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ОКП 36 1 0 00 , 36 8300

Д ата введения У июля 1991г.

Настоящий стандарт р а сп р остр а н я ется  на сосуды  и аппараты 

стальны е, р а бота ю щ е под внутренним избыточным давлением (д а л ее  

по т е к с т у  -  "давлением " ) свыше 10 д о  130 МПа при тем п ературе 

стенки не ниже минус 40  и не выше 525°С и уста н а вл и ва ет  о б щ е  

технические тр ебован и я  к  и зготовл ен и ю , кон струкции , м атериа

лам, методам  кон трол я  и испытаний, приемке и п о ста в к е  с о с у д о в  

и апп аратов с  корпусами в  кованом , ковано сварном , м ногослой ном  

рулонированном, вальцовано сварном и штампо сварном  и сп олн ен иях, 

предназначенных для эксплуатации в  хим ических, неф техим ичес

ких, нефтеперерабатывающих п р о и зв о д ств а х , в  п р о и зв о д ств е  мине

ральных удобрен и й , а  также др уги х  смежных отр а сл я х  промыш

л ен н ости .

Издание оф ищ альное ' ‘г ;о41т ф р е п е ч а т к а  воспрещ ена
с

i j
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Стандарт не р асп р остр а н я ется  на:

1) сосуды  л абор атор н ого  типа, предназначенные для н аучн о- 

-эксперим ентальны х целей ;

2 ) сосуды  под наружным давлением;

3 ) со су д ы , предназначенные для транспортирования нефтяных, 

химических продуктов и сжиженных г а з о в ;

4 ) сосуды  и аппараты стальные сварны е, изготавливаем ы е по 

X T  2 6 -2 9 1 -  ( с  толщиной стен ки  д о  120 мм, работающих под давл е

нием д о  16 МПа);

5) сосуды  и аппараты други х ведом ств и назначений, указанных 

в Правилах у ст р о й с т в а  и безоп асн ой  эксплуатации с о с у д о в , р а бо 

тающих под давлением , Г осгор тех н а д зор а  СССР.

В стан д арте  учтены требования "Правил у с т р о й с т в а  и б е з о п а с 

ной эксплуатации с о с у д о в , работающих под давлением " утверлщенных 

Г осгортехн адзор ом  СССР от  2 7 .1 1 .8 7  г .  (д а л ее  -  Правила Г о с г о р 

техн адзор а ) .

I .  ХНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

I . I .  Номенклатура основных параметров и разм еров с о с у д о в  и 

аппаратов^ принимаемая в к он стр у к тор ск ой  д ок у 

ментации, должна с о о т в е т с т в о в а т ь  указанной в т а б л .1* в  зави си 

м ости  от  группы оборудования по классиф икатору (ВКГ ОКП).

Таблица I

Наименование группы 
оборудования (ЁКГ ОКП)

Наименование основных параметров и 
р а зм ер ов , единицы ф изических величин

Аппараты колонные Объем, м3
(3 6  1100 ; 36 8310) Диаметр внутренний, мм

Давление р абочее  и р а сч е т н о е , 
МПа ( к г с / с А

Температура рабочей  среды , °С 
Температура стен к и  к ор п у са , 
р а сч етн а я , °С
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Продолжение табл Л

Наименование группы 
оборудования (ВКГ ОКП)

Наименование основных параметров и 
разм ер ов , единицы физических величин

Аппараты теплообменные: 

I )  Кожухотрубчатые 

(36  1200; 36 8320)

Площадь поверхности  тепл ообм ен а, м^ 

Тепловой п оток , Вт 

Диаметр корп уса , внутренний, мм 

Диаметр наружный и толщина стенки  

теплообменных т р у б , мм 

Длина теплообменных т р у б , мм 

Давление р а боч ее , МПа (к г с /с м ^ ) 

Температура рабочей среды , °С 

Температура стенки кор п уса , 

расчетн ая , °С

2) Пластинчатые 
(36  1200)

Площадь поверхности  тепл ообм ен а, м^ 

Площадь поверхности  теплообм ена 

пластин, м^

Число пластин

Диаметр кор п уса , внутренний, мм 

Давление рабочее и р а сч е тн о е ,

МПа (к ге /е м ^ )

Температура рабочей  среды , °С 

Температура стенки корп уса , 

расчетн ая , °С

С осудыи аппараты, емк ос тные 

(36  1500; 36 8330)

Объем, му

Диаметр внутренний, мм 

Давление рабочее и р а сч е тн о е , 

МПа (к г с /с м ^ ) .
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Продолжение та б л Л

Наименование группы 
оборудования (ВкГ ОШ)

Наименование основных параметров и 
р а зм ер ов , единицы ф изических величин

Температура рабочей  ср еды , °С 

Температура стенки  к ор п у са , 

р а сч етн а я , °С

Нефтеаппаратура Объем, м3

( неф тегазоп ерерабаты  Диаметр внутренний, мм

вающая) Давление р абочее  и р а сч е т е н о е ,

(3 6  8310 ; МПа (к г с /с м ^ )

36 8 3 2 0 ; 36 8330) Температура рабочей  ср еды , °С 

Температура стен к и  к о р п у са , 

р а сч етн а я , °С

1 .2 .  Объем, р абочее давл ение, тем п ература р абочей  ср еды , пло

щадь п овер хн ости  теплообм ена, тепл овой  п о т о к , наруж ный диаметр 

теплообменных т р у б , устанавливаю тся техническим заданием на с о с у д .

1 .3 .  Условные (номинальные) давления со с у д о в  должны с о о т в е т 

ст в о в а т ь  ГОСТ 9493.

1 .4 .  Основные базовые размеры со су д о в  должны приниматься:

1) внутренний диаметр цилиндрической ч а сти  кор п уса  по 

ГОСТ 9617;

2 ) номинальный объем по ГОСТ 13372 ;

3 ) длина по ГОСТ 6636.

1 .5 .  Определение понятий -  р а б о ч е е , р а сч етн ое  и п робн ое д а в 

ления, расчетн ая  температура стен ки  кор п уса  с о с у д а  по ГОСТ 14249.

1 .6 .  Типы со су д о в  устанавливаю тся в зави си м ости  от  исполне

ний цилиндрической части  корп уса :
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1) кованые, изготовленные из одной кованой заготовки;

2) кованосварные, изготовленные из однослойных кованых обе

чаек, сваренных кольцевыми швами меяду собой и концевыми эле

ментами (днищами, фланцами, горловинами);

3) многослойные рулонировэнные, изготовленные из нескольких 

рулонировэнных обечаек, сваренных меяду собой кольцевыми шва

ми, а  также в совокупности с однослойными частями (трубными 

досками, обечайками с патрубками и т .п .)  и концевыми элементами;

4) вальцованосварные, обечайки которых изготовлены методом 

вальцовки из толстолистовой стали с последующей сваркой продоль

ных швов, а затем соединенные кольцевыми сварными швами меж

ду собой и концевыми элементами;

5) штампосварные, обечайки которых изготовлены из толстолис

товой стали методом штамповки полуобечаек с последующей свар

кой их продольными швами, а затем кольцевыми швами меяду собой 

и концевыми элементами.

1 .7 . Тип сосуда принимается в зависимости от технологических 

возможностей предприятия-изготовителя и необходимых технико- 

-эксномических показателей.

1 .8 . Основные предпочтительные параметры и условия применяе

мости сосудов в зависимости от типа конструктивного исполнения 

рекомендуется выбирать по табл .2.

1 .9 . Допускается изготовление сосудов с другими основными 

параметрами (по внутреннему диаметру и толщине стенки) в з а 

висимости от технологических возможностей предприятия-изготови

теля и по согласованию с ИркутскНИИхиммаш"ем на другие давле

ния и температуру.
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Таблипд 2

Тип с о с у д а  
(и сп ол н ен и е)

Р абочее  
д а в л ен и е , 

МПа

Т ем пература
стен к и ,

°С

Д иаметр в н у т 
ренний, 

мм

Толщина
стен к и ,

мм

Кованые

свыше 10 

д о  130

от  минус 40 

д о  525

не ограничены

К ованосварны е не огран и чен д о  300

В альцованосвар-
ные

б о л е е  700 бол ее  120

Штампосварные от  600  
д о  1400

д о  160

М ногослойные
рулонированные

от  м ивдс 40 
д о  420

1

от  600  
д о  3600 д о  300

Примечания:

1 .  Кованые сосу д ы , изготовл ен н ы е и з  аустен и тн ы х ста л ей  д о п у с 

к а е т ся  эк сп л у а ти р ов ать  при тем п ератур е  д о  м инус 70°С  вклю чительно.

2 .  К ованосварны е сосуды  с  внутренним ди ам етром  д о  500  мм д о п у с 

к а е т ся  и зго т а в л и в а т ь  и з т р у б -п о  ОСТ 2 6 -0 1 -1 4 3 4 .

3 .  И зготовл ен и е вальцованосварны х с о с у д о в  на давление д о  16 МПа, 

с  толщиной стен ки  д о  I 20  мм -  по ОСТ 2 6 -2 9 1 .

4 .  Тем пература стенки  с о с у д о в  с  а устен и тн ой  плакировкой  или на

плавкой при эксплуатации в водородосодерж ащ их ср е д а х  не должна 

превышать 3 5 0 °С .

2 .  ОСНОВНЫЕ ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 .1 . Т р е б о в а н и я  н а з н а ч е н и я

2 . 1 . 1 .  Сосуды по их назначению должны с о о т в е т с т в о в а т ь  основным 

тр ебован и ям , указанным в о  вводн ой  ча сти  н астоя щ его  ст а н д а р т а .

2 . 1 . 2 .  Основные п ок азател и  назначения с о с у д о в  у ста н а в л и в а ю тся  

в  тех н и ч еск ом  п р оек те  -  по РД 2 6 -0 1 -1 7 2
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и разделам I настоящего стандарта.

2 .2 .  Т р е б о в а н и я  н а д е ж н о с т и

2 .2 .1 .  Номенклатура показателей надежности и их числовые 

значения должны определяться заказчиком и разработчиком техни

ческого задания и технического проекта на сосуд (группу сосу

дов) , применительно к конкретным условиям и параметрам в соот

ветствии с РД 26-01-172 и РД 50-650.

Расчет показателей надежности должен производиться в соответ

ствии с РД 26-01-143.

2 .2 .2 .  Сосуды относятся к восстанавливаемым изделиям группы 

I, вида I по РД 50-650.

2 .3 .  Т р е б о в а н и я  с т о й к о с т и  к в н е ш н и м  

в о з д е й с т в и я м

2 .3 .1 .  Сосуды колонного типа, устанавливаемые на открытом 

воздухе, должны подвергаться расчету на сейсмическое воздейст

вие (для районов с сейсмичностью 7 и более баллов по 12 балль

ной шкале) и на ветровые нагрузки в соответствии с ГОСТ 24756

и ГОСТ 24757.

2 .3 .2 .  Требования стойкости сосудов к внешним воздействиям  

должны приниматься в соответствии с "видом климатического испол

нения" и "категорией размещения изделия", установленными техни

ческим заданием и техническим проектом на сосуд по ГОСТ I5 I5 0 ,

в зависимости от воздействия климатических факторов внешней 

среды в месте размещения эксплуатируемого сосуда.

2 .4 .  Т р е б о в а н и я  э р г о н о м и к и  и т е х н и 

ч е с к о й  э с т е т и к и

2 .4 .1 .  Конструкция сосудов должна обеспечивать удобство об

служивания при монтаже, эксплуатации, техническом освидетельст

вовании и ремонте, а  также доступ к основным сборочным единицам 

и деталям.
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2 . 4 . 2 .  Конкретный с о с т а в  т р е б о в а н и й  по эр го н о м и к е  и т е х н и ч е с 

кой  э с т е т и к е  на с о с у д  или гр у п п у  с о с у д о в  долж ен бы ть оп р е д е л е н  в 

д ок ум ен тац и и  т е х н и ч е с к о г о  п р о е к т а  в за в и си м о сти  о т  м е с т а  у с т а н о в к и  

(н а  откр ы той  п л ощ адк е,в  помещении и д р . ) , т и п а  обсл уж и ван и я  при э к с 

пл уатации  (п у л ь т о в о е ,и н д и в и д у а л ь н о е ) в с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 2 0 .3 9 .1 0 8  

и ГОСТ 3 0 .0 0 1 .

2 . 5 .  Т р е б о в а н и я  т е х н и ч е с к о г о  о с в и ц е -  

т е л ь с т в о в а н и  я , о  б с л у ж и в а н и я  и р е м о н т а

Т р ебова н и я  т е х н и ч е с к о г о  о с в и д е т е л ь с т в о в а н и я ,о б с л у ж и в а н и я  и р е 

м он та  с о с у д о в  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  указанны м в П равилах Г о с г о р 

т е х н а д з о р а  СССР (р а зд ел ы  б . 3 , 7 . 2 , 7 . 4 ) , дол ж ностны х и н с т р у к ц и я х ,р а з 

р аботанны х п о т р е б и т е л е м  и н о р м а т и в н о -т е х н и ч е ск о й  д о к у м е н т а ц и и , 

утвер ящ ен н ой  в у ст а н о в л е н н о м  п о р я д к е .

2 . 6 .  Т р е б о в а н и я  б е з о п а с н о с т и  и о х р а 

н ы  п р и р о д ы

2 . 6 . 1 .  С осуды  по к о н стр у к ти в н о м у  у с т р о й с т в у  и их эк сп л у а та ц и и  

должны с о о т в е т с т в о в а т ь  тр ебов а н и я м  б е з о п а с н о с т и  ГОСТ 1 2 .2 . 0 0 3 ,

ГОСТ 1 2 . 1 . 0 1 0 , ГОСТ 1 2 Л .0 0 4 ,П равилам- Г о с г о р т е х н а д з о р а , "Общим- 

правилам в з р ы в о б е з о п а с н о с т и  для взр ы воп ож ар ооп асн ы х х и м и ч е ск и х , 

неф техи м и чески х  и неф теперерабаты ваю щ их п р о и з в о д с т в " ,  утвер ж д ен н ы 

ми Г о с г о р т е х н а д з о р о м  СССР о т  0 6 .0 9 .8 8  г .

2 . 6 . 2 .  К он струкц и я с о с у д о в  долж на п р е д у см а т р и в а т ь  э л е к т р о б е з о 

п а с н о с т ь  и защ иту о т  с т а т и ч е с к о г о  э л е к т р и ч е с т в а  в с о о т в е т с т в и и  с  

тр ебован и я м и  ГОСТ 1 2 Л . 0 1 9  и ГОСТ 1 2 .4 .1 2 4 .

Т р ебов а н и я  э л е к т р о с т а т и ч е с к о й  и с к р о б е з о п а с н о с т и  при э к с п л у а т а 

ции в ц ел я х  о б е сп е ч е н и я  пож арной б е з о п а с н о с т и  и в з р ы в о б е з о п а с н о с т и  

должны с о о т в е т с т в о в а т ь  ГОСТ 1 2 Л . 0 1 8 ,  а  такж е "П равилам  защиты о т  

с т а т и ч е с к о г о  э л е к т р и ч е с т в а  в п р о и з в о д с т в а х  х и м и ч е с к о й , неф техим и

ч е с к о й  и н еф теперерабаты ваю щ ей п ром ы ш лен н ости".
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2 . 5 . 3 .  Знаки б е з о п а с н о с т и  и си гн а л ь н а я  о к р а с к а , н ан оси м ая  на  

с о с у д ы , должны с о о т в е т с т в о в а т ь  ГОСТ 1 2 .4 .0 2 6 .

2 . 6 . 4 .  В едение т е х н о л о г и ч е с к и х  п р о ц е с с о в  при эк сп л у а та ц и и  с о 

с у д о в  долж но п р о и з в о д и т ь с я  в с о о т в е т с т в и и  с  тр ебов а н и я м и  б е з о 

п а с н о с т и  ГОСТ 1 2 .3 .0 0 2  и дол ж ностны х и н стр у к ц и й , р а зр а бота н н ы х  

п о т р е б и т е л е м .

2 . 6 . 5 .  Общие т р е б о в а н и я  б е з о п а с н о с т и  к веден ию  св а р оч н ы х  р а 

б о т  при и з г о т о в л е н и и , монтаж е и н а  м е с т е  эк сп л у а та ц и и  с о с у д о в  

должны с о о т в е т с т в о в а т ь  ГОСТ 1 2 .3 .0 0 3 .

2 . 6 . 6 .  Не д о п у с к а е т с я  р а з б о р к а  и р ем он т  с о с у д а  д о  о с в о б о ж д е 

ния е г о  о т  о с т а т к о в  р а б о ч е й  ср ед ы  и п о л н о г о  с н я т и я  д а в л е н и я .

2 . 6 . 7 .  При п у с к е  в эк сп л уа та ц и ю  п р о б к и  кон трол ьн ы х  о т в е р с т и й  

рулон ированны х о б е ч а е к  к о р п у с а  с о с у д а  должны бы ть у д а л ен ы . От

в е р с т и я  должны бы ть защищены о т  п оп адан и я  в л а ги  из атм осф ер ы .

2 . 6 . 8 .  Т ем п ер а тур а  н а гр еты х  наружных п о в е р х н о с т е й  с о с у д а  в 

м е с т а х  зоны  обслуж ивания не долж на превыш ать 4 5 ° С .

2 . 6 . 9 .  К он струкц и я с о с у д о в  долж на искл ю чать  п оп адан и е в в о з 

д у х  р а б о ч е й  зоны  и окружающей ср ед ы  вредны х и опасн ы х в е щ е ст в  в  

кон ц ен трац и и  б о л е е  д о п у ск а е м о й  ГОСТ 1 2 . 1 . 0 0 5 . и ГОСТ 1 2 .1 .0 0 7

Т р ебов а н и я  к э к о л о г и ч е с к о й  ч и с т о т е  должны бы ть отражены в 

т е х н и ч е ск о м  п р о е к т е  н а  с о с у д  в с о о т в е т с т в и и  с  дей ствую щ ей  н ор м а 

т и в н о -  т е х н и ч е ск о й  д о к у м е н т а ц и е й , у тв ер ж д ен н ой  в у ст а н о в л е н н о м  

п о р я д к е .

2 . 7 .  Т р е б о в а н и я  к т р а н с п о р т а б е л ь 

н о с т и

2 . 7 . 1 .  Т р а н сп о р т а б е л ь н о ст ь  с о с у д о в  долж на о п р е д е л я т ь с я  р а з р а 

б отч и к ом  т е х н и ч е с к о г о  п р о е к т а  в с о о т в е т с т в и и  с  тр ебов а н и я м и  

р а з д е л а  3  н а стоя щ его  с т а н д а р т а , а  при н е о б х о д и м о ст и  (д л я  тя ж ел о

весн ы х  и к р уп н огабар и тн ы х с о с у д о в )  долж на с о г л а с о в ы в а т ь с я  с  с о о т -
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ветствующим (ж елезнодорож ным, водным или автомобильным) Главным 

Управлением т р а н сп ор та .

2 . 7 . 1 .  У паковка, тран спорти рован и е и хранение с о с у д о в  должны 

п р ои зв од и ться  в с о о т в е т с т в и и  с  требованиями р а зд ел а  9 .3 .

3 . ТРЕБОВАНИЯ К КОНСТРУКЦИИ

3 . 1 .  Т ехнические проекты  и р абоч ая  докум ентация на  со су д ы  р а з 

рабаты ваю тся п р оек тн о -к он стр ук тор ск и м и  организациям и и п р ед п р и я- 

ти е м -и зго то в и те л е м  в с о о т в е т с т в и и  с  настоящим ста н д а р то м , Прави

лами Г о сг о р т е х н а д зо р а  и д р у гой  действующ ей н ор м а ти в н о -тех н и ч ес

кой докум ентаци ей .

Т ребования к внутренним у ст р о й ст в а м  аппаратов у стан авл и ваю тся  

техническим и проектам и.

3 . 2 .  Т ехнические проекты  с о с у д о в  должны быть согл а сов а н ы  с  

ИркутекНИИхиммашем, п р ед п р и я ти ем -и зготов и тел ем , п р ед ста в и тел ем  

монтажной организации и другими организациями в с о о т в е т с т в и и  с 

ГОСТ 1 5 .0 0 1 .

3 .3 .  Р а сч ет  на п р оч н ость  с о с у д о в  и их эл ем ен тов  должен п р ои з

в од и ть ся  в с о о т в е т с т в и и  с ОСТ 2 6 -1 0 4 6 , ГОСТ 2 5 2 1 5 , ГОСТ 2 6 3 0 3 , 

ГОСТ 2 4 7 5 5 , СТ СЭВ 52 0 6 .

При о т су т ст в и и  ста н д а р ти зов а н н ого  м етод а  р а сч е т  на  п р оч н ость  

должен выполнять автор  т е х н и ч е ск о го  п р оек та  и со гл а со в ы в а т ь  с о  

специализированной н а у ч н о -и ссл ед ов а тел ь ск ой  органи зацией  (И р к ут- 

скНИИхиммаш).

3 .4 .  При проектировании с о с у д о в  автор  т е х н и ч е ск о го  п р о е к та  

должен учиты вать н а гр у зк и , возникающие при монтаже и зависящ ие 

от  с п о с о б а  монтажа.

3 .5 .  Чертеж общ его в и д а , начиная с т е х н и ч е ск о го  п р о е к т а , д ол 

жен содерж ать еле,дующие техн и ческ и е хар ак тер и сти к и  и параметры :
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1) р абочее давл ение, МПа ( к г с / с м ^ ) ;

2 ) расчетн ое  давл ение, МПа (к г с /с м ^ ) ;

3) пробное давл ен и е, МПа (к г с / c i A ;

4 ) расчетную (максимально-допустимую  рабочую ) тем пературу 

стен к и , °С ;

5) минимально-допустимую отрицательную тем п ературу стен к и , 

находящейся под давлением , °С ;

6 ) характери сти ку  рабочей  среды (к л а сс  оп а сн ости  по ГОСТ

1 2 .1 .0 0 7 , воспл ам еняем ость, категори я  и гр уп п а  взр ы вооп асн ости  по 

ГОСТ 1 2 .1 . 0 10 , максимальная и минимальная тем п ератур а , с о с т а в ) ;

7 ) прибавку для компенсации коррозии и эр о зи и , мм;

8 ) ср ок  службы, л е т ;

9) число циклов нагружений с о с у д а  за  в е сь  ср ок  службы;

10) объем внутренний (в м е с т и м о с т ь ), м3 ;

11) м а ссу , к г ;

12) расположение центра м а с с ;

13) сей см и чн ость , балл;

14) ск ор остн ой  напор ветр а  (в  зависим ости  от  клим атического 

района устан овки  с о с у д а ) .

П р и м е ч а н и е .  Для теплообменных аппаратов и аппаратов 

с  полостям и , имеющими различные характеристики  и параметры, н е

обходимо указы вать их для каждой п ол ости .

3 .6 .  Конструкция с о с у д а  должна быть техн ол оги ч н ой , надежной 

в течение п редусм отренного техн и ческ ой  документацией ср о к а  служ

бы, предусматривать возмож ность пол ного опорожнения от рабочей  

среды , очи стки , промывки, продувки , осм отра  внутренних и наруж

ных п ов ер х н остей , рем онта и проведения гидравлических испытаний 

с о  сливом воды как в проектн ом , так и горизон тал ьн ом  положении.
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Все глухие п ол ости  с о с у д а  и е го  ч а стей  должны иметь о т в е р с 

тия для удаления в о зд у х а .

Если конструкция с о су д о в  не обесп еч и вает  возм ож ности п р ове 

дения осм отра или ги дравлического испытания, т о  а в тор  техн и ческ с 

г о  п роекта  должен у к а за ть  м етодику, периодичность и объем контро 

л я , выполнение которы х обесп ечи т своеврем енн ое выявление и у с т р а  

нение деф ек тов.

3 .7 .  Для проведения контроля сварных соединений внешним о с 

м отром , цветным или магнитопорошковым методами с о  стороны  внут

ренней п овер хн ости  кор п уса  с о су д а  диаметр горловины  или л аза  

должен быть не менее 450 мм.

3 .8 .  При проектировании сосу д о в  должны учи ты ваться  требования 

"Правил пер евозки  гр у зо в  железнодорожным, водным и автом обиль

ным тр ан сп ор том ".

3 .9 .  Сосуды, которы е не м огут тр а н сп ор ти р ова ться  в собранном  

виде, должны п р оек ти р оваться  из минимального к ол и ч еств а  ч а ст е й . 

Деление нетранспортабельны х со су д о в  на крупнопоставочны е части  

(бл ок и , сборэпны е единицы) должно указы ваться  в техническом  

проекте и согл а сов ы в а ться  с монтажной органи зацией .

3 .1 0 . При проектировании крупногабаритных и тяжеловесных с о -  

еудоь  органи зация-разработчи к  тех н и ч еск ого  п р оек та  должна разра

батывать и согл а сов ы в а ть  с  Главным управлением движения МПС т е х 

ническую документацию на их транспортирование в с о о т в е т с т в и и  с 

ОСТ 2 6 -1 5 -0 2 4 .

3 . 11 . Для крепления на монтажной площадке к кор п усу  с о с у д а

металлоконструкций (л естн и ц , кронш тейнов, монтажных цапф и т . п . ) ,

а также теплоизоляции, должны быть предусмотрены  специальные
в

накладки или други е у с т р о й с т в а , привариаемые на л ред п р и я ти и -и з- 

готов и тел е  к корп усу  с о с у д а  д о  окончательной  тер м ообр а ботк и .

Приварка указанных элементов на м есте  монтажа н е п о ср е д ст в е н -
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но к к ор п усу  не д о п у с к а е т с я .

3 .1 2 .  При конструировании с о с у д о в , а также отд ел ьн о  тр а н сп ор 

тируемых ч а ст е й  должны быть предусмотрены  стр оп овы е у с т р о й с т в а  

(цапфы, упоры , хом уты ,оп ор ы , захватны е п р и сп особл ен и я) дл я проведе 

ния п о гр узоч н о -р а згр у зоч н ы х  р а б о т , подъема и у ст а н о в к и  в п роектн ое 

положение с у четом  их конструктивны х о со б е н н о ст е й  и монтаж а.

Кроме т о г о ,  для выведения с о с у д о в  м а ссой  б о л е е  100 т  в в ер ти 

кальное положение должны быть предусм отрены , по указанию  монтаж

ной организации, шарнирные у с т р о й с т в а .

3 .1 3 .  К онструкция, м е ст а  располож ения строповочньзх у с т р о й с т в  и 

конструктивны х эл ем ен тов для ст р о п о в к и , их ч и сл о , сх е м а  с т р о п о в 

ки и положение ц ен тра  м ассы  со су д о в  и их транспортируем ы х ч а ст е й  

должны быть указаны в техн и ческом  п р оек те  и согл а сов а н ы  с  монтаж

ной организацией ( Гипрохиммонтаж ).

З .Х 4 . Элементы для стр оп ов к и  и монтажа с о с у д о в  и их отд ел ьн о  т р а н с 

портируемых ч а ст е й  по гр узоп од ъ ем н ости  должны учи ты вать  возмож 

н о ст ь  монтажа их с  внутренним у ст р о й ст в о м  и теп л ои зол я ц и ей , а 

также н а гр у зк и , возникающие при монтаже в за в и си м ости  о т  с п о с о б а  

монтажа.

3 .1 5 .  Указания по ст р о п о в к е  и выверке с о с у д а  на фундаменте д ол 

жны бы ть приведены в тех н и ч еск ом  п р оек те  и р а боч ей  докум ентации в 

с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 2 4 4 4 4 .

3 .1 6 .  Н еобходим ость у ста н ов к и  на со су д а х  т е р м о п р е о б р а зо в а т е л е й , 

установочны х в и н тов , р еп ер ов  и у с т р о й с т в  для выверки положения 

с о с у д а  на фундаменте и м е ст а  их расположения должны оп р ед ел я ть ся  

техническим  п р оек том .

3 .1 7 .  К онструкция, размеры и техн и чески е тр ебов а н и я  к ст а н д а р т 

ным деталям  и другим эл ем ен там , входящим в с о с т а в  с о с у д о в  должны 

у ста н а в л и в а ться  по соответствую щ ей  н ор м а ти в н о-тех н и ч еск ой  док ум ен 

тации: к фланцам -  ГОСТ 9 3 9 9 ; к крепежным детал ям  -  ГОСТ 1 0 4 9 4 ,
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Г Х Т  10495 , Г Х Т  I I 4 4 7 , к линзам уплотнительным -  Г Х Т  10493 

опорам и внутренним устр ой ства м  -  X T  2 6 -2 9 1 .

3 .1 8 .  Сосуды по особен н остям  конструкции и условиям  работы 

должны м он ти р оваться  и эк сп л уати р оваться  в с о о т в е т с т в и и  с  инструк

цией по монтажу, эксплуатац ии, о см отр у , рем онту и контролю , входя

щей в с о с т а в  тех н и ч еск ого  п р оек та .

3 .1 9 .  Внутренние у с т р о й ст в а  в со су д а х  (зм еев и к и , тарелки , к а р - 

зины, пер егород ки  и д р . ) ,  а также наружные металлоконструкции 

(лестницы , площадки и т . п . ) ,  препятствующие осм отр у  и ремонту 

соответствую щ их п ов ер х н остей  к ор п у са , должны быть съемными.

При применении приварных у ст р о й ст в  должна быть предусм отрена 

возмож ность их удаления для проведения осм отр а  (рем он та) и п осл е 

дующей уста н овк и  на м е ст о .

4 .  ТРЕБОВАНИЯ К МАТЕРИАЛАМ

4 .1 .  О б щ и е  т р е б о в а н и я

4 . 1 . 1 .  Для и зготовл ен и я  деталей  с о с у д о в , работающих под давле

нием, должны применяться материалы, обеспечивающие их надежную 

р аботу  в течение р а сч етн ого  ср о к а  службы с уч етом  заданных у с л о 

вий эксплуатации.

4 . 1 . 2 .  Материалы по химическому с о с т а в у  и механическим с в о й с т 

ва!/ должны у д овл етвор я ть  требованиям госуд арствен н ы х  ста н д а р тов , 

технических усл ови й  и настоящ его ста н д а р та .

К ачество и характеристики материалов должны подтверж даться  

предприятием-поставщ иком в соответствую щ их сертиф икатах. В се р т и 

фикате должны быть указаны также сведен ия о тер м ообр а ботк е  м ате

риала на предприятии-поставщ ике.

При о тсу тств и и  или неполноте сертиф иката или маркирзвки пред

п р и я ти е-и зготови тел ь  с о с у д а  должно п р овести  в с е  необходимые и с

пытания с оформлением их р езу л ь та тов  пр отокол ом , дополняющим или
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заменяющим сертиф икат поставщ ика материала.

4 .1 . 3 .  При выборе материалов для и зготовл ен и я  с о с у д о в  должны 

упиты ваться: р асч етн ое  давл ен и е; тем пература стен к и  (минимальная 

отрицательная и максимальная р а сч е т н а я ); с о с т а в  (содерж ание о т д е 

льных компонентов и примесей) и характер  среды  (к ор рози он н оак ти в 

ный, взры воопасны й, токсичный и т . п . ) ;  тех н ол оги ческ и е св о й с т в а ; 

свариваем ость и коррозионная с т о й к о с т ь .

Минимальная (отриц ательн ая) и максимальная (полож ительная) 

температуры устанавл иваю тся проектной органи зацией ,указы ваю тся в 

техническом  п р оек те  и за н о ся тся  в пасп орт с о с у д а .

4 .1 . 4 .  Требования к основным материалам, усл ови я  их примене

ния, назначения и виды испытаний должны у д ов л етв ор я ть  требованиям 

приложений 1 -9 .

4 . 1 . 5 .  К оррозионностойкие стали (л и с т , трубы , поковки) при на

личии требований в техническом  п роекте должны п о д в е р га т ь ся  испы

таниям на ст о й к о ст ь  против межкристаллитной коррозии  по ГОСТ 6032 .

4 .1 . 6 .  Применение м атериал ов, предусмотренных в приложениях 

1- 6 , для и зготовл ен и я  с о с у д о в , работающих с  параметрами, выходя

щими з а  установленны е пределы, а также применение м атери ал ов , не 

предусмотренных настоящим стан дартом , д о п у ск а е т ся  по решению Ми

н и сте р ст в а , утвердивш его ста н д а р т , на о с н о в а н и и  з а к л ю ч е н и я  спец иа

лизированной н а у ч н о-и ссл ед ов а тел ь ск ой  организации. Копия решения 

М инистерства вклады вается в пасп орт с о с у д а .

4 .1 . 7 .  Д оп ускается  по согласованию  с  автором  т е х н и ч еск ого  про

ек та  и специализированной н а у ч н о-и ссл ед ов а тел ь ск ой  организацией 

применение м атериал ов, указанных в приложениях 1 -4  по другим ст а н 

дартам и техническим усл ови ям , если к а ч е ств о  материала не ниже 

устанавл иваем ого настоящим стандартом  (приложений 5 - 8 ) .

4 . 1 . 8 .  Дополнительные требования к м атериалам, не п редусм отрен 

ные стандартам и или техническими условиями или предусмотренны е
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"п о  требован и ю  з а к а з ч и к а " , должны бы$ь о б я з а т е л ь н о  указаны  в д о 

кументации т е х н и ч е с к о г о  п р оек та .

4 . 2 .  С т а л ь  л и с т о в а я  и р у л о н н а я

4 . 2 . 1 .  Л и стова я  и рулонная ст а л ь  дл я д е т а л е й  с о с у д о в  должна 

приним аться  и с о о т в е т с т в о в а т ь  тр ебов а н и я м , приведенны м в прилож е

ниях 1 , 7 , 8 .

4 . 2 . 2 .  При з а к а з е  у гл ер од и сты х  ст а л е й  по Г Х Т  5520 и н и зк ол е 

гированны х с т а л е й  по Г Х Т  19282 должна быть у к а з а н а  к а т е го р и я  

ст а л и .

При за к а з е  ст а л е й  по Г Х Т  5520 н еобх од и м о  п о т р е б о в а т ь  п о с т а в 

ку ста л и  с  м а с с о в о й  д ол ей  серы  не б о л е е  0 ,0 3 5  % и ф осф ора не б о 

л ее  0 ,0 3 0  %, а  с т а л ь  марок I 6K, I 8K, 20К к а т е г о р и й  5 и I I  -  п о с 

та в к у  в норм ализованном  со ст о я н и и .

4 . 2 . 3 .  рулон ная ст а л ь  для и зго т о в л е н и я  м н огосл ой н ы х с о с у д о в ,  

должна прин им аться  по ТУ I 4 - I - 3 6 0 9 ,  ТУ I 4 - I - 3 2 2 6 ,  ТУ I 4 - I - 2 0 2 6  

w ТУ 1 4 -1 0 5 -4 5 0 .

4 . 2 . 4 .  К ор р ози он н остой к а я  л и ст о в а я  ст а л ь  по Г Х Т  735 0  долж на 

бы ть за к а за н а  го р я ч е к а т а н о й , тер м и ческ и  о б р а б о т а н н о й , тр а в л ен н ой , 

с  о б р е зн о й  кр ом к ой , с  к а ч еств ом  п о в е р х н о ст и  по гр у п п е  М2б  и при 

наличии т р ебов а н и й  т е х н и ч е ск о г о  п р о е к т а  ст о й к о й  п р оти в  м еж кр и с- 

тал л и тн ой  к о р р о з и и . По указанию  а в т о р а  т е х н и ч е с к о г о  п р о е к т а  д о 

п у с к а е т с я  и сп ол ьзов а н и е  л и стов  с  к а ч е ст в о м  п о в е р х н о с т и  по гр у п п е

МЗб и М 4б. Содержание ф ерритной фазы долж но быть о г о в о р е н о

в тех н и ч еск ом  п р о е к т е .

4 . 2 . 5 .  Листы из двухсл ойны х ст а л е й  толщ иной 2 5  мм и б о л е е  

должны з а к а зы в а т ь ся  по Г Х Т  10885 в т е р м ообр а бота н н ом  с о с т о я н и и  

с  обязательны м  ул ьтр азвук овы м  кон трол ем  и тр ебован и я м и  с о о т в е т 

ствующими I -м у  к л а с с у  сплош ности  сц еп л ен и я с л о е в .

4 . 2 . 6 .  З начение н ор м ати вн ого  п р ед ел а  т е к у ч е с т и  м атер и ал а  ц е н т 

ральной  обечай к и  не должно превышать н ор м а ти в н ого  п р ед ел а  т е к у -
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ч е с т и  м а тер и а л а  сп и р а л ьн ой  н ави вк и , а  о т н о с и т е л ь н о е  удл и н ен и е 

( S 5 , %) долж но бы ть не м ен ее  18 %.

4 . 3 .  П о к о в к и

4 . 3 . 1 .  П ок овки  должны и з г о т а в л и в а т ь с я  в с о о т в е т с т в и и  с  т р е б о 

ваниями ОСТ 2 6 - 0 1 - 1 3 5 ,  ГОСТ 2 2 7 9 0 , ГОСТ 2 5 0 5 4  п о  р а б о ч е й  д о к у м е н 

та ц и и , у тв ер ж д ен н ой  в у ста н ов л ен н ом  п о р я д к е .

4 . 3 . 2 .  Р азм еры  п о к о в о к  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  ч е р т е ж у  д е т а л е й  

с о с у д а  с  п р и п ускам и  н а  м ехан ическую  о б р а б о т к у , т е х н о л о ги ч е ск и м и  

напускам и и д о п у ск а м и  н а  т о ч н о с т ь  и з г о т о в л е н и я  в с о о т в е т с т в и и  с  

ГОСТ 7 0 6 2 , ГОСТ 7 8 2 9  и ГОСТ 7 5 0 5 .

В ч ер теж е  н а  п о к о в к у  з а в о д о м -и з г о т о в и т е л е м  с о с у д а  должны бы ть 

указан ы  м е с т а  вы р езки  п р о б  д л я  в с е х  в и д ов  и сп ы тан и й , п р е д у с м о т р е н 

ных X T  2 6 - 0 1 - 1 3 5 ,  а  такж е п о в е р х н о с т и  с  к о то р ы х  долж ен п р о в о д и 

т ь с я  у л ь т р а з в у к о в о й  к о н т р о л ь .

4 . 3 . 3 .  Режимы к ов к и  и т е р м о о б р а б о т к и  п о к о в о к  должны с о о т в е т 

с т в о в а т ь  уста н овл ен н ы м  в дей ствую щ ей  т е х н и ч е с к о й  д о к у м е н та ц и и .

4 . 3 . 4 .  П ок овки  должны п р и м ен яться  в тер м и ч еск и , о б р а б о т а н н о м  

с о с т о я н и и  с  обя за тел ьн ы м  ул ьтр а зв у к ов ы м  к он тр ол ем  в объ ем е  100% 

каждой п о к о в к и . П оковки  из аустен и тн ы х  с т а л е й , кром е т о г о ,  по 

тр ебован и ю  т е х н и ч е с к о г о  п р о е к т а  на с о с у д ,  должны бы ть стой ки м и  

п р оти в  м еж кр и стал л и тн ой  к ор р ози и .

4 . 4 .  Т р у  б  ы

4 . 4 . 1 .  Трубы д л я  и зго т о в л е н и я  д е т а л е й  с о с у д о в  и а п п а р а тов  д о л 

жны п р и м ен я ть ся  и с о о т в е т с т в о в а т ь  т р е б о в а н и я м , приведенны м в при

ложении 3 .

Не д о п у с к а е т с я  прим енение эл е к тр о св а р н ы х  т р у б  п о  Г Х Т  1 0 7 0 6 , 

Г Х Т  1 0 7 0 7 .

4 . 4 . 2 .  Трубы д л я  и з го т о в л е н и я  к о р п у с о в  к ов а н осв а р н ы х  с о с у д о в

и п а т р у б к о в  (ш т у ц е р о в ) внутренним  д и а м етр ом  д о  5,00 мм вкл ю чите л ь -
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но должны приниматься по маркам стал и  и техническим  у сл ови я м , 

указанным в ОСТ 2 6 -0 1 —143-4.

4 . 4 . 3 .  В теплообменных аппаратах трубы должны с о о т в е т с т в о в а т ь  

требованиям  раздел а  2 и 10 по ОСТ 2 6 -2 9 1  и п . 4 . 4 . 1 .

4 . 4 . 4 .  Сборочные единицы и детали т р у б о п р о в о д о в , входящие в 

комплект с о с у д а , должны и згота в л и в а ть ся  в с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 

2 2 7 9 0 , ГОСТ 2 2 7 9 1 , ГОСТ 22826 .

4 . 5 .  С о р т о в а я  с т а л ь

4 . 5 . 1 .  С ор товая  ста л ь  должна вы би раться  и с о о т в е т с т в о в а т ь  т р е б о  

ваниям техн и ческ и х  усл ови й  и с т а н д а р т о в , указанны х в приложении 4 .

4 . 5 . 2 .  При за к а зе  к ор р ози он н остой ки х  ст а л е й  по ГОСТ 5 9 4 9 , в 

с о о т в е т с т в и и  с  требованиям и т е х н и ч е ск о го  п р о е к та  необходим о за к а 

зывать п о ст а в к у  в тер л ообр аботан н ом  со ст о я н и и  и стойкими против 

меж кристаллитной коррозии  по ГОСТ 6 0 3 2 .

4 . 6 .  К р е п е ж н ы е  и у п л о т н и т е л ь н ы е  

д е т а л и

Материалы для и зготовл ен и я  основны х крепежных детал ей  (шпи

л ек , г а е к , шайб) и уплотнительны х кол ец  и прокладок соеди нений  

корпус-крыш ка должны прим еняться с о о т в е т с т в е н н о  по 0 C T 2 6 -0 I -I4 4  

и ОСТ 2 6 -0 1 -8 6 .

4 . 7 .  С в а р о ч н ы е  м а т е р и а л ы

4 . 7 . 1 .  Сварочные материалы (эл е к тр о д ы , свар оч н ая  п р ов ол ок а , 

флюсы) должны н а зн а ч а ть ся  в с о о т в е т с т в и и  с  требованиям и приложе

ний 1 0 -1 9 , При назначении сварочны х м атериал ов необходим о учиты 

вать  допускаем ую  тем п ератур у  экспл уатац ии  сварны х со е д и н е н и й ,у к а 

занную в эти х  приложениях. Применение сварочны х м а тер и а л ов , не 

указанных в прилож ениях, д о п у ск а е т ся  по согл асован и ю  с  И ркутск - 

НИИхиммашем, а  для многослойны х с о с у д о в  доп ол н и тел ьн о с  ИЭС 

им. Е .О .П атон а .
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4 . 7 . 2 .  Сварочные материалы должны с о о т в е т с т в о в а т ь  требованиям

техн и чески х  усл ови й  или госуд арствен н ы х ста н д а р то в  на их п оста в к у  

и иметь сертиф икаты .

4 . 7 . 3 .  П риемку, хранение и п о д го т о в к у  сварочны х м атериалов перед 

выдачей в п р о и зв о д ств о  производить в с о о т в е т с т в и и  с  требованиями 

РД 2 6 -1 7 -0 4 9 , ОСТ 2 6 -3 .

4 . 7 . 4 .  Для с о с у д о в  из ста л ей  а у стен и тн ого  кл асса ,работаю щ и х при 

тем п ературе стен к и  свыше 350°С или по требованию  т е х н и ч е ск о го  п ро

е к т а , сварочны е материалы должны быть под вер гн уты  контролю на с о д е р 

жание ф ерритной фазы по ГОСТ 9466 и ГОСТ I I 8 7 8 .  Содержание феррит

ной фазы не должно быть бол ее  ук а за н н ого  в тех н и ч еск ом  п р о е к те .

4 . 7 . 5 .  Сварочные материалы, предназначенные для сварных со е д и н е 

н и й ^  которым предъявляю тся требован и я по с т о й к о с т и  против меж крис- 

таллитной коррозии  (МКК), перед  запуском  в п р о и з в о д ст в о  должны п од 

в е р га т ь ся  испытаниям на ст о й к о с т ь  против МКК по ГОСТ 6 0 32 .

