498
	1.406

	16
	STD
	16.000
	16.25
	15.250
	15.303
	0.375

	
	40
	16.000
	16.25
	15.000
	15.084
	0.500

	
	60
	16.000
	16.25
	14.688
	14.811
	0.656

	
	80
	16.000
	16.25
	14.312
	14.482
	0.844

	
	100
	16.000
	16.25
	13.938
	14.155
	1.031

	
	120
	16.000
	16.25
	13.562
	13.826
	1.219

	
	140
	16.000
	16.25
	13.124
	13.442
	1.438

	
	160
	16.000
	16.25
	12.812
	13.170
	1.594

	18
	STD
	18.000
	18.28
	17.250
	17.303
	0.375

	
	XS
	18.000
	18.28
	17.000
	17.084
	0.500

	
	40
	18.000
	18.28
	16.876
	16.975
	0.562

	
	60
	18.000
	18.28
	16.500
	16.646
	0.750

	
	80
	18.000
	18.28
	16.124
	16.318
	0.938

	
	100
	18.000
	18.28
	15.688
	15.936
	1.156

	
	120
	18.000
	18.28
	15.250
	15.553
	1.375

	
	140
	18.000
	18.28
	14.876
	15.225
	1.562

	
	160
	18.000
	18.28
	14.438
	14.842
	1.781

	20
	STD
	20.000
	20.31
	19.250
	19.303
	0.375

	
	XS
	20.000
	20.31
	19.000
	19.084
	0.500

	
	40
	20.000
	20.31
	18.812
	18.920
	0.594

	
	60
	20.000
	20.31
	18.376
	18.538
	0.812

	
	80
	20.000
	20.31
	17.938
	18.155
	1.031

	
	100
	20.000
	20.31
	17.438
	17.717
	1.281

	
	120
	20.000
	20.31
	17.000
	17.334
	1.500

	
	140
	20.000
	20.31
	16.500
	16.896
	1.750

	
	160
	20.000
	20.31
	16.062
	16.513
	1.969

	22
	STD
	22.000
	22.34
	21.250
	21.303
	0.375

	
	XS
	22.000
	22.34
	21.000
	21.084
	0.500

	
	60
	22.000
	22.34
	20.250
	20.428
	0.875

	
	80
	22.000
	22.34
	19.750
	19.990
	1.125


Таблица I-1    Размеры свариваемых краев  (См. рис. 1 - 6, включительно)
	
	
	Наружный диаметр
	у свариваемых краев
	
	
	

	
	
	Кованые  или
	
	
	
	

	
	
	изготовленные
	
	
	
	

	Номинальный
	Сортамент
	элементы,
	
	
	
	