4 . 7 . 6 .  Для а р го н о д у го в о й  сварки  неплавящимся эл ектр одом  должны 

прим еняться вольфрамовые электроды  по ГОСТ 2 3 9 4 9  или прутки  в ол ь 

фрамовые лантанированные по ТУ 4 8 -1 9 -2 7 .

5 . ТРЕБОВАНИЯ К ИЗГОТОВЛЕНИЕ)

5 .1 .  О б щ и е  т р е б о в а н и я

5 . 1 . 1 . И зготовл ение с о с у д э Е , отдел ьн о поставляем ы х сборочны х 

единиц и д етал ей  должно п р ои зв од и ться  на п р ед п р и я ти я х ,к отор ы е  р а с 

полагаю т техническим и средствам и ,обеспечиваю щ и м и к а ч еств ен н ое  и з г о 

товлен ие в с о о т в е т с т в и и  с  чертеж ами,настоящ им стан д артом  Правилами 

Г осгор тех н а д зор а ,тех н и ч еск и м и  условиям и и имеют разреш ение ор ган ов  

Г о сг о р т е х н а д зо р а  на и зго т о в л е н и е .

5 . 1 . 2 .  Д ои зготовл ен и е н етрансп ортабельны х к ор п у сов  с о с у д о в  на 

монтажной площадке должно п р ои зв од и ться  п р ед п р и я ти ем -и зготов и тел ем  

или привлеченной им специализированной  орган и зац и ей  с  о т в е т с т в е н 

ностью  п р ед п р и я ти я -и зготов и тел я  з а  к а ч е ст в о  д о и зг о т о в л е н и я .

5 . 1 . 3 .  С осуды , собираемы е и свариваемы е на монтажной площ адке,
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должны быть п р е д в а р и те л ь н о  собр а н ы  в з а в о д с к и х  у с л о в и я х , ч то б ы  у д о с 

т о в е р и т ь с я  в в озм ож н ости  сб о р к и  с за д а н н ой  т о ч н о с т ь ю .

5 . 1 . 4 .  На п р е д п р и я т и и -и з г о т о в и т е л е  п е р е д  за п у ск о м  в п р о и з в о д с т в о

осн овн ы е и св а р оч н ы е м атер и ал ы ,п ол уф абр и каты  должны бы ть п р овер ен ы  

по сер ти ф и к атам  отд ел ом  т е х н и ч е с к о г о  к о н т р о л я  н а  с о о т в е т с т в и е

их тр ебова н и я м  ч е р т е ж а ,н а с т о я щ е г о  с т а н д а р т а ,с т а н д а р т о в  и т е х н и ч е с 

ких у сл о в и й  на  п о с т а в к у .

Данные с е р т и ф и к а т о в ,а  такж е р е зу л ь та т ы  испы таний м а те р и а л о в  с б о 

рочны х единиц и д е т а л е й  со су д о в ,д о л ж н ы  з а н о с и т ь с я  в п а с п о р т .

5 . 1 . 5 .  П р о ц е сс  и з г о т о в л е н и я  з а г о т о в о к ,д е т а л е й ,с б о р к а  и с в а р к а  

к о р п у с о в ,к о н т р о л ь  и и сп ы та н и я ,п р и ем к а  с о с у д о в  должны к о н т р о л и р о в а 

т ь с я  отд ел ом  т е х н и ч е с к о г о  к он тр ол я  п р е д п р и я т и я -и з г о т о в и т е л я  с  с о с 

тавлен ием  н еобх од и м ой  док ум ен тац и и  (п р о т о к о л о в ,а к т о в ,к а р т  и зм е р е 

ний, п а с п о р т а  и т . п . ) .

5 . 1 . 6 .  На л и ст а х  и п л и та х ,п р и н я ты х  к  и зго т о в л е н и ю  о б е ч а е к  и днищ, 

долж на быть со х р а н е н а  в  п р о ц е с с е  и з г о т о в л е н и я  с о с у д о в  м а р к и р ов к а  

м ета л л а , содерж ащ ая следующ ие дан н ы е:

1) м арку с т а л и  (д л я  д в у х сл о й н о й  ст а л и  -  м арки  о с н о в н о г о  и к о р р о 

з и о н н о с т о й к о г о  с л о я ) ;

2 ) ном ер  п арти и  -  п л а в к и ;

3 ) ном ер л и с т а , д л я  л и с т о в  с  полистны ми и сп ы таниям и .

Еели л и ст  и п л и ту  р а з р е за ю т  на ч а с т и , на  каждую из них должна 

бы ть п е р е н е с е н а  м а р к и р ов к а , за в е р е н н а я  клеймом о т д е л а  т е х н и ч е с к о 

г о  к о н тр о л я .

5 . 1 . 7 .  Хранение и т р а н сп о р т и р о в а н и е  м а тер и а л ов  на  п р е д п р и я т и и - 

-и з г о т о в и т е я е  должны бы ть та к и м и ,ч то б ы  и ск л ю чал и сь  м е х а н и ч е ск и е  

повреж дения и к о р р о зи я  м а тер и а л ов  и о б е с п е ч и в а л а с ь  в о зм о ж н о ст ь  с л и 

чени я маркировки е г о  с  данными со п р о в о д и т е л ь н о й  д о к у м е н та ц и и .

5 . 1 . 8 .  М етоды р а зм етк и  з а г о т о в о к  д е т а л е й  и з  с т а л е й  а у с т е н и т н о г о  

к л а с с а  и из д в у х сл ой н ы х  с т а л е й  с  к о р р о зи о н н о ст о й к и м  сл о е м  не должны 

д о п у с к а т ь  повреж дени й  р а б о ч е й  п о в е р х н о с т и  д е т а л е й .К е р н е н и е  д о п у с к а 

е т с я  т о л ь к о  по линии р е з а .
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5 . 1 . 9 . Вы резка з а г о т о в о к  д ета л ей  с о с у д а  может п р о и з в о д и т ь ся  лю

бым промышленным м етод ом . При огн евы х м е то д а х  р езк и  з а г о т о в о к  

подкаливающ ихся ста л ей  п ер л и тн ого  к л а с с а , н еобход и м о  п р ед у см а тр и 

в а ть  припуски  на после,дующую м ехан ическую  о б р а б о т к у  п о ГОСТ I 2 I 6 9 ,  

а для аустен и тн ы х ста л ей  д о  п ол н ого  удал ен и я  зоны т е р м и ч е ск о го  

влияния.

5 . 1 . 1 0 .  На п о в е р х н о ст я х  д е т а л е й  не д о п у ск а ю т ся  бры зги  м етал л а  

от  тер м и ч еск ой  (о г н е в о й ) р езк и  и с в а р к и , раковин ы , забои н ы , р и с 

к и , царапины и д р .д е ф е к т ы , есл и  п о сл е  их за ч и стк и  толщ ина стен к и  

б у д е т  м ен ее р а сч е т н о й  толщины.

5 . 1 . 1 1 .  П редельные отклонения р азм ер ов  д е т а л е й , е сл и  в ч е р т е 

жах или н о р м а ти в н о -тех н и ч еск ой  докум ен тац и и  не указаны  б о л е е  ж ест 

кие тр е б о в а н и я , должны бы ть:

1) дл я м ехан и чески  обрабаты ваемы х п о в е р х н о с т е й : о т в е р с т и й  H I4 ,

вал ов  Ь -  1 4 , остальны х по ГОСТ 2 5 3 4 7 ;

2 ) для п о в е р х н о ст е й  б е з  м ех а н и ч еск ой  о б р а б о т к и , в с о о т в е т с т в и и  

с  т а б л .З .
Т аблица 3

Размеры , мм П редельные откл он ен и я по 
' ГОСТ 2 5 3 4 7 -8 2

о т в е р ст и й валов остал ьн ы х

д о  500 HI7 h  17 +  3 T I 7  
2

свыше 500 д о  3150 HI6 h i 6 +  Т Г  16
2

свыше 3150 HI5 Ь 15 +  Г Г  15 
2

5 .1  1 2 . В нутренние у с т р о й с т в а  с о с у д о в  и ап п аратов  должны и з 

го т а в л и в а т ь с я  по р абоч ей  докум ентаци и  в с о о т в е т с т в и и  с  т р е б о в а н и я 

ми н ор м а ти в н о -тех н и ч еск ой  д ок у м ен та ц и и ,у к а за н н ой  в т е х н и ч е ск о м  

п р о е к т е .
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5 . 1 . 1 3 .  Д етали о с н о в н о г о  крепеж а (ш пильки, г а й к и , ш ай бы ), у п 

л отн и тел ьн ы е к ол ьц а  и прокладки  соед и н ен и й  к ор п у с-к р ы ш к а , должны 

и з г о т а в л и в а т ь с я  в с о о т в е т с т в и и  с  тр ебова н и я м и  ОСТ 2 6 -0 1 - 1 4 4  и 

ОСТ 2 6 - 0 1 - 8 6 .

5 . 2 .  Т р е б о в а н и я  к о б е ч а й к а м

5 . 2 . 1 .  Кованые

5 . 2 . 1 . 1 .  Кованые обеч а й к и  и к о р п у са  должны и з г о т а в л и в а т ь с я  

из п о к о в о к , выполненных в с о о т в е т с т в и и  с  тр ебова н и я м и

ОСТ 2 6 -0 1 - 1 3 5 .

5 . 2 . 1 . 2 .  На п о в е р х н о с т и  м ех а н и ч еск и  обр а бота н н ы х  о б е ч а е к  и к о р 

п у с о в  не долж но бы ть о стр ы х  к р о м о к , з а у с е н ц е в , з а б о и н , вскры ты х 

п л ен , з а к о в о в , вм я ти н , у са д оч н ы х  р ы х л остей  и ц р .д е ф е к т о в .

Д о п у ск а е т ся  у с т р а н я т ь  выявленные деф екты  н а  гл у б и н е  д о  10 % 

толщины с т е н к и  обеч а й к и  вы рубкой  с  последую щ ей з а в а р к о й , з а ч и с т 

к о й , т е р м о о б р а б о т к о й  и к он трол ем  м е с т а  за в а р к и  м е т о д а м и , при н яты 

ми настоящ им ст а н д а р т о м  (р а з д е л  8 ) д л я  д а н н ой  м арки с т а л и . Вы

полненный р ем он т долж ен бы ть оформлен со о т в е т с т в у ю щ е й  д о к у м е н т а 

ц и ей .

5 . 2 . 1 . 3 .  П р ед ел ьн ое  отк л он ен и е  о т  н ом и н ал ьн ого р а зм е р а  м е х а 

н и чески  о б р а б о т а н н о г о  в н у т р е н н е го  ди ам етр а  о б е ч а й к и , к о р п у с а , не 

должно превыш ать д о п у с к а  HI4 по ГОСТ 25347  н а  р а зм ер  д и а м е т р а .

5 . 2 Л . 4 .  О тклонение о т  к р у г л о с т и  (о в а л ь н о с т ь )  А , мм в н у т р е н 

н е г о  д и а м етр а  кованы х о б е ч а е к  и к о р п у со в  п о сл е  о к о н ч а т е л ь н о й  м е 

х а н и ч е ск о й  о б р а б о т к и  не долж но превыш ать половины  д о п у с к а  н а  р а з -  

м ер и в ы ч и сл я ть ся  п о  ф ормуле Д  - .  ...А1Ш Л — 5

г д е  Т ) т Г у  D i- п а к  -  минимальное и м ак си м ал ьн ое  зн ачен и я  в н у т р е н 

н е г о  д и а м е т р а , мм.
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5 .2 .2 . О б е ч а й к и  в а л ь ц о в а н н ы е  и 

ш т а м п о в а н н ы е

5 .2 .2 Л . Обечайки внутренним диаметром до 1000 мм из толсто

листовой стали должны изготавливаться не более, чем с двумя про

дольными сварными швами,а диаметром свыше 1000 мм из листов макси

мально возможной длины.Не допускается вставки шириной менее 400 мм.

5 .2 .2 .2 . Для обечаек,не подвергаемых механической обработке пс 

внутреннему и наружному диаметрам устанавливаются следующие требо

вания:
1) номинальный внутренний диаметр обечайки должен принимать

ся по фактическому диаметру изготовленного днища;

2) предельное отклонение значения внутреннего диаметра должно

приниматься в соответствии с п .5 .1 .1 1 ,а относительное значение "а"

отклонения от круглости (овальность) не должно превышать +0,5 %

и определяться по формуле:  ̂ ^  _ .
п  _  2  ( 3 ) ы о ^ - р 1 У )'|»')

3)rv>a* -+ j )  m i и
где Д)rrtay, Dr-v îh" соответственно максимальное и минимальное значе
ние внутреннего диаметра обечайки, мм.

3) отклонение толщины стенки обечайки, вследствие любых причн 

(дефектов), не должно выводить ее за  пределы расчетного значения.

4) отклонение от прямолинейности образующей обечайки более 

+ 2 мм на метр погонной длины, не допускается.

5) смещение кромок яв" в продольных швах, определяемое по 

внутренней поверхности должно быть не более 3 мм. При этом кром

ки стыкуемых листов должны располагаться относительно друг друга 

согласно черт.1а.

6) отклонение от круглости (угловатость) в поперечном сече

нии зоны сварного шва ( п р о с в е т о т  шаблона длиной не менее 0,25Д, 

где Д -внутренний диаметр обечайки) черт.1б,в должно быть не более 

для Д£^ 1000 мм - 0 ,5  % Д; для Д^-1000 мм -  5 мм.
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и  \ «о
1

4}
ft

Продольные швы

Кольцевые швы 

Черт Л

б ) Отклонение от  перпендикулярности тор ц а  обечайки о т н о си т е 

льно ее  оси  должно обесп еч и вать  при сб о р к е  под свар ку  требуемый 

за зор  по кольцевому стыку и прямолинейность образующей к ор п у са  

по П .5 .4 .Я .

5 .2 . 2 . 3 .  Для о беч а ек , подвергаемых м еханической  о б р а б о т к е , 

отклонения от  номинального диаметра и к р у гл ости  (о в а л ь н о ст ь ) 

должны со о т в е т с т в о в а т ь  требованиям n . n . 5 . 2 . I t3 и 5 . 2 . 1 . 4 .

5 .2 . 2 .4 .  К оррозионностойкая п ов ер х н ость  обечаек*д вухсл ой н ой  

ста л и , а также внутренняя п овер хн ость  обеч а ек  на к ор р ози он н остой 

кой ста л и , изготовленны х методом  гор я чей  штамповки или вальцовки
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и прошедшие термо обр аботк у  должны быть полностью  очищены от  

окалины.

5 .2 . 3 .  Ц е н т р а л ь н ы е  о б е ч а й к и  ( д л я  р  у -  

л о н и р о в а н н ы х  с о с у д о в )

5 .2 . 3 .  Толщина центральной обечайки должна быть не менее 

суммарной толщины тр ех  сл оев  спиральной навивки рулонированной 

обечайки.

5 . 2 . 3 . 2 .  Центральные обечайки д о п у ск а е т ся  и згота вл и ва ть  из 

нескольких л и ст о в , но не бол ее чем из тр ех  с  продольными сты к о

выми сварными швами. Ширина замыкающего л и ста  должна быть не ме

нее 400 мм.

5 . 2 . 3 . 3 .  Разделку кромок под свар к у  продольных швов централь

ных обеч аек  еле,дует выполнять по ГОСТ 5264 , ГОСТ 8 7137

ГОСТ 16098.

5 . 2 . 3 . 4 .  Размеры противоположных ст о р о н  и диагоналей  р азвер тк и  

центральной обечайки не должны отл и чаться  бол ее  чем на 3 мм. От

клонение длины развертки  не должно превышать + 3 мм.

5 . 2 . 3 . 5 .  Смещение кромок п о  в ы соте  " а "  при сб о р к е  продольных 

швов центральной обечайки не должно быть бол ее  10% толщины л и ст а , 

но не бол ее  2 ,5  мм (ч е р т .2 ) .  При этом  смещение кромок по внутрен 

ней п овер хн ости  обечайки из двухсл ойн ой  стал и  не должно быть б о 

л ее I  мм. Смещение кромок по наружной п овер хн ости  должно быть 

плавно зачищено на ширине не менее 30  мм.

а -  смещение кромок 
S -  толщина л и ста

Ч ерт. 2
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5 . 2 . 3 . 6 .  Совместный ув од  кромок (у г л о в а т о с т ь ) в продольных 

сварных швах центральной обечайки не должен превышать 1 ,5  мм. 

У гл ова тость  св а р н ого  шва оп ределяется  по ш аблону, длина к отор ого  

должна быть не менее 0 ,2 5  внутреннего диаметра обечайки (ч е р т .1 )

5 . 2 . 3 . 7 .  Центральная обечайка должна быть перед навивкой сл о 

ев откалибрована. Отклонение от  кругл ости  (ГОСТ 24642) обечайки 

на любом у ч а стк е  окружности длиной не менее 0 ,2 5  внутрен н его 

диаметра (Д) не должно превышать 1 ,5  мм ( ч е р т .1) .

5 . 2 . 3 . 8 .  После сварки усиление п родольн ого шва по наружной и 

внутренней поверхностям  обечайки должно быть сн я т о . В технически  

обоснованных случаях д о п у ск а е т ся  усиление св а р н о го  шва с внутрен

ней п овер хн ости  обечайки не сним ать.

5 . 2 . 3 . 9 .  Р азн ость  длин окруж ностей , измеренных на обечайке по 

двум торцам должна быть не бол ее  4  мм.

5 .2 .3 .1 0 .  На п овер хн ости  центральных обеч а ек  не доп ускаю тся  

риски , царапины, вмятины и др уги е дефекты превышающие требования 

на п оста в к у  л и ста . Недопустимые дефекты должны быть зачищены на 

глубину не превышающую значения м и н усового отклонения толщины 

л и ста  ГОСТ 19903. Ш ероховатость п овер хн ости  м ест  зачи стки  не д ол 

жна быть бол ее Ра 6 ,3  по (В г 4 0 )по ГОСТ 2789 .

Для двухсл ойной  стали глубина зачистки  не должна выводить 

плакирующий слой за  минимальную е г о  толщину по ГОСТ 10885.

Отслоение локирующего сл оя  по кромкам разделки под свар к у  не 

д о п у ск а е т ся . Устранение отслоений п р ои звод и тся  по решению Глав

н ого  кон стр ук тор а  п ред п р и яти я -и зготови тел я .

5 .2 .3 .1 1 .  Отклонение образующей обечайки от  прямолинейности 

не должно б ы в  бол ее 1 ,5  мм на всей  длине.

5 .2 . 4 .  Р у л о  н и  р о в а н н ы е  о б е ч а й к и

5 . 2 . 4 Л .  При изготовл ении  рулонированной обечай ки , для п ол у -
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чения правильной концентрической формы, в начале (н а централь

ной обечайке) и конце спиральной навивки следует располагать од

ну над другой клиновые вставки.

5 .2 .4 .2 .  Клиновые вставки должны соответствовать требованиям:

1) ширина (по окружности обечайки) -  не менее 300 мм для обе

чаек внутренним диаметром до 1400 мм и не менее 600 мм при диа

метре свыше 1400;

2) длина - на всю длину обечайки. Допускается изготавливать  

из отдельных частей , не сваренных между собой;

3) толщина тонкого конца -  не более 0 ,3  мм, толщина противо

положного конца должна быть равна толщине рулонной стали ;

4) поверхность не должна иметь неровностей, уступов, подре

зов размерами более 0 ,3  мм.

5 .2 .4 .3 .  Расстояние м еш у продольным швом центральной обечай

ки и началом клиновой вставки должно быть не менее трех толщин 

центральной обечайки. Зазор  в стыковом соединении м еш у клиновой 

вставкой и началом спиральной навивки должен находиться в преде

лах (1 (^2 ) мм, а  между клиновой вставки и концом спиральной на

вивки (2+1) мм.

5 . 2 . 4 . 4 .  При изготовлении рулонировэнной обечайки из двух и 

более рулонов сварной шов, соединяющий концы рулонных полос, дол

жен быть стыковым по ГОСТ 5264, ГОСТ 8713 и выполнен без привар

ки к нижележащему слою. Усиление шва должно быть зачищено запод

лицо с основным металлом.

5 . 2 . 4 . 5 .  Число спиральных слоев в многослойной рулонированной 

обечайке должно быть не менее семи слоев без учета клиновых 

вставок.

5 . 2 . 4 . 6 .  Замыкающий шов рулонированной обечайки должен быть 

выполнен в соответствии с черт .З .
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шов рулона

ОСТ 24.201.03-90 С. 28

Черт.З

5 .2 .4 .7 . Наружный кожух должен быть изготовлен из листовой 

стали толщиной не менее суммарной толщины двух слоев спиральной 

навивки, при этом допускается изготавливать из нескольких лис

тов, но не более чем из трех с продольными стыковыми швами.

Допускается изготавливать кожух, из двух концентрических слоев 

рулонной стали.

5 .2 .4 .В . Разделка кромок под сварку замыкающих продольных 

швов наружных кожухов должна соответствовать черт.4 . При толщи

не слоев кожуха 5 мм и менее разделку допускается выполнять без 

скоса кромок.

Черт.4
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5 . 2 . 4 . 9 .  Замыкающий продольный св а р н ой  шов наруж ного кож уха 

долж ен быть смещен о тн оси тел ь н о  шва приварки клиновой в ст а в к и

по длине окруж ности  не м е н е е , чем на зн ачен и е наруж ного д и а м етр а . 

П родольные швы кож уха из к он ц ен тр и ческ и х  с л о е в  рулон ной  ст а л и  

должны быть смещены от н о си т е л ь н о  д р у г  д р у г а  не м е н е е , чем  н а  3 0 °  

по ц у г е .

5 . 2 . 4 . 1 0 .  рулонировэнны е обечай к и  по вн утрен н ем у д и а м етр у  п о с 

л е нам отки с л о е в  и кож уха должны о т в е ч а т ь  тр ебов а н и я м :

1) откл он ен и е от  ном инального р а зм ер а  -  в с о о т в е т с т в и и  с  

п . 5 . 1 .11  пер ечи сл ен и е 2 ) ;

2 ) отк л он ен и е о т  к р у гл о ст и  (о в а л ь н о с т ь )  обечай к и  не долж но 

п ри води ть  при сб о р к е  к о р п у са  п од  с в а р к у  к смещению кром ок  б о л е е  

норм , указанны х в п . п . 5 . 1 2 . 3 ,  5 .1 2 . 4 .

3 )  откл он ен и е от  к р у гл о ст и  (у г л о в а т о с т ь )  в поп ер ечн ом  сеч ен и и  

зоны п р од ол ь н ого  св а р н о го  шва -  в с о о т в е т с т в и и  с  п . 5 . 2 . 3 . 7 .

5 . 2 . 4 . 1 1 . Размеры м естны х н е п л о т н о ст е й  между слоям и у  тор ц ев  

о б е ч а е к , образующ ихся в п р о ц е с с е  навивки не должны превыш ать с л е 

дующих значени й :

1) о т  0 ,1  д о  0 ,3  мм, вклю чительно, сумм арной протяж енн остью  б о 

л ее  10 % длины р а зв ер тк и  спи рал ьн ой  навивки и наруж ного кож уха в 

обечай к ах  внутренним ди ам етром  до. I4QQ ммг вкл ю чи тел ьн о;

2 ) о т  0 ,3  д о  I мм сумм арной протяж енн остью  б о л е е  2  % длины 

р а зв е р тк и  спиральной навивки с о с у д о в  ди ам етром  д о  1400 мм;

3 ) от  0 ,1  д о  0 ,6  мм сумм арной протяж енн остью  не б о л е е  5 % и 

о т  0 ,6  д о  1 ,5  мм вклю чительно сум м арной п р отяж ен н остью  не б о л е е  

I  % длины р а зв ер тк и  сп и рал ьн ой  навивки и наруж ного кож уха  в о б е 

чай ках  внутренним диам етром  свыше 1400 мм.

В зон а х  продольных сварны х швов рулонированны х о б е ч а е к  д о п у с 

каю тся  м естны е зазоры  д о  2 ,5  мм, к отор ы е  п о сл е  м ех а н и ч еск ой  о б 

р а б отк и  тор ц ев  пер ед  наплавкой  должны быть заполнены  в ста в к а м и
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из рулонной ста л и  навитых сл оев  или из л и стов ой  ста л и  марок 

СтЗСП, 2 0 , 09Г2С , Ю Г2С1.

5 . 2 . 4 . 1 2 .  Для создан и я  дренажной системы  и вы хода диффунди

рующих г а з о в  в м н огослой ной  рулонированной обечай к е д о  наплавки 

тор ц ев  должны быть просверлены  о тв е р сти я  на р а сстоя н и и  50-130м м  

от тор ц а  на всю толщину м ногослой ной  ч а сти  д о  п е р в о го  сл оя  сп и 

ральной навивки.

Диаметр от в е р ст и я  должен быть не менее 8 мм. О твер сти я  н е о б 

ходим о р а сп ол а га ть  равномерно по длине наружной окруж ности с  ша

гом  не бол ее  од н ого  м етра.П ри этом  числ о о т в е р ст и й  должно быть 

не м енее 4  с  каж дого т о р ц а , но не бол ее  8 .

5 . 2 . 4 . 1 3 .  П осле намотки торцы рулонированных обеч а ек  должны 

быть м еханически  обр аботан ы , наплавлены и вновь м ехан ически  

обработаны  под св а р к у . Форма р а зд ел ок  под наплавку и св а р к у  долж

на с о о т в е т с т в о в а т ь  указанным в приложении 2 0 . В техн и ч еск и  о б о с 

нованных сл учаях  по согл асован и ю  с  ИркутекНШ&иммашем д о п у с к а е т 

с я  не наплавлять торцы рулонированных о б е ч а е к .

5 . 2 . 4 . 1 4 .  Толщина наплавленного м еталла с  у ч етом  проп лавл е

ния на тор ц ах  рулонированных обеч а ек  п осл е  м ехан и ческой  о б р а б о т 

ки наплавки должна быть не м енее 8 мм для о беч а ек  с  внутренним 

диам етром  д о  1400 мм, включительно, и не м ен ее 10 мм для обеч а ек  

с  внутренним диаметром  бол ее  1400 мм.

В зон е  между наружным кожухом и последним сл оем  спиральной 

навивки обечайки д о п у ск а е т ся  уменьшение толщины наплавки на 2 мм.

5 . 2 . 4 . 1 5 .  На наплавленных торцах д о п у с к а е т с я  утяж ка кромок 

рулонированных обеч а ек  и искривление образующих внутренн ей  и на

ружной п ов ер х н остей  на у ч а с т к е  д о  20 мм от  края р а зд ел к и .

Утяжка кромки внутренней  п ов ер х н ости  не должна быть бол ее  

5 мм в с т о р о н у  увели чения ди ам етр а . Утяжка кромки по наружной 

п о в е р х н о сти  не н ор м и р уется ,
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5 .3 .  Т р е б о в а н и я  к в ы п у к л ы м  ш т а м п о 

в а н н ы м  д н и щ а м ,  к р ы ш  к а м  и г о р л о в и н а м

5 .3 .1 .  Штамповка и термообработка монолитных и многослойных 

выпуклых днищ эллиптической и полушаровой формы, крышек и гор

ловин должны производиться по технологии предприятия-изготови

теля.

Изготовление плоских отбортованных и слабовыпуклых днищ долж

но производиться из поковок в соответствии с формой и расчетами  

на прочность по ОСТ 26-1046 .

5 .3 .2 .  Заготовки из толстолистовой стали или кованокатанных 

плит допускается изготовлять сварными, не более чем из трех ч ас

тей с применением ручной .дуговой, автоматической под слоем флюса 

или электрошлаковой сварки.

При этом расстояние от оси сварного шва, расположенного по 

хорде, до центра заготовки должно быть не более 1 /5  внутреннего 

диаметра днища.

5 .3 .3 .  Заготовки днищ из кованокатаных плит стали марки 22ХЗМ 

после электрошлаковой сварки и термообработки должны быть меха

нически обработаны с двух сторон по толщине днища, указанной в 

техническом проекте. Припуски на механическую обработку заго то в

ки назначаются рабочей документацией предприятия-изготовителя.

5 .3 .4 .  Днища, крышки и горловины, изготовленные из коррозион

ностойкой стали аустенитного класса методом горячей штамповки, а 

также прошедшие термообработку, должны быть очищены от окалины.

По согласованию с автором технического проекта допускается  

удаление окалины механическим путем (например, дробеструйным) без 

травления.

5 .3 .5 .  В деталях, изготавливаемых штамповкой, допускается уто

нение стенки до 15$ исходной толщины заготовки. Утонение учиты

вается  при расчете толщины стенки днища по ГОСТ 25215 .
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5 . 3 . 6 .  О тклонение в н у тр ен н его  ди ам етр а  ц и л и н дри ческ ой  ч а ст и  

ш тампованной д ета л и  не долж но превышать + 0 , 5 %  е г о  ном инального 

р а зм ер а . Д о п у ск а е тся  при и зготов л ен и и  с о с у д о в  ед и н и ч н ого  п р о и зв о д 

с т в а  откл он ен и е в н у тр ен н его  ди ам етра  +  1 ,0%  ном и н ал ьн ого р азм ер а  

при у сл ови и  собл ю дения д о п у ск о в  на смещение кром ок при сб о р к е  к о р 

п у со в  в с о о т в е т с т в и и  с  требованиям и  к к ор п усам  долж но с о о т в е т с т в о 

в а ть  п од р а зд ел у  5 .1 0 .

5 . 3 . 7 .  О тклонение о т  к р у гл о ст и  ци лин дрической  ч а с т и  ш тампован

ной д ета л и  не долж но превышать д о п у ск а  на р а зм ер  в н у т р е н н е го  д и 

ам етр а .

5 . 3 . 8 .  Для обе сп е ч е н и я  сты к овк и  ш там п ованного днищ а, горловины  

с  ци линдрической  ч а стью  с о с у д а  д о п у с к а е т с я  п р о и зв о д и т ь  м ех а н и ч ес

кую о б р а б о т к у  наружной и вн утр ен н ей  п о в е р х н о с т е й  у  т о р ц а  с  плавным 

п ер ех од ом  к н еоб р а б ота н н ой  п о в е р х н о с т и , при э т о м , толщ ина ст ы к у е 

мой кромки должна быть не м ен ее  р а с ч е т н о й , у г о л  п ер ех од н ой  о б р а 

бота н н ой  ч а ст и  долж ен быть не б ол ее  1 5 ° .

5 . 3 . 9 .  Основные размеры Глиптических днищ должны с о о т в е т с т в о 

в а ть  ГОСТ 6 5 3 3 . П редельные откл онени я р а зм ер ов  и форл д ета л ей  у с 

тан авл и ваю тся  н ор м а ти в н о -тех н и ч еск ой  докум ен тац и ей  п р ед п р и я ти я - 

и з г о т о в и т е л я .

5 .4 .  Т р е б о в а н и я  к к о р п у с а м

5 . 4 . 1 .  Отклонение длины к о р п у са  с о с у д а  не долж но превышать ±0 ,3%  

е ё  ном инального зн ачен и я , но не бол е е  *  7 5  мм.

5 . 4 . 2 .  Отклонение о т  прям оли нейн ости  образующ ей вн утр ен н ей  п о 

в е р х н о ст и  цилиндра к о р п у с а , для с о с у д о в  б е з  вн утрен н и х у с т р о й с т в , 

не должно быть б о л е е :

I )  дл я кован ы х, к ов а н осв а р н ы х , вальцованны х и штампованных

2 мм на I м длины к о р п у с а ,

10 мм -  при длине к о р п у са  д о  10 м ,

20  мм -  при длине к о р п у са  с в .  Ю м  .
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2) для рулонированных

2 мм на I  м длины к о р п у са ,

30 мм на всю длину к ор п уса  б е з  у ч е т а  доп ускаем ой  м естн ой  н еп р я - 

м олинейности в м еста х  сварных ш вов, зоне вварки ш туцеров в к о р п у с .

5 . 4 . 3 .  Отклонение от  прямолинейности образующей внутренн ей  п о в е р 

х н ости  цилиндра к ор п у са , для с о с у д о в  с внутренними у ст р о й ст в а м и  или 

вставляем ой  антикоррозионной защитой (ф у т е р о в к о й ), не должно быть 

б ол ее :

1) для кованых, кован осварн ы х, вальцованных и штампованных

0 ,5  мм на I м длины к о р п у са ,

5 мм -  при длине к ор п у са  до Ю м ,

10 мм -  при длине к ор п у са  с в .  Ю м  ;

2) для рулонированных

2 мм на I м длины к о р п у са ,

10 мм -  при длине к ор п у са  д о  10 м ,

15 мм -  при длине к о р п у са  с в .  Ю м .

5 . 4 . 4 .  Отклонение о т  к р у гл ости  (о в а л ь н о ст ь ) по внутренн ем у диа

м етру к ор п у са  с о с у д а  не должно быть бол ее :
Л  для кованых и кованосварны х должно с о о т в е т с т в о в а т ь  подпун кту

5 . 2 Л . 4 в пределах значений д оп у ск ов  на диам етр HI4 по ГОСТ 2 5 3 4 7 ;

Z) для рулонированны х, ральцованосБарных и штампосварных 

должно с о о т в е т с т в о в а т ь  подпункту 5 . 2 . 2 . 2 ,  перечисл ени е 2 .

5 . 4 . 5 .  И зготовление с о с у д о в , требующих для у ст а н о в к и  внутренних 

у с т р о й с т в  и ф утеровки соблю дения о со б о й  точ н ости  р азм еров  в н у тр ен 

н его  диам етра к ор п уса  и минимальных отклонений форм и располож ения 

п о в е р х н о ст е й , должно п р ои зв од и ться  по специальным техн и чески м  у с 

ловиям.

5 .5 .  Т р е б о в а н и я к к о н с т р у к т и в н о й ,  т е х 

н о л о г и ч е с к о й ,  а н т и к о р р о з и о н н о й  н а п 

л а в к е  и ф у т е р о в к е
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5 . 5 . 1 .  К он стр у к ти в н а я  и т е х н о л о г и ч е с к а я  н а п л а в к и , выполняемые 

с  целью  упрощ ения к он стр у к ц и и  и те х н о л о ги и  св а р к и  с т а л е й  о д н о г о

с т р у к т у р н о г о  к л а с с а , но р а з н о г о  л еги р ов а н и я  или различны х с т р у к 
турны х к л а с с о в ,  должны вы п ол н я ться  в с о о т в е т с т в и и  с  т р е б о в а н и я 

ми н а ст о я щ е го  с т а н д а р т а  и т е х н и ч е с к о г о  п р о е к т а .

5 . 5 . 2 .  Торцы кованы х д е т а л е й  из ст а л е й  м ар ок  22ХЗМ и 20Х2МА,

свар и ваем ы е с  рулонировэнны м и обеч а й к а м и , п е р е д  с в а р к о й  к о л ь ц е 
вых швов должны бы ть наплавлены .

5 . 5 . 3 .  Кованые д е т а л и  п е р е д  нап л авкой  должны бы ть т е р м о о б 

р а бота н ы , для о б е сп е ч е н и я  тр ебу ем ы х  м ех а н и ч еск и х  с в о й с т в .  Д о п у с 

к а е т с я , в т е х н и ч е ск и  обосн ов а н н ы х  с л у ч а я х , п р о в о д и т ь  т е р м и ч е с 

кую о б р а б о т к у  п о сл е  н ап л авк и . Наплавляемые торцы  должны бы ть 

м ех а н и ч еск и  обр а бота н ы  и п р ок он тр ол и р ов а н ы , и с о о т в е т с т в о в а т ь  

п од п у н к ту  8 . 6 . 4 . 1  (т а б л и ц а  1 3 ) .  Дефекты должны бы ть у д а л ен ы . 

П од варк у  и к он тр ол ь  деф ектны х м е с т  п р о и зв о д и т ь  в с о о т в е т с т в и и

с  тр ебован и я м и  н а ст о я щ е го  с т а н д а р т а .

К он стр укти вн ы е эл ем ен ты  р а зд ел к и  кром ок п о д  н ап л авк у  в с о о т 

в е т с т в и и  с  приложением 2 0 .

5 . 5 . 4 .  Толщина н и зк о л е ги р о в а н н о й  наплавки н а  т о р ц а х  п о к о в к и  

п о с л е  м ех а н и ч еск ой  о б р а б о т к и  долж на бы ть не м ен ее  12 мм при 

с в а р к е  с о  стал ью  08Г2СШБ и 10 мм -  с о  стал я м и  12ХГЯМ, 12ХГНМФ, 

15ХГНМФТ, оптим альная толщ ина наплавки мож ет о п р е д е л я т ь с я  р а с 

ч е т о м . Толщина а у ст е н и т н о й  нап лавки  должна бы ть не м е н е е  8  мм.

5 . 5 . 5 .  М ассовая  д о л я  х р ом а  в п о в е р х н о ст н о м  с л о е  нап л авки  на  

т о р ц а х  п ок ов к и  п о сл е  м е х а н и ч е ск о й  о б р а б о т к и  п од  с в а р к у  к о л ь ц е 

вых швов с  рулонированны ми обечай к ам и  не долж на п ревы ш ать:

1) 1 ,5 %  -  при св а р к е  с  рулонированны ми обечай к ам и  из с т а л е й  

12ХГНМ, 12ХГНМФ, 15ХГНМФТ ;

2 )  0 ,3 %  -  при с в а р к е  с  рулонированны ми обеч ай к ам и  из ст а л и  

08Г2СФБ дл я  к о р п у со в  с о с у д о в  и а п п а р а т о в , не п од в ер га ем ы х  п о с л е -
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.дующей тер м ообр а ботк е ;

3) 0 ,6%  -  подвергаемых терм ообр аботке  при тем п ературе свыше 

580°С .

5 .5 . 6 .  Ф утеровка крышек, днищ, фланцев (г о р л о в и н ), обечаек  и 

штуцеров должна и згота в л и в а ться  из кор р ози он остон ки х  м атериалов, 

указанных в техническом  п р оек те .

На крышках, днищах, фланцах (г о р л о в и н а х ), трубных реш етках, 

монолитных обечайках и штуцерах д о п у ск а е тся  прои зводи ть антикор

розионную защитную наплавку. Толщина антикоррозионной  наплавки 

н азн ачается  техническим проектом  из усл ови я  обесп еч ен и я  антикор

розионной защиты с о с у д а , аппарата в рабочих ср е д а х . Толщина ан

тикоррозионной наплавки, защищающей техн ол оги ч еск и е  у гл е р о д и с

тую и низколегированную наплавки на детал ях  из ста л ей  22ХЗМ и 

20Х2МА должна быть не менее 8  мм.

5 .6 .  Т р е б о в а н и я  к и з г о т о в л е н и ю ,  п р и 

в а р к е  ( в в а р к е )  ш т у ц е р о в  к к о р п у с у

5 .6 . 1 .  И зготовление ш туцеров должно п р ои звод и ться  по рабочим 

чертежом и технологическим  процессам  п р ед п р и яти я -и зготови тел я . 

Требования к заготовкам  штуцеров внутренним диаметром до 200 мм -  

по ГОСТ 227.90, диаметром свыше 200  мм -  по ОСТ 2 6 -0 1 -1 3 5 .

5 .6 . 2 .  При вварке штуцера не должно быть п ересечен и я  св а р н ого  

шва штуцера и п родольн ого шва обечайки , в т .  ч . центральной о б е 

чайки м н огосл ой н ого  с о с у д а . Р асстояни е между этими швами должно

быть не менее половины Двн ш туцера,но не менее толщины стен ки  с о с у д а

При размещении штуцеров остальные швы рулонированной обеч а й 

ки не учитываются.

5 .6 . 3 .  На штуцерах из стал и  22ХЗМ и 20Х2МА, ввариваемых в 

многослойную ст е н к у , п рои зводи тся  техн ол оги ч еск ая  н и зкол еги ро

ванная наплавка свариваемых кромок и вы ступа под притупление. 

Толщина наплавки посл е м еханической обр аботки  должна быть не м е -
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н ее  15 мм. Форма р а зд е л о к  под наплавку в с о о т в е т с т в и и  с  прилож е

нием 2 0 .

5 . 6 . 4 .  При в в а р к е  ш туцеров в м ногоелойную  о б е ч а й к у  с  ц ен тр а л ь 

ной обеч а й к ой  из бим етал л а  должна п р о и зв о д и т ь ся  а н ти к ор р ози он н ая  

наплавка т о р ц а  ш туцера на толщину не м ен ее 8  мм в с о о т в е т с т в и и  с  

приложением 2 0 .

5 . 6 . 5 .  В варка ш туцеров внутренним ди ам етром  равным или б о л е е  

200  мм в м н огослой ную  обеч а й к у  н а  полную толщ ину с т е н к и  долж на 

п р о и зв о д и т ь ся  п о сл е  приварки к ней  смежных эл ем ен тов  к о р п у с а  с о 

с у д а .

5 . 6 . 6 .  Для ш ту ц ер ов , ввариваемых на полную толщ ину с т е н к и , 

п о в е р х н о ст ь  о т в е р с т и я  п од  ш туцер в м н огосл ой н ой  обе ч а й к е  и с к о 

сы дополнительны х с л о е в  укреп лен и я о т в е р с т и я  должны быть нап

лавлены . Для ш ту ц ер ов , ввариваемы х н а  неполную толщ ину ст е н к и  

рулонированной  обеч а й к и  в с о о т в е т с т в и и  с  приложением 2 0 , ч е р т .4 ,  

наплавку п о в е р х н о ст и  о т в е р с т и я  в м е с т е  ввар ки  ш туцера п р о и зв о д и т ь  

с  ди ам етр а  о т в е р с т и я  б о л е е  100 мм. Вырезка о т в е р с т и й  и нап лавка 

п ов е р х н о ст и  о т в е р с т и я  должны вы п олняться  п о сл е  наплавки то р п е в  

м н огосл ой н ой  обечай к и  и с к о с о в  дополнительны х с л о е в . В ы резка о т 

в ер сти й  должна п р о и зв о д и т ь ся  м еханическим  с п о с о б о м .

Наплавка п о в е р х н о ст и  о т в е р ст и й  должна п р о и зв о д и т ь ся  а в то м а 

ти ч е ск о й  св а р к о й  под флюсом или р учной  э л е к т р о д у г о в о й  св а р к о й  в а 

ликами, располагаю щ имися п оп ер ек  с л о е в  н ави вк и . Толщина н ап л ав

ки в о т в е р ст и я х  п о сл е  м еха н и ч еск ой  об р а б о тк и  долж на быть не м е 
н ее  8  мм.

5 . 6 . 7 .  При с б о р к е  з а з о р  между кромками о т в е р с т и й  и ш туцером  в 

ди ам етрал ьн о-п роти воп ол ож н ы х м е ст а х  должен бы ть равномерным. Сме

щение кром ок по притуплению должно быть не б о л е е  3 мм

5 . 6 . 8 .  В варка ш туцеров в м н огослой ную  с т е н к у  с  полным п р о в а 

ром по толщине ст е н к и  должна п р о и зв о д и т ь ся  с  общим или местным
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предварительным и сопутствующ им п од огр ев ом  д о  температуры  не ни

же 150°С . При м естном  п од огр ев е  н агрев  открытым пламенем п р ои зв о 

дить н еп оср ед ств ен н о  в р а здел ку . Ширина к о л ь ц е в о го  п о я са  п о д о гр е 

ва  обечайки и ш туцера должна быть не м енее 100 мм от  кромки о т 

в ер сти я .

5 .6 . 9 .  К онструктивны е элементы разделки кром ок под вварку (п р и -
и монолитные

варку) ш туцеров в рулонированны ёг,Ьбечайки в с о о т в е т с т в и и  с при

ложением 2 0 , ч е р т . 4 - 7 .

В техн и ческ и  обоснованны х случаях по согл а сов а н и ю  с  И ркутск - 

НИИхиммашем д о п у ск а е т ся  применение д р уги х  форм р а зд е л о к .

5 .6 .1 0 .  При ввар ке (п риварке) ш туцеров необход и м о обесп еч и ть

с наружной стороны  разделки плавный п ер ех од  наплавленного м еталла 

(п о  р ади усу) от  к ор п у са  к ш туцеру. Исполнительные размеры плавно

г о  п ер ех од а  должны быть не менее значения р а д и у са , у к а за н н ого  в 

техническом  п р о е к т е . Для ста л ей  22ХЗМ и 20Х2МА на внутренней  п о 

в ер х н ости  сварных швов приварки ш туцера, б е з  исправления р а с т о ч 

к ой , д оп уск аю тся  плавные местные выборки ок р у гл ой  формы с  с о о т н о 

шением их глубины к диам етру 1 :1 0 ,  при этом  гл у би н а  гыборки не 

должна выбодить толщину стен ки  ш туцера з а  пределы р а сч е т н о г о  зн а 

чения и не должна превышать ± 2 , 5 ^  в н у тр ен н его  ди ам етра  ш туцера, 

н с не бол ее  10 мм.

5 .6 .1 1 .  Сварные соединения вварки (п ри варки ) ш туцеров должны 

п о д в е р га т ь ся  терм ической  об р а б о тк е  в с о о т в е т с т в и и  с  требованиям и 

п од р азд ел а  5 .1 3 .

5 .6 .1 2 .  При у ст а н о в к е  (п р и в а р к е , в в а р к е) ш туцеров на об еч а й к а х , 

днищах и крышках смещение оси  штуцера от  п р о е к тн о го  положения д о л 

жно быть не бол ее  -  10 мм, п ер ек ос о си  ш туцера не должен быть б о -  

л ее  ± 1 ° .

5 .7 .  Т р е б о в а н и я  к о п о р а м  и п р и в а р н ы м  

э л е м е н т а м

5 . 7 . 1 .  К кор п у су  с о с у д а  на преприятии и з г о т о в и т е л е  должны быть
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приварены элементы (ребра, накладные листы, переходные обечайки, 
штыри и др .), для крепления опор, обслуживающих площадок, трубо
проводов, теплоизоляции, строповочных устройств, табличек и др.и 
намечены места крепления (приварки) опор, если они по условиям 
транспортирования поставляются отдельно.

Допускается производить технологические и конструктивные на
плавки на деталях корпуса, для приварки опор и приварных элементов.

5 .7 .2 . Приварка опор, приварных элементов и наплавка к несу
щим частям корпуса должны производиться до окончательной термичес
кой обработки корпуса.

5 .7 .3 . Материалы для изготовления привариваемых к корпусу эле
ментов для крепления опор, обслуживающих площадок, трубопроводов, 
теплоизоляции, строповочных устройств, табличек и т .п .,а  также 
материалы для накладок должны быть определены техническим проектом 
на сосуд. Не допускается применение кипящих сталей, сталей с со
держанием углерода более 0,25 % и сталей требующих термообработки 
после сварки на монтаже.

5.8. Т р е б о в а н и я  i  в н у т р е н н и м  у с т р о й 
с т в а м

Внутренние устройства аппаратов (змеевики, отводы и трубы 
гнутые, тарелки, корзины, перегородки и др.) должны соответство
вать разделам I ,  3, 9 , ID ОСТ 26-291.

5.9 . Т р е б о в а н и я  к с в а р к е
5 .9 .1 . Корпуса сосудов и аппаратов должны изготовляться по 

технологическим процессам и производственным инструкциям предприя- 
тия-из г о то вит еля и в соответствии с требованиями настоящего стан
дарта.

5 .9 .2 . Сосуды и их элементы в зависимости от конструкции и раз
меров могут быть изготовлены с применением следующих видов сварки:

I) ручной электродуговой покрытыми электродами;
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2) автоматической под флюсом;
3) электрошлаковой (сварка плоских заготовок и продольных 

швов обечаек);
4) ручной, механизированной и автоматической в среде аргона;
5) автоматической под флюсом по слою металлической крошки

с поперечными колебаниями электрода (наплавка торцев рулонирован
ных обечаек и монолитных деталей);

6) автоматической под флюсом с подачей в зону дуги нетоко
ведущей присадочной проволоки сплошного сечения -  копир - при
садки (сварка кольцевых швов корпуса сосуда).

Применение других видов сварки должно быть согласовано с 
ИркутскНШхиммашем, а для многослойных сосудов дополнительно с 
ИЭС им.Е.О.Патона.

При изготовлении опор допускается применять механизированную 
и автоматическую сварку в среде углекислого газа (за  исключением 
приварки опор к корпусу сосуда).

5 .9 .3 . Сварочные работы при изготовлении сосудов и их эле
ментов должны производиться при положительных температурах в 
закрытых помещениях.

5 .9 .4 . Допускается производить доизготовление корпусов сосу
дов со сваркой углеродистых, кремнемарганцовистых и аустенитных 
сталей на открытых площадках. Минимальная отрицательная темпера
тура хнфужающего воздуха, при которой допускается сварка, а так
же условия сварки приведены в табл.4. Сварщик, место сварки долж
ны быть защищены от воздействия дождя, ветра и снега.
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Таблица 4

Марки свариваемых 
сталей

Толщина свари
ваемых элемен

тов, мм
Минимальная тем
пературами ко
торой допускает
ся сварка. °С

Температура
подогрева
при0сварке

С
20, I6K, I8K не более 16 минус без подогрева
20К, 22К.20ЮЧ свыше 16 20 100 -  200

09Г2С, ЮГ2С1, не более 10 минус без подогрева
I5IC, 16ГС, ЮГ2 свыше 10 10 150 -  250
08Г2СФБ
08Г2МФБ
(рулонированные 
обечайки)

не более 
160

минус
10 150 -  250

Стали аустенит
ного класса

независимо 
от толщины

минус
20

без подогрева

5 .9 .5 . К производству сварочных работ допускаются сварщики ат
тестованные в соответствии с "Правилами аттестации сварщиков", ут
вержденных Госгортехнадзором СССР и имеющие удостоверение установ
ленной формы.

Сварщики должны допускаться к тем видам работ, которые указа
ны в их удостоверении.

5.9 .6 . Подготовка кромок под сварку должна цроизводиться меха
ническими методами. Дяя монолитных деталей из углеродистых и крем
немарганцовистых сталей доцуекается подготовку кромок производить 
газовой или плазменной резкой с последующей зачисткой поверхности 
реза до чистого металла.

5 .9 .7 . Форма подготовки кромок под сварку должна соответство
вать требованиям ГОСТ 5264, ГОСТ 8713, ГОСТ 16098, ГОСТ I477I,
ГОСТ I5I64 технических проектов, цриложений настоящего стандарта и 
другой нормативно-технической документации. Форма подготовки кромок 
под сварку стыковых соединений элементов разной толщины устанавли
вается техническим проектом.
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5.9.8 Механическая обработка кромок рулонированных обечаек под 

наплавку, вварку штуцеров,сверление дренажных отверстий должна про
изводиться без охлаждающей жидкости.

5 .9 .9 . Свариваемые кромки и поверхности, прилегающие к ним на 
шщэине не менее 30 мм, а под электрошлаковую сварку на ширине не ме
нее 50 мм, должны быть зачищены от ржавчины, масла, окалины и прочих 
загрязнений до чистого металла и обезжгфены. Подготовленные кромки 
подвергаются визуальному контролю для выявления пороков металла. 
Трешины, закаты, расслоения, вмятины, а для двухслойной стали отслое
ния коррозионностойкого слоя - не допускаются.

Обнаруженные дефекты должны быть устранены, а места выборок за
варены в соответствии с требованиями настоящего стандарта, зачищены 
заподлицо и проконтролированы в соответствии с п .8 .6 .4 -I.

5.9.10. При толщине монолитной стенки более 36 мм зона,приле
гающая к кромкам шириной равной толщина стенки, но не менее 50 мм, 
должна быть проконтрол!фована ультразвуковым методом дефектоскопии.

При этом качество зоны,прилегающей к кромкам,должно соответст
вовать требованиям сплошности листа по классу I ГОСТ 22327.

5 .9 .11. В зависимости от марки свариваемой стали и толщины стен
ки сосуда сварка, наплавка элементов и корпусов сосудов должна произ
водиться с подогревом в соответствии с табл.5. Температура сварных 
соединений, наплавленных элементов из хромомолибденовых сталей, за ис
ключением рулонных (марки 12ХПШ, 12ХГНМФ, 15ХГНМФ1),после начала 
сварки (наплавки) и до посадки в печь на термическую обработку не 
должна быть ниже температуры подогрева,указанной в табл.5. Допус
кается до окончательной термической обработки делать после сварки 
перерыв или низкотемпературный отпуск "отдых" по нормативно-техни
ческой документации специализированной организации по термической 
обработке.

При местном подогреве ширина зоны нагрева до температуры подо
грева должны быть не менее 100 мм в каждую сторону от кромки раздел
ки. Нагрев по длине сварного соединения должен быть равномерным.
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Ввиду плохой теплопередачи многослойной стенки, местный 
подогрев рулонированных обечаек должен цроизводиться с внутренней повер

хности или с наружной непосредственно в разделку под сварку при не
прерывном перемещении газовой горелки вдоль разделки.

Таблица5

Марка стали Вид сварочных работ Толщина 
сваривае
мых или на
плавляемых 
элементов, мм

Темпе
ратура
подоз
ревало

20, I6K, I8K 

20К, 22К 
20ЮЧ

сварка * до 60 включ. без
огоева

свыше 60 I0O-I5C
антикоррозионная
наплавка любая

без
п о д о -

гнева
09Г2С, 
ЮГ2С1, 
15ГС, 16ГС, 
ЮГ2

сварка* до 30 
включ.
свыше 30 150-аос

антикоррозионная
наплавка

любая без 
с е д о -  
г  рева

14ХГС сварка До 16 
включ.
свыше 16 150-200

08Г2С®,
08Г21ЙБ

сварка рулонной стали до 6
без
подо
гр е в а

наплавка торцев рулони- 
оованных обечаек любая
вварка патрубков в руло- 
нированные обечайки на 
полную толщину стенки®5.

150 - 
-200

сварка рулонированных 
обечаек между собой и 
с монолитными элемен
тами**

до 100
ВКЛЮЧ. ТТф

без
огоева

свыше 100 150 -
-25012ХГНН,

12ХГН®,

1 5 Х Г Н 1 0 Т

сварка рулонной стали До 6
наплавка торцев рулони
рованных обечаек любая

Сварка рулонированных 
обечаек между собой и 
с монолитными элемен
тами * *
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Продолжение табл.5

Марка стали Вид сварочных работ Толщина свари
ваемых или на
плавляемых 
элементов, мм

Температура
подогрева,

°с
I2XM сварка до 12 включ. без подог

рева
свыше 12 до 
30 включ. 100 - 150
свыше 30 150 -  200

I2XM, I5XM, 
12Х1МФ

до 7 включ. без подог
рева

свыше 7 200 -  240
30 ХМА,
15Х1М1Ф,
I5X5M

любая 250 -  300

20X2 МА
22ХЗМ
20Х2М

сварка,антикорро
зионная и низколе
гированная наплав
ка

ЮХ2 гам,
ЮХ2ГНМА,1Х2М1 ,j 
I0X2MI

сварка свыше 4 100 -  150

12Х2МФА,
15Х2Ш
I5X2MA

сварка

1

до 80 вклюс. 250 - 300
от 80 до 
160 включ.

300 - 350

свыше 160 350 - 400

Подогрев при электрошлаковой сварке не требуется при любой 
толщине элементов.

**Подогрев до 150-200°С при сварке с элементами из сталей 
марок 20Х2МА, 22ХЗМ назначается при условии предварительной нап
лавки кромок элементов низколегированными сварочными материалами.
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5 .9 .12 . Все сварные швы корпусов сосудов и аппаратов подле
жат клеймению, позволяющему установить сварщика, выполнившего 

эти швы.
Клейма наносятся на основном металле на расстоянии 20-50 мм 

от линии сплавления сварного шва с наружной стороны корпуса:
1) для продольных швов - в начале и конце шва на расстоянии 

100 мм от кольцевого шва;
2) для кольцевых швов - в месте пересечения их с продольны

ми и далее через каждые 2 м, но не менее двух клейм на каждом шве.
5 .9 .13 . Если шов выполняли два и более сварщика, то ставятся 

клейма каждого сварщика. Клейма наносятся в виде дроби: в числи

теле которой ставятся клейма сварщиков, выполнявших сварку с на
ружной стороны корпуса, в знаменателе - с внутренней.

5.9 .14. Место клеймения заключается в хорошо видимую рамку, 

выполняемую несмываемой краской.
Допускается вместо клеймения сварных швов прилагать к паспор

ту сосуда схему расположения швов с указанием фамилий сварщиков 

и их подписями.
5.10. Т р е б о в а н и я  к с б о р к е  и с в а р к е  

к о р п у с о в

5 .Ю Л. При сборке корпусов сосудов под сварку кольцевых 
швов продольные швы смежных монолитных обечаек и концевых деталей 
должны быть смещены относительно друг друга на расстояние равное 
не менее чем трехкратной толщине наиболее толстого элемента, но 

не менее чем на 100 мм.

Смещение продольных швов рулонированных обечаек (швов цент
ральных обечаек и наружного кожуха) относительно продольных швов 

смежных рулонированных и монолитных обечаек, а также концевых 
деталей должно быть не менее 100 мм.
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5.10.2. Смещение кром ок по внутреннему ди ам етр у  монолитных 

смежных обеч а ек  и концевых д е та л ей , собранных под с в а р к у , не должно 

превышать 5 мм. Для вальцованных и штампосварных с о с у д о в ,  не под

вергаемых м ехан и ческой  о б р а б о т к е , на внутренн ей  п о в е р х н о сти  д о п у с 

каю тся местны е смещения д о  7 мм общей длиной д о  20% длины р а зв ер т 

ки. Для с о с у д о в  из двухслойны х стал ей  значение смещения не должно 

превышать толщины к ор р ози он н остой к ого  с л о я . Д о п у ск а е тся  местные 

смещения кромок д о  7 мм общей длиной д о  10 % р а з в е р т к и , но не б о 

лее толщины к ор р о зи о н н о сто й к о го  сл о я . Смещения бо л е е  5 мм для с о 

су д ов  из однослойных ста л ей  и бол ее  3 мм -  дл я  с о с у д о в  из д в у х 

слойных ста л ей  должны быть выравнены наплавкой с  уклоном  1:5.
5.10.3 При с б о р к е  м ногослойны х рулонированных о б е ч а е к  между 

со б о й  и с  монолитными элементами под св а р к у  кольцевы х швов смеще

ние кромок раздел ки  “ а ”  не должно быть бол ее  3  мм, смещение " б " ,  

измеренное на р а сстоя н и и  20 мм от  кромки р а зд ел к и , не бол ее  5 мм 

для стыкуемых эл ем ен тов  из угл ер од и сты х , низколегированны х и вы со

колегированны х ст а л е й  ( ч е р т .5 ) .  При сты к овк е д в у х  рулонированных 

обеч а ек  м естн ое  смещение иб в кромок д о  7 мм н а  длине р а зв ер тк и  

д о  10 % д о п у ск а е т ся  выравнивать наплавкой шириной д о  50 мм от  

кромки разделки с последующ ей плавной за ч и ст к о й .

Ч е р т .5



ОСТ 24.205.03-90 С.46

5 .10 .4 . При стыковке рулонированных обечаек, центральные обе

чайки которых изготовлены из двухслойной стали, смещение *б " долж

но бытьГ%олее 3 мм. Допускается на 10 % длины развертки централь

ной обечайки смещение кромок до 5 мм при условии, если по всей дли

не стыка внутренний диаметр одной обечайки больше другого и если 

техническим проектом не оговорены более жесткие требования.

5 .10 .5 . Сборка под сварку должна производиться с помощью при

хваток или временных технологических креплений (установка скоб, 

планок, клиньев и т .п .) .

Прихватка и приварка временных технологических креплений долж

на производиться аттестованными сварщиками по п .5 .9 .5  с использова
нием сварочных материалов, с соблюдением всех технологических прие
мов и условий сварки для свариваемой стали.

5 .10 .6 . При сборке элементов из сталей марок 20Х2МА и 22ХЗМ 

допускается приварку временных технологических креплений при сбор

ке производить электродами марки 3A-395/9 или АНЖР-2, АНЖР-Зу с 

местным подогревом до температуры не менее 150°С.

5 .10 .7 . Дефекты, обнаруженные визуально в прихватках, перед 

сваркой шва должны быть удалены механическим способом.

5 .10 .8 . Места приварки временных технологических креплений, 

после юс удаления, на деталях, не подвергающихся последующей ме

ханической обработке, должны быть зачищены заподлицо с основным 

металлом и проконтролированы магнитопорошковым или цветным мето

дами.

Трещины и следы аустенитного металла не допускаются.

При удалении дефектов допускаются плавные местные выборки ок

руглой формы в соотношении глубины к диаметру 1 :1 0 .Глубина выборки 

не должна выводить толщину стенки детали за  пределы расчетного
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зн а ч ен и я  и долж на бы ть  н е  б о л е е  10 мм. П ол н ота  у д а л е н и я  а у с т е н и т 

н о г о  н а п л а в л е н н о г о  м е т а л л а  к о н т р о л и р у е т с я  м е т о д о м  т р а в л е н и я ,

5 . 1 0 . 9 .  П р а в и л ь н о сть  с б о р к и  эл е м е н то в  с о с у д о в  п е р е д  с в а р к о й  

(в з а и м н о е  р а сп о л о ж е н и е  д е т а л е й , о т к л он ен и е  о т  п р я м о л и н е й н о сти  о б 

разующ ей ц и л и н д р а , з а з о р  в с т ы к е , смещ ение к р о м о к  и  т . д . )  должны 

бы ть приняты  о т д е л о м  т е х н и ч е с к о г о  к о н т р о л я .

П р и м е ч а н и е .  У гол  с к о с а  кром ки рул  о н и р о в  эн н о й  о б е ч а й 

ки в собр а н н ы х  с т ы к а х  н е я в л я е т с я  с д а т о ч н о й  в е л и ч и н о й .

5 . 1 0 . 1 0 .  При с в а р к е  к ол ьц ев ы х  швов к о р п у с о в  в р ул он и р ов а н н ом  

и сп ол н ен и и  должны бы ть приняты  м еры , исключающие р а с к а т к у  наруж 

н ой  п о в е р х н о с т и  и т о р ц а  р у л он и р овэн н ы х  о б е ч а е к  о т  к о н т а к т а  с  м е 

та л л и ческ и м и  р о л и к о о п о р а м и  и упорны м р ол и к ом .

5 . I I .  Т р е б о в а н и я  к м е т а л л у  ш в а  и 

с в а р н ы м  с о е д и н е н и я м

5 . 1 1 . 1 .  М еха н и ч еск и е  с в о й с т в а  сварн ы х с о е д и н е н и й  должны с о о т 

в е т с т в о в а т ь  приведенны м  в т а б л .б .  При э т о м  д о п у с к а е т с я  сн и ж ен и е:

1) п р е д е л а  п р о ч н о с т и  и т е к у ч е с т и  м е т а л л а  к о л ь ц е в ы х  ш вов м о н о 

литных о б е ч а е к , св а р е н н ы х  меж ду с о б о й  и с  концевы м и эл ем ен та м и  

д о  0 , 9  минимальных зн а ч ен и й  п р ед ел а  п р о ч н о с т и  и т е к у ч е с т и  о с н о в 

н о г о  м е т а л л а , р егл а м ен ти р у ем ы х  ст а н д а р т а м и  или т е х н и ч е ск и м и  у с л о 

виями н а  п о с т а в к у ;

2 )  п р е д е л а  п р о ч н о с т и  и т е к у ч е с т и  м е та л л а  к о л ь ц е в ы х  ш в о в , с о е 

диняющих р у  л оптированные о б е ч а й к и  меж ду с о б о й  и с  м онолитны м и э л е 

м ен та м и , а  такж е замыкающих швов р у л он и р ов эн н ы х  о б е ч а е к  ( ч ё р т .З )  

д о  0 ,7 5  минимальных зн а ч ен и й  п р е д е л а  п р о ч н о с т и  и т е к у ч е с т и  р у л о н 

ных с т а л е й , р егл а м ен ти р у ем ы х  те х н и ч е ск и м и  у с л о в и я  н а  их п о с т а в к у .

При р а с ч е т е  толщины с т е н к и  к о р п у с а , у к а за н н ы е  сни ж ен ия п р о ч 

н остн ы х  с в о й с т в  м е т а л л а  ш ва не у ч и т ы в а ю т ся .

5 . 1 1 . 2 .  Т в е р д о с т ь  в с е х  з о н  с в а р н о г о  с о е д и н е н и я  н а  наруж ной  

п о в е р х н о с т и  к о р п у с а  с о с у д а ,  а п п а р а та  и н а  к он тр ол ь н ы х  о б р а з ц а х
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при макроисследованиях должна соответстовать требованиям табл.7.
Твердость аустенитного наплавленного металла на поверхности 

трубной решетки и сварных соединений двухслойной стали не должна 
превышать 200НВ.

5 .I I .3 . Массовая доля хрома в сварных швах элементов корпу
са из стали 22ХЗМ и 20Х2МА, работающих при температуре свыше 
200°С в водородосодержащих средах, должна быть не менее 2 %.

5 Л 1.4. Сварные соединения по результатам измерения призна
ются неудовлетворительными и подлежат исправлению, если будут 

выявлены:
1) смещение кромок свариваемых элементов свыше норм,уста

новленных настоящим стандартом или техническими условиями;

2) отклонение от геометрии швов свыше норм, установленных 
чертежами,при этом ширина усиления кольцевых швов,соединяющих ру- 

лонированные обечайки между собой и с монолитными деталями являют

ся факультативной величиной.
5 .11 .5 . По результатам макроисследований сварных соединений 

не допустимы следующие дефекты:
1) трещины любых размеров и направлений,расположенные в ме

талле шва,по линии сплавления и в околошовной зоне основного мета

лла:,
2) продолжения межслойных зазоров (усов) в наплавленном ме

талле длиной более 0,8 мм в любом направлении (для многослойных 

сосудов);
3) непровары (несплавления), расположенные у поверхности и 

по сечению соединения (между основным металлом, металлом наплавки 
и металлом шва, а также между отдедьными валиками и слоями);

4) отдельные поры и шлаковые включения линейным размером бо

лее 2 ,5  мм и более I шт,или мелкие,имеющие суммарный линейный раз

мер более 2 ,5  мм, выявленные на полосе шириной 10 мм, проходящей
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Механические свойства соединений
Таблица б

Тип стали Предел прочности 
и текучести,отно 
сительное удлине
ние при 20&С и 
повышенных темпе
ратурах

Угол изгиба, 
град,не менее 
при толщине 
стенки

Ударная вязкость 
Дж/см2, не менее 
при температуре

до 20 
мм

более 
20 мм

20°С минус 
2 1  о с  
и ниже

KCU KCV KCU KCV
Углеродистая Не ниже минималь

но допустимых ха
рактеристик для 
основного металла 
по стандартам или 
техническим усло
виям

100°

оооt—1

50 35 30 20
Кремнемарган
цовистая 80° 60°
Хромомолиб
деновая 50°

о

Хромоникеле
вая, хромони- 
кельмолибде- 
новая

100° 100° 70 50

*KC(J» KCV - ударная вязкость, оцределенная на образцах с 
концентраторами вида U  (Менаже) и вида V  (Шарпи).

Таблица 7
Оценка качества сварных соединений по твердости

Марка стали Допустимые пределы 
твердости основного 
металла, ед.НВ

Допустимая твердость 
металла шва и зоны 
термического влияния, 
ед.НВ. не более

20 100 -  145 180

I6K 100 - 143 180
I8K 190
20К. 22К 123 - 167 200
20ЮЧ 220

09Г2С 120 -  179 225

i
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Продолжение табл.7

Марка стали Допустимые пределы 
твердости основно
го металла, ед.НВ

Допустимая твер
дость металла 
шва и зоны тер
мического влия
ния. ед.НВ.не более

ЮГ2С1 156 -  190 225

I5FC 149 - 207 225

16ГС 120 -  179 225
ЮГ2 123 - 168 225
08Г20ФБ, 08Г2Ш 160 - 210 235
14ХГС 149 -  207 230
12ХПШ,12ХГНМФ,
15ХГНМФТ 174 - 240 270
I2MX 143 -  179 240
I2XM 137 - 170 240
I5XM нормализация+ 

+отпуск 
156 1 197 
закалка+ 
-ютпуск 
148 -  217

240

ЗОХМА 212 - 248 270

12Х1МФ 131 - 170 240
15Х1М1Ф 170 -  217
ЮХ2 гам. юхггамА 167 - 216

240
I0X2MI, IX2MI 161 -  227

12Х2Ш. 15Х2Ш 
I5X2HMSA

КП-40 187-229 
КП-50 207-225

270

22ХЗМ 195 - 235 270
20Х2МА 197 -  237
20X2 М 197 - 235

I5X5M 150 - 190 250
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по высоте сварного шва, толщиной до 50 мм включительно в зоне с наи

большим числом лор и шлаковых включений ;

5) отдельные поры и шлаковые включения линейным размером более 

4 мм и более 3 шт. ,  или мелкие, имеющие суммарный линейный размер 

более 12 мм, выявленные на полосе шириной 10 мм, проходящей по высо

те сварного шва толщиной свыше 50 мм в зоне с наибольшим числом пор 

и шлаковых включений. При этом расстояние между допустимыми дефектам 

по высоте полосы должно быть не менее трех линейных размеров макси

мального дефекта.

Для аустенитной наплавки на трубную решетку и другие элементы 

корпуса сосуда не допускаются :

1) трещины всех видов и направлений ;

2) непровары, несплавления ;
3) скопление газовых пор и шлаковых включений ;

4) отдельные поры и шлаковые включения линейным размером более 

I  мм или мелкие имеющие суммарный линейный размер более I  мм, вы

явленные на шлифе длиной 50 мм.

5 .11.6. Качество сварных соединений и наплавки по результатам 

микроисследований считается неудовлетворительным, если в наплавлен

ном металле и в зоне термического влияния будут выявлены микротре

щины. В зоне термического влияния основного металла не допускают

ся закалочные мартенситные структуры с твердостью более 270 ед. НВ, 

а также видманштетова структура крупнее 3 балла -  по ГОСТ 5640.

5 .11 .7. Качество сварных соединений и наплавок по результатам 

неразрушающих методов контроля должно соответствовать подразделу 8.7

5.12. Т р е б о в а н и я  к и с п р а в л е н и ю  д е ф е к 

т о в  в с в а р н ы х  с о е д и н е н и я х

5 .I 2 .I .  Сварные соединения с недопустимыми дефектами подлежат
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исправлению. Исправление одн ого  и т о г о  же деф ектного м еста  д о п у с 
к а е т ся  не более т р е х  р а з , а  на аустенитны е стал я х  не бол ее  д в у х  р а з , 
п осл е  ч его  шов б р а к у е т ся .

5 .1 2 .2 .  Выборка деф ектов  должна п р ои звод и ться  механическим сп о 
собом . Д оп уск ается  для удаления деф ектов в  монолитных сварных с о е 
динениях из угл ероди сты х и кремнемарганцовистых стал ей  и сп ол ь зов а ть  
воздуш но-дуговую  строж ку, с  последующей механической обр а ботк ой  п о 
вер х н остей  р еза  на гл убину не менее 1 ,5  мм, счи тая  о т  максимальной 
впадины р е з а .

5 .1 2 .3 .  При устранении деф ектов с  применением сварки тр ебован и я  
к  сварочным материалам, п о д о гр е в у , терм ической обр а ботк е  должны 
быть такие же, как и при сварке рем онтируем ого св а р н ого  шва или на
плавки.

5 .1 2 .4 .  Для устранени я деф ектов в  сварных соединениях, выполнен
ных ЭИЮ, м огут быть использованы  -  ручная эл етр од у гов а я  или сварка  
под флюсом и в  ср ед е  а р го н а . Если сварное соединение д о  исправления 
деф ектов прошло полную термическую об р а б о тк у , т о  п осл е  исправления 
оно должно быть п од в ер гн у то  о т п у ск у .

5 .1 2 .5 .  Д оп уск ается  посл е исправления деф ектов не п р ои звод и ть  
термическую о бр а ботк у  сварных соединений из угл ероди сты х и кремне
марганцовистых ста л ей , прошедших термическую об р а б о тк у  д о  у ст р а н е 
ния деф ек тов, если глубина выборки со ста в л я ет  не бол ее  2 0 $  толщины 
стен к и , но не бол ее  24 мм для угл еродисты х и не бол ее 20 мм для 
кремнемарганцовистых сталей  при общей длине выбранных у ч а ст к о в  не 
бол ее 5$  длины шва.

5 .1 2 .6 .  Отремонтированные дефектные участки  должны быть п од в ер г
нуты тем  же видам кон трол я , что и сварное соединение в  объеме 100$ 
в  со о т в е т ст в и и  с  подразделом  8 .6 . 4  .

5 .1 3 .  Т р е б о в а н и я  к  т е р м и ч е с к о й  о б р а 

б о т к е  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  к о р п у с о в  и 
и х  э л е м е н т о в

5 .1 3 .1 .  Сварные соединения, выполненные ЭШС, независим о от  марки 

стали и толщины свариваемых эл ем ен тов должны п од в ер га ть ся  нормали

зации или закалке с  отпуском  по режиму для о сн о в н о го  м етал ла .

5 .1 3 .2 .  Сварные соединения и наплавки, выполненные другими вида

ми сварки ( кроме ЭШС ) под вер гаю тся  терм ической  о бр а ботк е  ( высо

кому о тп у ск у  ) в  с о о т в е т ст в и и  с  т а б л . 8 .



Марка стали Вид сварочных работ Толщина свари
ваемых или на
плавляемых эле
ментов, при ко
торой необходи
ма термическая 
обработка, мм

Температура 
печи при по
садке, ос

Температура
нагрева,

°С

Время 
выдержки 
на I мм 
толщины, 

мин.

Условия 
нагрева 
и охлаж
дения

20,16К,18К,
20К.22К,
20ЮЧ

сварка свыше 3 6 не выше 
350 580-620 2,5-3 скорость 

нагрева 
50-100°С/ч 
охлаждение 
до 300°С с 
печью, за
тем на воз
духе*

09Г2С,ЮГ2С1,
15ГСД6ГС,
ЮГ2

свыше 30

14ХГС любая 520-6^0®*
08Г2СФБ,
08Г2МФБ

вварка штуцеров в 
рулонированные 
обечайки на пол
ную толщину стенки

свыше 100 
(обечайки)

не выше
150 580-600 3 - 4 скорость 

нагрева не 
более 30°С/ч 
охлаждение 
до 200°С с 
печью, затем 
на воздухе

сварка рулонирован- 
ных обечаек между 
собой и с монолит
ными элементами

свыше 160

12ХГНМ,
12ХГНШ,

15ХГНМФТ

сварка рулонирован- 
ных обечаек между 
собой и с монолит
ными элементами

любая 500-620 1 сл

ОСТ 24.201.03-90 
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.53
Таблица 8



Продолжение табл.8

Марка стали Вид сварочных работ Толщина свари
ваемых или на
плавляемых эле
ментов, при ко
торой необходи
ма термическая 
обработка, мм

Температура 
печи при 
посадке,

°С

Температура
нагрева,

°С

Время 
выдержки 
на I мм 
толщины, 
мин.

Условия 
нагрева и 
охлаждения

I2MX сварка любая 100 -  350 650 -  680 3 - 4 скорость 
нагрева 
50-100°С/ч, 
охлаждение 
до 3008С с 
печью,затем 
на воздухе

I2XM.I5XM
12Х1МФ

200 -  350 690 -  720
710 -  750

15Х1М1Ф 725 -  760
ЗОХМА 250 - 350 650 -  570
20X2МА, 
20Х2М

сварка,антикорро
зионная и низколе
гированная нап
лавка

630 -  650 2 ,5-3, но 
не менее 
5ч при тол- 
щине стеню 
до 100 мм

122ХЗМ 640 - 660

10X2 ГНМ 
ЮХ2ГНМА

сварка 200 -  350 620 -  640 3 - 4

I0X2MI

IX2MI

100 -  350 690 -  730 5 - 6

ОСТ 24.201.03-90 
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Продолжение табл .8

Марка стали Вид свароч
ных работ

Толщина свариваемых или 
наплавляемых элементов, 
при которой необходима 
термическая обработка,мм

Температура 
печи при0 
посадке, С

Температура 
нагрева,л

°С
Время 
выдержки 
на Г  мм 
толщины, 
мин

Условия наг
рева и ох
лаждения

12Х2МФА 
15X2 МФА 
15Х2НМФА

сварка любая 250 -  400 660-700 5 - 6 скорость 
нагрева 
50-100°С/ч, 
охлаждение с 
печью до 
300°С,затем 
на воздухе

I5X5M 730-750 3 - 4
^Скорость нагрева уточняется заводбм-изготовителем, исходя из толщины стенки и конструктивных осо

бенностей термообрабатываемого узла и корпуса сосуда.
^^Температура отпуска сварных соединений стали 14ХГС уточняется заводом-изготовителем и должна быть 

на 20-30°С ниже температуры отпуска свариваемых деталей.
П р и м е ч а н и я :
1. Допускается в обоснованных случаях для стали марки 08Г2СФБ после сварки рулонированных обечаек 

между собой и с монолитными элементами не производить термообработку отдельных замыкающих кольцевых швов 
толщиной свыше 160 мм. При этом сварка должна производиться по специальной технологии предприятия-изго
товителя.

2. Кольцевые швы рулонированных сосудов.работающих при температуре стенки ниже минус 20°С,по тре
бованию технического проекта подвергаются термической обработке - отпуску,независимо от толщины стенки.

3. Для сталей 20,20К,22К,09Г2С,ЮГ2С1,16ГС допускается температуру отпуска повышать до 650°С при 
условии обеспечения требуемых механических свойств металла и сварных соединений.

4. Температура печи при посадке элементов или корпусов из двухслойных сталей должна быть не 
выше 200°С.

ОСТ 24.201.03-90
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5.13.3. Объемной термической обработке после сварки продоль
ных швов по режимам, указанным в табл.8, подвергаются:

1) монолитные обечайки (в том числе центральные обечайки ру- 
лонированных царг), патрубки и другие элементы корпуса изготовлен
ные вальцовкой, из углеродистых и кремнемарганцовистых сталей с 
плакирующим слоем или без него, если толщина стенки (& ) превы
шает значение, вычисленное по формуле

S =  0,009 (Двн + 1200), 
где Двн - внутренний диаметр элемента, мм;

2) центральные обечайки независимо от диаметра и толщины стен 
ни при отсутствии доступа вовнутрь рулонированных сосудов для ос
мотра и контроля продольных швов этих обечаек в процессе освиде
тельствования.

5.13.4. При наличии в техническом проекте требований по обес
печению стойкости против межкристаллитной коррозии необходимость 
и режимы термической обработки сварных соединений элементов из 
двухслойных сталей, для которых по условиям п.п.5.13.1, 5 .13.2, 
5.13.3 термическая обработка необходима, определяется техничес
ким проектом.

Термообработка сварных соединений (стабилизирующий отжиг или 
аустенизация) коррозионностойких сталей, эксплуатируемых при тем
пературе свыше 350°С в средах, вызывающих межкристаллитную корро
зию, а также коррозионное растрескивание, определяется техничес
ким проектом.

5.13.5. Для сварных соединений из сталей марки 20Х2МА и 22ХЗМ 
допускается проведение промежуточных отпусков при температуре на 
50-60°С ниже температуры отпуска основного металла.

5.13.6. При объемной термической обработке посадка в печь мно 
слойных блоков или корпусов должна производиться при температуре 
печи не более 150°С, При темпера1 уре посадки производится выдерж-
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к а , врем я (Т ) к о т о р о й  в ч а с а х  о п р е д е л я е т ся  по ф ор м ул е:

Т ^  S / 5 0 ,

Где 5  -тол щ и н а  м н о го сл о й н о й  с т е н к и , мм. С к о р о с т ь  н а г р е в а  д о  тем 

п ературы  о т п у с к а  не долж на превыш ать 3 0 °  С /ч .

5 . 1 3 . 7 .  Д о п у с к а е т с я  п р о в е д е н и е  м е с т н о г о  о т п у с к а  кол ьц евы х швов 

монолитных эл е м е н то в  и к о р п у с о в  с о с у д о в ,  при э т о м  п о  в с е й  длине 

шва и примыкающих к нему з о н  о с н о в н о г о  м ета л л а  н а  ширину не м ен ее  

д в у х  толщин с т е н к и , но не м ен ее  100 мм в о б е  с т о р о н ы  о т  к о л ь ц е в о 

г о  ш ва,долж ен  бы ть о б е с п е ч е н  н а г р е в  в п р ед ел а х  заданны х д л я  тер м и 

ч е с к о й  о б р а б о т к и  т е м п е р а т у р , а  такж е соблю дены  у с л о в и я  н а г р е в а  и 

охлаж дения.

5 . 1 3 . 8 .  П риварка вн утр ен н и х  и наружных у с т р о й с т в  и к ор п у са м  

с о с у д о в ,  п од в ер га ем ы х  т е р м и ч е ск о й  о б р а б о т к е , долж на п р о и з в о д и т ь с я  

д о  т е р м и ч е ск о й  о б р а б о т к и .

5 .1 3 . 9 .  Ч исло в ы сок отем п ер а ту р н ы х  о б р а б о т о к  (н о р м а л и за ц и я , з а 

кал ка) с в а р н о г о  со е д и н е н и я  долж но бы ть не б о л е е  т р е х . Ч исло о т п у с 

ков  не о г р а н и ч и в а е т с я .

5 .1 3 . 1 0 .  Д о п у с к а е т с я  тер м и ческ ую  о б р а б о т к у  свар н ы х  соед и н ен и й  
эл е м е н то в  к о р п у са

днищ и други х 'г из у г л е р о д и ст ы х  и н и зк ол еги р ова н н ы х  к р ем н ем а р га н п о - 

аисты х с т а л е й  совм ещ ать с  н а гр ев ом  их п од  ш там повку или Е ал ьц овку  

с  окончанием  ш тамповки (в а л ь ц о в к и ) при т е м п е р а т у р е  не ниже 7 0 0 °С .

5 .1 3 . 1 1 .  При п р ов ед ен и и  т е р м и ч е ск о й  о б р а б о т к и  сварн ы х с о е д и н е 

ний должны п р и н и м аться  м еры , исключающие деф ормации эл е м е н то в  и 

к о р п у со в  с о с у д о в  п од  д е й ст в и е м  с о б с т в е н н о й  м а ссы .

5 . 1 3 . 1 2 .  Режимы т е р м и ч е ск о й  о б р а б о т к и  свар н ы х  со е д и н е н и й  к о р п у 

с а  и е г о  осн овн ы х  эл е м е н то в  должны з а н о с и т ь с я  в п а с п о р т  с о с у д а .

5 .1 4 .  Т р е б о в а н и я  к о к о н ч а т е л ь н о й  

с б о р к е

5 . I 4 . I .  П р е д п р и я т и е -и з г о т о в и т е л ь  долж но п р о и з в о д и т ь  к о н т р о л ь -
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ную сб о р к у  с о с у д а  в со о т в е т ст в и и  с  принятой тех н ол оги ей  и н а стоя 

щим стан д артом .

5 .1 4 .2 .  Р езьбовы е соединения,опорны е п ов ер х н ости  гайка-ш айба, 

уплотнительные п оверхн ости  уплотнительных к о л е ц ,к о р п у со в  и крышек 

должны перед сбор к ой  п р оти раться  начи сто и см азы ваться  п р оти воза 

дирными смазками,указанными в т а б л .9 . Д оп уск ается  применение дру

гих противозадирных см а зок ,п о  свой ствам  не уступающим указанным в 

перечисленных стан дартах  и технических у сл о в и я х . ^ ^ ^

Марка п р оти воза 
дирной смазки

Номер ста н д а р та , 
технических усл ови й

Максимально д оп у сти 
мая тем п ература 
эк сп л уатац и и , С

ВНИИНП -  232 ГОСТ 14068 100

ВНИИНП -  212 Т У 3 8 -1 -0 1 -5 9 4 150

ВНИИНП—  225 ГОСТ 19782 300

ВНИИНП -  213 Т У 3 8 -1 -0 1 -8 7 350

ВНИИНП -  229 ОСТ 3 8 -1 2 8 350

ВНИИНП -  269 Т У 3 8 -1 -0 1 -5 8 350
5 .1 4 .3 .  Отклонение от  параллельности тор ц а  крышки отн оси тел ьн о 

торца фланца корп уса  п осл е сбор к и  за тв ор а  и окончательной  затяжки 

основных шпилек не должно превышать значен и йуказан н ы х в т а б л .1 0 .

5 .1 4 .4 .  Уплотнение крышки с корпусом  должно быть выполнено в 

р а сч ете  на эксплуатацию с о с у д а  при рабочих параметрах в с о о т в е т с т 

вии с действующей норм ати вно-технической  докум ентацией (и н стр у к 

цией, руководящим документом и ц р . , примененными при р а сч е т е  з а 

тяжки ш пилек), указанной в техническом  п р о е к те .

5 .1 4 .5 .  П редп риятие-изготовител ь негабаритны х с о с у д о в , тр а н с

портируемых частям и, должен п р ои звести  контрольную сб о р к у  с о с у д а .

Д оп ускается  вм есто сбор к и  проводить контрольную п р оверку  р а з 

меров стыкуемых ч астей  при у сл ов и и , ч то  п р ед п р и я ти е-и зготови тел ь  

гаранти рует соби р аем ость  с о с у д а  без  дополнительной п од гон к и , о б 

катки , испытаний отдельных ч а ст е й .
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Таблица 10

Наружный диаметр фланца 
корпуса , мм

Отклонение от параллельности, мм
Уплотнение 
с двухко
нусным ко
льцом

Уплотнение
с КОЛЬЦОМ 
треугольно
го или вось
миугольного 
сечения

Уплотнение 
с плоской 
прокладкой

До 400 включ. 0,6 0,3 0,3
Св.400 до 800 п 1,0 0,4 0,4
" 800 " Ю00 " 1,5 0,5 0,6
" 1000 *  1200 " 2,0 0,6 0,8
” 1200 *  1400 " 2,5 0,7 1,0
" 1400 " 1600 " 3,0 0,8 1,2
" 1600 " 1800 ** 3,5 0,9 -
" 1800 " 2200 " 4,5 1,0 -
" 2200 " 2600 " 5,5 - -
" 2600 " 3600 * 5,0 - -

*  3600 w 4400 11 6,5

П р и м е ч а н и е .  Отклонение от параллельности определяется 
разностью максимального и минимального зазора м еж ру крышкой и 
корпусом (фланцем) и измеряется с погрешностью + 0 ,1  мм.

6. КОМПЛЕКТНОСТЬ И ДОКУМЕНТАЦИЯ

6.1. К о м п л е к т н о с т ь
6.1 .1 . Сосуд должен поставляться комплектно. В комплект сосу, 

да должны входить:

I) сосуд в собранном виде (в т .ч .с  внутренними устройствами) 
или отдельные транспорт!фуемые части с ответными фланцами, накид-
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ными гайками, рабочими прокладками, уплотнительными кольцами и 

крепежными деталями, не требующими замены при монтаже;
2) комплект сменных прокладок (не менее двух),уплотнитель

ных колец для разъемов,которые подлежат разборке во время монта
жа (для установки нетранспортабельных внутренних устройств,заг
рузки катализаторов и т .п .) ;

3) фундаментные болты с закладными деталями для всех опорных 
частей оборудования, закрепляемого на фундаментах;

4) комплект устройства для затяжки основных ( соединяющих 
корпус с крышкой) крепежных деталей;

5) установочные (регулировочные) винты, для сосудов массой 
до 16 т.

П р и м е ч а н и е .  Допускается детали и сборочные единицы, 
которые при отправке в сборе с сосудом могут быть повреждены, 
снять и отправить в отдельной упаковке.Тип и вид тары и упаковки 
этих деталей и сборочных единиц,а также покупных деталей,должны 
соответствовать требованиям технических условий на конкретные 
сосуды.

6 .1 .2 . Состав (перечень) и объем комплектности допускается 
уточнять по согласованию с потребителем ( заказчиком), а также 
устанавливать техническим проектом на сосуд или техническими ус
ловиями с учетом фактической потребности.