	размер трубы
	No.
	A
	Литые элементы,
	
	C
	

	(NPS)
	[Прим. (1)]
	[Прим. (1)]
	A
	B
	[Прим. (2)]
	f

	22
	100
	22.000
	22.34
	19.250
	19.553
	1.375

	
	120
	22.000
	22.34
	18.750
	19.115
	1.625

	
	140
	22.000
	22.34
	18.250
	18.678
	1.875

	
	160
	22.000
	22.34
	17.750
	18.240
	2.125

	24
	STD
	24.000
	24.38
	23.250
	23.303
	0.375

	
	XS
	24.000
	24.38
	23.000
	23.084
	0.500

	
	30
	24.000
	24.38
	22.876
	22.975
	0.562

	
	40
	24.000
	24.38
	22.624
	22.755
	0.688

	
	60
	24.000
	24.38
	22.062
	22.263
	0.969

	
	SO
	24.000
	24.38
	21.562
	21.826
	1.219

	
	100
	24.000
	24.38
	20.938
	21.280
	1.531

	
	120
	24.000
	24.38
	20.376
	20.788
	1.812

	
	140
	24.000
	24.38
	19.876
	20.350
	2.062

	
	160
	24.000
	24.38
	19.312
	19.857
	2.344

	26
	10
	26.000
	26.38
	25.376
	25.413
	0.312

	
	20
	26.000
	26.38
	25.000
	25.084
	0.500

	28
	10
	28.000
	28.38
	27.376
	27.413
	0.312

	
	20
	28.000
	28.38
	27.000
	27.084
	0.500

	
	30
	28.000
	28.38
	26.750
	26.865
	0.625

	30
	10
	30.000
	30.38
	29.376
	29.413
	0.312

	
	20
	30.000
	30.38
	29.000
	29.084
	0.500

	
	30
	30.000
	30.38
	28.750
	28.865
	0.625

	32
	10
	32.000
	32.50
	31.376
	31.413
	0.312

	
	20
	32.000
	32.50
	31.000
	31.084
	0.500

	
	30
	32.000
	32.50
	30.750
	30.865
	0.625

	
	40
	32.000
	32.50
	30.624
	30.755
	0.688

	34
	10
	34.000
	34.50
	33.376
	33.413
	0.312

	
	20
	34.000
	34.50
	33.000
	33.084
	0.500

	
	30
	34.000
	34.50
	32.750
	32.865
	0.625

	
	40
	34.000
	34.50
	32.624
	32.755
	0.688

	36
	10
	36.000
	36.50
	35.376
	35.413
	0.312

	
	20
	36.000
	36.50
	35.000
	35.084
	0.500

	
	30
	36.000
	36.50
	34.750
	34.865
	0.625

	
	40
	36.000
	36.50
	34.500
	34.646
	0.750


ОБЩИЕ ПРИМЕЧАНИЯ:
    (a)Размеры даны в миллиметрах.
(b) Допуски см. в п.5.
ПРИМЕЧАНИЯ:
(1)
Данные взяты из ASME B36.10M.. Буквенные обозначения означают следующее:
(a) STD = стандартная толщина стенки
(b) XS = сверхпрочная толщина стенки
      (c) XXS = двойная сверхпрочная толщина стенки 
(2)
Внутренняя машинная обработка сплошных кольцевых подкладок для размеров NPS 2 и меньше не предусматривается. Размер С для не перечисленных размеров см. в п. 4.2 .
            ОБЯЗАТЕЛЬНОЕ  ПРИЛОЖЕНИЕ II 

                 ССЫЛКИ
Ниже представлен список публикаций, на которые даются ссылки в данном стандарте. 
ASME B16.5-2003, Фланцы и фланцевые фитинги трубопроводов

 ASME B16.9-2001, Заводские фитинги из ковкой стали под сварку встык  

ASME B36.10M-2001, Сварные и бесшовные трубы из ковкой стали

Издательство: The American Society of Mechanical Engi​neers (ASME International), Three Park Avenue, New York, NY 10016-5990; Order Department: 22 Law Drive, Box 2300, Fairfield, NJ 07007-2300
ASTM A 106-99el, Спецификация бесшовных труб из углеродистой стали для эксплуатации при высоких температурах
ASTM A 335/A 335M-01, Спецификация бесшовных труб из ферритной легированной стали для эксплуатации при высоких температурах

ASTM E 29-93a (1999), Стандартная практика использования значащих цифр в данных испытаний для определения соответствия спецификациям 
Издательство: American Society for Testing and Materials (ASTM), 100 Barr Harbor Drive, West Conshohocken, PA 19428
ISO 9000-2000: Системы менеджмента качества— Основы и терминология
ISO 9001-2000: Системы менеджмента качества — Требования
ISO 9004-2000: Системы менеджмента качества — Основные принципы улучшения показателей
Издательство: International Organization for Standardiza​tion (ISO), 1 rue de Varembe, Case Postale 56, CH-1211 Geneve 20, Switzerland/Suisse
                 НЕОБЯЗАТЕЛЬНОЕ ПРИЛОЖЕНИЕ  A                                  ПРОГРАММА СИСТЕМЫ КАЧЕСТВА
Продукция, изготовленная согласно ASME B16.25, должна производиться в соответствии с программой системы качества и соблюдением принципов соответствующего стандарта из серии  ISO 9000.1 Необходимость регистрации и/или сертификации программы системы качества продукта изготовителя со стороны независимой организации определяется изготовителем и является ответственностью изготовителя. 
1 Данная серия имеется также в Американском национальном институте стандартов (ANSI) и Американском обществе контроля качества (ASQC) в качестве Американских национальных стандартов, обозначенных вместо префикса "ISO" префиксом "Q".  

Подробная документация, демонстрирующая  покупателю соответствие программы, должна находиться у изготовителя. Краткое письменное описание программы, применяемой изготовителем,  должно предоставляться покупателю по требованию. Изготовитель продукции характеризуется  как юридическое лицо, чье имя и торговая марка отображены на продукции согласно требованиям маркировки или идентификации  ASME B16.25.
ASME B16.25 ИНТЕРПРЕТАЦИЯ NO. 3
Ответы на технические запросы за период с 1 января 1997г. по 31 декабря 2003г.
ПРЕДИСЛОВИЕ
Издание включает все письменные ответы за указанный период времени, выполненные секретарем от имени Комитета ASME B16, Стандартизация клапанов, фланцев, фитингов, прокладок и исполнительных устройств клапанов, на запросы относительно интерпретации технических аспектов B16.25, Края под сварку встык.
Данные ответы приводятся из писем дословно, за исключением некоторых типографских и издательских поправок, выполненных для внесения ясности.  В некоторых случаях анализ интерпретаций показал необходимость поправок технического характера; в таких случаях скорректированная интерпретация следует сразу за первоначальным текстом ответа. 

Процедура ASME предусматривает пересмотр любой интерпретации при наличии дополнительной информации, которая может на нее повлиять. Лица, не удовлетворенные полученной интерпретацией, могут обращаться к ответственному лицу Комитета или Подкомитета ASME. ASME не занимается  "утверждением," "оценкой" или "поддержкой" каких-либо изделий, конструкций, запатентованный устройств или видов деятельности. 
Интерпретация: 3-1
Предмет: ASME B16.25-1997, Таблица 1, Примечание (2) 
Дата выпуска: 19 сентября 2001г.

Файл: B16-01-006
Вопрос: Согласно ASME B16.25-1997, Таблица 1, Примечание (2), могут ли другие диаметры, помимо перечисленных в Таблице 1, колонка 4, использоваться в литых стальных клапанах?
Ответ: Да. Необходимо учитывать минимальную толщину сварного края, требуемую согласно применяемому стандарту или спецификации. См. параграф 5.4. 
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