6 .2 . Д о к у м е н т а ц и я
6 .2 .1 . Все виды контрольных испытаний сосудов и их элементов 

должны быть оформлены соответствующей технической документацией, 
необходимой для составления паспорта сосуда.

6 .2 .2 . На каждый сосуд, принятый на цредприятии-изготовителе, 

должен быть составлен паспорт в соответствии с требованиями 
ГОСТ 25773. Все результаты испытаний, предусмотренные настоящим 

стандартом, но не содержащиеся в таблицах паспорта, должны быть
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вписаны в раздел паспорта "Другие испытания и исследования".
6 .2 .3 . В паспорт сосуда должны быть занесены наименования де

талей, которые несут нагрузку от давления и подвергаются расчету. 
Перечень деталей для занесения в паспорт назначается техническим 

проектом.
6 .2 .4 . На каждый сосуд в адрес заказчика должна быть отправ

лена следующая документация:
1) паспорт на сосуд - I экз;
2) сборочный чертеж сосуда с указанием схемы строповки и 

центра массы -  I экз;
3) чертежи основных сборочных единиц (корпуса,внутренних 

устройств,отдельно поставляемых частей и т .п .) - 2 экз;
4) чертежи быстроизнашиваемых деталей (основных крепежных де

талей -шпилек,гаек,шайб,крепящих крышку к корпусу,уплотнительных 
колец, прокладок, линз и др.) - 2 экз;

5) монтажный чертеж, если он предусмотрен техническим проек

том - 2 экз;
6) для сосудов транспортируемых частями -  акт о проведении 

контрольной сборки или контрольной проверки размеров,схема мон
тажной маркировки, сборочные чертежи в ipex экземплярах;

7) инструкция по эксплуатации,монтажу,осмотру,ремонту и конт
ролю во время эксплуатации -  2 экз.

Инструкция составляется автором технического проекта и входит 

в его состав;
8) технические условия при наличии дополнительных требований, 

не предусмотренных настоящим стандартом - 2 экз;

9) расчеты на прочность -  2 экз;

10) комплектовочные и упаковочные ведомости - I экз.
6 .2 .5 . Потребитель составляет на сосуд инструкцию по режиму 

работы и его безопасному обслуживанию в соответствии с Правилами 

Госгортехнадзора.
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6 . 2 . 6 .  Д окументация должна быть отп р авл ен а  в  сброш юрованном виде 

в  водонепроницаем ой у п а к ов к е , помещенной в  г р у з о в о е  м е с т о  номер один.

6 . 2 . 7 .  Подлинники техн и ческ ой  документации и р езу л ь та ты  кон трол я  

и зго т о в л е н н о г о  с о с у д а  должны х р ан и ться  в  архиве п р е д п р и я т и я -и зго т о 

ви тел я  в  теч ен и е  у ста н ов л ен н ого  ср ок а  эк сп л уатац и и .

7 .  ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

7 .1 .  Сосуды должны п о д в е р га т ь ся  на л р ед п р и я ти и -и зготов и тел е  при

ем о-сдаточн ы м  испытаниям -  по ГОСТ 1 5 .0 0 1  .

7 .2 .  П рием о-сдаточны м испытаниям должен п о д в е р г а т ь с я  каждый с о 

су д  для пр овер ки  к а ч е ст в а  и зготов л ен и я , с о о т в е т с т в и я  требованиям  

настоя щ его  ст а н д а р т а , техническим  усл ови ям  и рабочим  чертежам.

7 . 3 .  При пр и ём о-сдаточн ы х испы таниях должны п р о в о д и т ь ся  и п р ов е 

р я т ь ся  :

1 )  внешним осм отр ом  и выполнением необходим ы х изм ерений в  п р о 

ц е с с е  и зго т о в л е н и я  -  размеры и форма д ета л ей  сбор очн ы х единиц и 

с о с у д а  в  целом  ;

2 )  внешним осм отр ом  -  к а ч е ст в о  (с о с т о я н и е )  внутренн их и наруж

ных п о в е р х н о ст е й  ;

3 )  м ехан ические св о й ст в а  м атериал ов д ета л ей  и сварны х с о е д и н е - 

нений -  п о  документации ;

4 )  к а ч е с т в о  сварных соединений -  п о  документации ;

5 )  наличие, содержание м еста  располож ения и п р ави л ьн ость  нане

сения клейм на сварных швах и д ета л я х  (д оступ н ы х  для внеш него о с 

м отр а ) , маркировки монтажной, тр ан сп ор тн ой  и на табл ичке -  внеш

ним осм отр ом  ;

6 )  п р ави л ьн ость  сбор к и , в том  числе кон трол ьн ой , для с о с у д о в  

транспортируем ы х частями ;
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7 )  ги д р а в л и ч е ск и е  и п н ев м а ти ч еск и е  и сп ы тан и я ;

8 ) наличие у ст а н о в л е н н о й  док ум ен тац и и  (с е р т и ф и к а т о в , а к т о в , 

карт изм ерен ия  и к о н тр о л я  и д р . ) ;

9) к о м п л е к т н о ст ь  с о с у д а ;

10) к а ч е с т в о  к о н се р в а ц и и , о к р а ск и , у п а к о в к и .

7 . 4 .  П р и ем о -сд а точ н ы е  испы тания п р о в о д и т  сл у ж ба  т е х н и ч е с к о г о  

к он тр ол я  п р е д п р и я т и я -и з г о т о в и т е л я  или Г о с у д а р с т в е н н а я  п ри ем ка .

7 . 5 .  Р езу л ь та ты  п р и е м о -сд а то ч н ы х  испы таний должны бы ть в н е с е 

ны в п а сп о р т  с о с у д а .
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8 . МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ И ИСПЫТАНИЙ.

8 .1 .  О б щ и е  т р е б о в а н и я

В п р оц ессе  и зготовл ен и я  д етал ей , сборочны х единиц и кор п у сов  

со су д о в  необходимо осущ ествлять систем атический кон трол ь к а ч еств а  

выполнения р а б о т , который заклю чается в  организации и проведении 

предварительного кон тр ол я , пооперационного кон трол я  и кон трол я 

готовы х сварных соединений и изделий.

8 .1 . 1 .  При предварительном контроле подлежат п роверке квали

фикация сварщ ика, терм и ста  и д еф ек тоск оп и ста ; к а ч е ст в о  сварочных 

м атериалов, наличие техн ол оги ческ и х  п р о ц е ссо в , со сто я н и е  св а р оч 

н ого  обор удован и я , сбор очн о-сварочн ы х  при сп особл ен и й , терм ическо

г о  оборудования и приборов для деф ектоскопии .

8 .1 . 2 .  При пооперационном контроле проверяю т:

1 ) с о о т в е т с т в и е  марки материала свариваемой детал и  и св а р оч 

ных материалов требованиям  чертеж а и технических у сл о в и й ;

2 ) к а ч е ств о  п од готов к и  материалов для св а р к и ;

3 ) к а ч еств о  сбор к и  перед сва р к ой ;

4) режимы п о д о гр е в а , сварки и тер м ообр а ботк и .

8 .1 . 3 .  Готовы е сварные соединения и изделия проверяю т на 

со о т в е т с т в и е  требованиям настоящ его ста н д а р та , техн и чески й  у сл о 

виям и  чертежам на издел ия .

8 .1 . 4 .  Результаты  контроля и испытаний должны в н о си т ь ся  в  

дело с о с у д а , а п осл е  и зготовл ен и я  в  пасп орт с о с у д а .

8 .2 .  К о н т р о л ь  к а ч е с т в а  л и с т о в о й  и 

р у л о н н о й  с т а л и ,  ш т а м п о в а н н ы х  з а г о т о  

в о к  , п р к о в о к  и к о в а н о - к а т а н ы х  п л и т .

8 ,2 . 1 .  Перед запуском  в  п р о и зв о д ств о , независи м о о т  наличия 

сертиф иката, материалы в зависим ости  от  усл ови й  их применения 

должны к он трол и р оваться  на п р ед п р и яти я -и зготови тел е с о с у д о в  в  с о 

о тв етств и и  с требованиями настоящ его ст а к д а р т а (р а зд е л  4 ,  п о д р а з -
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дели 8 .2 , 8 .6  и приложений 5 ,6 , 7 ,8 .

8 . 2 . 2 .  Контроль хим и ческого с о с т а в а  стал ей  осущ ествл я ется  

сверкой  сертификатных данных на со о т в е т ст в и е  их требованиям  стан 

дартов и технических усл ови й  на п о ст а в к у .

8 .2 . 3 .  Испытания механических св о й ст в  стал ей  п р ои зв од я тся :

1 ) на растяжение при тем пературе 20°0  по ГОСТ 1497 ;

2 ) на растяжение при повышенных тем пературах по ГОСТ 9651 ;

3 ) на стати чески й  и зги б  по ГОСТ I 4 0 I9  ;

4 ) на ударный и зги б  по ГОСТ 9454

Отбор п роб  для м еханических испытаний п р ои зв од и тся  в  с о о т 

в етств и и  с  ГОСТ 7 5 6 4 .

П р и м е ч а н и е  . Испытания о сн ов н ого  металла с  острым 

надрезом  (п о  Шарпи) при 20°С и при отрицательной рабочей  тем пера

туре стен к и  с о су д а  являются обязательны ми.

Результаты  испытаний факультативны , т . е .  справочные до у т 

верждения нормативных значений посл е сб о р а  и анализа ст а т и ст и 

чески х данных.

8 .2 . 4 .  При неудовлетворительны х р езу л ь та та х  м еханических 

испытаний д о п у ск а ется  проводить п овторн ое испытание на удвоенном 

числе обр азц ов  т о г о  вида испытаний, по котором у получены н еуд ов 

летворительны е результаты .

В сл учае получения неудовлетворительны х р е зу л ь та то в  п ов тор 

ных испытаний материал может быть подвергн ут п овторн ой  тер м ообр а

б о т к е .

Число повторных тер м ообр аботок  должно быть не бол ее д в у х , 

при этом  дополнительный отп уск  не сч и т а е т ся  п овторной  тер м ообр а

б о т к о й .

8 . 2 . 5 .  К оррозионностойкая стал ь и плакирующий сл ой  д в у х -
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слойной стал и  по требованию тех н и ч еск ого  п р оек та  до за п у ск а  в 

п р о и зв о д ств о , независимо от  наличия сертиф иката , должны кон тро

л и р оваться  на с т о й к о с т ь  против меж кристаллитно? коррозии по ГОСТ 603: 

и на содержание ферритной ф азь.

8 . 2 . 6 .  рулонная стал ь должна п о д в е р га т ь ся  внешнему о см о т р у , 

который осу щ еств л я ется  в  п р оц ессе  намотки рулонированных обеча 

е к . При обнаружении расслоений дефектный у ч а ст о к  полосы  удаля

е т с я .

8 . 2 . 7 .  Штампованные днища, крышки, горл овины , полуобечайки 

должны кон тр ол и р ова ться :

I )  внешним осм отром  на о т су т ст в и е  пл ен , рассл оен и й ,н адры 

в о в ;

2 / магнитопорошковым методом  вы борочн о, в  м е с т а х , гд е  

внешним осм отром  выявлены деф екты , а  также в  м еста х  исправления 

наружных деф ек тов ;

3 ) методом  механических испытаний в  с о о т в е т с т в и и  с  прило

жением I .

8 .2 . 8 .  Механические св о й ст в а  материала штампованных д ета 

лей должны определяться  на тангенциальных о б р а зц а х , вырезанных 

из припуска на бор ту  детал и . При и зготовл ен и и  однотипных д е т а 

лей д о п у ск а е т ся  производить контроль механических св о й ст в  на 

о бр а зц а х , вырезанных из одной детали от  партии . При этом  в  одну 

партию м огу т  быть объединены штампованные детал и  одной марки

ста л и , прошедшие совм естную  термическую  о б р а б о т к у . При сов м е ст 

ной терм ической  обр аботке  детал ей  разной  толщины контрольные и с

пытания должны п роводи ться  на детали наибольшей толщины.

8 .2 . 9 .  При неудовлетворительны х р е зу л ь та та х  м еханических 

испытаний штампованных детал ей  д о п у ск а е т ся  проводи ть повторную ,
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но не бол ее чем двухразовую  термическую о б р а б о т к у , при этом  до

полнительный отп у ск  не сч и та е тся  повторной  терм и ческой  об р а б о т 

кой .

8 .2 .1 0 .  Металл п оковок  для цельнокованых к о р п у с о в ,о б е ч а е к , 

фланцев, днищ, крышек, трубных д о с о к , патр убк ов  и д р .д е т а л е й  

подлежит контролю методами к  оценкой к а ч е ст в а  в  со о т в е т с т в и и  с 

требованиями ОСТ 2 6 -Ш -1 3 5 .

8 .3 .  К о н т р о л ь  п л о т н о с т и  р у л о н а р о -  

в а н н ы х  о б е ч а е к

8 .3 . 1 .  Н еп л отн ости , образующиеся в  п р оц ессе  нам отки , между 

слоями у  тор ц ев  рулонированных о б е ч а е к , должны кон тр ол и р ова ться  

набором  щупов ТУ 2 -0 3 4 -2 2 5 . Контроль п р ои зв од и тся  до  механи

ческой  обр аботки  торц ев  по п , 5 . 2 . 4 . I I .

8 .3 . 2 .  Для с о с у д о в , требующих проверки на п р очн ость  при ма

лоцикловых н агрузк ах  в со о т в е т ст в и и  с ОСТ 2 6 -1 0 4 6 , у  каждой р у л о - 

нироваяной обечайки после наплавки торцев должен и зм ер я ться  объём 

меж слойного п р остр а н ств а  лневмотическим м етодом  и оп р ед ел я ться  

значения межслойных за зо р о в  по м етодике п р ед п р и я ти я -и зготов и тел я . 

Допустимое -значение за зо р о в  должно оп р ед ел я ться  р а сч етом  и указы 

в а т ь ся  в  техническом  п р о е к те ,

8 . 4 .  К о н т р о л ь  о с н о в н ы х  г е о м е т р и ч е с 

к и х  р а з м е р о в  к о р п у с а

8 .4 . 1 .  После и зготовл ен и я  кор п уса  с о с у д а  должны быть п р о

контролированы е г о  основные геом етри чески е размеры и отклонения 

формы и располож ения п ов ер х н остей :

1 ) внутренний диаметр цилиндрической ч а с т и ;

2 ) отклонение от  к р у тл о ст и (о в а л ь н о ст ь ) в н у тр ен н его  диам етра
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цилиндрической ч а ст и ;

3 ) наружный диаметр цилиндрической ч а с т и ;

4 ) отклонение от  прямолинейности цилиндрической ч а сти  кор

п у са  с о с у д а  (отклонение продольн ого се ч е н и я );

5 )  длина цилиндрической части  к ор п уса  по наружной п ов ер х н ости ;

6 )  отклонение от  кругл ости  (у г л о в а т о с т ь )в  поперечном сечении 

св а р н ого  шва;
7 )  смещение кромок сварных стыковых соединений элем ентов к ор п уса ;

Р езультаты  измерений за н о ся тся  в  п асп ор т  с о с у д а .

8 .4 . 2 .  Контроль внутренн его диаметра должен п р ои звод и ться  

в  одних и т е х  же точках до и п осл е гидравлических испытаний 

нутромером микрометрическим по ГОСТ 1 0 ,

Измерения п р ои звод ятся  вне зоны пр од ол ьн ого  св а р н ого  шва 

обечайки (центральной обечайки) в  двух  взаимноперпендикулярных 

п л оск остя х  в  доступны х мештах каждой обечайки на р асстоян и и  не 

менее 400 мм от к ол ьц евого  шва.

Абсолютная погреш ность измерений вн утр ен н его  диаметра не 

должна превышать + 1 ,0  мм.

8 .4 . 3 .  Отклонение от к р угл ости  (о в а л ь н о ст ь ) внутрен н его 

диаметра цилиндрической части  к ор п уса  со с у д а  оп р ед ел я ется  как 

р а зн ость  р езу л ь та тов  измерений наибольш его и наименьшего внутрен

них ди ам етров.

Д опускается  в  паспорт с о су д а  за н оси ть  результаты  измерений 

отклонения от  к р угл ости  каждой обечайки(ц ентральной  о б е ч а й к и ).

8 . 4 . 4 .  Наружный диаметр оп р ед ел я ется  расчетным путем  по р е 

зультатам  измерения длины окруж ности. Измерение длины окружнос

ти  п р ои звод и тся  в  средней ч а сти  каждой обечайки по её  наружной 

п овер хн ости  м етодом  опоясывания р ул етк ой  измерительной металли

ч еск ой  2 к л а сса  по ГОСТ 7 5 0 2 . Усилие натяжения рулетки  при и зм е -
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рении должно со ст а в л я т ь  не более 5 Ш .

Абсолютная погреш ность к осв ен н ого  измерения не должна превы

шать + 2 ,0  мм.

8 * 4 .5 .  Контроль отклонения от  прямолинейности образующей 

цилиндрической ч а ст и  св а р н ого  к ор п уса  п рои звод и тся  с  помощью натя

нутой  струны из стальн ой  проволоки  диаметром от  0 ,3  д о  0 ,6  мм. 

Р асстояни е от  струны  до п овер хн ости  со с у д а  и зм ер я ется  линейкой 

измерительной м еталлической  по ГОСТ 4 27 .

За р езу л ь та т  измерений принимается наибольшее значение о т 

клонения от прямолинейности. Абсолютная погреш ность измерения не 

должна превышать + 1 , 0  мм. Измерения отклонений о т  прямолинейнос

ти  в  м еста х  сварных швов не п р ои зв од и тся .

8 .4 . 6 .  Контроль смещения кромок продольных (д л я  о б еч а ек ) и
„ по п одразделу 5 .2 .

кольцевых сварных соединении элем ентов корп уса^п роизводить в  про

ц е с с е  сбор к и  п од  свар ку  в  м е ста х  наибольшего смещения кром ок . 

Контроль смещения продольных соединений для обеч а ек  п о  вн утрен н ей , 

а для центральных обечаек  по внутренней и наружной поверхн остя м  

п р ои звод и тся  при помощи радиусных шаблонов по ТУ 2 -0 3 4 -2 2 8  и набо

ра  пупов по ТУ 2 -0 3 4 -2 2 5 .

Контроль смещения кольцевых соединений для рулонированннх 

обеч аек  между со б о й  и с  коваными элементами п р ои зв од и тся  по вн ут

ренней п овер хн ости  при помощи п оверочн ой  ж н ей к и  к л а сса  т оч н ости  

1 ,0  по ГОСТ 8026 и набора щупов или ш тангенглубиномера по ГОСТ 16 2 .

Абсолютная погреш ность измерения смещения не должны превы

шать + 0 ,1  мм.

8 .4 . 7 .  Контроль длины наружной цилиндрической ч а сти  к ор п у са  

с о с у д а  п р ои звод и тся  рудеткой  измерительной м еталлической  3 клас

с а  по ГОСТ 7 5 0 2 .

Абсолютная погреш ность измерений не должна превышать + 10 мм.

8 .4 . 8 .  Действительный объем к ор п уса  с о с у д а  о п р е д е л я е тся ,к а к
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правило, рас четным путем по результатам  измерений внутренн его ди а 

метра,длины наружной цилиндрической ч асти  кор п уса  и с  у четом  объ ё

ма днищ. Д опускается  измерения и р а сч ет  объёма производить по о т 

дельным элементам корпуса,наприм ер: днища, цилиндрической ч а ст и , 

фланца,горловины с после,дующим суммированием объём ов. При этом  

объёмы ш туцеров,патрубков и люков не учиты ваю тся. О тносительная 

погреш ность косвен н ого  измерения объёма не должна превышать +1,0% 

е г о  номинального значения.

8 .5 .  К о н т р о л ь  к а ч е с т в а  с в а р н ы х  

с о е д и н е н и й  и н а п л а в о к

8 . 5 . 1 .  О б щ и е  т р е б о в а н и я

8 . 5 . 1 . 1 .  Сварные соединения со с у д о в  и их эл ем ен тов должны под

в е р га т ь ся  контролю следующими методами:

1) внешним осмотром  и измерениями;

2 ) проведением механических испытаний;

3 ) проведением металлограф ических иссл едован и й ;

4 ) измерением т в е р д о ст и ;

5) цветным или магнитопорошковым;

6) ультразвуковым или радиографическим;

7 ) стилоскопировакием ;

8 ) испытанием на с т о й к о ст ь  против межкристаллитной коррозии ;

9) гидравлическими испытаниями;

10) другими методами (а к у сти ч е ск о й  эм и сси и , люминесцентным, 

определением содержания ферритной фазы и д р . ) ,  предусмотренными 

техническим проектом .

Окончательный контроль к а ч еств а  сварных соединений с о с у д о в , 

подвергающ ихся тер м ообр а ботк е , должен п р ои звод и ться  п осл е  п р ове 

дения тер м ообработки .

8 . 5 . 1 . 2 .  Виды испытаний сварных соединений и наплавок детал ей  

с о су д а  назначаются в со о т в е т ст в и и  с т а б л .I I .

8 . 5 . 1 . 3 .  Объём испытаний сварных соединений и наплавок н а з -



Таблица I I

Виды испытаний рварных соединений

Х ар актер и сти ка  св а р н о го  соединения Механи
ч еск и е
испыта
ния

М еталло
граф ичес
кие и с с л е 
дования

О преде
ление
т в е р 
д о с т и

О пределе
ние хими
ч е с к о г о  
с о с т а в а

О пределе
ние с т о й 
к ости
против МКК

О пределе
ние с о д е р 
жания 
di -фазы

м
он

ол
ит

ны
е 

об
еч

ай


ки
 и

 к
он

це
вы

е 
де

та
л

и

Продольные швы вальцованны х, 
штампосварных обеч а ек  и 
концевых д ета л ей .

+ + + +

с  у ч етом  
п . 8 . 5 . 9 . 2

+

с  у ч етом  
п . 8 .5 . 7

t
с  у ч етом  
п . 8 . 5 . 8 . 1

Н изколегированная наплавка 
тор ц ев  монолитных эд ем ен тов  
под св а р к у  с рулонированны - 
ми обечайкам и.

+ - в +■ +

с  у ч етом  
п . 5 .5 . 5

А нтикоррозионная наплавка, 
в том  числ е на трубные р е 
ш етки.

- - + + +

с  у ч етом  
п ,8 .5 . 7

+

с  у ч етом  
п . 8 . 5 . 8 . 1

CD

О  £  
P v £

X
О  X 
«  CD

(ХО

Продольные швы центральных 
обеч а ек

+
с  у ч етом  
п . 8 .5 . 7

~

Замыкающие швы (ч е р т .З ) + - - - - -

Продольные швы наруж ного 
кожуха + _ . —

Наплавка тор ц ев + + 4 - - - -

Наплавка п о в е р х 
н о ст е й  о т в е р ст и й  под в в а р - 
ку п атр убк ов  (ш туцеров)

— + А-
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Продолжение т а б л .1 1

Х ар актер и сти ка  св а р н о го  соединения Механи
ч еск и е
испыта
ния

М еталло
гр аф и чес
кие и ссл е 
дования)

Опреде
ление
т в е р 
д о с т и

О пределе
ние ’хими
ч е с к о г о  
с о с т а в а

Швы вварки (приварки) п а тр уб ’ 
ков  (ш ту ц ер ов ;в  монолитные и 
рулонированны е обечайки и 
концевые детал и __________________
Кольцевые ш вы ,сварка м он о
литных обеч а ек  и концевых 
д е т а л е й  между с о б о й  ,и с р у -  
лонировэнными обечайкам и, а 
также рулонировэнных обеч а ек  
с рулонированными._____________ _

■t- 't-

определе
ние с т о й 
к ости
против МКК

о п р е д е л е 
ние с о д е р 
жания 
оС -  фазы

Швы приварки тр уб  к трубным 
реш етка.:

Швы ф утер овок  из аустенитны х 
ста л ей

с
п

+ *-
g4|TOM

с
п

+
у ч етом

с  у ч етом  
п .8 . 5 . 8 . 1

П р и м е ч а н и я :
I .  + (плю с) кон трол ь п р о и зв о д и т ся , -  (м инус) кон трол ь не п р ои зв од и тся .
2. М еханические и сп ы тания,м етал лограф и ческие и ссл ед ов а н и я ,оп р ед ел ен и е  т в е р д о ст и  наплавок на 

торцы монолитных эл ем ен тов  и рулонировэнных об еч а ек  п р ои зв од я тся  на контрольных сварных 
соеди н ен и ях  для кольцевых ш вов, а  наплавок п ов ер х н ости  о т в е р ст и й  в рулонированных
обечай ках  -  на  контрольных сварных соеди нениях для вварки ш туцера.
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качаю тся в  со о т в е т ст в и и  с требованиями, приведенными в п од р азд е

лах, соответствую щ ее перечислениям ( I —10) п . 8 . 5 . 1 . 1 .

8 .5 . 2 .  В н е ш н и й  о с м о т р  и и з м е р е н и я  

с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  и н а п л а в о к

8 . 5 . 2 . 1 .  Внешний осм отр  и измерения п р ов од я тся  в  с о о т в е т с т 

вии с  ГОСТ 3242 для выявления наружных недопустимых деф ектов в

сварных швах и наплавках, а  также отклонений геом етр и чески х  р а з 

меров сварных соединений . Внешнему осм отру должны также п одвер 

га т ь с я  участк и  п овер хн ости  к ор п уса , прилегающие к сварным швам 

шириной не менее 30 мм.

Внешний осм отр  и лзмерения сл ед ует  п роизводить с  д вух  сто р о н  

в доступны х м еста х  по в се й  протяж енности сварных соединений (ш в а ).

8 .5 . 2 . 2 .  П еред внешним осм отром  сварные соеди н ен и я , наплав

ки и прилегающие к ним п овер хн ости  о сн ов н ого  м еталла должны быть 

очищены о т  шлака, бры зг и других загрязнений.

8 . 5 . 2 . 3 .  В п р оц ессе  и зготовл ен и я  кор п усов  с о с у д о в  должно 

кон трол и р оваться  к а ч е ст з о  сборки  п од  сварку (смещ ение кр ом ок , 

ч и ст о т а  свариваемых кром ок, прямолинейность образующей к ор п уса  

и т . д . ) .

8 .5 . 3 .  К о н т р о л ь н ы е  с в а р н ы е  с о е д и 

н е н и я

8 . 5 . 3 Л .  Контрольные сварные соединения предназначены для

кон троля м еханических с в о й с т в , структуры * т в е р д о с т и , сто й к о сти  

против межкристаллитной коррозии  производственны х сварных соед и 

нений.

Контрольные сварные соединения должны быть идентичны кон тр о 

лируемым производственны м  сварным соединениям .



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С . 74

8 . 5 . 3 . 2 .  Идентичными счи таю тся  сварные соединения одинаковые

п о марке стали , форме разделки кром ок, виду и режимам сва р к и , св а 

рочным материалам, пр остр ан ствен н ом у положению шва при св а р к е , р е 

жимам нагрева под св а р к у , вал ьц овку , штамповку, те р м о о б р а б о тк у  и 

различающиеся по толщине стенки не более чем на 2 0 $ .

8 .5 . 3 . 3 .  Сварка контрольных сварных соединений, должна выпол

н я ться  теми же сварщиками, на том  же сварочном оборудован и и , ч то  и 

контролируемые производствен ны е сварные соединения.

Контрольные сварные соединения должны п од в ер га ть ся  н а гр е в у  с о в 

м естн о  с  изделием п од  ш тамповку, вальцовку и те р м о о б р а б о т к у . Д опус

к а е т ся  проведение терм ической  обработки  контрольных соединений о т 

дельно от  изделия продолж ительностью , равной суммарной продолжи

тел ьн ости  в с е х  тер м ообр а боток  контролируем ого соединения кор п уса  

с о с у д а .

8 . 5 . 3 . 4 .  При а втом ати ческ ой  сварке на каждую груп п у  индентичных 

сварных соединений ( п .8 . 5 . 3 . 2 )  корп уса  св а р и в а ется  одн о кон трол ь

ное соединение, при ручной д у го в о й  сварке -  по одному контрольном у 

соединению на каж дого сварщика, принимавшего уч а сти е  в  сварке швов 

данной группы. При м н огопроходн ой  сварке шва, выполняемого н еск ол ь

кими сварщиками, отдельны е проходы при сварке кон тр ол ьн ого  соед и н е

ния должны выполняться теми же сварщиками, в  том  же п ор я дк е, в  ка

ком выполнялось п р ои звод ствен н ое  сварное соеди н ен и е.

8 . 5 . 3 . 5 .  Контрольные сварные соединения должны кон тр ол и р ова ться  

теми же методами, в  том  же объ ём е, что и контролируемые п р ои звод 

ственные сварные соеди нения . Для проведения испытаний и и ссл е д о 

ваний вырезка обр а зц ов  и з  у ч а с т в о в  контрольных сварных с о е  -
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динений, имеющих недопустимы е деф екты , не д о п у с к а е т с я .

8 . 5 . 3 . 6 .  Для продольных стыковы х швов к о р п у са  св а р и в а ю тся  

плоские контрольные сварные соеди н ен и я . Пластины с л е д у е т  прихва

ты вать к свариваемым элем ентам  т а к , чтобы  шов к он тр ол ь н ого  с о е д и 

нения явл ял ся продолжением шва и здел и я .

8 . 5 . 3 . 7 .  Контрольные соеди нения для продольны х швов з а г о т о 

в о к , подвергаем ы х ш тамповке, д о п у ск а е т ся  в ы р езать  из п р и п у ск а , 

п р ед усм отр ен н ого  на б о р т у  штамповки.

8 . 5 . 3 . 8 .  Для кольцевы х стыковы х соеди нений  с о с у д о в  в н утр ен 

ним диаметром до 600 мм диаметр к он тр ол ьн ого  соед и н ен и я  должен 

с о о т в е т с т в о в а т ь  диаметру с о с у д а . При большем диам етре с о с у д а  диа

м етр  кон тр ол ьн ого  соеди нения должен быть не м енее 600  мм. Д опус

к а е т ся  для кольцевых сварны х соеди нений  и зго та в л и в а ть  п л оск ое

кон трол ьн ое соед и н ен и е . П лоское кон трол ьн ое  соеди н ен и е должно 

быть жёстким и выполнено с  соблюдением в с е х  у сл ови й  свар к и  к о н т 

ролируемых швов с о с у д о в .

8 . 5 . 3 . S .  Для кольцевы х стыковы х соединений из д в у х  р у л о н и - 

рованных обеч а ек  и из рулонированной обечайки  и м он ол и тн ого  эл е 

м ента д о п у ск а е т ся  и зго т о в л я т ь  одн о к он трол ьн ое  сое д и н е н и е , с о с 

тоящее и з  рулонированной (п а к е т а ) и монолитной (п л асти н ы ) обеч а й к и .

8 . 5 . 3 .1 0 .  Для сварны х соеди нений  вварки (п р и ва р к и ) п а тр у б 

к ов  (ш туц еров) внутренним диам етром  бол ее  100  мм и зго т а в л и в а е т ся  

кон трол ьн ое  свар н ое  соеди н ен и е с  максимальным для кон трол ируем ой  

группы идентичных сварных соединений к ор п у са  сеч ен и ем  с в а р н о го  

шва. При этом  в  гр уп п у  идентичных сварных соеди нений  м о г у т  быть 

включены сварные соеди н ен и я с  р азн ой  толщиной ш ва. К он трол ьн ое
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соеди нение может быть плоским  из пластин или с о с т о я т ь  и з  с е к т о р а  

обечайки  (днища и т . д . )  р а д и у сом , равным р а д и усу  к он тр ол и р у ем ого  

эл ем ен та , с вваренным (приваренным) п атрубком .

8 . 5 . 3 . 1 1 . Для кон тр ол я  аустен и тн ой  наплавки на трубную  р е 

ш етку п од  приварку теплообменны х тр убок  должно быть и з г о т о в л е н о

кон трол ьн ое соед и н ен и е , представляющ ее со б о й  к р у г  диам етром  500мм 

толщиной 100 мм, на которы й п р ои зв од и тся  наплавка толщ иной, равн ой  

толщине наплавки тр у бн ой  реш етки контролируемого а п п а р а та .

Наплавленная п ов ер х н ость  должна быть м еханически  о б р а б о т а н а  для 

п роведен и я  к он тр ол я .

8 .5 . 3 . 1 2 .  Размеры контрольны х сварных соеди н ен и й  должны 

быть выбраны с  таким р а с ч е т о м , чтобы  из них можно было вы р езать  

необходим ое числ о о б р а зц о в  для предусм отренны х ста н д а р том  в и д ов  

испы таний, а  из оставш ей ся  чаш ти, в  сл учае повторны х испы таний, 

можно было бы доп олн ительно вы резать удвоен н ое  ч и сл о  о б р а з ц о в .

8 . 5 . 3 . 1 3 .  При серийном  и зготовл ен и и  однотипных с о с у д о в  или 

их эл ем ен тов  разреш ается  на каждую группу идентичных сварны х с о е 

динений партии с о с у д о в (э л е м е н т о в )  и зго то в л я ть  по одном у к он тр ол ь 

ному соединению , при у сл ови и  выполнения тр ебован и й  п . п . 8 . 5 . 3 , 2 ,

8 . 5 . 3 . 3 ,  8 . 5 . 3 , 4 .  В одну партию м огут  быть объединены  однотипные 

сосуды  (эл ем ен ты ), различающ иеся по толщине стен к и  не бол ее  чем

на 2 0 $ , есл и  цикл и зго т о в л е н и я  в се й  партии с о с у д о в  (э л е м е н т о в ) 

по сбор очн о-сварочн ы м  р а б о т а м , тер м ообр а ботк е  и контрольны м о п е 

рациям не превышает т р е х  м еся ц ев  для эл ем ен тов  к о р п у са  с о с у д а  и 

не бол ее од н ого  г о д а  для кольцевы х сварных соеди н ен и й  с о с у д а .

Толщина контрольны х сварны х соединений долж на быть равн а  

максимальной толщине ст е н к и  контролируемы х п р ои зв од ств ен н ы х  сты ков
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8 .5 . 3 .1 4 .  Контрольным сварным соединениям и вырезанным из 

них образцам сл ед у ет  присваивать регистрационный номер со гл а сн о  

учетн ой  документации пред п р и яти я -и зготови тел я , в  к отор ой  должны 

отраж аться  необходимые сведения по изготавливаем ом у п р о и зв о д ст 

венному сварному соединению.

8 .5 . 4 .  М е х а н и ч е с к и е  и с п ы т а н и я  

с в а р н ы х  с о е д и н е н и й

8 . 5 . 4 . 1 .  Обязательным механическим испытаниям на к он трол ь

ных сварных соединениях в  объ ем е, указанном в т а б л .1 2 , должны 

п од в ер га ть ся  стыковые сварные соединения эл ем ен тов и к ор п у сов  

с о с у д о в .

8 .5 . 4 . 2 .  П оказатели механических св о й ст в  сварных соединений

должны оп редел яться  как средн ее арифметическое из р е зу л ь та т о в
„ ( ч е р т .6 -1 9 )

полученных при испытании отдельных об р а зц о в ?  При этом  п ок азател и  

механических св о й ст в  считаю тся  неудовлетворительны м и, есл и  х о т я  

бы один из образцов дал р езул ьтаты , отличающиеся от  установленны х 

норм более чем на 10£в стор он у  снижения.

8 . 5 . 4 . 3 .  При неудовлетворительны х р езу л ь та та х  м еханических 

испытаний доп ускаю тся  повторные испытания на удвоенном  числе 

обр азц ов  по тому виду испытаний, который дал  неудовлетворительны е 

резул ьтаты .

8 . 5 . 4 . 4 .  Образцы для повторны х испытаний должны в ы р еза ться  

из т е х  же контрольных сварных соединений , из которы х вы резались

образцы для первичных испытаний.

8 . 5 . 4 . 5 .  При неудовлетворительны х р езу л ь та та х  повторны х и с

пытаний сварные соеди нения , терм ически обработанны е п осл е  св а р к и ,



Таблица 12

М еханические испытания контрольны х сварных соединений

Х ар актер и сти ка  сварных 
соединений

Вид испытаний Т ем пература
испытаний,

ОС

Пиело о б 
р а зц о в , 

шт

Тип о б р а зц о в , стан д арт

Продольные швы вал ьцо
ванных, ш тампосварных 
о б еч а ек  и концевых д е 
талей

Кольцевые швы к о р п у са , 
соединяющие монолитные 
обечайки и концевые 
детал и  между со б о й

Р астяж ение, 
металл шва, 
ч е р т . 16

20 2 тип П ГОСТ 6996

Р астяж ение, 
свар н ое  с о е -  
динение, 
ч е р т . 17

20 2 тип ХП ГОСТ 6996  или 
тип Ш ГОСТ 1497

3 0 0 * тип I  ГОСТ 9651

350х

С тати сти чес
кий и зги б 20 2 тип Ш П  ГОСТ 6996

Ударный и з г и б :
1 )  металл шва, 

ч е р т . 18
2 ) зон а  терми

ческого влия
ния, черт.19

20 3 тип У1 ГОСТ 6996 

тип IX  ГОСТ 6996

от  минус 2 1 * *  
д о  минус 40вкл .

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
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Х арактеристика сварных 
соединений

Вид испытаний Температура и с 
пытаний, °С

Число обр а з
ц о в , шт

Тип обр а зц ов , стандарт

Рулонированные обечай 
ки :

Растяж ение,
сварное со е 
динение

20 2
тип ХП ГОСТ 6996 или
тип Ш ГОСТ 1497 
n p n S >  20 мм

300х плоские или круглые 
тип I  ГОСТ 9651350х

Статический
и зги б

20 2 тип Х Ш  ГОСТ 6996

Ударный и зги б , 
металл шва, 
ч е р т . 6 и черт.7

(для  двухсл ой 
ных стал ей )

20 3 тип У1 ГОСТ 6996 , 
тип IX  ГОСТ 6996

о т  минус 21х х  
д о  минус 40 
включ.

о

-лсо

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
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Х а р а к тер и сти к а  сварны х 
соеди н ен и й

Вид испытаний Темперг
испытав

°С

.тура
:ий,

Число 
о б р а з ц о в , 

шт

Тип о б р а з ц о в , ст а н д а р т

Кольцевые швы к о р п у с а , 
соединяющ ие р у л о н и р о - 
ванные обеч ай к и  между 
с о б о й  и монолитными 
эл ем ен там и .

Р астяж ен и е, 
м еталл  шва, 
ч е р т .8 20 2 тип П ГОСТ 6996
Р астяж ен и е, 
св а р н о е  с о е д и 
н ен и е , ч е р т . 9 20

тип ХП ГОСТ 6996  
или п л оск и е  тип П 

Ч .Г0С Т  1497300  *
3 5 0 * плоские,ГО С Т  9651

С тати ч еск и й  и з г и б , 
ч е р т .1 2 20 2 тип ХХУП ГОСТ 6996
Ударный и зги б :

1) м еталл  ш в а ,ч е р т .10
2 ) м еталл  наплавки 

н а  т о р е ц  р у л он и - 
рован н ой  о б е ч а й - 
к и , ч е р т . 15

3 ) з о н а  т е р м и ч е ск о го  
влиния о сн о в н о г о  
м е т а л л а ,ч е р т Л 1 ,1 3

4 )  з о н а  т е р м и ч е ск о го  
влияния в наплав
ке на п о к о в к у , 
ч е р т . 14

3
тип У1 ГОСТ 6996  
тип IX  ГОСТ 69 9 6  
тип УШ ГОСТ 6996  
тип XI ГОСТ 6996

о т  минус 21х х  
д о  минус 40  
вк л .

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 

С
.80



Продолжение т а б л . 12

Х ар актер и сти ка  сварных 
соединений

Вид испытаний Т ем пература испы
таний , °С

Число обр а зц ов , 
шт

Тип о б р а зц о в , стан д арт

Швы ф утеровки Р астяж ение,
свар н ое  с о е 
динение 20

2 тип ХП ГОСТ 6996

С тати сти чески й
и зги б 2 тип ХХУП ГОСТ 6996

к  -  испы тания при тем п ер атур ах  3Q0 и 350  °С назначаю тся для сварны х соединений с о с у д о в , работающ их при 
тем п ератур е  стен к и  с о о т в е т с т в е н н о  свыше 200 д о  300  °С и свыше 300  д о  3 5 0  °С .

ш  -  испы тания п р о в о д я т ся  при отрицательны х (ниже минус 20°С ) р а боч и х  тем п ератур ах  стен к и  корп уса  с о с у д а .

Примечания :
1 .  Испытания на ударный и зги б  п р о в о д я т ся  для сварных соединений толщиной 12  мм и б о л е е .
2 .  При испытании на растяж ение сварных соединений начальная р а сч етн а я  длина обр а зц а  £ о  должна вклю чать 

в с е  зоны св а р н о го  соеди нения (о сн о в н о й  м етал л , зоны т е р м и ч еск ого  влияния, металл наплавок и ш в о в ).
3 .  Испытания на ударный и зги б  металла шва (о б р а з е ц  типа IX  ГОСТ 6 9 9 6 ) являю тся обязательны м и, типа  X I -  

назначаю тся п о  требованию  т е х н и ч е ск о го  п р о е к т а . Р езультаты  испытаний ф акультативны .
4 .  Образцы для испытаний на ударный и зги б  тип УШ,Х1 ГОСТ 6996 назначаю тся для испытаний наплавки и з о 

ны т ер м и ч еск ого  влияния о сн о в н о го  металла с о  стороны  рулонированной обеч а й к и .
5 .  S  -  толщина стен к и  ( шва ) .
6 .  При испы таниях на ста ти ч еск и й  и зги б  контрольны х сварных соединений толщиной бол ее  30  мм, доп уск а ется

д о в о д и т ь  толщину об р а зц ов  д о  30 мм строж кой или ф резерован ием . При толщине к он тр ол ьн ого  св а р н о го  
соеди н ен и я б ол ее  80 мм образцы  должны вы р еза ться  и з е г о  верхн ей  и нижней ч а ст е й . Диаметр оправки 
при испы таниях -  д в е  толщины обр а зц а  . со

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0 С .82

Расположение образц ов  для испытания металла 

шва на ударный изгиб

С “ / i n  3  Atм

Черт* б

Форма образцов для испытания двухслойных 
стал ей  та ударный изгиб

А -А

ЧеР т .7



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С .83

Расположение образцов для испытания 

металла пша на растяжение

Ч ер т. 8

Расположение образц ов  для испытания 

свар н ого  соединения на растяж ение

c*St+L.zS;  5

Ч е р т .9



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0 С .84

Расположение образцов для испытания металла 

шва на ударный изгиб

Расположение обр азц ов  для испытания ЗТВ 

о сн о в н о го  металла на ударный изгиб

Черт» I I



ОСТ 24.201.03-90 С .85

Р асп ол ож ен и е о б р а з ц о в  для испы тания с в а р н о г о  
со е д и н е н и я  н а  ст а т и ч е с к и й  и зги б

Черт • 12

Расположение образцов для испытания ЗТВ основного 
металла на ударный изгиб

Н  -  толщина наплавки; А -  линия сплавления

Черт.13

0
,5

 S



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0 С .86

Расположение образцов для испытания ЗТВ 

металла наплавки на ударный изгиб

Черт .14
Расположение образцов для испытания 
металла наплавки на ударный изгиб

Черт. 15



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С .87

Расположение образцов для испытания 

металла шва на растяж ение

C =0,5c/+5>fM

6

CL - ручная и автом атическая сварка 

6 -  электрош даковая сварка

St -  исполнительная толщина за го то в к и  под 'лтаыповку

Ч е р т .16



ОСТ 2 4 . 2 0 1 . 0 3 - 9 0  С . 8 8

Расположение образцов для испытания 

сварного соединения на растяжение

C=0,5d+ 5  ММ

5
CL -  ручная и автоматическая сварка 

6  -  электрошлаковая сварка

«$ /-  исполнительная толщина заготовки под штамповку

Ч ерт .17



ОСТ 2 4 .2 0 1 . 0 3 - 9 0  С .8 9

Расположение образцов для испытания 

металла шва на ударный изгиб

OL -  ручная и автоматическая сварка 

5  -  электрошлаковая сварка

S f  -  исполнительная толщина заготовки под штамповку

Ч е р т .18



0 0 Г & 4 . 2 0 1 . U 3 - y U  0 .  УО

Расположение образцов для испытания ЗТВ основного 

металла на ударный изгиб

CL -  ручная и автоматическая сварка 

$  -  электрошлаковая сварка

-  исполнительная толщина заготовки под штамповку

Черт. 19



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0 С . 91

должна быть вн овь  п о д в е р г н у в  термической об р а б отк е  в м есте  с  о с 

татками к он трол ьн ого  св а р н ого  соединения, п осл е  ч е г о  вн овь  про

в о д я тся  м еханические испытания в  полном объеме на  о б р а зц а х , вы

резанных из к он тр ол ьн ого  св а р н ого  соединения.

Для сварных соеди н ен и й , не подвергаемых терм ической  о б р а б о т 

к е ,  п р ов од я тся  испытания в полном объеме на о б р а зц а х , вырезанных 

из производственны х сварных соединений. Решение о  вы резке обр а зц ов  

из производственны х сварных соединений( терм ообработанны х и н е -  

терм ообработанны х) принимается п р ед п р и я ти ем -и зготови тел ем ,и схо 

дя  из слож ности последующ его восста н ов и тел ьн ого  рем он та .

При получении отрицательных р езу л ь та тов  и в  этом  сл учае 

сварные швы бр акую тся .

8 . 5 . 4 . 6 .  Р езультаты  механических испытаний сварных соедине

ний должны быть внесены  в  пасп орт с о с у д а .

8 .5 . 5 .  М е т а л л о г р а ф и ч е с к и е  и с с л е д о 

в а н и я  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й .

8 . 5 . 5 . 1 .  М еталлографические исследовани я сварных соеди н е

ний определяющих п р оч н ость  с о с у д а  должны п р ов од и ться  в  с о о т в е т с т 

вии с  ОСТ 2 6 -1 3 7 9  и имеют целью выявление трещ ин, п о р , раковин , 

н еп р овар ов , шлаковых включений, определение макро и м и крострукту

ры и тв ер д ости  в с е х  зон  св а р н ого  соеди нения.

8 . 5 . 5 . 2 .  М еталлографические иссл едовани я п р ов од я тся  на тем п - 

л е та х , вырезанных поперек шва каждого 'к он тр ол ьн ого  св а р н ого  с о е 

динения".

Контролируемая п овер хн ость  должна включать сечени е шва с  

зонами тер м и ческ ого  влияния и прилегающими к ним участкам и осн ов 

н о г о  м еталла.

8 . 5 . 5 . 3 .  При м акроисследовании определяю тся макродефекты,



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0 С .92

твер д ость  в се х  зон свар н ого  соединения, за  исключением т в е р д о с 

ти  п ереходного слоя в  аустенитной наплавке.

При микроисследовании определяются микротрещины и микрострук

туры в се х  зон  сварн ого соединения.

8 .5 . 5 .4 .  Измерение твер д ости  в поперечном сечении кольц ево

ванной) детали производится  в  со о тв е тств и и  с  ч е р т .2 0 , 2 1 , 2 2 ,2 3 , 

2 4 , 2 5 .

8 .5 . 5 .5 .  К ачество свар н ого  соединения цж  металлографичес

ких исследованиях должно с о о т в е т ст в о в а т ь  требованиям подраздела

8 .5 . 5 .6 .  Если при металлографическом исследовании в  кон тро

льном сварном соединении, проверенном методом ул ьтразвуковой  д е 

фектоскопий или радиографическим методом и признанном годным, бу

дут обнаружены недопустимые внутренние дефекты, которые должны 

обнаруживаться этим м етодом  неразруш авдего кон трол я , в с е  выполнен

ные на сосу д е  сварные соединения, подлежат повторном у контролю 

тем  же методом в объёме 100$ . При этом  проверка к а ч еств а  в с е х  

производственных стыков должна осущ ествляться  другим, более опыт

ным и квалифицированным деф ектоскопистом .

В случае получения удовлетворительны х р езул ьтатов  п овторн о

г о  контроля более опытным и квалифицированным деф ектоскопистом  

сварные швы считаю тся годными.

8 .5 . 5 .7 ,  При неудовлетворительны х р езул ьтатах  металлогра

фических исследований допускаю тся  повторные исследования на 

удвоенном числе 'шлифов, вырезанных из т о г о  же кон трол ьн ого 

соединения.

В случае получения неудовлетворительных р езу л ь та тов  при 

повторных металлографических исследованиях темплеты вы резаю тся

(ш туц ер а ), шва ш тампованной(вальцо-

5.П.



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С .93

из п р ои зв од ств ен н ого  шва со су д а  с  у ч етом  п . 8 . 5 . 4 . 5  и п од в ер га ю тся
исследованиям  „  „
/'в"полном  объ ем е. При отрицательны х р езу л ь та та х  и ссл ед ова н и и  в с е

производствен ны е швы бракую тся .

8 . 5 . 6 .  И з м е р е н и е  т в е р д о с т и  с в а р н ы х  

с о е д и н е н и й

8 . 5 . 6 . 1 . Контроль т в е р д о ст и  сварных соединений должен п р ои з 

в од и ть ся  по наружной п овер хн ости  с о с у д а  (сб о р о ч н о й  единицы) п о с 

ле окон чател ьн ой  терм ической  обр а ботк и  сварных соеди н ен и й .

Измерению т в е р д о ст и  п од вер гаю тся  осн овн ой  м ета л л , металл 

шва и зоны тер м и ч еск ого  влияния в с о о т в е т с т в и и  с  ч е р т .  2 6 .

В сварных соединениях типа "р у л он  + п ок ов к а " измерению т в е р 

д о с т и  п о д в е р га е т ся  монолитный м етал л , металл шва и зо н а  тер м и ч ес

к о г о  влияния тол ьк о  с о  стороны  м он олитн ого м етал ла .

8 . 5 . 6 . 2 .  На кольцевых швах измерение т в е р д о ст и  п р ои зв од и тся  

в тр ех  м еста х  на окруж ности ч е р е з  1 2 0 ° .

На швах приварки (ввар к и ) п атр убк ов  (ш туц еров) измерение 

т в е р д о ст и  п р ои звод и тся  в одном д оступ н ом  м е с т е .

П р и м е ч а н и е .  На п а тр у б к а х , размеры и кон струкц и я 

которы х не позволяю т выполнить данную операцию, кон трол ь т в е р д о с 

ти св а р н о го  соединения не п р ои зв од и тся .

8 . 5 . 7 .  И с п ы т а н и е  н а  м е ж к р и е т а л л и т -  

к у ю к о р р о з и ю  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й

Испытание на с т о й к о с т ь  против меж кристаллитной кор р ози и  

сварных соединений а у стен и тн ого  к л а сса  и антикоррози онной  наплав

ки должно п р ои зв од и ться  по требованию  те х н и ч е ск о го  п р о е к та  в 

с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 6 0 3 2 .

Испытания п р ов од я тся  на о б р а зц а х , вырезанных из к он тр ол ьн о

г о  св а р н о го  соеди н ен и я , выполненного по аналогии с  к он трол и р уе

мым сварным соеди нением .
Результаты испытаний оформляются протоколом и прилагаются к 

паспорту сосуда.



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С . 9 4

Схема измерения твердости в поперечном сечении 
кольцевого шва

А -  толщина наплавки поковки;- С -  толщина наплавки 

рулонированной обечайки; /$ /- толщина центральной обечайки. 

Замер твердости производится в середине слоя

Черт. 20



ОСТ 24.201.03-90 С.95

Схема измерения твер дости  в сварном соединении 
вварит штуцера на полную толщину стен и г 
рулокированной обечайки

U  -  штуцер и центральная обечайка из угл ер оди стой  или 
низколегированной стали ;

и  ~ штуцер из хромо молибденовой стал и , центральная 
обечайка из двухслойной стали 

$  -  штуцер из хромо молибденовой (у гл ер од и стой  или 
низколегированной) стали , центральная обечайка из 
угл ероди стой  или низколегированной стали

Черт. 21



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С .9 6

Схема измерения твердости- в поперечном сечении шва 
вварки штуцера на неполную толщину стенки рулонированной 
обечайки без  наплавки поверхности  отверстия

<Г

Q, -  штуцер и центральная обечайка из угл ер оди стой  
или низколегированной стали

&  -  штуцер из хроыомолибденовой стал и , центральная 
обечайка из двухслойной стали

Черт ,2 2

as
s



1
Ш

Схема измерения тв ер д ости  в поперечном сечении шва 
вварки штуцера на неполную толщину стенки рулокированной  
обечайки с наплавленной поверхностью  отверсти й

CL -  штуЦеР и центральная обечайка из у гл ер од и стой  стали

() ~ штуцер из хромомолибденовой стал и , центральная труба  
из двухсл ойной  стали

Ч ер т. 23



Схема измерения тв е р д о ст и  в сечен и и  шва приварки 
штуцера к монолитным элементам корп уса

Н -  толщина стен к и  штуцера 

S -  толщина стен ки  элем ента с о с у д а

Ч е р т . £ 4



ОСТ 2 4 . 2 0 1 . 0 3 - 9 0  С . 9 9

Схема изм ерения т в е р д о ст и - в п оп ер еч н ом  сеч ен и и  с в а р н о г о  
соеди н ен и я  "п о  ков ка+по к о в к а " "п ок овк а + ш та м п овк а "

5

CL -  для а в т о м а т и ч е ск о й  и р у ч н о й  св а р к и  

6  -  для э л е к т р о  шлаков ой  св а р к и

-  и сп ол н и тел ь н а я  толщ ина з а г о т о в к и  под ш там повку

Ч е р т . 2 5



ОСТ  2 4 . 2 0 1 . 0 3 - 9 0  С . 1 0 0

Схема измерения твердости  сварных соединений 

с наружной поверхности корпуса со су д а , 

аппарата

сдариой шоё

= 1,5.- 2  Для автоматической сварки 

К  ”  2  . • • 5  ДДя электрошлако вой сварки

Ч ерт. 25



ОСТ 2 4 .2 0 1 -0 3 -9 0  C .IO I

8 .5 . 8 .  К о н т р о л ь  н а  с о  д е р ж а н и е  ф е р р и т 

н о й  ф а з ы

8 . 5 . 8 . 1 .  Определение ферритной фазы в металле шва или в м етал

л е , направленном аустенитными электродам и, сл е д у е т  п рои звод и ть  

при наличии требований в техническом  п роекте или тех н и ч еск и х  у с л о 

виях на с о с у д  (сборочн ую  единицу) с  указанием п р ед ел ьн о-д оп у сти м о

г о  содержания ферритной фазы.

8 . 5 . 8 . 2 .  Определение содержания ферритной фазы в м еталле шва 

или наплавленном металле должно оп ределяться  объемным магнитным 

методом в с о о т в е т ст в и и  с  ГОСТ 9466 .

Содержание феррита оп р ед ел я ется  ферритометрами, уд овл етвор я ю 

щими ГОСТ 2 6 3 6 4 . При содержании ферритной фазы б ол ее  20% д о п у с 

к а ется  применение м еталлограф ического м етод а .

8 . 5 . 9 .  Стил о с  копирование с в а р н ы х  с о е д и н е н и й

8 . 5 . 9 . 1 .  С тилоскопирование сварных швов и наплавок п р ои зв о 

ди тся  для установл ения со о т в е т ст в и и я  приме ненных сварочны х 

материалов маркам, указанным в чертеж ах, инструкциях по св а р к е  

или настоящем ст а н д а р т е .

При стилоскопировании сл ед у ет  р у к о в о д ств о в а ть ся  "И нструкцией 

по стилоскопированию  основных и сварочных материалов и г о т о в о й  

продукции ВНИШТхимнефтеаппаратуры, В ол гогр ад , 1987 г .

8 . 5 . 9 . 2 .  Стилоскопировалию необходимо п од в ер га ть  металл шва

соединений их хромомолибденовых ста л е й , выполненных с  исп ол ь

зованием легированных (хромомолибденовы х) присадочных м атериа

л о в , соединений из ста л ей  а у стен и тн ого
кл а сса  а также антикоррозионные наплавки.
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8 .5 . 9 . 3 .  В п р оц ессе  стилоскопирования сл едует  определять в нап

лавленном металле наличие основных легирующих элементов (х р ом а , 

молибдена и д р . ) ,  определяющих марку использованных сварочных 

материалов.

8 .5 . 9 . 4 .  Стилоскопированию п од в ер га ется :

1) калдый сварной  шов категорий АВД (ч е р т .2 7 ) -  в одной т о ч к е ;

2 ) сварные швы категории С (ч е р т .2 7 ) -  в доступных м е ст а х ;

3 ) сварные швы категорий ЕТ (ч е р т .2 7 ) -  по требованию тех н и ч ес

кого  проекта  -  в объеме не менее 10%;

4 ) наплавка -  в одной точ к е ;

5) м еста  исправления свар н ого  шва.

8 .5 . 9 . 5 .  При получении неудовлетворительных р езул ьтатов  конт

роля должно производиться  повторное етш госкопирование т о г о  же 

свар н ого  соединения на удвоенном числе точ ек .

При неудовлетворительных р езул ьтатах  п овтор н ого  контроля 

должен производиться  спектральный или химически* анализ евар н ого  

соединения, результаты  к отор ого  считаю тся окончательными.

8 .5 .1 0 .  К о н т р о л ь  г е р м е т и ч н о с т и  ф у т е 

р о в к и

Контроль герм етичности  футеровки корпуса  должен производиться  

галоидным методом гелиевым или фреоновым течеиекателем  д о  и п осл е  

гидравлического испытания.

Испытание проводится  в со о тв е тств и и  с  действующей нормативно

технической  документацией предприяти -изготовител я .

Результаты испытаний оформляются протоколом и прилагаются 

к п асп орзу с о с у д а .

Н еобхэдимость контроля устан авл и вается  техническим проектом .
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8 .6 .  Н е р а з р у ш а ю щ и е  м е т о д ы  к о н т р о л я

8 . 6 . 1 .  О б щ и е  т р е б о в а н и я

8 . 6 . 1 . 1 .  Методы контроля к а ч еств а  м атериал ов, з а г о т о в о к  и сварных 

соединений с о с у д о в  и и х  элем ентов назначаю тся в  соотв етстш и  с  табл . 1 3 .

8 . 6 . 1 . 2 .  Внешний осм о т р , контроль сварных соединений цветным и ш г -  

нитодорошковым методами -  д о  ГОСТ 3242 , ГОСТ 2 I I 0 5 ,  ГОСТ 18442 ,

ОСТ 2 6 -0 1 -8 4 , ОСТ 2 6 -5  .

8 . 6 . 1 . 3 .  Внешний осм отр , цветной или магнитопорошковый методы кон

троля сварных соединений должны п р овод и ться  с  внутренней и  наружной 

повер хн остей  к ор п у са  с о с у д а , вм есте с  прилегающими зонами, на р а с с т о 

янии не менее 30 мм от  шва.

8 . 6 . 1 . 4 .  К онтроль сварных швов корп уса  с  внутренней п овер хн ости  

сл едует п роводи ть  :

магнитопорошковым м етодом  -  при внутреннем диаметре сосуда более 600 т ;

цветным м етодом  -  при внутреннем диаметре с о с у д а  бол ее  800 мм.

Швы со су д а  диаметром  менее указанных сл ед у ет  кон трол и р овать  визуал ьно, 

с  применением лупы не менее чем д еся ти к р а тн ого  увеличения по ГОСТ 2£Щ>.

8 . 6 . 1 . 5 .  П оверхности  сварных соединений из углеродисты х^ низколеги

рованных и легированных стал ей  должны к он трол и р оваться  магнитопорош ко

вым м етодом . Д оп у ск а ется , в  случае невозм ож ности или неэф ф ективности 
магнитолорошксшого. м етод а , эти  сварные соединения кон трол и р овать  ц в ет 

ным м етодом .

8 . 6 . 1 . 6 .  Цветным м етодом  должны к он трол и р оваться  п ов ер х н ости  сва р 

ных соединений и з  немагнитных стал ей .

8 . 6 . 1 . 7 .  У л ьтразвуковой  или радиографический методы контроля выби

раю тся и сх од я  из н еобходи м ости  обесп еч ен и я  б ол ее  п ол н ого  и т о ч н о го  

выявления недопустимы х деф ектов  с  у ч етом  о со б е н н о ст е й  физи -
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ческих св ой ств  м етал л а ,а  также эффективности дан ного м етод а  к он тр о 

ля для кон кретн ого вида св а р н ого  соединения с учетом  е г о  к он стр у к 

тивных о со б е н н о ст е й .

8 . 6 . 1 . 8 .  Радиографический контроль сварных соединений должен 

п рои зводи ться  по ГОСТ 7 5 1 2 ,ГОСТ 2 3 0 5 5 ,ОСТ 2 6 -1 1 -0 3 .

8 . 6 Л . 9 .  Контроль сварных соединений ультазвуковы м м етодом  сл е 

д у ет  производить в с о о т в е т ст в и и  с  требованиями ГОСТ 1 4 7 8 2 ,ОСТ 2 6 -  

2044  и ОСТ 2 6 -0 1 -1 6 3 .

8 . 6 . 1 . 1 0 . Д оп уск ается  в технических проектах с о с у д о в  и апп аратов 

назначить дополнительный контроль сварных соединений отдельны х э л е 

ментов кор п уса , не предусмотренный настоящим стан д артом .

8 . 6 . 2 .  К о н т р о л ь  л и с т о в о й  и р у л о н н о й  
с т а л и

8 . 6 . 2 . 1 .  Л истовая стал ь для изготовл ен и я  центральных о б е ч а е к , 

штампованные з а го т о в к и  из л и стовой  стали толщиной свыше 25мм при 

о т су т ст в и и  в сертификаие р е зу л ь та т о в  у л ьтр а зв у к ов ого  кон трол я долж

ны п од в ер га ться  на п р ед п р и яти и -и зготови тел е с о с у д о в  контролю у л ь т -  

тразвуковым методом в объеме 100%.

8 . 6 . 2 . 2 .  Двухслойная л и стов а я  стал ь на п ол осе  шириной 200 мм 

под св а р к у  кол ьц евого  и п родольн ого швов должна п о д в е р га ть ся  к он т

ролю цветным м етодом  плакирующего слоя на о т с у т с т в и е  поверхностны х 

трещин, а также ультразвуковы м  методом  на сплош ность слоев.Н ормы  

допускаемых деф ектов -  по к л а ссу  I ГОСТ 10885.

8 . 6 . 2 . 3 .  Рулонная ста л ь  должна п од в ер га ть ся  внешенму о с м о т р у ,к о 

торый осущ ествл я ется  в п р о ц е ссе  намотки релоыированных обечаек .П р и  

обнаружении рассл оен и й  дефектный у ч а сток  полосы у д а л я е т ся .

8 . 6 . 3 .  К о н т р о л ь  п о к о в о к  и ш т а м п о в а н н ы х  

з а г о т о в о к

8 . 6 . 3 . 1 .  Поковки и штампованные за го т о в к и  п осл е о к о н ч а т е л ь -
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ной терм ической обработки  должны п од в ер га ться  в  объеме 100$  к он тро

лю ул ьтра  звуковым методом  в  со о т в е т ст в и и  с  требованиями 

ГОСТ 24507 и ОСТ 2 6 -0 1 -1 3 4 .

8 . 6 . 3 . 2 .  Контроль п оковок  и штампованных за г о т о в о к  методами 

цветным или магнитопорошковым п р оводи тся  посл е  терм и ческой  о б р а б о т 

ки выборочно в  м еста х  обнаружения деф ектов внешним осм о т р о м , а  

также в  м еста х  исправления наружных д еф ек тов .

8 . 6 . 3 . 3 .  Штампованные днища, крышки, горловины должны к он т

рол и р оваться  внешним осм отром  на о т су т ст в и е  п л ен , р а ссл о е н и й , 

надрывов магнитопорошковым или цветным методами вы борочн о в  м ес

т а х , гд е  внешним осм отром  выявлены дефекты, а  также в  м е ст а х  исправ

ления наружных деф ек тов.

8 . 6 . 3 . 4 .  Свариваемые кромки кованых и штампованных з а г о т о 

вок  должны п р овер яться  внешним осм отром  и цветным м етод ом  в  объеме

1 0 0$ .

8 . 6 . 3 . 5 .  Металл ш туцеров подлежит контролю ультразвуковы м  

методом по ОСТ 2 6 -0 1 -1 3 4 . Нормы допускаемых деф ектов по

ОСТ 2 6 -0 1 -1 3 5 .

8 .6 . 4 .  К о н т р о л ь  с в а р н ы  х"[с о е д и н е н и й  

и н а п л а в о к

8 . 6 . 4 . 1 .  Комплекс м етод ов  деф ектоскопии сварных соеди н ен и й , 

наплавок, кромок п од  св а р к у , указанных в  т а б л . 13 н а зн а ч а ется  в  

объеме 1 0 0 $ .

8 . 6 . 4 . 2 .  Кольцевые сварные швы к о р п у со в , и зготовл енны х из би

м еталла, по требованию т ех н и ч еск ого  п р оек та  должны дополнительно 

кон трол и роваться  с о  стороны  плакирующего сл оя  на в ы соту  а у стен и т 

н о го  наплавленного металла ультразвуковы м  м етодом  д о  и п осл е  г и д р о -
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испытаний.

8 . 6 . 4 . 3 .  После гидравлических испытаний сварные соединения 

с о с у д а , должны кон трол и р оваться  внешним осм отром , цветным или 

магнитопорошковым методами 10С$ длины ш вов, при этом  контролю 

под вер гаю тся :

сварные соединения категори й  А , В , С , Д, Е в  доступ ны х для 

контроля м е ст а х .

8 . 6 . 4 . 4 .  Контроль наплавки после гидравлических испытаний 

п р ои звод и тся  в  доступны х м еста х  внешним осм отром  и цветным м ето 

дом деф ектоскопии .

Таблица 13

Методы контроля к а ч е ст в а  л и стовой  ст а л и ,п о к о в о к  
и штампованных з а г о т о в о к , наплавки, кром ок п од  
свар ку  и сварных соединений .

Объект контроля Условные обозначен ия ттпхшрттянттр 
м етод ов  контроля примечание

Л истовая сталь ВО + УЗД С у ч етом  п . 8 .6 .2 1

Двухслойная стал ь ВО + ЦД + УЗД 0 у ч етом  п . 8 . 6 . 2 . 2

рулонная сталь ВО

Поковки В0+(ЦД,МПД)4УЗД С учетам  п . 8 . 6 . 3 . 2

З аготовки  для шпилек ВО+(ЦД.МПД)чУЗД

Цилиндрическая п овер х
н ость  стержня шпилек, 
торцевые п овер хн ости  
г а е к , шайб ВО +(ОД, МПД)

Резьбы в о

Кромки п од  свар к у  

Наплавки

ВО + ЦЦ 

ВО + ЦД + УЗД УЗД кроме а у стен и т
ной наплавки

Сварные соединения* 
А В0+(ЦД,МПД) + 

(УЗД,1Т)
ЦД или МПД п родол ь-^  
ных швов центральной 
обечайки  п р ов од я тся



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С .Ю 7

Продолжение та бл .1 3

Объект контроля Примечанием етодов контроля *

с  наружной и внут
ренней п овер хн ости .

В во+сцддад)+ 
(УЗД, и?)

К с ВО+(ЦЦ,ЩД)+УЗД

S д В0+(1Щ,МПД)+ Контроль методами РГ 
или УЗД п роизводится  
для штуцеров внутрен- 
ним диаметром 1и(Г мм

о,
о (УЗД.ЕГ)
Р-,

<D и более

Е В0+(ЦД,МДД)+УЗД Объем контроля УЗД
сб назначается  техничес

Т В0+(ЦЦ,ШД)

ким проектом .

п р и м е ч а н и я :

1 .  ВО -  внешний осм отр , ЦД -  цветной м етод  кон трол я ; УЗД -  ультра
звуковой  м етод  деф ектоскопии; РГ -  радиографический м етод .

2 . Знак V  со о т в е т с т в у е т  сл ову " и " ,  запятая -  сл ову  "и л и ".
3 . К атегории сварных соединений приведены на ч е р т ,27 ,

К категори и  А отн ося тся  продольные сварные швы в  обечайках, 

в сферических и эллиптических днищах и их з а го т о в к а х .

К категори и  В отн ося тся  кольцевые сварные швы в обечайках, 

кольцевые сварные швы, соединяющие кованы е, штампование, рул он и - 

рованные обечайки между собой  и с днищами, фланцами, горловинами.

К категори и  С отн ося тся  сварные швы, соединяющие фланцы,

трубные доски  с  обечайками, а  также фланцы с  патрубками.

К категори и Д отн ося тся  сварные швы вварки (приварки) шту

ц ер ов , п а тр у бк ов , горловин в обечайки, днища.

К категори и  Е отн ося тся  сварные швы приварки опорных к о н с т -
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рукций, приварных эл ем ен тов к к ор п у су .

К категори и  Т о т н о ся т ся  швы приварки т р у б  к трубн ой  решет

к е ;  в  многослойны х обечайках -  дополнительно швы приварки клино

вой  в ста в к и  к центральной обечай к е, швы сты ковки концов рулон

ной п ол осы , замыкающие швы рулонной п ол осы .

8 .7 .  О ц е н к а  к а ч е с т в а  м а т е р и а л о в ,  

з а г о т о в о к  и с в а р н ы х  с о е д и н е н и й  п о

р е з у л ь т а т а м  н е р а з р у ш а ю щ и х  м е т о д о в

к о н т р о л я

8 .7 . 1 .  По резул ьтатам  контроля внешним осм отр ом , цветным

или магнитопорошковым методами п о к о в о к , штампован

ных з а г о т о в о к , за г о т о в о к  шпилей, г а е к , шайб7плакирующего сл оя  д в у х 

слойной ст а л и , кр ом тк  п од  св а р к у , р е з ь б  не доп ускаю тся  сл е 

дующие дефекты:

трещины, заковы , закаты , плены, песочи ны , раковины, р а ссл о 

ения, рванины.

8 . 7 . 2 .  По резул ьтатам  у л ь тр а зв у к о в о го  кон трол я  л и стовой  

с т а ж  и листовы х штампованных за го т о в о к  не доп ускаю тся  нарушения 

сплош ности м етал ла, превышающие нормы для I  к л а с с а  сплош ности по 

ГОСТ 22727 .

8 .7 . 3 .  По р езул ьтатам  у л ьтр а зв у к ов ого  кон трол я  двухслойной  

с т а ж  не доп ускаю тся  нарушения сплошности сцепления с л о е в , пре

вышающие нормы для I  к л а сса  ж с т а  п о  ГОСТ 1 0 8 8 5 .

8 . 7 . 4 .  По резул ьтатам  у л ьтр а зв у к ов ого  кон трол я  металла 

п о к о в о к , штампованных за го т о в о к  не доп ускаю тся  дефекты, превышаю

щие нормы по ОСТ 2 6 -0 I -T 3 5 .

8 .7 . 5 .  По резул ьтатам  у л ь тр а зв у к ов ого  кон трол я  за го т о в о к  

шпилек не доп ускаю тся  следующие дефекты:

I )  отдельные непротяженные превышающие нормы, приведенные
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в т а б л .1 4 .

2 ) протяженные, превышающие условную протяж енность и с к у сст 

венн ого отражателя \ тР  при ч увстви тел ьн ости  контроля 5^ мм*\

Таблица 14

Диаметр за
го т о в к и , мм

Наименьшая 
фиксируемая 
эквивалент
ная площадь 
дефекта д еу 

ш г

Недопустимая 
эквивалент
ная площадь 
дефекта 3,t мм2

б о л е е .

Недопустимое 
суммарное 
число дефек
то в  в  за г о 
т о в к е , более 

шт.

Н едопусти
мое суммар 
ное число 
деф ектов в  
одном попе 
речном с е 
чении, белее 

шт.

До 90 включ.

10

10 I
I

Св.9С§в125включ, 7 

С в.125  I 15
2

15 3

П р и м е ч а н и е  . Суммарное число отдельных деф ектов в

за готов к е  определяется суммой дефектов эквивалентной площадью 

от 5^ д о  5' .

8 .7 .6 .  По результатам  внешнего осм отра на поверхн ости  свар 

ных соединений и наплавок не допускаю тся следующие дефекты:

1 ) трещины в се х  видов и направлений:

2 ) поры, свищи;

3) подрезы , непровары, несплавления;

4 ) наплывы, прож оги, незаллавленные кратеры .

8 .7 .7 .  В сварных соединениях приварки ш туцеров из хромомо

либденовых ста л ей , выполненных ручной эл ектр одуговой  сваркой  по 

результатам  внешнего осм отра не допускаю тся дефекты, указанные

в п .8 .  . 6 ,  при этом  отдельные поры и шлаковые включения не доп ус

каются свыше норм, предусмотренных т а б л .15
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Таблица 15

Толщина 
свар н ого  
соедине
ния, мм

Н едопусти
мый размер 
деф екта, 
м м ,более

Недопустимое суммарное 
число дефектов на 
участке  шва 100 мм,шт 

более

Недопустимое расстс 
яние между дефекта
ми,мм,

менее
наружная
поверх
н ость

внутренняя
поверх
н ость

Наружная
поверх
н ость

Внутренняя
поверх
н ость

От 20 до 
40 включ. 1 ,5 4 3 5 ,€ 1 5 ,0

С в .4 0  до 
150 включ. 2 ,0 4 3 6 ,0 1 5 ,0

8 .7 . 8 .  Ч увствительность магнитопорош кового м етода контроля 

должна со о т в е т ст в о в а ть  условном у уровню ч у встви тел ьн ости  Б по 

ГОСТ 2 I I 0 5 . Ч увствительность ц ветн ого  м етода  -  2 к л а ссу  по 

ГОСТ 18442 .

8 . 7 . 9 .  По результатам  магнитопорош кового м етода  контроля 

на поверхности  сварных соединений и наплавок, а также в сварных 

соединениях приварки штуцеров не допускаю тся индикаторные ри

сунки осаждений магнитного порошка.

8 .7 .1 0 .  По результатам  ц ветн ого  м етод а  контроля на поверх

н ости  сварных соединений и наплавок не допускаю тся единичные и 

групповые индикаторные рисунки округлой или, удлиненной формы.

В сварных соединениях ш туцеров, указанных в  п .8 .7 .7  по ре

зультатам  цветной дефектоскопии не допускаю тся  дефекты свыше 

норм, предусмотренных т а б л .1 6 .
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Таблица 16

Толщина
свар н ого
соединения,

мм

Недопустимый 
линейный 
размер инди
катор н ого
m r r ' V T T v a  ми/г

Недопустимое сум
марное число 
индикаторных ри
сунков на у ч а с т -
TC P  ТТГОО

Недопустимое р а с
стоян ие между 
индикаторными ри
сунками,мм,менее

более
д о  ИШ С 1

100мм, шт наружная
поверх

н ость

внутренняя
поверх
н остьнаружная

поверх
н ость

внутрення*
поверх
н ость

От 20
до  40 включ. 3 4 3 5 ,0 1 5 ,0

С в .4 0
до 150 включ, 4 4 3 6 ,0 1 5 ,0

8 .7 ,1 1 .  По результатам  радиационного контроля сварных с о е 

динений корп уса  и е г о  элем ентов не допускаю тся следующие де

фекты:

1 )  . трещины в с е х  видов и направлений;

2 ) непровары, несплавления;

3 ) поры и шлаковые включения свыше норм, установленны х 

ГОСТ 23055 в соот в е т ст в и и  с т а б л .1 7 .

При оценке суммарной длины дефектов в со о т в е т ст в и и  с  ГОСТ 

23055 учитываются в с е  дефекты сварн ого шва, выявленные на 

снимке.

В кольцевых сварных соединениях рулонированных корп усов  

толщиной свыше Н О мм допускаю тся удлиненные шлаковые включения 

шириной и длиной не превышающей значения ширины и суммарной 

длины для соответствую щ ей толщины по 3 кл ассу  деф ектности  по 

ГОСТ 23055.

Расстояние между двумя близлежащими удлиненными шлаковыми 

включениями должно быть не менее двухкратной максимальной длины 

включения. Данные нормы распространяю тся на дефекты, ори ен ти ро-
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ванные вдоль оси  шва,

Таблица 17

Вид сварн ого 
соединения

Толщина сварн ого 
соединения,мм

Стыковые 
категори и  А

до 50 вкднм. 2

с в .  50 3

Стыковые,
угловые независимо 3

П р и м е ч а н и е .  Для уточнения координат деф ектов в  

сварных соединениях может быть использован  м етод  ул ьтр а звук ового  

контроля.

8 .7 .1 2 .  Ч увствительность радиограф ического м етода контроля 

должна со о т в е т ст в о в а ть  к л а ссу  2 по ГОСТ 7 5 1 2 .

8 .7 .1 3 .  В сварных соединениях монолитных деталей и наплавках 

по результатам  ул ьтр а зв у к ов ого  контроля недопустимы следующие 

дефекты:

1) отдельные непротяженные, превышающие нормы, приведенные 

в т а б л .1 8 ,1 9 ;

2) протяженные, усл овн ая протяженность которы х превышает 

условную  протяженность и ск у сств ен н ого  отражателя площадью £ 0 

( т а б л .1 8 ,1 9 ) на соответствую щ ей гл убине;

3 ) группа деф ектов.

Оценка протяженных деф ектов должна п рои зводи ться  при макси

мальных амплитудах отраженных си гн ал ов , составляющих 0 ,5  и более 

значений амплитуды сигнала о т  и ск у сств ен н ого  отражателя площадью 

$>о ( т а б л .1 8 ,1 9 )  на соответствую щ ей гл уби н е .

8 .7 .1 4 .  Оценка к а ч еств а  сварных швов вварки(приварки) ш ту-
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ц е р о в , выполненных автом атической  и ручной свар кой , п р ои звод и тся  

в  с о о т в е т ст в и и  с  требованиями n . n . 8 . 7 . 6 f 8 . 7 . 9 ,  8 .7 . 1 0 ,  8 .7 .1 3  

и т а б л .1 8 ,1 9 .

8 .7 .1 5 .  К а ч еств о  наплавки тор ц ев  многослойных и монолитных 

обечаек  оц ен и вается  согл а сн о  п . 8 .7 . 6  , 8 *7 .10 .и т а б л .1 9 .

Таблица 18

Оценка к а ч е ст в а  сварных соединений п о  р езул ьта та м  

у л ь т р а зв у к о в о го  м етод а  деф ектоскопии п о  отдельным 

нецротяженным дефектам

Тип св а р н ого  
соединения

Толщина св а р 
н о г о  соед и 
нения,мм

Наименьшая 
фиксируемая 
эквивалент
ная площадь 
деф екта tJS0

мм2

Н едопустимая 
эквивален т
ная площадь 
д еф ек та , 6 1  

мм2 ,б о л е е

Н едопусти
мое суммар
н ое  числ о 
отдельны х 
деф ектов  
н а  300 мм 
протяжен
н о ст и  шва, 
бол ее

Стыковые и
угловые
соединения

д о Н О  включ. 7 ,0 1 0 ,0 3

с в .  Н О 1 0 ,0 2 0 ,0 I

Сварные 
соединения 
централь
ной о бе 
чайки и 
наружного 
кожуха

от  8 до 12 вкл*оч !,0 2 ,0 3

с в .  12
д о  20 включ. 2 ,0 2 ,5 3

с в .2 0
д о  30  включ. 2 ,5 3 ,0 3

свыше 30 3 ,0 5 ,0 3

П р и м е ч а н и е  . Р асстояни е межщу дефектами по п овер х 

н ости  сканирования должно быть не менее усл овн ой  протяж енности

больш его из сосед н и х  деф ектов на соответствую щ ей  гл у би н е .
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Таблица 19

Оценка к а ч е ст в а  наплавки по р езул ьтатам  ул ьтр а зв у к ов ой  

деф ектоскопии п о  отдельным непротяженным дефектам

Вид

наплавки

Наименьшая 
фиксируе
мая эквива
лентная 
площадь 
деф ек та,

Н едопусти
мая эк в и - 

-валентная 
площадь 
деф екта,

О \ Ш Г
более

■ Н едопусти
мое суммар
ное числ о 
отдельных 
деф ектовн 
на уч а стк е  
наплавки 
бол ее

Н едопусти
мое р а с 
стоян и е 
между дефек
там и , мм, 
менее

100  мм IOOOx
xIOOO
мм2

Наплавка т о р -  
ц ев  м н огослой 
ных обечаек  по 
слою металли
ч еск ой  крошки.

1 ,0 3 ,0 2 5 30

Наплавка т о р -  
цев  м н огослой 

ных обечаек  
проволокой 2 ,0 3 ,0 2 4 30

Наплавка т о р -  
цев и повер хн ос
тей  кованых 
деталей 5 ,0 7,0 2 4 30

П р и м е ч а н и е .  Суммарное число отдельны х деф ектов 

оп редел яется  суммой деф ектов эквивалентной  площадью о т  £  д о  S w
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8 .8 .  Г и д р а в л и ч е с к о е  и с п ы т а н и е

8 . 8 . 1 .  Сосуды (сборочн ы е единицы) посл е  и зготов л ен и я  и 

сборки  на пр ед п р и яти и -и зготови тея е  должны п о д в е р га т ь ся  гидравли

ческом у испытанию пробным избыточным давлением в  с о о т в е т с т в и и  с  

техн и ческ ой  ха р а к тер и сти к ой , приведенной в  к он стр у к тор ск ой  доку

ментации на с о с у д .  Д оп уск ается  гидравлическое испытание н ега ба 

ритных с о с у д о в , транспортируемых частями и  собираемы е на монтаж

ной площадке, п рои зводи ть  п осл е окончания св а р к и , сбор ки  и дру

ги х  р а бот  на м е сте  у ста н ов к и .

8 .8 . 2 .  Гидравлическое испытание должно п р ов од и ться  при 

тем пературе стен к и  с о с у д а , исключающей возм ож ность х р у п к ого  р а з 

рушения. При о т с у т с т в и и  указаний в  техн и ческом  п р оек те  темпера

тур а  воды должна быть в  пределах о т  5 до  4 0 °С .

Р азн ость  тем п ератур  стенки  со су д а  и  окружающего в о зд у х а  

в о  время испытания не должна вызывать выпадение вл аги  на п ов ер х 

н ости  стен ок  с о с у д а .

8 .8 . 3 .  Давление в испытываемом со су д е  сл е д у е т  повышать и 

снижать плавно п о  инструкции п р ед п р и я ти я -и зготови тел я . С кор ость  

подъема и снижения давления не должна превышать 1 ,0  М Па/мин.

8 .8 . 4 .  Давление при испытаниях должно к он трол и р оваться  

двумя манометрами (од и н  из которы х контрольный) показывающими, 

общепромышленного назначения к л а сса  точ н ости  не ниже 1 ,5 .

Оценка погреш ности измерения п р ои звод и тся  в  зависим ости  от  

значения и допускаемы х отклонений, п р обн ого  давл ения, заданных 

в  кон стр ук тор ск ой  документации.

8 .8 . 5 .  Время выдержки с о с у д а  под пробным давлением должно 

быть не менее значений, указанных в  т а б л .2 0 .

8 .8 . 6 .  После выдержки п од  пробным давлением , е г о  снижают

до р а с ч е т н о г о , при к отор ом  производят осм отр  наружной п о в ф х н о с -
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ти с о с у д а , в се х  е г о  разъемных и сварных соединений.

Таблица 20

Толщина стенки корпуса,м м Время выдержки,ч(мин)

До 50 включ. 0 ,1 5 (1 0 )

С в .бО д о  100 0 ,3 5 (2 0 )

и 100 0 ,5 (3 0 )

Для м ногослойны х- 

независимо от толщины
1 ,0  (6 0 )

8 .8 . 7 .  Испытания кованы х, кованосварны х, вальцованосварных 

и штампосварных с о с у д о в .

8 .8 , 7 .1 .  Гидравлическое испытание со су д о в  должно производи

ть ся  пробным давлением R ip . ,  МПа, определяемым по формуле:

Р  -  1 р 5 р  К Ь о _ , 
ln p  ^  [(S it

где Р -  расчетн ое давление, определяемое по ГОСТ 25215 и 

ОСТ 2 6 -1 0 4 6 , МПа;

[(S']2 . 0  K i t "  допускаемые напряжения для материала стенки с о 

су д а  или е го  элементов соотв етств ен н о  при 20°С и расчетн ой  тем

пературе , МПа.

П р и м е ч а н и я :

I .  Значение пр обн ого  давления для с о с у д о в , работающих при 

отрицательных тем п ературах, принимают так^м ж е, как при темпера

туре 20°С .

2 .  Отношение го
Ю ъ

должно приниматься по том у из и с

пользованных материалов для элем ентов (обеч а й к и , днища, фланцы, 

горловины, крышки, основной крепеж, патрубки и д р . )  с о су д а ,д л я

к о т о р о го  оно я в л яется  наименьшим.
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3 . Значение пробн ого давления должно быть подтвервдено 

расчетом  на прочн ость по элементам с о с у д а , в  соот в е т ст в и и  с  

ОСТ 2 6 -1 0 4 6 .

8 . 8 . 7 . 2 .  Сосуды признаются выдержавшими испытание пробным 

давлением, если  в о  время е г о  проведения и по е го  завершению о т с у т 

ствую т:

1 ) Видимое падение давления по манометру;

2) пропуски испытательной ср е д ы (те ч ь , п отен и е , пузырьки 

возд уха ) в сварных соединениях и на основном м етал ле;1

3 ) течи в  разъемных соединениях;

4 )  признаки р азры ва;

б )  остаточны е деформации.

Д опускается не считать течью пропуски воды ч ер ез  неплотнос

ти арматуры, если они не мешают сохранению п робн ого давления.

8 .8 . 7 . 3 .  После гидравлического испытания с о с у д  должен быть 

открыт просуш ен, а затем  произведен контроль к а ч еств а  сварных с о 

единений внешним осмотром магнитопорошковым или цветным методами, 

а при необходим ости-ультразвуковы м .

8 . 8 . 7 .4 .  В случае выявления деф ектов после ги дравлического 

испытания со су д о в  должно прои зводи ться  устранение выявленных де

фектов и повторное гидравлическое испытание п р обн ш  давлением.

8 . 8 . 7 .5 .  Значение пробн ого давления и результаты  испытаний 

должны быть оформлены актом и занесены в  паспорт с о с у д а .

8 . 8 . 8 .  Испытания многослойных рулонированных с о с у д о в .

8 .8 . 8 . 1 .  Многоедойные рулонированные сосуды  после и зго то в л е 

ния до проведения испытаний пробным давлением однократно под вер га 

ются гидравлической опр ессовк е  повышенным давлением оп р ессов к и .

8 .8 . 8 . 2 .  Значение давления оп р ессовк и  Ропр,МПа многослойных 

рулонированных с о с у д о в , имеющих д осту п  к сварным соединениям цен

тральных обе ч а е к , определяется  по формуле:
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Р - И- ГГ20
' 0г,Р “  3>н ' ° т  ’

где 5  -  общая толщина стенки(центральная обечай ка , навивка, 

кожух) с о с у д а , мм;

Эн -  наружный диаметр с о с у д а , мм;

( f r -  средний предел тек учести  материала стенки  с о с у д а  при 

температуре 20°С , МПа;

Средний предел тек у ч ести  (Г г2-0 » МПа определяется  по формуле

/ГГ*-0 бт*» Su, + б-ГИ'£н +<5t U- S k
<j , -----------------------s------------------------’

где (Т ^  , (T f4 » C fjK -  нормативные пределы тек у ч ести  материалов

центральной обечайки , н ави вк и (сл оев) и 

наружного с о о т в е т ст в е н н о , МПа

5 u, , S h ,S k * толщина центральной обечайки, навивки и кожуха с о о т 

в е т ст в е н н о , мм. При наличии плакирующего сл оя он учиты

в а е тся  соответствующ им слагаемым в числителе формулы.

8 .8 . 8 .3 .  М ногослойные-рулонированяые сосуды  с  внутренними 

устрой ствам и , не имеющие доступ а  к сварным соединениям центральных 

обеч а ек , должны п од вер га ться  гидравлическому испытанию повышенным 

давлением оп р ессов к и , определяемым по формуле:

1 ,3 7 Ь  Р  ^

где -  средние пределы тек у ч ести  материала стенки  с о с у 

да обечайки при температуре 20°С и расчетной  тем п ератур е , МПа,

Р -  р асчетн ое давление, МПа.

8 .8 . 8 .4 .  Значение давления ги дравлического испытания должно 

быть указано в  техническом  цроекте и подтверж дено р асчетом  на
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прочность в соот в е т ст в и и  с требованиями ГОСТ 25215 и ОСТ 26-1046  

по всем  элементам с о с у д а , кроме рулонированных ч а ст е й .

В сл у ч а е , если при р асчете  на прочность не обесп еч и в а ется

запас пр очн ости , установленный по ГОСТ 25215 и ОСТ 26 -1046  д о 

п уск а ется  снижать давление опрессовки  до  значения, обеспечивающ его 

прочность в с е х  элементов с о с у д а , но не менее значения определен

н ого  по п . 8 . 8 , 8 . 3 .

8 . 8 . 8 .5 .  Гидравлическое испытание максимальным давлением 

оц рессовки  рулонированных сосу д ов  должно прои зводи ться  при темпе

ратуре внутренней поверхн ости  стенки не ниже 6 0 °С . Контроль темпе

ратуры производится  с  помощью терм опреобразователей  или других 

измерительных у с т р о й с т в , установленных на дне дренажных отверсти й  

не менее чем у  трех  рулонированных обеч а ек , расположенных в  середи 

не к ор п уса .

Возможность испытания сосу д ов  при бол ее низкой температуре 

стенки должна обосновы ваться  р асчетом .

При давлении оп рессовки  с о с у д  выдерживается в  течение тр ех

ч а с о в , затем  давление снижается до  пробн ого и выдерживается в  те 

чение одн ого  ч а с а . После снижения давления до р а сч етн ого  должен 

п роизводиться  тщательный осм отр в  доступных м еста х  в с е х  сварных 

соединений и прилегающих к ним у ч а ст к о в .

8 .8 . 8 .6 .  Сосуды рулокированные признаются выдержавшими гид

равлическое испытание давлением оп р ессов к и , если в  п р оц ессе  е г о  

проведения не наблюдалось: видимого падения давления по манометру, 

потения или проп уска жидкости через контрольные отверстияС дренаж - 

н ы е), св и н ы е  швы и уплотнения.

После ги дравлического испытания увеличение внутренн его диа

м етра цилиндрической рулонированной ч а сти  корп уса  не должно пре

вышать 0 ,6 #  о т  е г о  дей стви тел ьн ого значения. Измерения вн утр ен н е-
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г о  диметра и длины окружности производить в середине калщой 

обечайки.

8 . 8 . 8 .7 .  Результаты  гидравлического испытания и измерений 

внутреннего диаметра и длины окружности проведенные в с о о т в е т с т 

вии с  п . 8 .8 . 8 ,  должны быть занесены в паспорт с о с у д а .

8 .9 .  И с п ы т а н и я  н а  п л о т н о с т ь  и 

г е р м е т и ч н о с т ь

8 . 9 . 1 .  Усилительные накладки, облицовки типа втулок (с т а к а 

нов) для п атр убк ов , щтуцеров и д р .у ст р о й ст в  д о  ги дравлического 

испытания должны быть испытаны на пл отность путем подачи в озд у х а  

меящу устройствам и  и основным металлом.

8 . 9 . 2 .  Для коаухотрубчаты х теплообменников соединения 

"тр у ба -тр у бн а я  д о с к а "  должны быть испытаны с о  стороны  межтруб

ного п р остр ан ства  воздухом , фреоном или гелием . Если в техн и чес

кой документации на аппарат неоговорен о значение давления испыта

ния, то  е г о  сл ед ует  принимать равным расчетном у для меж трубного 

п р остр а н ства , но не бол ее 0 ,6  МПа ( б  к г с /с м ^ ) .
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9 . МАРКИРОВКА, КОНСЕРВАЦИЯ И ОКРАСКА.
УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

9 .1 .  М а р к и р о в к а

9 .1  Л .  С осуды , отдел ьн о транспортируемые ч а ст и  негабаритны х с о 

с у д о в , а  также их элементы должны иметь м арки ровку, выполняемую 

п р едп ри яти ем -и зг от  ов ител ем .

9 .1 . 2 .  На калщом с о с у д е  должна быть прикреплена на видном м е ст е  

табл и чка , выполненная в с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ I 2 9 7 I .  На табл ичку 

должны быть нанесены :

1) наименование или товарный знак п р ед п р и я ти я -и зготов и тел я  (для  

эк сп о р т а  указы вать "С делано в С С С Р ");

2 ) наименование или обозн ачен и е (шифр за к а за ) с о с у д а ;

3 ) порддковый номер с о с у д а  по си стем е  нумерации прец прияти я- 

-и з г о т о в и т е л я ;

4 )  р а сч е т н о е  давл ен и е , МПа;

5) р а б оч ее  или у сл о в н о е  избы точн ое давл ен и е, МПа;

6 ) пр обн ое  давл ен и е, МПа;

7 ) р а сч етн а я  тем п ератур а  ст е н к и , °С ;

8 ) м а сса  с о с у д а , к г ;

9) г о д  и зготов л ен и я ;

10) клеймо те х н и ч е ск о го  к он трол я .

9 . 1 . 3 .  Табличка должна к р еп и ться  на приварном подкладном л и с т е , 

приварной с к о б е ,  приварных планках или приварном кронш тейне. При

варка  таблички к к ор п усу  не д о п у с к а е т с я .

9 . 1 . 4 .  Табличка должна прикрепл яться  у  горизон тал ьн ы х с о с у д о в  -

-  на днищах или вблизи о т  них на к о р п у се , у  вертикальны х с о с у д о в -

-  в нижней ч а ст и  к ор п у са . Д оп у ск а ется  у ста н а в л и в а ть  табл и чку  на 

др угом  видном м е ст е  по указанию  в чертеж ах.
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9 . 1 . 5 .  На наружной п ов ер х н ости  стен к и  с о с у д а  в м естах  по 

п . 9 . 1 . 4  должно быть н а н е се н о :

1) наименование или товарный знак ц р ед п р и я ти я -и зготов и тел я ;

2 ) порядковый номер с о с у д а  по си стем е  нумерации пр ед п р и яти я - 

-и з г о т о в и т е л я ;

3 ) г о д  и зготовл ен и я

4 ) клеймо т е х н и ч е ск о го  контроля

Д опускаю тся д р уги е  дополнительны е надписи на с о с у д е  при с о о т 

ветствующ их указанных в к о н стр у к то р ск о й  докум ентации.

9 . 1 . 6 .  На транспортируем ы х ч а ст я х  (б л о к а х ) негабаритны х с о с у 

дов  должно быть н а н е се н о :

1) обозн ачен и е с о с у д а ;
2 )  порядковый номер по си стем е  нумерации п р ед п р и я ти я -и зготов и 

т е л я ;
3 ) обозн ачен и е т е р а н сп ор и ф у ем ой  ч а ст и .

9 . 1 . 7 .  На каждом с о с у д е ,п о с т а в о ч н о й  ч а сти  негабаритны х в  с б о р е  

сосудов ,дол ж н ы  быть нанесены  по ГОСТ 24444  монтажные м етк и ,п ок а зы  

вающие положение главных о се й  в  плане и взаим ное располож ение про

шедпих контрольную  с б о р к у  ч а ст е й  ап п ар ата , поставляемы х отдельны ми 
сборочны ми единицам и,а такж е указаны  м еста  крепления с т р о п о в ,п о л о

жение цен тра м а сс ,п р ед у см отр ен ы  у с т р о й с т в а  и п оставл ены  п р ед п р и я - 

т и е м -и зготов и тел ем  в с о о т в е т с т в и и  с  техническим  п р о е к т о м ,о б е сп е ч и  

вающие у ст а н о в к у  с о с у д а  в собранн ом  виде или п оста в оч н ой  ч а с т и  с  

исп ользован ием  п од ъ ем н о-п огрузочн ы х механизмов для подъема и у с 

тановки  в проектн ом  полож ении.
9 Л . 8 . М аркировка грузовы х м е с т -  по ГОСТ I4 I9 2  и техн и чески м

усл ови ям  на конкретный с о с у д  (б л о к )  с  указанием манипуляционных 

зн а к ов  (ц ен тр а  м а с с , м е ст  стр оп ов к и  и д р . ) .

9 . 2 .  К о н с е р в а ц и я  и о к р а с к а
9 . 2 . 1 .  К онсервации и о к р а ск е  подлеж ат сосуды ,прин яты е отдел ом

т е х н и ч е ск о го  кон трол я .
9 . 2 . 2 .  Наружные п о в е р х н о сти  со у д а  должны быть окраше -  

ны по ГОСТ 9 .1 0 5 ,  ГОСТ 9 .4 0 2  . Окраске не подле -
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жат опорные п ов ер х н ости , соприкасающ иеся с  бетонн ой  смесью  подлив

ки при монтаже, п овер хн ости  шириной 5 0 -6 0  мм, прилегающие к  кром

кам, свариваемым на монтаже.

9 . 2 . 3 .  Консервация металлических неокрашенных п ов ер х н остей  с о 

су д о в , поставляемы х в  полностью  собранном виде, негабаритны х п о с т а 

вочных ч а стей , комплектующих детал ей  и  сборочны х единиц, входящих

в  объём п оста в к и , а  также кром ок, подлежащих сварке при монтаже и 

прилегающих к  ним п ов ер х н остей , должна п р ои звод и ться  -  п о  ГОСТ 9.GE4 

и  обесп еч и в а ть  защиту о т  коррозии при транспортировании, хранении 

и  монтаже в  течение не менее 24 м есяцев с о  дня отгр у зк и  изделий с  

п р ед п р и я ти я -и зготов и тел я .

Внутренние п овер хн ости  к ор п у сов  с о с у д о в  подлежат временной про

тивокоррозион ной  защите -  по ГОСТ 9 .0 1 4 . Для с о с у д о в , просушенных 

и  загерм етизированны х, временную противокоррозионную  защиту д о п у с

к а е т ся  не п р ои звод и ть .

9 . 2 . 4 .  Марки лакокрасочны х и консервационных м атериалов выбира

ю тся  в  каждом отдельном случае в  зависим ости  о т  усл ови й  эк сп л у а та 

ции с о с у д о в  -  по ГОСТ 9 .0 3 2 , ГОСТ 9 .0 5 4 ,ГОСТ 9 .104 ,10С Т 9.014 ,ГС и Г9404

9 . 2 . 5 .  Методы консервации и применяемые для э т о г о  материалы дол 

жны обесп еч и ва ть  возмож ность раскон сервации со с у д о в  в  сб о р е  и тран

сп о р т и р у е ш ь  частей  б е з  и х  р а зб ор к и . Если по условиям  эксплуатации 

т р е б у е т с я  обезж иривание, к о т о р о е  невозможно выполнить б е з  р азборки  

сборочны х единиц, т о  требован и е о  безр а збор н ой  раскон сервац ии  на 

эти  сосуды  не р а сп р остр а н я ется .

9 . 2 . 6 .  И зделия, изготовл енны е и з  материалов стой ки х  п р оти в  а т 

мосферной коррози и , защите не подлеж ат.

9 . 2 . 7 .  С ви детел ьство о кон сервац ии , в  котором  указы ваю тся д а та  

кон сервац ии , марка кон сервац ионн ого м атериала, ср ок  консервации
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и способы  р аскон сервац ии , должно прилагаться к п а сп ор ту  с о с у д а .

При эт о м  должны приниматься обозначения по ГОСТ 9 .0 1 4 .

9 . 3 .  У п а к о в к а ,  т р а н с п о р т и р о в а н и е  и 

х р а н е н и е

9 . 3 . 1 .  Упаковка со су д о в  -  по ГОСТ 23170 и техническим  условиям  

на конкретный с о с у д  с  указанием комплекта п оставк и  (наименования

и кол и ч ества  м е ст ,в и д а  упаковки , габаритных р а зм ер ов ,м а ссы  и д р . ) .

Упаковка с о су д о в  цредназначенных на э к сп о р т  должна п р ои звод и ть 

ся  по за к а з-н а р я д у .

9 . 3 . 2 .  В се  о т в ер сти я ,п а тр у бк и , штуцера,муфты и присоедини тел ь

ные фланцы кор п усов  с о с у д о в , отдел ьно поставляемых ч а ст е й  (б л о 

к ов ) и сборочны х единиц,должны быть закрыты пробками или заглуш 

ками для защиты о т  повреждений и загрязнений уплотнительны х и при

соединительных п овер хн остей  и р е з ь б .  При э т о м  ответствен н ы е из них 

по усмотрению п редп ри яти я -и зготови тел я  подлежат опломбированию.

Разъемы с о с у д о в , отправляемых частями,должны быть заглушены 

средствам и , предусмотренными п редп ри яти ем -и зготови тел ем .

9 . 3 . 3 .  Концы основных шпилек,выступающие из г а е к , должны быть 

защищены о т  механических повреждений.

9 . 3 . 4 .  Прокладки для уплотнительных соединений должны п о с т а в 

л я ться  в отформованном в и д е ,в  со о т в е т ст в и и  с  чертеж ом . У словия 

хранения и транспортирования прокладок должны исключать их деф ор

мацию и м еханические повреждения.

Внутренние устр ой ства ,отп р авл яем ы е в собранном  с о с у д е ,п р и  н е 

обходи м ости , должны быть закреплены в кор п усе  для предохранения 

о т  деформации п од  влиянием со б ст в е н н о го  в е са  и динамических н а 

гр у зок  при транспортировании.

9 . 3 . 5 .  Отдельно отправляемые д етал и ,зап ас..ы е  ч а сти  и сборочны е 

единицы должны быть законсервированы , согл а сн о  инструкций предпри

я ти я -и зго то в и те л я  и упакованы в деревянные ящики или у с т р о й с т в а .
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Тип применяемых для упаковки ящиков и технические требования 

к ним -  по ГОСТ 2 9 91 , ГОСТ 5959, ГОСТ I0 I9 8 .

Ящики для запасных ча стей  со су д а , предназначенные на э к сп о р т 

но ГОСТ 24634.

Требования по упаковке (м а сса , габаритные размеры, сп о со б  у к 

ладки и крепление гр уза  внутри тары и другие параметры ), должны 

быть указаны в технических условиях на конкретный вид продукции. 

Категория упаковки -  по ГОСТ 23170 .

9 .3 . 6 .  При отправке в ящиках, запасные прокладки сл ед у ет  з а 

вернуть в непроницаемую бумагу -  по ГОСТ 8828, а  шпильки для флан

цевых соединений в оберточную или парафинированную- по ГОСТ 8273, 

ГОСТ 9569.

9 .3 .7 .  Сосуды должны транспортироваться  железнодорожным тр а н с

портом на открытом подвижном с о с т а в е .

Д опускается транспортирование автомобильным и водным транс

портом.

9 .3 . 8 .  П огрузка, размещение и крепление со су д о в ,о т д е л ь н о  п о с 

тавляемых частей  и сборочных единиц на железнодорожных платформах 

должны производиться в соотв етств и и  с  требованиями "Правил п ер ев о 

зок  г р у з о в " . ,  "Технических условий погрузки и крепления г р у з о в " ,

а также "Инструкция по перевозке  негабаритных и тяжеловесных гр у 

зов  на железных д ор огах  СССР колеи 1520 мм",утвержденных Министер

ством  путей сообщения.

Технические условия предприятия-изготовителя на конкретный 

негабаритный со с у д  должны быть согласованы  с  отделом  негабаритных 

перевозок  Главного управления МПС СССР.

9 .3 .9 .  Условия транспортирования и хранения со су д о в  на п р ед - 

приятии-и зготовителе и монтажных площадках должны обеспечивать 

сохранность к ачества  со с у д а , предохранять их о т  коррозии, эр ози и , 

загрязнения, механических повреждений и деформации.
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9 .3 .1 0 .  Сосуды должны храниться и транспортироваться  по "усло

виям хранения’*- 8(0ЖЗ -  открытые площадки в микроклиматических 

районах с умеренным и холодным климатом) по ГОСТ I5 I5 0 .

Для сосу д ов  поставляемых на экспорт "Условия хранения уста н а в 

ливаются -  9 (011  -  открытые площадки) по ГОСТ I 5 I5 0 .

10. УКАЗАНИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

1 0 .1 . Эксплуатация с о су д а  должна производиться при соблюдении 

„Правил у ст р о й ст в а  и безоп асн ой  эксплуатации со су д о в  работающих

под давлением" Г осгор тех н а д зор а , 1987 г . ,  "Общих Правил взр ы в обезо - 

п асн ости , для взрывопожароопасных химических и нефтехимических прои 

и зв од ств " Г осгор тех н а д зор а , 1988 г ..т е х н о л о г и ч е с к о г о  регламента 

проц есса ,ин струкций  по режиму работы и безопасн ой  эксплуатации, 

разработанных потребителями и инструкции по эксплуатации,монтаж у, 

осм отру,рем онту и контролю во время эксплуатации,входящ ей в со ст а в  

технического п р оек та .

1 0 .2 .  Сосуды должны экспл уати роваться  при парам етрах,не превы

шающих значении указанных в технической характеристике п асп орта  

сосуда.И спол ьзование с о с у д а  при других значениях парам етров, отли

чающихся от указанных в технической характеристике,подлеж ат со гл а 

сованию с  организацией-автором  технического п р оек та  и предприятием- 

-и зготови тел ем ,

1 0 .3 . С корость подъема и снижения доп уск ается  не бол ее 

0 ,5  МПа/мин.

1 0 .4 . С корость повышения и снижения температуры внутренней по

верхности  с о су д а  не должны превышать 30°С /Ч  кроме с л у ч а е в ,о с о б о  

оговоренных в техническом  п р оек те .

С пособ контроля у  точки измерения температуры устанавливаю тся 

техническим проектом .

Д опускается з а  тем пературу внутренней п оверхн ости  принимать 

температуру среды .
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В техн и ческ и  обоснованны х сл учаях  в п р оек те  м о гу т  быть у с т а 

новлены д р уги е с к о р о с т и  изменения температуры  при наличии тем п е

р а ту р н ого  и п р оч н остн ого  р а с ч е т а ,с о г л а с о в а н н о г о  с  гол ов н ой  ор ган и 

зацией по сосу д а м  в ы сок ого  давл ения .

1 0 .5 .  Пуск с о с у д о в  при отрицательны х тем п ератур ах  окружающего 

воз,духа должен п р ои зв од и ть ся  в с о о т в е т с т в и и  с  пусковым регл ам ен 

том , приведенным в приложении 2 1 .

1 0 .6 . Выверку п р о е к тн о го  положения на ф ун дам ен те,собл ю ден и е 

главных о с е й  и оте м о к ,п р о и зв о д и т ь  с  помощью монтажных м еток  или 

штырей, предусм отренны х п р ед п р и я ти ем -и зготов и тел ем .

1 0 .7 .  При у с т а н о в к е ,п у с к е  и экспл уатац ии  с о с у д а  защитные кол 

пачки, есл и  они предусм отрены  р абочей  док ум ен тац и ей , должны быть 

навернуты на шпильки (о с н о в н ы е ).

1 0 .8 .  При п у ск е  и экспл уатац ии  с о с у д а  должны быть удалены  п р об 

ки из контрольных о т в е р ст и й  рулонированных о б е ч а е к  к о р п у са .

В с о с у д а х  с  тепл оизол яцией  должны быть предусм отрены  в и зол я 

ции окна в м еста х  располож ения контрольны х о т в е р ст и й  или ввернуты  

в контрольные о т в е р ст и я  тр убки  с  выходом их концов з а  изоляцию.

1 0 .9 .  Эксплуатация с о с у д а  должна быть запрещ ена:

1) в сл учаях предусм отренны х п . 7 .3 . 1  Правил Г о с г о р т е х н а д з о р а ;

2 ) при истечени и  с р о к а  оч ер е д н о го  о св и д е те л ь ст в о в а н и я ;

3 ) есл и  выявлены дефекты,вызывающие сомнения в надежной и б е 
зоп асн ой  р а боте  с

1 0 .1 0 .  Р а збор к а  с о с у д а ,о с т а н о в л е н н о г о  для р ем он та  или о св и д е т е л ь 

ствован и я ,м ож ет п р о и зв о д и ть ся  тол ьк о  п о сл е  освобож ден и я  е г о  о т  р а 

боч ей  среды  и отключения заглушками о т  т е х н о л о ги ч е ск и х  тр убоп роводоз

1 0 .1 1 . С осуды ,работаю щ ие с  взрывоопасными ср ед а м и , п ер ед  

вскрытием и пуском  должьы п р од у в а ть ся  инертным г а з о м .

1 0 .1 2 . Выполнение р а б о т  при о см о т р е ,о св и д е т е л ь ст в о в а н и и  и рем он

те  со су д ов ,р а бота ю щ и х  с  взрывоопасными средам и ,дол ж но п р ои зв од и ть ся  

инструментами в и ск р об езоп а сн ом  исполнении.
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1 0 .1 3 .  Контроль температуры кор п уса  со су д а  при эксплуатации 

п р ои звод и тся  термопреобразователями или другими измерительными 

у стр ой ств а м и , расположенными на наружной п овер хн ости  кор п уса  в 

со о т в е т ст в и и  с  техническим п р оек том .

I I .  ГАРАНТИЙ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

I I . I  Гарантийный ср ок  эксплуатации с о с у д о в  у стан авл и вается  

18  м есяцев с  момента п уск а  и х  в эксплуатацию , но не бол ее  24 ме

сяц ев  п осл е  отгр узки  с  п р ед п р и яти я -и зготови тел я  при условии с о 

блюдения правил транспортирования, хранения в  со о т в е т ст в и и  с  т р е 

бованиями настоящ его стан дарта  и инструкций по эксплуатац ии, мон

тажу, о см отр у , рем онту и контролю во  время эксплуатации.

П редп риятие-изготовител ь гаранти рует к а ч е ст в о  и зготов л ен и я , 

контроля и испытания со с у д о в  в  со о т в е т ст в и и  с  требованиями ч ер те

жей и настоящ его стан д арта .

I I  . 2 .  С рок службы с о с у д а  и доп устим ое при этом  число циклов 

нагружения определяются техническим проектом  и з а н о ся тся  в  п ас

порт с о с у д а . Настоящий стандарт устан авл и вает необходимые т р е б о 

вания к  к а ч еств у  и зготовл ен и я  с о с у д о в , обеспечивающие ср о к  и х  

службы п]ш условии соблюдения правил транспортирован ия, хранения, 

регламентированных проектом  режимов работы , правил эксплуатации, 

обслуживания и осв и д етел ьств ов а н и я .

I I . 3 . П редп риятие-изготовител ь должно гаран ти ровать  сб о р к у  с о 

су д о в , поставляемых в разобранном виде ( частями ) ,  б е з  провед е

ния дополнительных подгоночных, р а б о т .



Л истовая и рулонная стал ь

Марка ст а л и , обозначен ие 
ста н д а р та  или тех н и ч ес
ких усл ови й

20К, 09Г2С. Ю Г2С1, 16ГС, Ш  
категори и  6
ГОСТ 5520______________________________

Технические
требования

09Г2С, Ю Г2С1, 16ГС 
категори и  6 
ГОСТ 5520_____________
20К категори и  I I  
ГОСТ 5520

09Г2С , Ю Г2С1, 16ГС 
категори и  17 
ГОСТ 5520 _ _ _ _ _

2 0 K -I I

ГОСТ 5520-, 
Г0СТ19281 
(п о сл е  норма
лизации)

с  плакирующим слоем  из стал и  
марок 08XI8H I0T, I2XI8HI0T к л .1 ,К  
ГОСТ 10885____________ ________________ _
2 0 K -I I
с  плакирующим слоем  из стал и  
марки 08XI7HI5M3T -к л .1  
ГОСТ 10885________________________
09Г2С -  1 7 , 1 6 Г С -1 7  
с  плакирующим слоем  из стали  
м арок 08Х18Н10Т, I2X I8H I0T , 
I0XI7HI3M 3T, 08Х17Н15МЗТ-клЛ 
ГОСТ 10885 _________ _
Ю Х2Ш

ГОСТ 10885 
(п о сл е  норма

лизации)

с  плакирующим сл оем  из стал и  
марки 08XI8HI0T -  к л Л  
ГОСТ 10885-________________________

Температура 
применения 
м атери ал ов ,°С

От минус 20 
д о  200

От минус 40  
д о  200

От минус 20 
д о  380

От мицус 40 
д о  420

От минус 20 
д о  350

От минус 20 
д о  300

От минус 40 
д о  350

От минус 20 
д о  420

Виды испытаний Назначение и 
и требования у сл ови я  при

менения

ГОСТ 5520

ГОСТ I9 2 8 I

Для цен трал ь
ных обечаек  
рулон ирован- 
ных со с у д о в

ГОСТ 10885

ОСТ 2
4

.201.03-90 
с. 130 

ПРИЛОЖ
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Марка ста л и , обозначение 
стан д арта  или техн и чес
ких условий

Технические
требования

Температура 
применения п 
материалов t С

Виды испытаний 
и требования

Назначение и 
усл ови я  при
менения

I2XM -I6, I2M X-I6 
с  плакирующим слоем из 
стали марок 08XI8HI0T, 
I2XI8HI0T -  кл .1  
ГОСТ 10885

ГОСТ 10885 
(п осл е  норма
лизации)

от 0 
д о  420

ГОСТ 10885 Для центральных 
обечаек рулони- 
рованных со су д о в

08Г2СФБ ТУ I 4 - I -3 6 0 9 Т У 14-1-3609 От минус 40 
д о  350

Т У 14-1-3609 Для спиральных 
сл оев  м ногослой
ных рулонирован- 
ных обечаек

08Г2МФБ Т У -14 -1 -2026 Т У 14-1-2026 
изменение I

Т У 14-1-2026

12ХГНМ, 12ХГНМФ 
ТУ 1 4 -1 -3 2 2 6 Т У 14-1-3226 От минус 40 

д о  450 ТУ14-1-3226

15ХГНМФТ ТУ 1 4 -1 0 5 -4 5 0 ТУ1 4-105 -450 От минус 40 
__до 400

ТУ1 4 -1 0 5 -4 5 0

09Г2С, 10Г2С1, 16ГС 
категории Т7 
ГОСТ 5520
09Г2С; ЮГ2С1,16ГС 
категории 5 
ГОСТ 5520

ГОСТ 5520, 
ГОСТ 19281

От минус 40 
. До 350

От минус 20 
д с  200

ГОСТ 5520 
ГОСТ I9 2 8 I

Наружные кояухи 
для рулонировэн
ных обечаек  из 
стали марок 
08Г2СФБ, 08Г2МФБ

08Г2СФБ ТУТ4-1-3609- Т У 14-1-3609 От минус 40 
До 350

Т У 14-1-3609
Т У 14-1-202608Г2МФБ Т У 14-1-2026- Т У Г4-1-2026

12ХГНМД2ХГИ® Т У 14-1-3226 Т У 14-1-3226 ' От минус 40 
До 450

Т У 14-1-3226 Наружные кожухи 
для рулонирован- 
ных обечаек из 
стали марок 12ХГНМ, 
12ХГНМФ, 15ХГНМФТ

15ХГНМФТ ТУ 1 4 -1 0 5 -4 5 0 ТУ1 4-1 0 5 -4 5 0 От минус 40 
«До 400

Т У 14-Ю 5-450

I6K , I8K .20K  ,22К категории 5 
ГОСТ 55$0

ГОСТ 5 5 2 0 , п  

ГОСТ I9 2 8 I
От минус 20 

«До 200
Т О Т  5520 

ГОСТ I9 2 8 I

Для корпусов,днищ  
плоских фланцев и 
других д етал ей .I6K ,I8K ,20K , 22К 

категори и 3 
ГОСТ 5520

От 0 
До 200

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 

С
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Марка с т а л и , обозначение 
ста н д а р та  или технических 
усл ови и

Технические
требования

Температура 
применения 
м атери ал ов , °С

Виды испытаний 
и требования

Назначение и 
усл ови я  при
менения

I6K , I8K , 20К , 22К 
к атегори и  18 
ГОСТ 5520 ГОСТ 5 5 2 0 , 

ГОСТ I9 2 8 I

От 200 
д о  380

ГОСТ 5 6 2 0 , 1 
ГОСТ I9 2 8 I

Для корп усов,дн и щ , 
плоских фланцев и 
д р уги х  д ета л ей .

09Г2С, 10Г2С1,160:, 17 П С  
категори и  6 
ГОСТ 5520

От минус 40  
200

09Г2С, Ю Г2С1, 16ГС, 17Г1С 
категори и  17 
ГОСТ 5520-

От минус 40 
д о  420

I2MX категори и  17 
ГОСТ 20072

ГОСТ 20072 ГОСТ 20072

I2XM категори и  17 
ГОСТ 5520. ГОСТ 5520 ГОСТ 5520

ЮХ2ГНМ, 1СХ2ГНМА-А 
ТУ 108 Л 1 .9 2 8 ,
ТУ 1 4 -3102

Т У Ю 8 Л 1 .9 2 8 , 
Т У 14-1-З Ю 2 ?

Т У Ю 8 .П .9 2 8 ,
Т У 14-1-З Ю 2

12Х2МФА ТУ1 0 8 -1 3 I ТУ I 0 8 -1 3 1 От 0 
д о  420

ТУ I 0 8 - I 3 I

15Х2НМФА ТУ 1 0 8 .8 2 9 ТУ 1 0 8 .8 2 9 От минус 40 
д о  420

ТУ 1 0 8 .8 2 9

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 

С
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Марка ста л и , обозначение 
стан д арта  или технических 
условии

Технические
требования

Температура 
применения п 
м атериалов, С

Виды испыта
ний и тр е б о 
вания

Назначение и 
усл ови я  при
менения

I5X5M ГОСТ 20072-

Группа М2б

От минус 40 
д о  420

ГОСТ 7350 Для Тру<5НЫХ 
реш еток,стяж 
ных колец и 
других деталей

08Х22Н6Т, 08X2IH6M2T 
ГОСТ 5632

ГОСТ 7350 От минус 40 
до  300

ГОСТ 7350 с 
механическими 
свойствам и по 
Т У 14-1-2676 Для к ор п у сов , 

днищ,плоских 
фланцев и д р у -  
ги х детал ей

08XI8HI0T, 08XI8HI2T 
ГОСТ 5632

Г Х Т  7350

I2XI8H9T. T2XI8HI0T 
ГОСТ 563&

Группа М2б 
ГОСТ 7350, 
Т У 1 4 -1 -П 5 1 , 
ТУ14-1-2542-, 
ТУХ0Э-930

От минус 40 
д о  525

ГОСТ 7350- 
Т У 1 4 -1 -И 5 1 , 
Т У 14 -1 -2542 / 
ТУЮ 8-930

08XI7HI3M2TЛ0Х17Н13М2Т 
ГОСТ 5632 Группа М2б

Г Х Т  7350-I0XI7HI3M3T, 08XI7H I5МЗТ 
ГОСТ 5632

ГОСТ 7350-

08XI8HI0T, I2XI8H I0T, 
I0XI7HI3M3T, 08XI7HI3M2T

Группа М2б 
ГОСТ 7350.

От минус 40 
ДО 350

Г Х Т  7350-
Ф утеровка

ГОСТ 5632 ’

03XI7HI4M3-B0 ТУ I 4 - I - I I 5 4 Т У 1 4 -1 -П 5 4 Т У 1 4 -1 -П 5 4

ОСТ 24.201.03-90 
C

.J33



Марки ст а л и ,обозн а ч ен и е  
ста н д а р та  или технических 
усл ови и

Технические
требования

Температура 
применения 0 
м атери ал ов . С

Вццы испытаний 
и требования

Назначения и у с 
ловия применения

I2XI8H I0T ГОСТ 5632 Группа М2б 
ГОСТ 7350 , От минус 40 

■ д о  525

ГОСТ 7350 Для внутренних 
д ета л ей  ап п ара- 
то в08X13 ГОСТ 5632 Группа М2а и М3* 

ГОСТ 5582
Группа М2а и 
МЗа Г0СТ5582

12X13, 20X13 ГОСТ 5632 Группа М2б 
ГОСТ 7350

Группа М2б 
ГОСТ 7350

Для несвариваемых 
детал ей  внутрен 
них у ст р о й ст в

Примечания:
1 . Объем контроля на п редп ри й ти и -и зготови тел е с о с у д о в  л и стовой  стал и  по ГОСТ 5520,

ГОСТ I9 2 8 I , ГОСТ 7350- и по указанным в таблице техническим условиям  -  2 л и ста  о т  партии , рулон
ной стал и  -  2 рулона от  партии.

2 .  Испытание на м еханическое старен и е прои звод и тся  в том  сл у ч а е , есл и  при и зготовл ен ии  с о с у д о в  
или их л ета л а  ii, эксплуатируемых при тем пературе выше 2 00°С , стал ь  п о д в е р га е тся  холодной  деформации 
(в а л ь ц о в к е , к  б к е , отбор тов к е  и д р . ) .

3 . Д оп у ск а ется , для с о су д о в  работающих в ср ед а х  не содержащих в од ор од , применять материалы

на тем пературы , указанные в приложении о.П равил Г о сгор тех н а д зор а .

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 

С
.134



Поковки

Марка ста л и , обозначен ие стан д ар 
та  или технических усл ови й

Технические
требования

Температура 
применения п 
м атери ал ов , С

Виды испытаний 
и требований

Назначение и 
усл ови я  при
менения

20 Т О Т  1050 
22К ОСТ 2 6 -0 1 -1 3 5

X T 2 6 -0 I -X 3 5

От минус 30 
д о  380

X T  2 6 -0 1 -1 3 5

Для к о р п у со в , 
обечаек,дн ищ , 
кры ш ек,горловин, 
фланцев п а т р у б 
к о в , штуцеров

15ГС X T  2 6 -0 1 -1 3 5
09Г2С, 16ГС, 14ХГС-ТО Т I9 2 8 I

От минус 40 
д о  420*

22ХЗМ, 20Х2МА, 20Х2М, 
I5X2M4A. 18Х2МФА 
X T  2 6 -6 1 -1 3 5

От минус 40 
до 420

I5X5M Т О Т  20072 Т О Т  8479 
групп а 1У 
KII-40

От минус 40 
д о  420

X T  2 6 -0 1 -1 3 5

Для трубных р е 
шеток , патрубков , 
ш туцеров и др у
ги х  д етал ей .22ХЗМ X T  2 6 -0 1 -1 3 5

0 C T 2 6 -0 I -I3 5
От минус 40 
д о  42025Х2МФА, 25ХЗМФА Т У Ю 8-131 , 

ЗОХМА, 38ХНЗМФА Г Х Т  4 5 4 3 , 
I8X3MB Т О Т  20072

Для к о р п у со в , 
трубных реш еток, 
крышек и других 
детал ей  не под
вергающихся 
свар ке

08X13, 12X13, 20X 13, 30X13, 
Т О Т  6б32

Г Х Т  250.54 
группа 1У

От минус 40 
д о  525

Г Х Т  2 5054 -81  
X T 2 6 - 0 I - I 3 5

08XI7HI5M3T, I0XI7HI3M2T, 
I0XI7HI3M3T, 03XI7HI4M3, 
I2XI8H I0T Г6СТ 5632

Т О Т  25054 
группа 1УК

Для к ор п у сов , 
обечаек,кры ш ек, 
гор л ов и н ,п а тр у б 
к о в , штуцеров и 
других д етал ей .ХН32Т Г Х Т  5632 Г Х Т  25054 

групп а 1У

ОСТ 2
4

.2
0

1
.03-У

С
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марка стал и ,обозн ачен и е 
стан д арта  или техн и чес
ких условий

Технические
требования

Температура 
применения п 
м атериалов. С

Вццы испытаний 
и требования

Назначение и у с 
ловия применения

22К ОСТ 2 6 -0 1 -1 3 5 X T  2 6 -0 1 -1 3 5 от минус 30 
до  380

X T 2 6 -0 I - I 3 5

Для питампосварных 
днищ, горл ови н , 
фланцев из плоских 
пок овок .

09Г2С ГОСТ I9 2 8 I Слитки ТУ I I От минус 40 
д о  420

22ХЗМ. 20Х2МА 
ОСТ 2Й -01-135-

X T  2 6 -0 1 -1 3 5

1 0 , 2 0 , 25 ГОСТ 1050 От минус 30 
д о  200

X T 2 6 -0 I - I 3 5 ,
X T 2 6 -0 I -8 6

Для металлических 
неподвижных уп л от
нений.

09Г2С ГОСТ I9 2 8 I
От минус 40 
д о  420

22ХЗМ.20Х2МА X T  2 6 -0 1 -1 3 5  
I8X3MB, 20ХЗМВФ Г Х Т '20072

I5XM, ЗОХМА Г Х Т  4543
08X13, 12X13. 20X13, 30X13, 
12Х18ЙЮТ, 1ЙХ17Н13Й2Т 
Г Х Т  5632
20 Г Х Т  1050

Г Х Т  22790

От минус 30 
до  380

Г Х Т  22790

Для приварных трой
ников, к ол ен ,у гол ь 
ников, переходов и 
других детал ей  тр у 
боп р овод ов .

09Г2С. 14ХГГ. ЧЖТ 19281
От минус 40 
д о  420

15ГС X T  2 6 -0 1 -1 3 5

20ЮЧ ТУ 2 6 -0 3 0 3 -1 5 3 2  
ЮГ2 Г Х Т  4543

I5X5M Г Х Т  20072

1

ОСТ 24.201.03-90 
С
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Марка ста л и , обозначение 
стан д арта  или техн и чес
ких условий

Технические
требования

Температура 
применения 
м атериалов, С

Виды испытаний 
и требований

Назначение и 
усл ови я  при
менения

22ХЗМ, 20Х2М ОСТ 2 6 -01 -135 - 
ЗОХМА, ГОСТ 4543

Г Х Т  22790

От минус 30 
д о  420

ГОСТ 22790

1

Для приварных 
тройников, кол ен , 
угол ьн и ков , п ер е
ходов  и других 
детал ей  тр убоп р о
в од ов .

03XI7HI4M3, 08XI7HI5M3T, 
I0XI7HI3M2T. I0XI7HI3M3T, 
08XI8HI0T, 08XI8HI2T, 
I2XI8H I0T, I2XI8H I2T,
ГОСТ 5632

От минус 40 
д о  510

I8X3MB, 20ХЗМВФ, Х5М 
Г Х Т  20072

От 0 
д о  420

П р и м е ч а н и е .

Д опускается , для со су д о в  работающих в средах  не содержащих в од ор од , применять 

материалы на температуры, указанные в приложении 5 Правил Г осгортехн адзор а .

ОСТ 24.201.03-90 
С
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'Врубы стальны е

Марка ст а л и , обозначен ие 
ста н д а р та  или технических 
усл ови и

Технические
требования

Рабочие условия Веды испытаний и требования Назначение и условия примененияТемпература 
с т е н к и ,о с

Давление

Ж ! ды -
20 ГОСТ 1050 ТУ I 4 -3 -2 5 I ,  

ТУ 1 4 -3 -4 6 0 ’
От 0 
д о  380

100 ТУ I 4 - 3 - 2 5 I , 
ТУ 14 3 -4 6 0 , 
ГОСТ 4 4 0 , 
ГОСТ 8733

Для трубных 
пучков теп л о
обменников , 
п атр убк ов  и 
др уги х  д ета л ей .

16ГОСТ 550 
групп а А , Б , 
ГОСТ 8733 
групп а В

20ЮЧ ТУ I 4 -3 - I 0 7 3 ,  
ТУ I 4 -3 - I 0 7 4  ’

ТУ I4 -3 -I0 7 3 *  
ТУ I 4 -3 - I 0 7 4 '

От минус 40 

д о  420

ТУ I4 -3 -I0 7 3 -, 
ТУ I 4 -3 - I 0 7 4

15ГС ТУ 1 4 -3 -4 6 0  % 
ТУ 1 4 -3 -4 2 0  7

ТУ 1 4 -3 -4 6 0 *  
ТУ 1 4 -3 -4 2 0

100

ТУ 1 4 -3 -4 6 0 , 
ТУ 1 4 -3 -4 2 0

09Г2С ГОСТ I9 2 8 I ТУ 1 4 -3 -5 0 0 ТУ 1 4 -3 -5 0 0 Для к ор п усов  , 
с о с у д о в  и ; 
аппаратов п а т -  ; 
рубков и д р у -  ; 
ги х  детал ей  ;I

1
(

\<

10Г2 ГОСТ 4543 ГОСТ 550 
групп а А ,Б , 
ГОСТ 8733 
груп п а  В 4 
ГОСТ 8731 
групп а В

ГОСТ 550-

14ХГС ГОСТ I9 2 8 I ТУ 1 4 -3 -2 5 1 , 
ТУ I4 -3 -4 3 3 - ’

ТУ I 4 - 3 - 2 5 I ,  
ТУ 1 4 -3 -4 33 -

Для трубных---------
пучков т е п л о о б - 
м ен н и к ов ,зм ее - 
в и к ов ,п а тр у бк ов  
и др уги х  д е т а 
л ей .

I5MX ТУ 1 4 -3 -4 6 0 ТУ 1 4 -3 -4 6 0 ТУ 1 4 -3 -4 6 0

ЗОХМА ГОСТ 4543 ТУ 1 4 -3 -2 5 1 , 
ТУ 1 4 -3 -4 3 3

ТУ I 4 -3 - 2 5 I ,  
ТУ 1 4 -3 -4 3 3

12Х1МФ ГОСТ 20072 ТУ 1 4 -3 -4 6 0 ТУ 1 4 -3 -4 6 0

IX2MI ТУ I 4 -3 - 5 I 7 ТУ 1 4 -3 -5 1 7 ТУ I 4 -3 - 5 I 7

ОСТ 24.201.03у90 
С
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Марка ста л и ,обозн а ч ен и е  j 
ста н д а р та  или тех н и ч еск и х 1 
усл ови и

Технические
требования

Рабочие

Температура 
с т е н к и ,Oq

усл ови я

Давление 
среды,МПа

Виды испытаний 
и требований

Назначение и 
усл ови я  при
менения

15Х1М1Ф ТУ 1 4 -3 -4 6 0 ТУ 1 4 -3 -4 2 0 , 
ТУ 1 4 -3 -4 6 0

От минус 20 
д о  420

100

ТУ 1 4 -3 -4 2 0 , 
ТУ 1 4 -3 -4 6 0

Для трубных 
пучков теп л о
обменников, 
зм ееви к ов , п а т 
рубков и д р . 
детал ей

I5X5M ГОСТ 20072 ГОСТ 550 
групп а Л,Б

От минус 40 
д о  420

ГОСТ 550 
группа А, Б

I8X3MB ГОСТ 20072 

20ХЗМВФ ГОСТ 20072
ТУ 14 3 251

От минус 40 
д о  420 100 ТУ I 4 -3 -2 5 I

Для детал ей  
со су д о в

08X 13,12X 13 Т О Т  5632 ГОСТ 9941
От минус 40 
д о  525

1

64 Т О Т  9941 Для трубных 
пучков теп л о
обменников

08XI8HI0T Т О Т  5632 ГОСТ 9940, 
ГОСТ 9941

130

ГОСТ 99 4 0 , 
ГОСТ 9941 Для змеевиков 

трубных пуч
к о в , п а т р у б - 
ков и други х  
детал ей

I2XI8H I0T ГОСТ 5632 ТУ 1 4 -3 -7 3 1 ТУ 1 4 -3 -7 3 I
I2XI8H I2T ГОСТ 5632 ТУ 1 4 -3 -4 6 0 ТУ 1 4 -3 -4 6 0
I0XI7HI3M 2T, 08XI7H I5МЗТ 
ГОСТ 5632 ГОСТ 9940

ГОСТ 9940, 
ГОСТ 9 9 4 Г

П р и м е ч а н и е .
Допускается, для сосудов работающих в средах не содержащих водород, применять 

материалы на температуры, указанные в приложении 5 Правил Госгортехнадзора.

ОСТ 2
4
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0

1
.0

3
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Сортовая сталь (круглая и профильная)

Марка стали, обозначение 
стандарта или техничес
ких условий

Технические
требования

Рабочая тем
пература Oq

Виды испытаний и 
требования

Назначения и у с 
ловия применения

го
ГОСТ 1050 ГОСТЮ50 От минус 20 

до 380
ГОСТ 1050

Для муфт, пробок 
и других деталей

0 9 Г 2 -6 , 09Г2С-6 
ГОСТ 1928I ГОСТ I928I

От минус 40 
до 200 ГОСТ I928I

Для фланцев, патрубков 
! деталей с  учетом 

коррозионной стой к ос
ти сталей в рабочих 
средах.

О
СЛ
»со
§
фи
о*
я

09Г 2 -12 , 09Г2С-12 
ГОСТ I928I

От минус 40 
до 420

20504
ТУ14-1-3332 ТУ14-1-3332 ГОСТ 4543
08Х22Н6Т, 08X2IH6M2T 
ГОСТ 5632 ГОСТ 5943

От минус 40 
до 300 ГОСТ 5949

I2XI8HI0T 
ГОСТ 5632

От минус 40 
до 525

I5X5M
ГОСТ 20072 ГОСТ 20072

От минус 40 
до 420 ГОСТ 20072

08XI8HI0T, 08Х18Н12Б 
ГОСТ 5632 ГОСТ 5949

От минус 40 
до 525 ГОСТ 5949

1 о 
1 CD

и цр.

3 8

о  го

w  8
§

8

о

О



Марка ста л и , обозначение 
стан д арта  или техн и чес
ких условий

Технические
требования

Рабочая тем
п ература Oq

Вццы испытаний 
и требования

Назначения и у с 
ловия применения

I0XI7HI3M2T, 
I0XI7HI3M3T, 
08XI7HI5M3T 
ГОСТ 5632

ГОСТ 5949

От минус 40 
д о  525

ГОСТ 5949 Для фланцев, патрубков 
цр. д ета л ей

08X 13, 12X13 
ГОСТ 5632

03XI7HI4M3 
ТУ I 4 -I -3 3 0 3 ТУ X 4 -I-3 3 0 3 ТУ 1 4 -1 -3 3 0 3 Для детал ей  со су д о в
ХН32Т
по ТУ I 4 - I -2 8 4 ТУ 1 4 -1 -2 8 4 ТУ I 4 - I -2 8 4
ХН78Т
ТУ I 4 - I - I 6 7 I ,  
ХН7ВТ
ТУ I 4 - I -3 7 8

ТУ I 4 - I - I 6 7 I ,

ТУ I 4 - I -3 7 8

1

ТУ I 4 - I - I 6 7 I ?

ТУ I 4 - I -3 7 8

1
П р и м е ч а н и е .
Д оп ускается , для со су д о в  работающих в средах  не содержащих в од ор од , применять

материалы на температуры, указанные в приложении 5 Правил Г осгортехн адзор а .

ОСТ 24.201.03-90 
С
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Сталь л и стовая  и рулонная. М еханические с в о й с т в а  и вццы испытаний

Марка ст а л и ,к а 
т е г о р и я , обозн а 
чение стан дарта  
или технических 
усл ови й

С о ст о я 
ние ма
тер и а 
ла

I6K
категори й  3 ,5 ,1 8  
в зависим ости  от  
р абочей  тем пера
туры

ГОСТ 5520

Норма
л и за
ция

• Толщи-
• н а , 

мм

Темпе
ратура
испита
НИЯ? Oq

Предел
т е к у 
ч е ст и
0Г,МП8

Времен
ное с о 
против
ление 
разрыву

МПа

Относи
тельно*
удли
нение

^о i%

-  Ударная в я зк о ст ь  KCU /KCV , Дж/см2 

при тем п ер атур е , Oq

20 -  20 -  40 П осле ме
хан и чес
к о г о  с т а 
рения

не менее

20

20
200
300
350
400

260
230
180
160
140

4 1 0 -5 0 0 22 7 0 /5 0 3 0 /2 0 3 5 /2 5

2 1 -4 0

20

200
300
350
400

250

220
170
150
130

4 1 0 -5 0 0 22 7 0 /5 0 3 0 /2 0 3 5 /2 5

о а о  a  t j o

§0 о г о

4 1 -7 0

20
200
300
350
400

240
210
160
140
120

4 1 0 -5 0 0 22 7 0 /5 0 3 0 /2 0 3 5 /2 5  f i g
е л о

to1
8

1 /'-'S



Марка ст а л и ,к а 
тегор и я  , о бозн а 
чение стан д а р та  
или технических 
усл ови й

С о ст о я 
ние ма
тери а
л а

Толщи
н а ,
мм

Темпе
ратура 
ислыта 
ния Oq

Предел 
т е к у 
ч е ст и  
$т. МПа

Времен
ное с о 
п р оти в
ление 
разрыву
$1 ,МПа

О тноси
тел ьн ое
удлине
ние

h , %

Ударная в я зк о ст ь  HCU/KCV ,Дж/см^
при тем п ератур е , °С

20 -20
п осл е  ме

-4 0 хан и чес
к о г о  с т а 
рения

не менее
I8K

категори й  3 ,5 ,1 8  
в зависим ости  от  
рабочей  тем пера
туры
ГОСТ 5520

Норма
лиза
ция

до 20

2 1 -4 0

4 1 -7 0

20К
категори й  3 ,5 ,1 8  
в зависим ости  от
рабочей  тем пера
туры ГОСТ 5520

д о  20

20
200
300
350
400

20
200
300
350
400

20
200
300
350
400

20
200
300
350
400

280
250
200
170
150
270
240
190
170
150
260
230
180
160
140
250
240
195
175
150

4 4 0 -5 3 0 20

4 4 0 -5 3 0

4 4 0 -5 3 0

20

20

4 1 0 -5 2 0 25

6 0 /4 5

6 0 /4 5

6 0 /4 5

6 0 /4 5

3 0 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 5

3 0 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 0

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 C

.I4
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Марка ст а л и ,к а т е 
гор и я , обозначение 
стан д арта  или тех  
нических условий

С остоя 
ние ма
териа
ла

Толщи
на,мм

Темпе-,
ратур*
испы-
Т0НИЯ,

I Предел 
текучее 
ти

МПа

Времен
ное с о 
против
ление 
разрыву 

,МПа

Относи-! Ударная вя зк ость  KDU/HCV ,Дж/ 
тельное при температуре ,

т е
i s  Л 20 - 2 0 — 40

п осл е ме
ханичес
к о го  с т а 
рения

не менее
20К 20 240 41 0 -5 2 0 24 5 5 /3 5 3 0 /2 0 2 5 /2 0

категори й 3 ,5 ,1 8 Норма- 2 1 -4 0 200 230
в зависим ости  от л и за - 300 190
рабочей  тем п ера- ция 350 165
туры ГОСТ 5520 400 145

20 230 4 1 0 -5 2 0 23 5 0 /3 0 3 0 /2 0 2 5 /2 0
200 220

4 1 -7 0 300 180
350 160
400 140

20 ' 330 480 21 6 0 /4 5 3 5 /2 0 3 5 /2 0 3 0 /2 5
200 275 460

09Г2С до 20 300 225 425
категори й  5 ,6 ,7 350 205 400
8 ,9 ,1 7  в зависи 400 180 390
м ости  о т  рабочей 420 170 385
температуры 20 310 470 21 6 0 /4 5 3 5 /2 0 3 5 /2 0 3 0 /2 5
Г0СТ19281 200 260 435

21-32 300 215 400
350 190 390
400 170 380

ОСТ 24.201.03-90 
С
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Марка с т а л и ,к а т е -  I С остоя- 
гор и я ,обозн ачен и е ние ма
е т  аццарт а или т е х - тер и а - 
нических условий ла

Толщи
на,мм

Темпе
ратураиспы
тания,

°С

Предел 
тек у 
ч ести  

6~-rt МПа

Времен
ное с о 
против
ление 
разрыву 
6Ь ,МПа

Относи
тельное
удлине
ние

ударная вязкость KCU/KC V  ,Дж/см2
при температуре . С

20 -  20 -  40
После ме
ханичес
к ого  с т а -  
рения

не менее

09Г2С
категори й  5 , 6 , 7 ,  
8 ,9 ,1 7  в зависи 
м ости  о т  рабочей  
температуры 
ГОСТ I9 2 8 I

Норма
лиза
ция

2 1 -3 2

3 3 -6 0

6 1 -8 0

8I-I6C

420

20
200
300
350
400
420
20

200
300
350
400
420

20
200
300
350
400
420

160

290
240
200
180
160
150
280
235
195
175
155
150
270
225
185
170
150
145

375

460
420
400
390
380
370
450
410
390
380
370
360
440
400
380
370
360
355

21

21

21

6 0 /4 5

6 0 /4 5

6 0 /4 5

3 5 /2 2

3 5 /2 2

3 5 /2 2

3 5 /2 2

3 5 /2 2

3 5 /2 2

3 0 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 0

ОСТ 24.201.03-90 
С
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Марка ст а л и ,к а т е 
го р и я , обозначен ие 
ста н д а р та  или т е х 
нических усл ови й

С о ст о я 
ние м а - 

■ териала

Толщи
на,мм

Темпе
ратура
испы
тания ,

°С

Предел
т е к у 
ч е ст и
6 г ,  Ш а

Времен
ное с о 
п ротив
ление 
разры
ву

^ ,И 1 а

О тноси
тел ьн ое
удли
нение

д5 t %

ударная в я зк о ст ь  HCU /Н С\/,Д ж /см 2 
при тем пературе, иС

20 -  20 -  40 П осле ме
хан и ч ес
к о г о  с т а 
рения

не менее

10 Г2С1 Норма- д о  20 20 340 490 21 6 0 /4 5 3 5 /2 2 3 0 /2 0 3 0 /2 0
категори й  5 ,6 ,1 7 л и за - 200 275 470
в зави си м ости  о т ция 300 235 425
рабочей  тем пера 350 205 415
туры 400 185 400
ГОСТ I9 2 8 I 420 180 395

20 330 480 21 6 0 /4 5 3 5 /2 2 3 0 /2 0 3 0 /2 0
200 265 460

2 1 -3 2 300 220 420
350 200 405
400 180 390
420 170 385

20 330 460 21 6 0 /4 5 3 5 /2 2 3 0 /2 0 3 0 /2 0
200 265 450

3 3 -6 0 300 220 410
350 200 400
400 180 380
420 170 380

1

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 С
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Марка с т а л и ,к а т е 
г о р и я , о б озн а ч ен и е , 
с т а н д а р т а  или 
тех н и ч еск и х  у с л о 
вий

С о с т о я 
ние ма
т е р и а 
л а

Толщи
на,м м

Темпе
р а т у р а
испы
та н и я ,

°С

П редел
т е к у 
ч е с т и

6V , МПа

Времен
н ое  с о 
п р о т и в 
ление 
р а в р ы -

бд, МПа

О т н о си -
т е л ь н о е
у д л и н е -
ние

Уднрная в я з к о с т ь  КСи/НСУ^Дж/см^ 
при тем п ер а ту р е  , °С

20 - 2 0 — 40

П осл е м е
х а н и ч е с 
к о г о  с т а 
рения

не м ен ее
10Г2С1

к а т е го р и й  5 , 6 , l v  
в за в и си м о сти  о т  
р а б оч ей  тем п ер а 
туры
Г Х Т  I 9 2 8 I

Норма
л и за 
ция

6 1 -1 6 0

20
200
300
350
400
420

300
245
200
180
165
160

4 4 0
4 2 0
390
380
370
365

21 6 0 /4 5 3 5 /2 2 3 0 /2 0 3 0 /2 0

16ГС
к а т е г о р и й  5 ,6 , 1 7  
в за в и си м о сти  о т  
р а б о ч е й  тем п ер а 
туры
Г Х Т  I9 2 8 I

д о  20 20
200
300
350
400
420

320
275
Й20
200
175
170

4 9 0
4 6 0
420
4 1 0
400
395

21 6 0 /4 5 3 5 /2 2 4 0 /3 0 3 0 /2 0

2 1 -3 2 20
200
300
350
4 0 0
420

300
260
205
185
165
160

4 8 0
4 5 0
4 15
4 00
390
3 8 5

21 6 0 /4 5 3 5 /2 2 3 0 /2 0 3 0 /2 0

X
T

 2
4

.2
0

1
.0

3
-Х

 
С
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Марка с т а л и ,к а т е г о 
рия , обозначен ие 
ста н д а р та  или т е х 
нических усл ови й

С о ст о я ■ Толщи- Темпера Предел Времен О тн оси -
ние ма- на,мм ту р а  и с т е к у  ное с о  тел ьн ое
тери а пытания, ч ести п ротив удл и н е-
ла °С ление ние\j разрыву 0

Ф , МПа

Ударная в я зк о ст ь  ИСК /КСУ ,Дж/см^
при темпера т у р е , С

20 -2 0 40

п о сл е  м е - 
х а н и ч е с - 
к о г о  с т а -  
рения

н е  м е н е е
16ГС

категори й  5 ,6 ,1 7  
в зависим ости  т 
рабочей  тем пера
туры
ГОСТ I9 2 8 I

Норма
лиза
ция

3 3 -6 0

6 1 -1 6 0

20
200
300
350
400
420

20
200
300
350
400

290
250
200
180
160
155
280
240
195
175
155

470
430
410
390
380
375
460
420
390
380
370

21

21

6 0 /4 5

6 0 /4 5

3 5 /2 2

3 5 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 0

I2MX
ГОСТ 20072

Норма-
л и за -

4 -6 0

ция и 
отп уск

420
20

200
300
350
400
420

150
240
230
220
210
200
200

365
450
440
440
410
380
380

21 6 0 /4 Ударная в я з 
к о ст ь  опре
д ел я ется  по 
требованию 
потребител я

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 С

.148



Марка ст а л и ,к а 
тегор и я  , о бозн а 
чение ста н д а р та  
или технических 
усл ови й

I2XM
к атегори я  17 
ГОСТ 5520

С о ст о я 
ние ма
териала

Толщи
н а , мм

Темпе
ратура
испы
тания ,

°С

Предел
т е к у ч е с 
ти
&т, МПа

Времен
ное с о 
против
ление 
разрыву 
V^Mla

Относи
тельное
удлине
ние

Ь5 ,%

Ударная в я зк о ст ь  KCU/kcv, Дж/см^
при тем п ератур е , Oq

20 - 2 0 40
П осле ме
хан и ч ес
к о г о  с т а -  
рения

не менее

Норма
л и за 
ция и 
отп уск

4 -5 0

20
200
300
350
400
420

5 1 -1 0 0

20
200
300
350
400
420

20 
200

IO I -I6 0  300 
350 
400 
420

250
240
220
210
200
200
240
220
2X0
2X0
200
200
230
220
210
200
190
190

450
430
420
400
400
400
440
420
410
400
390
390
430
410
400
390
380
380

22 6 0 /4 5

20

18

5 0 /3 5

4 0 /3 0

3 0 /2 0 3 0 /2 0

3 0 /2 0 3 0 /2 0

3 0 /2 0 3 0 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 0

3 0 /2 0

ОСТ 2
4

.201.03-90 C
.I



Марка ст а л и ,к а 
те го р и я , об о зн а 
чение ста н д а р та  
или технических 
усл ови й

С о ст о я 
ние ма
териала

Толщи
на,мм

Темпе
ратура 
Испыта
ния Oq

Предел 
т е к у 
ч е ст и  

(Гг, МПа

Времен
ное с о 
п роти в
ление 
разры ву, 
6-^Ша.

Относи
тельное
уд л и н е-
ние

Ударная' вязкостьКш/КС^Дж/см^ 
при тем п ератур е ,°С

20 - 2 0 - 4 0

П осле м е
ха н и ч ес
к о го  с т а 
рения

не менее

ЮХ2ГНМ 20 420 560 18 8 0 /3 5 5 0 /3 0 4 0 /2 5 3 0 /2 0
ТУ I 4 - I - 3 I 0 2 200 370 490

2 0 -5 0 300 340 450
350 330 440
400 320 430
420 320 430

Терми 20 400 520 18 8 0 /3 5 5 0 /3 0 4 0 /2 5 3 0 /2 0
ч ески 200 ЗБЗ 470
об р а б о  5 1 -8 0 300 315 420
танное 350 310 415
по р е  400 305 410
жиму 420 305 410
пред 20 360 500 18 9 0 /3 5 5 0 /3 0 4 0 /2 5 3 0 /2 0
прия 200 330 435
тия 8 1 -1 6 0 300 300 400
п о ст а в  350 294 395
щика 400 290 390

420 290 390

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 C

.I5
0



Марка ст а л и ,к а 
т егор и я , обозн а 
чение стацц арта 
или технических 
условий

С остоя 
ние ма
териала

Толщи
на,мм

Темпе
ратура 
испыта
ния, Oq

Предел
тек у 
ч ести
&г, МПа

Времен
ное с о 
против
ление 
разрыву 
(̂ £ МПа

О тн оси- Ударная вД зкость Ш ) 1 к с у , Дж/см2
тельное
1ГТТ TTTXTJO г[ри тем п ературе, °С
ние

$5 S 20 -  20 - 4 0
После ме
ханичес
к ого  с т а 
рения

не менее
10Х2ГНМА.-А Терми- 2 0 -5 0 20 470 620 18 8 0 /3 5 5 0 /3 0 4 0 /2 5 3 0 /2 0
ТУ1 0 8 .I I . 928 чески 200 415 540

о бр а - 300 385 495
б о та н - 350 370 475
ное по 400 355 455
режиму 420 345 450
пред 20 450 580 18 8 0 /3 5 5 0 /3 0 4 0 /2 5 3.Q/20

прия 200 400 512
тия 51 80 300 375 480
п оста в  350 360 460
щика 400 345 445

420 340 440
20 420 560 15 6 0 /4 5 4 0 /3 0 3 0 /2 0 3 0 /2 0

200 380 505
8 I - I I 0 300 360 475

350 350 460
400 340 445
420 340 440

X
T

 24.201
.0

3
-Х

 С
Л

51



Марка с т а л и ,к а -  | 
т е г о р и я .о б о з н а - | 
чение стан д арта  
или технических 
условий

С остоя 
ние ма
териала

Толщи- ! 
н а , мм

Темпера
тура и с
пытания,

°С

Предел
тек у 
ч ести

МПа

Времен
ное со п 
ротивле
ние р аз
рыву 

,МПа

О тн оси-
тельное
удл ине-
ние

$6 S

Ударна

___

20

я вязке 
и темпе

- 2 0

ют'ь YW/kOt,Дж/см^
5ратуре,°С

[ После м е - 
ханич.

— 40  старения

н е  м е н е е

ЮХ2ГНМА-А
Т У Ю 8Л 1.928

Термо
обр або
танная 
по р е 
жиму 
пред
приятия 
п оста в 
щика

I I I -2 4 0

20
200
300
350
400
420

353
330
300
295
290
290

490
435
400
395
390
390

15 5 0 /3 5 3 5 /2 5 3 0 /2 0 3 0 /2 0

12Х2МФА, 
12Х2МФА-А 
ТУ I 0 8 .I 3 I

до  180

20
200
300
350
400
420

540
510
500
500
500
4 9 0

650
600
570
560
550
530

14 5 0 /3 7 3 0 /2 0

с в .180

20
200
300
350
400
420

440
420
405
400
380
380

550
530
510
500
480
460

13 4 0 /3 0 3 0 /2 0

ОСТ 2
4

.201.03-90 С
.152



Марка ст а л и ,к а 
т е го р и я , об о зн а 
чение ста н д а р та  
или технических 
усл ови й

С о ст о я 
ние ма
териала

Толщи
на,мм

Темпера
тур а  и с
пытания,

°с

Предел
т е к у 
ч е ст и
^ г, МПа

Времен
ное с о 
п ротив
ление 
разрыву
&h ,МПа

О тноси
тельное
удли
нение

Ударн
п

ая в я зк о ст ь  VWlKCV. Дж/ с м ^  

ри тем пературе °С

20 - 2 0 - 4 0
П осле м е -
ханич.
старения

н е  м е н е е

I5X5M 
ГОСТ 7350

Отжиг
8 4 0 -8 6 0 °

д о  50 20
200
300
350
400
420

240
190
180
175
170
170

480
430
415
410
390
380

18 8 0 /4 0 4 0 /3 0 3 0 /2 0 3 0 /2 0

15Х5М-У 
ГОСТ 7350

Норма
л и за

т о р
отп у ск
6001
620°С

д о  50

20
200
300
350
400
420

400
337
3X5
300
255
235

600
535
503
490
470
450

14 100/40 50/30 3 0 /2 0 3 0 /2 0

15Х2НМФА, 
15Х2НМФА-А 
ТУ1 0 8 .8 2 9

Термо
обр а 
б о т к а  
п о  р е 
жиму 
п о ст а в 
щика

д о  160

20
200
300
350
400
420

500
460
460
450
430
420

620
580
560
550
530
520

15 4 0 /3 0 3 0 /2 0 3 0 /2 0 3 0 /2 0

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 C

.I53



Марка с т а л и ,к а т е 
го р и я , об озн а ч е 
ние ста н д а р та  или 
техн и чески х  у с л о 
вий

С остоя 
ние ма
териала

Толщи
н а , мм

Темпера
ту р а  и с 
пытания,

°С

Предел
тек у 
ч ести
<5"г, МПа

Времен-^ 
ное с о - 1 
против
ление

^ 6 , МПа

О тн оси - Ударная в я зк о ст ь  WSUIkcv, Дж/ см^
1 тельное 

уд л и н е- 
ние

h s

при тем пературе ° с

20 - 2 0 -  40

П осле ме
ха н и ч ес
к о г о  с т а 
рения

не м е н е е

08Х22Н6Т, Т ерли- д о  50 20 350 600 18 6 0 /4 5 4 0 /3 0 3 0 /2 0 3 0 /2 0
08X2IH6M2T ческ и

о б р а - 200 283 515
ГОСТ 7350 б о т а н - 300 240 500

ная 350 240 500
400 240 500
420 240 500

08X I8H I0T, Терми 20 252 520 35 - - - -

08XI7HI3M2T, чески
обр а  д о  50 200 210 430

08XI7HI5M3T ботан  300 185 417
ГОСТ 5 6 3 2 , ная

( а у с т е  350 170 408
ГОСТ 7350 низа 400 155 402 II

ция) 500 143 383
530 138 374

08XI8HI0T Терми 20 206 490 35 - - -

ГОСТ 5632 , чески
обр а  4 1 -2 0 0 200 185

0C T I08 .1 0 9 -0 1 бота н  300 170
ная
(а у с  350 164
тени 400 155
зация) 500 143

530 138

ОСТ 24.20
1

.0
3

-9
0

 C
.I54



Марка с т а л и ,к а т е 
г о р и я , обозн ачен и е 
ст а н д а р т а  или 
техн и ч еск и х  у с 
ловий

С о с т о я 
ние ма
тер и а 
л а

Толщи
на,мм

Темпера
ту р а  и с 
пытания,

°С

Предел
т е к у 
ч е ст и
&г  ,МПа

Времен
н ое  с о 
п р оти в 
ление 
разры ву 
е ь  ,МПа

О тн оси -
тел ьн ое
у д л и н е -
ние
1 > %

Ударная в я з к о с т ь  ШУ/ай Д̂ж/ см^
при тем п ер а ту р е , '° (

20 -2 0 - 4 0
П осл е м е
х а н и ч е с 
к о г о  с т а 
рения

не м енее

08XI8H I0T Т ерм и- 20 206 490 35 _ _ _ _

ГОСТ 5 6 3 2 , ч еск и
о бр а  200 172

0 C T I0 8 .1 0 9 -0 1 бота н  свыше 300 154
ная
( а у с - 200 350 144
т е н и - 400 139
з а -
ция) 500 119

530 108
08XI8H I2T 20 252 520 35 - - - -

ГОСТ 5 6 3 2 , д о  50 200 210 430
ГОСТ 7350 300 185 417

350 170 408
400 155 402
500 143 383
530 138 374

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 С

.15 5



Марка ст а л и ,к а т е 
го р и я , обозначен ие 
ста н д а р та  или 
технический  у с л о 
вий

С о ст о я 
ние ма
териала

Толщи
н а , мм

Темпе
ратура
испы
тания ,

°С

Предел
Теку
ч е ст и
6г  ,МПа

Времен
ное с о 
п ротив
ление 
разрыву 
6Ь ,№ а

О тн оси -
тел ьн ое
у д л и -
нение

4 . %

Ударная в я зк о ст ь  KCtfeOж /см2
при тем п ератур е , Oq

20 -2 0 -  40

п осл е  ме
хан и чес
к о г о  с т а 
рения

не менее
I2XI8H I0T, Терми- 20 276 520 43 - - -
I0XI7HI3M2T, чески

о б р а - 200 240 430
I0XI7HI3M3T б о т а н - д о  50 300 222 417
ГОСТ 56 3 2 , ная

а у с т е  350 216 408
ГОСТ 7350 низа 400 206 402

ция) 500 191 383
530 186 374

20 235 490 40 - - - -
I2XI8HI0T 4 1 -2 0 0 200 211 417
0 C T I0 8 .I0 9 .0 T 300 194 358

350 188 333
400 182 309
500 164 265
530 158 235

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 С

.156



Марка с т а л и ,к а т е 
го р и я , обозначен ие 
ста н д а р та  или т е х 
нических усл ови й

С о ст о я 
ние ма
териала

Толщи
н а , мм

Темпе
р а ту 
р а  и с
пыта
ния, Oq

Предел
т е к у 
ч е ст и
6 т ,Ш а

Времен
ное с о 
п ротив
ление 
разрыву 
е ь ,Ш а

О тн оси -
тел ьн ое
у д л и -
нение

t

------------------------------------------------------- „—  о
Ударная в я зк ооть  HCU/КС У Дж/см

при тем п ер а ту р е , °С

1
20 - 2 0 - 4 0

П осле ме
ха н и ч ес
к о г о  с т а 
рения

не менее
I2XI8H I0T 
0 C T I0 8 .1 0 9 .0 1 Терми

чески
обр а 
ботан 
ная
(а у с 
тени
зация)

свыше
200

20
200
300
350
400
500
530

235
197
176
164
158
136
124

490
392
343
314
289
235
206

40

I2XI8H9T 
ГОСТ 5 6 3 2 , 
ГОСТ 7350 от  0 ,5  

д о  160

20
200
300
350
400
500
530

235 
186 
177 
177 
167 
137 

, 137

530
402
402
392
383
373
343

40

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 С

.157



Марка с т а л и ,к а т е 
гор и я  , обозначен ие 
ста н д а р та  или т е х 
нических увловий

С остоя 
ние м ате
риала

Толщи
н а , мм

Темпера
ту р а  и с
пытания,

°С

Предел 
т е к у 
ч ести  
<5> МПа

Времен
ное с о 
п ротив
ление 
разры ву, 

МПа

Относи
тел ьн ое
удлине
ние

4  ,%

Ударная в я зк о ст ь  кси/щДж/ c i ?
при тем п ератур е , °С

20 |-20 - 4 0
После ме
хан и чес
к ого  с т а 
рения

не м е н е е
08X13 Терми- 4 -5 0 20 230 430 23
РОСТ 5 6 3 2 , чески 200 250 410
ГОСТ 7350 обр а 

б о т а н - 300 240 390
ное 350 230 380

400 220 350
450 200 320
500 190 220
525 140 180

20X13 4 -5 0 20 375 510 18 — — — —

ГОСТ 5 6 3 2 , 200 324 441
ГОСТ 7350 300 294 412
08Г2СФБ Г оряче 20 450 600 21 50 — 40 —

Т У 14-1 -3609 катаная 
с  души-

5 200 385 570
ров ани- 300 350 550
ем 350 320 480

08Г2МФБ 20 500 650 18 100 — 80 _
Т У 14-1 -2026 5 200 400 580

300 360 560
350 330 500

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 С

. 158



Марка ст а л и ,к а т е 
гори я  , обозначение 
стан дарта  или тех  
нических условий

С остоя 
ние ма
териа
ла

Толщина 
мм

Темпе
рату
ра и с
пыта
ния,

°С

Предел
тек у 
ч ести
б'г.МПа

Времен
ное с о 
против
ление 
разрыву

,МПа

Отно
с и т е 
льное
удли
нение
sf ,%

Ударная вя зк ость  WCU/kcV, Дж/са г  

________ при температуре

20 >20 40
После ме
хан и чес
к ого  ст а - 
рения

не м е н е е
12ХГНМ, 12ХГНМФ 
Т У 14-1-3226

Норма-
л и за -

отпуск

15ХГНМФТ
Т У 14-1 -Ю 5-450

22К
категори й  3 ,5 ,1 8  
в зависим ости от 
рабочей  темпера
туры ГОСТ 5520

20
200
300
350
400
450

500
475
450
450
390
350

Норма
лиза
ция. 
900°С ,
ОТПУСК
700*С

Норма
лизация

до 70

20
200
300
350
400

450
425
410
400
370

20
200
300
350
400

260
220
195
180
160

700
670
650
650
630
600
650
625
605
600
580

17

15

13
17

4 4 0 -
660

22 6 0 /3 5 3 0 /2 0 2 5 /2 0

П р и м е ч а н и  е.Д ля сталей  марок 08XI8HI0T,08XI8HI2T,I2XI8HIOT,I0XI7Hi3M 2T,I0XI7H I3M 3T, 
I2XI8H I0T,I2XI8H 9T в таблице дано значение предела текучести  МПа *

ОСТ 24.201.03-90 
С

.159



Сталь листовая двуслойная. Механические свой ства  и ввды испытаний

Марка стал и ,обозн аче
ние стандарта или тех 
нических условий

20K-3+08XI8HI0T, 
20К-3+I2XI8HI0T, 
20K-3+08XI7HI5МЗТ, 
20K-5+08XI8HI0T, 
20K-5+I2XI8HI0T, 
20K-5+08XI7HI5МЗТ, 
20K-I8+08XI8HI0T, 
20K-I8-*-I2XI8HI0T, 
20K-I8+08XI7HI5M3T 

Г0СТЮ885
09Г2С-6+08Х18Н10Т, 
09Г2С-6+12Х18НЮТ, 
09Г2С-6+08Хх7п15МЗТ, 
О 9Г2С-7 +08XI8HI0T, 
09Г2С-7+I2XI8HI0T, 
09Г2С-7+08Х17Н15МЗТ, 
09Г2С-8+08Х18НЮТ, 
09Г2С-8+12Х18Н10Т, 
09Г2С-8408Х17Н15МЗТ, 
09Г2С-9+08Х18НЮТ

Обозначение 
{1ТД на марку 
стали

основ
ного
слоя

ГОСТ
5520

ГОСТ
I928I

корро-
зионно
стой 
кого
слоя

ГОСТ
5632

С ос Тол Пре Вре Отно
тоя щина дел менное си те 
ние мм ’ теку сопро льное
ма- ч е с  тивле удли
т е - ти ние не
риа- £ у , разры ние
ла МПа ву G-f»

МПа $ « $

Тер-
ми-
ч е с -
ки
о б -

8S:
тай
ное

Ударная вязкость на 
поперечном образце 
КСС/ /кСУ9 Дж/см2

при
20°С

после
ст а 
рения

при ми
нималь
ной 
темпе
ратуре

Холод
ный 
изгиб 
на Л 
180°

33-60

33-60

Для стали 20К (см.приложение 7)

Для стали 09Г2С (см.приложение 7)

0C
T

24.201.03-90 С
. 160 

ПРИЛОЖ
ЕНИЕ 6 

С
правочное



Марка стали,обозначение 
стандарта или техничес
ких условий

09Г2С-9+12Х18Н10Т, 
09T2C-9+08XI7HI5M3T 
09Г2С-17+08Х18НЮТ, 
09Г2С-17+12Х18Н10Т, 
09Г2С-17-Ю8Х17Н15МЗТ 

ГОСТ 10885

Обозначе
ние НТД 
на марку стали

основ
ного
слоя

16ГС-5+08Х18НЮТ, 16РС-г5+ 
+I2XI8HI0T,16ГС-5+ 
+08XI7HI5M3T, 
16ГС-6+08Х18ЙЮТ, 
16ГС-6+12Х18НЮТ,
16ГС-6+08XI7HI5МЙТ, 
16ГС-17+08Х18НЮТ 
16ГС-17+12Х18НЮТ, 
16ГС-17+08ХГ7Л5МЙТ 
ГОСТ 10885
I2XM-I6+08XI8HI0T, 
I2XM-I6+I2XI8HI0T 
ГОСТ 10885

ГОСТ
19281

ГОСТ
5520

корро- 
з ионно- 
стой 
кого 
слоя

ГОСТ
5632

С ос Тол Пре Вре Отно
тоя  щина дел мен си те
ние мм 3 теку ное льное
мате ч е с  сопро удли
риа ти тивле нение
ла &т, ние h ,%МПа разры

в у ^ ,
МПа

Терми

чески

обра

ботан

ное

33-60

Ударная вязкость Холод
на поперечном ный из
образце , ^ 
К С № ^Д ж /см

гиб на 
180°

при
20°С

после
ста р е 
ния

при 
мини
маль
ной 
темпе
рату

р е ____
Для стали 09Г2С (см.приложение 7)

33-60

30-60

Для стали 16ГС (см.приложение 7)

240 450 19 80
60

30
20

30
20

CU За

0С
Т

24.201.03-90 C
.I6I



Марка стали,обозначе
ние стандарта или 
технических условий

Обозначение НТ/ 
на марку стали

Сос
тоя-
•ние
мате
риа
ла

Толщи
на,мм

Пре
дел
теку
чес-

ТИбг

МПа*

Вре
мен
ное
сопро
тивле
ние
раз-

¥ ¥ *
МПа

Отно
сите
льное
удли
нение

Ударная вязкость на 
поперчном образце 

^ Im v  Дж/см ̂

Холодный 
изгиб на

180°основ
ного
слоя

корро-
зионно-
стойко-
го
слоя

при
20°С

после
ста
рения

при ми
нималь
ной тем 
перату- 
ре

I2MX+08XI8HI0T, 
I2MX+I2XI8HI0T 
ГОСТ 10885-

ГОСТ
20072

ГОСТ
5632

12-40 225 430 24 60
45

зо

20
30
20

d = 2  а

I0X2MI+08XI8HI0T 
ГОСТ 10885-

ГОСТ
10885

30-60 240 450 19 80
60

Ж
20

30
20

d =2а

20X2M+08XI8HI0T 
ТУ ЖЗТМ 410-

ТУ ЖЗТМ 
410

3-180 при
400
при
300

20°С
560

425°
440

16 80
60

i  =2а 
■ С 120°

ОСТ 24.201,03-90 С
. 162



Поковки. Механические свойства,

Марка стали,обоз
начение стандарт?. 
или технических 
условий

20
ГОСТ 1050.
ОСТ 26-01-135

22К
ОСТ 26-01-135

Состоя-) Размер 
ние ма-1 поковки
териа-
ла

Терми
чески
обра
ботан
ное

( толщи
на, диа
метр) , 

мм

до 300

301-800

до 500

Темпе
ратура
испы
тания,

20
200
300
350
400
420

20
200
300
350
400
420

20
200
300
350
400
420

Предел
теку
чести

6V ,МПа

196
190
160
140
120
1 2 0

170
160
140
130
Н О
Н О
220
200
190
185
170
165

Времен
ное со
против
ление 
разрыву

& Ь  ,МПа

Относи
тельное
удлине
ние

h  S

Относи
тель
ное су
жение 

Г  Л

Ударная вязкость
нс и /Ус у , Дж/ см ^

при 
20 °С

при мини
мальной 
темпера- 
1Ш- -

440
430
405
390
375
370
340
320
300
290
280
275
440
400
380
380
370
360

не менее

20 48

15

15

38

39

50/35 30/20

40/30

40/30

30/20

30/20

Твер
дость
по
Бринел- 
лю, НВ

123-167

103-148

я

123-167

о
а

о£хоCD

8
§

н -I

0со
1
8
о

(Ъ
03



Марка с т а л и ,о б о з  
начен ие ст а н д а р 
т а  или т е х н и ч е с 
ких у сл о в и й

С о с т о я 
ние ма
т е р и а 
л а

Р азм ер 
п ок овк и  
(толщ и
н а , д и а 
м етр ) , 

мм

Тем пера
т у р а  и с 
пытания у

°С

П редел
т е к у 
ч е с т и
6>т ,МПа

Времен
н о е  с о 
п р оти в 
л ение 
р а зр ы в - 

,МПа

О тн оси 
т е л ь н о е
у д л и н е
ние

& 6 $>

О тн оси 
т е л ь н о е
суж ение

*  $

У дарная в я з к о с т ь  
ИСО /КСУ , Дж/см^

Т вер 
д о с т ь
п о
Брине/?-  

лю,НВЖ
при ми
нималь
ной  тем 
п е р а ту р е

не м ен ее

09Г2С 20 300 4 6 0 24 4 5 6 0 /4 5 3 0 /2 0 1 2 0 -1 7 9

ГОСТ 1 9 2 8 2 , 200 260 4 4 0

0 C T 2 6 -0 I -I3 5 - д о  500 300 210 3 90
350 200 3 8 5
4 0 0 190 380

Терми 4 2 0 185 3 75
14ХГС ч е ск и 20 320 500 17 6 0 /4 5 3 0 /2 0 1 4 9 -2 0 7
ГОСТ 1 9 2 8 2 , о б р а б о  200 280 450
ГОСТ 2 2 7 9 0 та н  д о  500 300 260 4 3 0

н ое 350 250 4 2 0
400 230 4 0 0
420 2 25 3 9 5

15ГС 20 300 500 17 3 8 6 0 /4 5 3 0 /2 0 1 4 9 -2 0 7

0 C T 2 6 -0 I -I 3 5 д о  350 200 280 450
300 230 4 20
350 200 4 10
4 0 0 170 4 0 0
4 20 165 3 9 5

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 C

.I6
4



м арка с т а л и ,о о о з -  
начен ие ст а н д а р т а  
или тех н и ч еск и х  
у сл о в и й

С о с т о я 
ние ма
т е р и а 
л а

Р азм ер 
п ок овки  
(толщ и
н а ,д и а 
м етр ) , 

мм

Т ем п е - 
р а т у р а  
испы та 
НИЯ , Ор

Предел
т е к у 
ч е с т и ,

(?7-,МПа

Времен
н о е  с о 
п р о т и в 
л ение 
разры ву 
<^,М П  а

О тн оси 
т е л ь н о е
удл и н е
ние

$ 6  , %

О тн оси 
т е л ь н о е
суж ение

V  , %

Ударная в я з к о с т ь  
t o  /HCV ,,Цж/см2

Т в ер 
д о с т ь
п о
Б рин-
нелю ,
НВ

при
20°С

при ми
нималь
ной  тем 
п ер а ту р е

не м«ш е е
16ГС д о  400 20 280 4 6 0 18 3 8 5 0 /4 5 3 0 /2 0 1 4 0 -1 9 0
ГОСТ 19282 ,
ОСТ 1 0 8 .0 3 0  .И З 200 260 450

т е р м и - 300 230 4 2 0
ч е ск и 350 200 410
о б р а - 400 170 400
б о - 4 2 0 165 395

20ЮЧ та й  20 230 400 17 8 0 /6 0 3 0 /2 0 1 4 3 -1 9 0
Т У 2 6 -0 3 0 3 -1 5 3 2 , н ое 200 200 3 6 5
ГОСТ 22790- 300 190 3 4 5

350 185 3 3 5
4 0 0 170 3 2 5
4 2 0 165 320

Ю Г2 20 2 4 0 4 2 0 15 8 0 /6 0 3 0 /2 0 1 4 3 -1 9 7
ГОСТ 4 5 4 3 , д о  350 200 190 380
ГОСТ 2 2 7 9 0 300 170 3 60

350 150 355
4 0 0 140 345
4 2 0 135 340 1

1

0С
Т

24.2
0

1
.0

3
-9

0
 G

.I6
5



ОСТ 
24.20

1.0
3

-9
0

 С
.166



Марка сталк,обоз
начение стандарта 
или технических 
условий

Состоя-' 
ние ма
териа
ла

Размер 
поков
ки (тол
щина, 
диа
метр) , 
мм

Темпе
ратура 
испыта
ния, Oq

Предел
теку
чести
& Г  ,МПа

Времен
ное со
против
ление 
разрыву,

,МПа

Относи
тель
ное уд
линение

5̂  $

Относи
тельное
сужение

V ,%

Ударная вязкость 
КtW  / K C V  ,Дж/см2

Твер
дость
по
Бри-
неллю,
НВ

при
20°С

при ми
нималь
ной тем
пературе

не менее
22ХЗМ Терми- до 550 20 450 600 16 50 |60/45 30/20 197-235
ТУЮ8.П.9Г7- чес- 200 400 550

ки об- 300 350 500
раб о- 350 330 480
тан- 400 300 450
ное 450 275 420

500 250 400
22ХЗМ 20 400 550 16 45 60/45 30/20 172-217
0CT26-0I-I35 551-700 200 350 500

300 300 450
350 275 425
400 250 400
450 225 375
500 200 340

15Х2МФА до 400
18Х2МФА до 400 20 440 550 II 40 50/35 30/20 187-229
25Х2МФА до 450
25ХЗМФА до 600
ТУ I08-I3I 200 420 530

(КП 40)

ОСТ 24.201.03-90 С. 167
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Марка с т а л и ,о б о з 
начение стан д ар 
т а  или тех н и ч ес
ких усл ови й

С о ст о я 
ние ма
тер и а 
ла

Размер 
поковки 
(толщи
н а ,д и а 
м етр) , 

мм

Темпе
ратура  
испыта
ния, Oq

Предел
т е к у 
ч е ст и

,МПа

Времен
ное с о 
п ротив
ление 
разрыву 
Ъ  ,МПа

Относи
тел ьн ое
удлине
ние

$5 *%

Относи
тельное
сужение

V . %

Ударная
m JjK cy,

ВЯЗКОСТЬ,
Д ж /см^

Т вер
д о с т ь
по
Бринел-  
лю,НВ

при
20°С

при ми
нималь
ной тем
пературе

не менее
20ХЗМВФ 20 680 800 14 40 6 0 /3 5 3 0 /2 0 2 4 1 -2 8 5
ГОСТ 22790 д о  350 200 630 730

300 600 690
350 590 670
400 580 650

теоми— 450 540 620

ттрЛ КМ 500 510 560
38ХНЗМФА

ЧСС JXVX
обр а  д о  450 20 650 800 13 35 6 0 /4 0 3 0 /2 0 2 6 2 -3 1 I

ГОСТ 4 5 4 3 , б о  200 590 720
0 C T 2 6 -0 I -I3 5 т а н - 300 575 710

нов 350 570 700
400 560 680
450 550 620

I5X5M до 400 20 220 400 22 50 1 0 0 /4 0 3 0 /2 0 1 5 0 -1 9 0
Г0СТ20072 , 200 190 330
0 C T 2 6 -0 I -I3 5 300 180 320

350 175 315
400 170 310
420 165 290

1

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 С

.16 9



Марка ста л и , 
обозначение 
стан дарта  или 
технических 
условий

С остоя 
ние ма
териала

Размер 
поковки 
(толщи
на диа
м етр) , 

мм

Темпе
ратура
испы
тания,

°С

Предел
тек у 
ч ести
^ г ,Ш а

Времен
ное с о 
против
ление 
разрыву 
^ ,М П а

Относи
тельное
удлине
ние

$ 6 » %

Относи
тельное
сужение

у , %

Ударная вя зк ость  
KSCl//Aei/ , Дж/смг

Т вер
д о ст ь
по
Бринел-
лю,НВ

при
20°С

при ми
нималь
ной тем
пературе

не менее
08X13
ГОСТ 25054

Терми
чески
обра
ботан 
ное

д о  300 20

400 550 14 35 5 0 /3 5 3 0 /2 0 1 8 7 -229

12X13
ГОСТ 25054

441 617 14 35 5 0 /3 5 3 0 /2 0 1 8 7 -229

20X13
ГОСТ 25054

441 588 14 40 4 0 /3 0 3 0 /2 0 197 -248

30X13
ГОСТ 25054

588 735 14 40 3 0 /2 0 3 0 /2 0 2 3 5 -277

I2XI8H I0T,
I0XI7HI3M2T,
I0XI7HI3M3T
0 C T I0 8 .I0 9 .0 I ,
0 C T 2 6 -II -0 4

д о  50

1

20
200
300
350
400
500
525

276
240
£22
216
206
191
186

540
450
440
438
436
420
412

35 40 179-200

1

0С
Т

24.201.03-90 С
,170



Марка ст а л и , 
обозначен ие 
ста н д а р та  или 
технических 
усл ови й

С о ст о я 
ние ма
териале

Размер 
поковки 
( толщи
на диа
м етра) , 

мм

Темпе
ратура
испы
тания ,

°С

Предел
т е к у 
ч е ст и

в'г ,МПа

Времен
ное с о 
п роти в
ление 
разрыву
(оь ,МПа

Относи
тел ьн ое
удлине
ние

<£$-, %

Относи
тел ьн ое
сужение

у  . %

Ударная в я зк о сть  
tfCUjKCV, Дж/см2

Т вер
д о с т ь
по
Бри-
неллю,

НВ

при
20°С

при ми
нималь
ной тем
пературе

не менее
I2XI8HI0T, 
I0XI7HI3M2T, 
ЮХ17Н13МЗГ 
0 C T I0 8 .10 9 .0 1 , 
0 C T 2 6 -I I -0 4  1

терми
чески
о б р а -
б о -
т а н -
ное

5 1 -2 0 0
20

200
300
350
400
500
525

235
211
194
188
182
164
158

490
417
358
333
309
260
235

35 40 1 79 -200

д о  450
20

200
300
350
400
500
525

235
197
176
164
158
136
123

490
392
343
314
289
235
206

35 40 1 7 9 -2 0 0

08XI7HI5M3T 
ГОСТ 250 5 4 , 
ОСТ 2 6 -1 1 -0 4

д о  300
20

200
300
350
400
450

252
210
184
169
154
148

500
430
417
408
402
392

35 45 200

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 С

.171



Марка ст а л и ,
обозначен ие
ста н д а р та

С о ст о я 
ние ма
териал а

Размер 
поковки 
(толщи
на диа
м етра) , 

мм

Темпе
ратура
испыта
ния,

°С

Предел
т е к у 
ч е ст и

,МПа

Времен
ное с о -  
п р о т и в - 1 
ление 
разры ву

,МПа

О тноси
тел ьн ое
удлине
ние

S# , %

Относи
тел ьн ое
сужение

У , %

Ударная в я зк о сть  
Ш/ка/ , Дж/ см2

Т вер
д о с т ь

или техни
ческ и х  у с л о 
вий

при
20°С

при ми
нималь
ной тем
п ературе

по
Бри-
неллю

НВ

не менее
08XI7HI5M3T Терми- 500 142 383
ГОСТ 2 5 0 5 4 , ческ и 525 138 374
0 C T 2 6 -II -0 4 о б р а -
03XI7HI4M3 б о -

д о  300
20 230 470 40 45 179

ГОСТ 2 5 0 5 4 , т а н - 200 180 432
0 C T 2 6 -II -0 4 ное 300 155 392

350 152 376
400 130 360
450 120 350

ХН32Т 20 176 470 30 35 _ 179 -2 !
ГОСТ 25054 200 130 410

400 Н О 380
500 109 364
525 108 350

П р и м е ч а н и я :
I .  М еханические св о й ст в а  п оковок  из угл ер од и сты х , низколегированных и легированных ста л ей  оп ре

дел яю тся на тангенциальных о б р а зц а х ,а  п оковок  из кор р ози он н о-стой к и х  стал ей  и спл авов на 
продольных обр азц ах .

2 .  Для стал ей  манок I2XI8HIOT,I2XI7HI3M 2T,IOXI7HI3M 3T,08XI7HI5M 3T,08XI7HI4M 3 дан предел т е к у 
ч е ст и  Ш а ?по ОСТ 2 6 -1 1 -0 4 ,

ОСТ 2
4

.2
0

1
.0

3
-9

0
 С

.172



Трубы. М еханические св о й ст в а  и вццы испытаний

Марка ст а л и , С о с т о я - Тем пе- Предел Времен- О тн оси - О тноси Ударная, в я з  Т в е р - Технические
обозн ачен ие ние м а - р атур а т е к у - н ое  с о - тел ьн ое тел ьн ое к о ст ь  о д о с т ь  по требования^
ста н д а р та т е р и а - испы - ч е ст и п р о ти в - уд л и н е - сужение ти , т / суг Ёринеллю, сплющивание,
или тех н и ч ес
ких усл ови й

ла танин,
°С <от Ш а

ление
разрыву

ние
о

20°С при ми
нималь

НВ р а зд а ч а  и 
ги др авл и чес

&Ь МПа ,% У  , % ной ра кие испыта
бочей
тем пе
ратуре

ния

не менее

20
ГОСТ 1050

20 220 440 20 45 50 30 123-167 ГОСТ 22790,
200 210 410 Т У 14-3 -251 ,
300 180 380 Т У 14-3 -460
350 160 370

Терми- 400 140 360
20 ЮЧ ч ески 20 250 420 17 40 80 50 1 4 3 -1 9 0 ГОСТ 227 9 0 ,
Т У 14 -3 -1652 о б р а -

б о -
Т У 14 -3 -1073 ,
ГУ 14-3-Т 074

15ГС т а н - 20 300 500 18 40 60 30 1 4 9 -207 ГОСТ 22790 , 
ТУ1 4 -3 -4 6 0 , 
Т У 14 -3 - £ > 3

ТУ 1 4 -3 -4 6 0 , ное 200 280 450
Т У 1 4-3 -420 300 230 420

350 200 420 -4 2 0  | |
О  I400 170 420

о  §со га | 
со 8

о

а



Марка с т а л и , 
обо зн а ч е н и е  
ст а н д а р т а  
или т е х н и ч е с 
ких у сл о в и й

С о с т о я 
ние ма- 
т е р и а -  
•ла

Темпе
р а ту р а
испы
та н и я ,

°С

П редел
т е к у 
ч е с т и

® г»
МПа

Времен
н о е  с о 
п р о т и в 
ление 
разры ву 
6'ь  МПа

О тн оси 
т е л ь н о е
у д л и н е 
ние

§6 &

О тн оси 
т е л ь н о е
суж ение

У ,%

У дарная в я з 
к о с т ь  п 
КС U, Д ж /см *

Т в ер 
д о с т ь  п о 
Вринеллю,

нв ;

Т е х н и ч е с 
кие т р е б о 
вания, сплю
щивание, 
раздач ' и 
ги д р а в л и 
ч е ск и е  
испы тания

20°С при ми
нималь
ной р а 
бо ч е й  
тем п е
р а ту р е

не м ен ее

09Г2С 
ГОСТ 5520

Терми-
ч е ск и
о б р а -
б о т а н -
н ое

20
200
300
350
400

300
240
240
180
160

4 б 0
4 2 0
4 0 0
390
380

24 4 0 60 30 1 2 0 -1 7 9 Г0СТ22790
Т У 1 4 -3 -5 0 0

юге
ГОСТ 4 5 4 3 20 240 4 2 0 15 4 5 80 30 1 4 3 -1 9 7 ГОСТ 500 

гр у п п а  А ,В
14ХГС 

ГОСТ 5520
20

200
300
350
400

320
280
260
250
230

500
4 5 0
4 3 0
420
4 0 0

17 40 60 30 1 4 9 -2 0 7
Т У 1 4 -3 -2 5 1

Т У 1 4 -3 -4 3 3

I5XM
ГОСТ 4 5 4 3

20
200
300
350
4 00
420

240
240
220
210
200
195

4 5 0
430
420
4 00
380
360

21 50 60 30 1 3 7 -1 7 0
Т У 1 4 -3 -4 6 0

0С
Т

24.2
0

1
.0

3
-9

0
 

С
.1

7
4



Марка ста л и , 
обозначен ие 
стан д а р та  
или т ех н и ч ес
ких усл ови й

С о ст о я 
ние ма
териала

Темпе
ратура
испы
тания ,

°С

Предел
т е к у 
ч е с т и ,
бдМГ а

Времен
ное с о 
п ротив
ление 
разрыву 
6 ^  МПа

О тноси
тельное
удлине
ние

h  S

Относи
тел ьн ое
сужение

V , %

Ударная в я з 
к о ст ь  9 

НС U , Дж/см*

Т вер
д о с т ь  по 
Бринеллю,

НВ

Технические 
требован и я , 
сплющивание, 
раздача и 
гидравли
ческ и е  и с
пытания

' 20°С при ми
нималь
ной ра
бочей  
тем пе
ратуре

не менее
ЗОХМА 20 400 600 15 45 80 30 169 -217

ГОСТ 4543 Терми- 200 370 550 Т У 1 4 -3 -2 5 1 ,

ч ески 300 340 520 Т У 14-3 -433
о б р а - 350 340 500

б о - 400 330 490
той 420 320 4801 CLT1
ное 20 280 450 21 55 60 30 I 3 I - I 7 0

12Х1МФ 200 280 430 Т У 14-3 -460
ГОСТ 20072 300 260 420

400 220 380
420 215 370

IX2MI Г0СТ3845,
ТУ1 4 -3 -5 1 7 20 270 450 20 45 100 30 2 2 7 -2 3 1 Т У 14-3 -517

15Х1М1Ф 20 320 500 18 50 50 30 145 -217
ТУ 1 4 -3 -4 6 0 200 290 500 Ш 4 - 3 - 4 2 0 ,  !

300 270 480 ТУ1 4 -3 -4 6 0
350 260 450
400 240 420
420 235 410 1

1 <

0С
Т

24.201.03-90 С
.1

7
5



Марка стали, 
обозначение 
стандарта 
или техничес
ких условий

Состоя
ние ма
териала

Темпе
ратура
испы
тания,
°С

Предел
теку
чести

МПа

Времен
ное со
против
ление 
разрыву
6^ МПа

Относи
тельное
удлине
ние

§ 5  S

Относи
тельное
сужение

V  ,  %

Ударная вяз
кость , о 

КС1/ ♦ Дж/ c n t

Твер
дость по 
Бринеллю 

НВ

(Технические требования 
сплющивание, 
раздача и 
гидравли
ческие ис
пытания

го̂ с при ми
нималь
ной ра
бочей 
темпе
ратурене менее

I5X5M
ГОСТ 20072

В ото- 
женном 
состоя
нии

20
200
300
350
400
420

220 
201 
180 
171 
158 
152

400
330
318
314
310
300

20 45 80 30 170
ГОСТ 550 
гр.А,Б

15Х5М-У 
ГОСТ 20072

Норма
лиза

ция и 
отпуск

20
200
300
350
400
420

400
338
315
300
255
225

600
535
503
492
472
462

16 45 10 30 I50-190 ТУ14-3-1080

I8X3MB 
ГОСТ 20072

терми
чески
обра
ботан
ное

20
200
300
350
400
420

450
400
380
370
350
330

650
550
525
510
500
485

16 40 60 30 197-241

ТУ 14-3-251

0CT24-20I.03-90 С. 17.6



Марка ст а л и , 
обозначен ие 
ста н д а р та  
или т ех н и ч ес
ких усл ови й

С о ст о я 
ние ма
териала

Темпе
ратура
испы
тания ,

°С

Предел
т е к у 
ч е ст и

ф-МПа>

Времен
ное с о 
п роти в
ление 
разрыву 
<Зб МПа

Относи
тел ьн ое
удл ин е
ние

i f , *

Относи
тел ьн ое
сужение

v ,%

Ударная* в я в -
КОСТЬ , о

HCU , Дж/см*

Твер
д о с т ь  по 
В^инеллкэ

Т ехнические 
требования 
сплющивание, 
р а зд а ч а  и 
ги дравл и чес
кие испыта
ния

20°С при ми
нималь
ной ра
бочей  
тем пе
ратуре

не менее

20ХЗМВФ
Г0СТ20072

терми
ч еск и
обра
бота н 
ное

20
200
300
350
400
420

500
465
440
435
425
415

800
730
690
670
650
630

14 40 60 30 2 4 1 -2 8 5
Т У 14-3 -251

08X13 
ГОСТ 5632

Отожен-
ное

20
200
300

250
220
220

380
330
320

22 43 I I 6 - I 7 9 ГОСТ 9 9 4 0 , 
ГОСТ 9941

12X13 
ГОСТ 5632 20 270 400 21 40 - - I 2 I - I 8 7

08XI8H I0T, 
08XI7HI3M2T 
ГОСТ 5632

Норма
л и за
ция
или а у с 
тен и за 
ция

20
200
300
350
400
450
500
525

252
210
185
170
155
149
143
140

520
430
417
408
402
392
383
380

35
179 -200

ГОСТ 9 9 4 0 , 
ГОСТ 9941 
ОСТ 2 6 -1 1 -0 4

0С
Т

24.201.03-90 С
.177



Марка ста л и , 
обозначение 
стандарта  
или техн и чес
ких условий

С остоя 
ние ма
териа
ла

Темпе
ратура
испы
тания,

°С

Предел |Времен- 
т е к у -  'н ое  с о -
ч ести  
&Tt) МПа

против
ление

Относи
тел ь 
ное у д 
линение

Sff > %

Относи
тел ь 
ное
сужение

Ударная в я з 
к ость

KCU , Дж/см2

Т в ер -

ёо ст ь  по 
ужнеллю*

У 20°С при ми
нималь
ной р а -

16 очей 
темпе-  
ратуре

Технические 
требования 
сплющивание^ 
раздача и 
гидравличес
кие испыта
ния

I2XI8HI0T, 
I2XI8HI2T! 
I0XI7HI3M2T 
ГОСТ 5632

Нормали - 
зация 
или 
а у ст е 
низа
ция

20 276
200 240
300 222
350 216
400 205

540
450
440
438
436

не менее 

35 179-200 ГОСТ 9940, 
ХЮТ9941,
ОСТ 2 6 -1 1 -0 4

450
500
525

198
190
185

428
420
415

П р и м е ч а н и е .  Для стал ей  марок 08XI8HI0T, 08XI7HI3M2T, I22I8H I0T , I2XI8H I2T, I0XI7HI3M2T 
предел тек у ч ести  приведен 6 'ю  , МПа,по ОСТ 2 6 -1 1 -0 4 .

ОСТ 24.201.03-90 С
.17 8



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С.Г79 
ПРИЛОЖЕНИЕ 9  
Справочное

Таблица I
Максимально допустимая тем пература применения 

стал ей  в водородосодержащ их ср ед а х  (°С )

Марка стали Парциальное давление в о д о р о д а . МПа
1 ,5 2 ,5 5 ,0 1 0 ,0 20,0 3 0 ,0 4 0 ,0

2 0 , 20К, 22К, 15ГС, 
16ГС, 09Г2С, ЮГ2СТ 290 280 260 230 210 200 190

14ХГС 310 300 280 260 250 240 230

ЗОХМА, I2XM, I5XM, 
1 2 Х Ш 400 390 370 330 290 260 250
20Х2М 480 460 450 430 400 390 380

10Х2М1,12Х2МФА, 
15Х1М1Ф, 25Х2МФА 510 490 460 420 390 380 380
22ХЗМ, 25ХЗМФА 510 500 490 475 440 430 420

18ХЗМФ 510 500 470 450

20ХЗМВФ; I5X5M, 
I2XI8HI0T,08XI7HI3M2T, 
I0XI7HI3M2T, 
I0XI7HI3M3T

510

Двух
сл ой 
ные
стали

2 0 , 09Г2С, 
I6PC+I2XI8HI0T 380 350
I2MX+I2XI8HI0T,
I2XM+I2XI8HI0T 400 390 370

П р и м е ч а н и я :
1 . Условия применения двухсл ойной  ста л и  установлены  для 

отношения толщин осн ов н ого  и плакирующего сл о я  не бол ее  9  и 
парциального давления вод ор од а  з а  основным слоем  не бол ее
0 ,1  МПа.

2 .  Параметры применения ст а л е й , указанные в табл и ц е , отн о 
с я т с я  также и к сварным соединениям при у сл о в и и , есл и  л еги р ова 
ние м еталла шва не ниже?чем о сн ов н ого  м еталла.
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Таблица 2

Максимально допустимые температуры применения стал ей  
ср е д а х , содержащих аммиак (°С )

Марки стали Парциальное давление аммиака, МПа

с в .1  до 2 с в .2  д о  5 с в . 5 до 8

2 0 , 20К, 22К, 09Г2С, 
Ю Г2С1, 15ГС, 16ГС — 300 —

14ХГС, ЗОХМА, I2MX, 
I5XM, 12Х1МФ 340 330 310

15Х1М1Ф, 20Х2М, I0X2MI, 
22ХЗМ, 12Х2МФА, 15Х2МФА, 
25Х2МФА, 25ХЗМФА,
I8ХЗМВ, 20ХЗМВФ, I5X5M

360 350 340

I2XI8H I0T, I0XI7HI3M2T, 
I0XI7HI3M3T, 08XI7HI5M3T. 
08XI7HI3M2T

560

П р и м е ч а н и е .  Условия примене 
ти азотирования не более 0 ,5  м м /год .

Предельно допустимые парциальные давления Таблица 3 
окиси у гл ер од а , МПа

Тип стали Тем пература, °С

д о  100 свыше 100

Углеродистые и низколегированные 
с  м а ссовой  долей  хрома д о  2 % менее 10
Низколегированные стали с  м а ссо 
вой дол ей  х р о м # 2  до 5 % 24 10

Коррозионностойкие стали а у ст е 
нитного кл асса 24

П р и м е ч а н и е .  Условия применения установлены  для ск ор ости  
карбонильной коррозии не бол ее  0 ,5  м м /го д .
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ПРИЛОЖЕНИЕ 10
Обязательное

Сварочные материалы для ручной эл ектродуговой  
сварки углеродисты х и легированных сталей

Марка свариваемой 
стали

Тип или 
марка эл ек
тродов

Обозначение 
стандартов или 
технических 
условий на 
электроды

Допустимая 
тем пература 
эксплуатации 
сварных с о е 
динений

20 ,16К ,18К ,20К , 
22К,20ЮЧ; 20К- 
-осн ов н ой  слой 
двухслойной  стали

Э42А,
Э50А

ГОСТ 9467 По обязател ьн о
му приложению 
1 ,2 , 3 ,  но не 
ниже минус 40°С,

09Г2С, 10Г2С1, 15ГС, 
16ГС, 10Г2, 08Г2СФБ, 
08Г2МФБ,14ХГС; 
0 9 Г 2 С ,1 6 Г С -о с 
новной слой двух 
слойной стали .

Э50А

12ХГНМ, 12ХГНМФ, 
15ХГНМФТ

УОНИ I3 /55H 2 ПО112-37 
ПО Уралхиммаш

От минус 40°С 
д о  400°С

12М Х;12М Х-основ- 
ной сл ой  д в у 
слойной стали

Э-09МХ,
Э-О Ш М

ГОСТ 9467
Не ниже 0°С , 
верхний предел- 
по обязател ьн о
му приложению 
1 ,2 , о .12ХМ,15ХМ;12ХМ- 

основной  слой
двухслойной стали

Э-09Х1М,
Э-09Х1М?

ЗОХМА Э-09Х1МФ,
Э-10Х5МФ
X3M-I ПОI12 -9  

ПО Уралхиммаш
12Х1МФ,15Х1М1Ф Э-09Х1МФ ГОСТ 9467

10Х2ГНМ, 10Х2ГНМА, 
I0X2MI, IX2MIJ 
ЮХ2М1-ОСНОВНОЙ 
слой  двухслойной 
стали

Э-05Х2М
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Марка свариваемой 
стали

Тип или 
марка 
эл ектр о
дов

Обозначение 
стандартов или 
технических 
условий на 
электроды

Допустимая 
тем пература 
эксплуатации 
сварных с о е 
динений

12Х2МФА, 48 Н -3, 0СТ5.9244
15Х2МФА, 48 Н-б
15Х2НМФА Э-09Х1МФ,

Э-ЮХ5МФ
ГОСТ 9467

22ХЗМ, П 0112-9 От минус 40°С
20Х2МА, 20Х2М X3M-I ПО Уралхиммаш д о  400°С
I5X5M Э-ЮХ5Ш ГОСТ 9</67 От 0°С до 

5Ю °С



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  C .I 8 3  
ПРИЛОЖЕНИЕ I I  
Обязательное

Сварочные материалы для ручной электродуговой 
сварки высоколегированных сталей

Марка свариваемой 
стали

Тип электродов 
по ГОСТ 10052

Допускаемая
температура
эксплуатации
сварных
соединений

Требования 
по стой к ос
ти против 
МКК

08Х22Н6Т Э-04Х20Н9,
Э-07Х20Н9

От минус 40°С 
до 300°С

нет

Э-08Х20Н9Г2Б,
Э-08Х19НЮГ2Б есть

08X2IH6M2T Э-02Х20Н14Г2М2 нет
Э-09Х19НЮГ2М2Б,
Э-07Х19НПМЗГ2Ф есть

08XI8HI0T,
I2XI8HI0T,

08Х18Н12Б,
I2XI8H9T

Э-04Х20Н9,
Э-07Х20Н9

От минус 40°С 
до 400°С

нет

Э-08Х20Н9Г2Б,
Э-08Х19НЮГ2Б

От минус 40°С 
до 350°С есть

08XI7HI3M2T,
I0XI7HI3M2T,
I0XI7HI3M3T,
08XI7HI5M3T

Э-07Х19HIIМЗГ2Ф > 
Э-02Х20Н14Г2М2, 
Э-09Х19HI1ПЗМ2<Р

нет

Э-09Х19НЮГ2М2Б, 
Э-02Х19Н18Г5АМЗ

есть

03XI7HI4M3 Э-02Х19Н18Г5АМЗ

ХН32Т Э-27Х15Н35ВЗГ2Б21 От минус 40°С 
до 550°С

нет
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ПРИЛОЖЕНИЕ 12 
Обязательное

Сварочные материалы .для ручной электродуговой сварки 
двухслойных сталей и антикоррозионна наплавки

Марка свариваемой 
стали

Тип электродов по ГОСТ 10052 
или марка электродов и техни
ческие условия на их поставку

Требова
ния по 
стойкости  
против МККпереходный слой облицовочный

слой

20К,09Г2С,
16ГС+08Х18НЮТ;
20К,09Г2С,
16ГС+12Л18Н10Т

Э-ЮХ25Н13Г2 Э-ЮХ25Н13Г2,
Э-04Х20Н9,
Э-07Х20Н9

нет

Э-08Х20Н9Г26,
Э-08Х19НЮГ2Б

есть

20K+08XI7HI5M3T; 
09Г2С, 16ГС+ 
I0XI7HI3M3TIC'i(!fH*M3T

Э-ЮХ25Н13Г2,
Э-ПХ15Н25М6АГ2,
АНЖР-ЗУ
ТУ1 4 -1 6 8 -2 3 ^
АНЖР-2
ТУ14-4-598

Э-09Х19HI1ГЗМ23? нет
Э-02Х19Н18Г5АМЗ,
Э-09Х19НЮГ2М2Б

есть

I2MX, I2XM, I0X2MI+ 
08XI8HI0T; I2MX, 
I2XM+I2XI8HI0T

Э-ЮХ25Н13Г2,
Э-04Х20Н9,
Э-07Х20Н9,
Э-09Х19Н11ГЗМ2Ф

нет

Э-08Х20Н9Г2Б,
Э-08Х19НЮГ2Б,
Э-09Х19Н10Г2М2Б

есть

2 0 ,22К, 09Г2С, 22ХЗМ, 
20Х2МА, 20Х2М 
антикоррозионная 
наплавка

Э-ЮХ25Н13Г2, 
Э-04Х20Н9, 
Э-07Х20Н9, 
Э-09Х19Н11ГЗМ2Ф

нет

Э-08Х20Н9Г2Б, 
Э-08Х19НЮГ2Б, 
Э-09Х19Н10Г2М2Б, 
Э-02Х19Н18Г5АМЗ

есть

П р и м е ч а н и я :
1. Сварочные материалы для основного слоя двухслойной стали наз

начать по обязательному приложению 1 0 ,1 3 .
2 . Допустимая температура эксплуатации сварных соединений двух

слойных сталей по обязательному приложению I с учётом примеча
ния 3} та бл .2.

3 . Допустимая температура эксплуатации элементов с антикоррозмон-
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ной н ап лавкой  н а зн а ч а е тся  по осн ов н ом у  м етал лу (обя за тел ьн ы е  прил о

жения I , 2 , 3 j c  у ч етом  примечания 3 ) т а б л .2 ,  но не ниже минус 4 0 °С .

4 .  С варочны е материалы для а н ти к ор р ози он н ой  наплавки о б е с п е ч и 

вают с т о й к о с т ь  против м еж кристаллитной  кор р ози и  при те м п е р а т у р е  э к с 

плуатации не выше 3 5 0 °С .

5 .  А нтикоррозионную  наплавку эл ем ен тов  из ста л и  марки 12Х2МФА, 

15Х2МФА,15Х2НМФА п р ои зв од и ть  в с о о т в е т с т в и и  с ОСТ 5 .9 6 6 0 .
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ПРИЛОЖЕНИЕ 13 
Обязательное

Сварочные материалы для автом атической  сварки под флюсом 
углеродисты х и легированных сталей

Марка свариваемой 
стали

Марка св а р оч 
ной проволоки 
по ГОСТ 2246 
или техн и ч ес
ким условиям

Марка сва р оч 
ного флюса по 
ГХ Т 9087  или 
техническим 
условиям

Допускаемая 
тем пература 
эксплуатации 
сварных с о е 
динений

2 0 , I6K , I8K , 20К, 
22К, 20ЮЧ, 09Г2С, 
Ю Г2С1, I5FC, 16ГС, 
Г0Г2, 08Г2СФБ, 
08Г2МФБ, 14ХГС;
20К, 09Г2С, 16ГС- 
основной слой 
двухслойной стали

СВ-08ГА,
Св-Ю ГА

АН-348А, 
Х Ц -4 5 } 
АН-60

По обя за тел ь
ному приложе
нию 1 ,2 , 3 ,  но 
не.ниже минус 
30°С .Св-08ГС АН-43

СВ-08Г2С, 
Св -08ГСМТ

AH-I7M,
АН-43

По обя за тел ь
ному приложе
нию 1 ,2 , 3 ,  но 
не.ниже минус 
40  °С .

12ХГНМ, 12ХГНМФ} 
15ХГНМФТ

Св-10ХГСН2МТ 
Т У 14-1-301

AH-I7M,
АН-43

От минус 40°С 
д о  400°С

I2MX; 12МХ-основной 
сл ой  двухслойной 
стали

Св-08МХ А Н -43) 
АН-22 у 
АН-348А

Не ниже 
О С , верхний 
предел по 
обязательном у 
приложению 
I ,  2 ,  3 .I2XM, I5XM;

I2XM- основной слой 
двухслойной стали

Св-08ХМ,
Св-I0X2M 
Т У 14-1-2219

ЗОХМА Св-18ХМА АН-43
12Х1МФ,
15Х1М1Ф

Св -08ХМФА АН-42
ЧУЬ. 965 -4075

10Х2ГНМ,10Х2ГНМА Св -04X2MAj 
Св -ЮХЗГМ 
Т У 14-1-4181

АН-47

I0X2M I,IX2M I; 
I0X2M I- основной 
слой  двухслойной 
стали

Св -04Х2МА н а -16
ТУ 5.965-4074

15Х2НМФА

Св-ЮХМФТ АН-42
ТУ 5.965-4075

Св -I0X5M АН-42
ТУ5.9 6 5 -4 0 7 5 . 
АН-43 *

22ХЗМ, 20Х2МА, 2DX2M 

I5X5M

Св -I0X5M АН-43,
АН-42
ТУ5.965 -4075

от минус 40 в( 
д о  400°С
о т  о ^ с .  
д о  5Ю ” С.



Сварочные материалы для автом атической сварки под флюсом 
высоколегированных сталей

Марка свариваемой 
стали

Марка сварочной проволоки 
по ГОСТ 2246 или техни

ческим условиям

Марка сва р оч 
н ого  флюса по 
ГОСТ 9087 или 
техническим 
условиям

Допустимая темпера
тура  эксплуатации 
сварных соединений

Требования 
по ст о й к о с 
ти против 
МКК

08Х22Н6Т CB-04XI9H9, 
Се-06XI9H9T

АН-26С От мицус 40°С до  
300°С

нет

Св,-07Х18Н9И)3 
Св -05Х20Н93?БС_,
Св-06Х21Н7БТ (ЕП-500) 
Т У 14-1-1389

АН-26Сз 
48-ОФ -б 
Х Т 5 .9 2 0 6

е сть

08X2IH6M2T CB-04XI9HIIM3 , 
Св-06XI9HI0M3T

нет

Св-08Х19НЮМЗБ, 
Св-06Х20Н11МЗТБ

е ст ь

08XI8HI0T,
I2XI8H I0T,
08Х18Н12Б,
I2XI8H9T

Св-04XI9H 9, 
CB-06XI9H9T, 
Св -06Х25Н12ТЮ

От минус 40°С 
д о  400°С

нет

Св -07Х19Н10Б, 
Св-08Х25Н13БГШ , 
Св-08Х19Н10Г2Б

От минус 40°С 
д о  350°С

е сть

08XI7HI3M2T,
I0XI7HI3M2T,
I0XI7HI3M3T,
08XI7HI5M3T

03XI7HI4M3

Св -04XI9HIIM3 От минус 40°С 
д о  350°С

нет
Св-08XI9HIQM3 6 ,  
Св -06Х20НПМЗТБ

е ст ь

CB-0IXI9HI8TI0AM4 
(ЭП -690) Т У 14-1-1892

АН-18 j\
\

0С
Т

24.201.03-90 C
.I87 

ПРИЛОЖ
ЕНИЕ 14 

О
бязательное



Сварочные материалы для автоматической сварки под флюсом двухслойных 
сталей и антикоррозионной наплавки

Марка свариваемой 
стали

Переходной слой Облицовочный слой Требования 
по стой к ос
ти против 
МКК

Марка сварочной 
проволоки по ГОСТ 
2246 или техничес
ким условиям

Марка свароч
ного флюса по 
ГОСТ 9087 или 
техническим 
условиям

Марка сварочной прово
локи по ГОСТ 2246 или 
техническим условиям

Марка сва 
рочного флю
са  по ГОСТ 
9087 или 
техническим 
условиям

20К,09Г2С, CB-07X25HI3, АН-26С, Св-07X25HI3, АН-26С,
16ГС+08Х18НЮТ; СВ-06Х25Н12ТЮ, АН-26П, Св-06Х25Н12ТЮ, АН-26П, нет
20К, 09Г2С, Св-07Х25Н12Г2Т, 48-0Ф -6 СВ-07Х25Н12Г2Т,,
16ГС+12Х18НЮТ; Св -I0XI6H25AM6 0СТ5.9206 CB-04XJ9H9, 48-0Ф -6
I2MX, I2XM, СВ-06ХХ9Н9Т, 0СТ5.9206
I0X2MI+O8XI8HI0TJ CB-04XI9HIIM3
I2MX, Cb-07XJ9HI0B,
I2XM+I2XI8HI0T Св -08Х25Н13БТЮ i есть

Св-0 8 Х1 9 Н1 0 Г2 Б
20K+08XI7HI5M3T; CB-04XI9HIIM3

О !
__ нет Q :

09Г2С, Св-06Х20Н11МЗТБ, со !есть  р  1
16ГС+ЮХ17Н13МЗТ Св-08Х19Н10МЗБ ф S

Св-01Х19Н18Г10АМ4 АН-18 S i
20 ,22К , Св-07Х25Н13, АН-26С, нет ф j
09Г2С,22ХЗМ, Св-06Х25Н12'ПО, АН-26П,
20Х2МА, 20Х2М Св-07Х25Н12Г2Т, 48-0Ф -6
антикоррозион Св-04X19Н9 j 0СТ5.9206
ная наплавка CB-06XI9H9T,

С в-04XI9HIIM3

0С
Т

24.201.03-90 С
.18 8 

ПРИЛОЖ
ЕНИЕ 15



Марка свариваем ой  
ста л и

П ереходной  сл ой Облицовочный сл ой Т ребования 
по с т о й к о е -  
ти  против
мкк

Марка свар очн ой  
п ровол оки  по ГОСТ 
2246  или техн и 
ческим  условиям

Марка с в а р о ч 
н о г о  флюса по 
ГОСТ 9087 или 
техническим  
усл ови ям

Марка сва р оч н ой  п р о
вол оки  по ГОСТ 2246 
или техническим  у с 
ловиям

Марка с в а 
р оч н ого  
флюса по 
ГОСТ 9087 
или техн и 
ческим  у с 
ловиям

СВ-07Х19НЮ Б,
Св-08Х25Н13ЕТЮ,
СВ-08Х19НЮ Г2Б

е с т ь

СВ-01Х19Н18ГЮАМ4 АН-18
Л ента
Св-07Х25Н13 
Т У И -1 -3 1 4 6

АН-26ПЧ
ТУИЭС-347

48-О Ф -Ю
0С Т 5.9206

Л ента
C.B-07X25HI3
Т У 1 4 -1 -3 1 4 6

АН-26ПЧ
ТУИЭС-347

4 8 -0 Ф -1 0
0С Т 5.9206

н^т

Л ента
Св-08Х19Н10Г2Б 
Т У 1 4 -1 -3 1 4 6

е с т ь

ЛС-02Х25Н22АГ4М2
ТУИЭС-406

АН-26ПЧ
ТУИЭС-347

ЛС-02Х25Н22АГ4М2
ТУИЭС-406

АН-26ПЧ
ТУИЭС-347

П р и м е ч а н и я :
I .  Сварочные материалы для о сн о в н о го  сл о я  двухслойны х ст а л е й  назн ачать по обязател ьн ом у  приложению

1 0 ,1 3 .
2 .  Д опустимая тем п ератур а  эк спл уатац ии  сварных соеди нений  двухслойны х ста л ей  По обязател ьн ом у  при

ложению I ,  с  у ч етом  примечания 3 ) ,  т а б л . 2

0С
Т

24.2
0

1
.0

3
-9

0
 С

.189



3 . Д опустим ая тем п ер а ту р а  эк сп л уатац и и  эл ем ен тов  с  ан ти к ор р ози он н ой  наплавкой  н а зн а ч а е т ся  по 

осн ов н ом у  м етал л у  ^обязательны е прилож ения 1 . 2 . 3 ) с  у ч е т о м  примечания 3 ) т а б л .2 , но не ниже минус 4 0 °С .

4 .  Сварочны е материалы дл я  а н ти к ор р ози он н ой  наплавки о б е сп е ч и в а е т  с т о й к о с т ь  п роти в  м еж кри стал л и т- 

ной к ор р ози и  при тем п ер а ту р е  эк сп л уатац и и  не выше 3 5 0 °С .

5 .  А нтикоррозионную  нап лавку эл ем ен тов  из ст а л и  12Х2МФА,15Х2МФА, 15Х2НМФА п р ои зв од и ть  в с о о т в е т с т 

вии с  ОСТ 5 .9 6 6 9 .

О
СТ 2

4
.2

0
1

.0
3

-9
0

 С
.190



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 - 9 0  C .I 9 I  
ПРИЛОЖЕНИЕ 16 
О бя за тел ь н ое

Сварочны е материалы дл я  а в том а ти ч еск ой  наплавки 
п од  флюсом эл ем ен тов  рулонировэнны х с о с у д о в

Марка ст а л и
нап л авл яем ого
эл ем ен та

08Г2СФБ,
08Г2МФБ
торцы

Марка св а р о ч н о й  п р о в о 
л оки  п о  ГОСТ 2 2 4 6  или 
техн и ческ и м  усл ови я м

С в-08ГА  с  крошкой

Марка с в а 
р о ч н о го  
флюса по 
ГОСТ-9087 
или тех н и 
чески м  у с 
ловиям
АН-60

С в-08ГА  или С в -0 8 А *  
С в-08Г А  с  крошкой

Д опустим ая  тем 
п е р а т у р а  э к с 
п л уатац и и  с в а р 
ных соед и н ен и и

н е ниже 
минус 20°С  
не ниже

о б е ч а е к Св -08Г 2С *______________
С в-08Г2С  с  крошкой
С в -0 8 А * _________________
Св-08ГСМТ с  крош кой 
С в-08ГА  или С в -0 8 А *

минус 30°С

не ниже 
м и н у с  4 0°С

12ХГНМ,
12ХГНМФ,
15ХГНМФТ

Св-10ХГСН2МТ AH-I7M
Т У 1 4 -1 -3 0 1 ____________________________
С в -0 8 Х М * АН-60

не ниже 
минус 4 0 °С

торцы о б е ч а е к
Св-08ХМ с  крошкой

22ХЗМ,
20Х2МА,
20Х2М
по/j св а р к у  с  
обечайкам и  из 
ст а л и

Св-08ХМ  или С в-08Г2С  *  
Св-ЮНМА

С в-08ГА  с  крошкой 
Св -08Г2С или Св-Ю НМА*

А Н -43,
АН-42
Т У 5 .9 6 5 -4 0 7 5  
АН-60 не ниже 

минус 20°С
08Г2СФБ, Св-ЮНМА с  крош кой
08Г2МФБ Св -08ГА  или С в -0 8 А * '

СВ-08ГСМТ с  крошкой

22ХЗМ,20Х2МА
20Х2М

С в-08А  ________________________________
, CB-I0XTCH2MT А Н -43 ,

Т У 1 4 -1 -3 0 1  AH-I7M
п о д  св а р к у  с  
обечайкам и  из 
ст а л и  12ХГНМ,

н е ниже 
минус 4 0°С

12ХГНМФ,15ХГНМФТ

*  Ш ирокослойная наплавка колеблющимся эл е к тр о д о м .
П р и м е ч а н и е .  Наплавка с  колебаниям и э л е к т р о д а  п о  слою  крошки
ст а л и  22ХЗМ,20Х2МА и 20Х2М долж на вы п ол н яться  в три  сл оя  с о  снятием  

п о с л е д н е г о  н а  гл уби н у  не м ен ее 10 мм.



0СТ24.2 0 1 .0 3 -9 0  С . 192 
ПРИЛОЖЕНИЕ 17 
О бязательное

Сварочные материалы для ар гон одуговой  сварки 
углеродисты х и легированных стал ей

Марка свариваемой 
стали

Марка сварочной про
волоки по ГОСТ 2246 
или техническим у с 
ловиям

Допустимая тем
п ература  э к с 
плуатации свар 
ных соединений

2 0 , I6K , I8K , 20К;- 22К, 
2(ЖЧ, 09Г2С, 10Г2С1, 
15ГС, 16ГС, 08Г2СФБ, 
08Г2МФБ, 14ХГС; 
20К,09Г2С, 16ГС -  о с 
новной слой  двухсл ой 
ной стал и .

Св-08Г2С По обязател ьн о
му приложению 
1 ,2 , 3 ,  но не 
ниже минус 40°С .

12ХГНМ, 12ХГНМБ, 
15ХГНМФТ

Св-10ХГСН2МТ
ТУ 14-1-301

От минус 40°С 
д о  4 0 0 °С

I2MX, I2XM, 15ХМ;*2МХ, 
I2XM- основной  слой 
двухслойной стали

Св-ЮХГ2СМА,
Св-08ХМ

Не ниже 0 °С , 
верхний предел 
по обязательном у 
приложению 1 ,2 ,3 .ЗОХМА Св-18ХМА,

Св-08ХМ
12Х1МФ,
15Х1М1Ф

СВ-08ХМФА,
Св-08ХГСМФА

ЮХ2ГНМ, ЮХ2ГНМА, 
I0X2MI, IX2MI;
I0X2MI -  основной слой 
двухслойной стали

Св-08ХЗГ2СМ,
Св-04Х2МА

22ХЗМ, 20Х2МА, 20Х2М Св-Ю Х5М ,
Св-08ХМ

От минус 40°С 
д о  400°С

I5X5M От 0°С до 
5Ю °С

П р и м е ч а н и я !
1. Проволоки марки Св-08ХМ, Св-08ХМФА можно применять при сод ер 

жании кремния не менее 0 ,2 2  %.
2 . Аргон по ГОСТ I0I57.



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  C J93  
ПРИЛОЖЕНИЕ 18 
Обязательное

Сварочные материалы для аргонодуговой сварки 
высоколегированных сталей

Марка свариваемой 
стали

Марка сварочной 
проволоки по ГОСТ 
2246 или техничес
ким условиям

Допустимая 
температу
ра эксплуа
тации свар
ных соеди 
нений

Требова
ния по 
стойкости  
против МКК

08Х22Н6Т CB-04XI9H9, От минус нет
Св-06XI9H9T 40°С до
СВ-07Х19НЮБ,
св-07Х18Н9тю

300°С. есть

08Х21НЬМ2Т СВ-04Х1Ш1ТМЗ нет
Св -06XI9HI0M3T, 
Св-06X20HI1МЗТБ* 
Св-08Х19Н10МЗБ

есть

08XI8HI0T, CB-0IXI9H9, От минус 40°С нет
I2XI8HI0T, CB-04XI9H9 до 400°С |
08Х18Н12Б, CB-06XI9H9T, От минус 40°С есть
I2XI8H9T Св-07Х19Н10Б, до 350°С
в том числе корро
зионностойкого 
слоя двухслойной 
стали по переход
ному слою

Св -O7XI8H9H0j 
СБ-05Х20Н9ФБС

08XI7MI3M2T, Св -04XI9HIIM3 нет
I0XI7HI3M2T,
I0XI7HI3M3T,
08XI7HI5M3T

Са-06Х19НЮМЗТ, 
Св-06X20HI1МЗТБ, 
Св-08Х19Н10МЗБ

есть

в том числе 
коррозионно- 
стойкого слоя 
двухслойной стали 
по переходному слою

Св-01Х19Н18Г10АМ4 
ТУ14-1-1892

03XI7HI4M3 Св-01Х19Н18П0АМ4
ТУТ4-1-1892

П р и м е ч а н и е .  Аргон по ГОСТ I0I57 .



0СТ24.2 0 1 .0 3 -9 0  С .154 
ПРИЛОЖЕНИЕ 19
О бязательное

Сварочные материалы для электрош лаковой сварки 
углеродисты х и легированных стал ей

Марка свари вае
мой стали

Марка св а р о ч 
ной проволоки 
по ГОСТ 2246 

4ли техническим 
условиям

Марка св а р оч 
н ого  флюса по 
ГОСТ 5 )8 7  или 
техническим 
условиям

Допускаемая 
температура 
эксплуатации 
сварных с о е 
динений

2 0 , I8K , 20К, 22К, 
20ЮЧ;
09Г2С, ЮГ2СГ,
16ГС

С в -Ю Г 2 , 
Св-08ГС, 
Св-08Г2С i 
Св-08ГСМТ

АН-8,
АН-22,
А н-9
2УНЭС 2 0 1 ; 
АН-9У 
ТУИЭС 291 ; 
АН-8М 
ПО I I 2 - I 8 6  

ПО Уралхиммаш

По обя зател ь
ному приложе
нию 1 , 2 , 3 , но 
не ниже 
минус 40°С .

I2MX, I2XM СВ-ЮХГ2СМА, 
Св-08ХМ , 
Св-04Х2МА

Не ниже 0 °С , 
верхний пре
дел по обя за 
тельному при
ложению 1 ,2 ,3 .

ЮХ2ГНМ, ЮХ2ГНМА Св-08ХЗГМ
ТУ 14-1-4181

А Н -8, 
АН-9У 
ТУИЭС-2 9 1

12Х2ША, 15Х2МФА, 
I5X2HMM

Св-13Х2М$Т 48-0Ф -6
0СТ5.9206

22ХЗМ, 20Х2МА, 
20Х2М

Св-08ХЗГ2СМ АН -8,
АН-8М
ПО I I 2 - I 8 6  
ПО Уралхиммаш 

АН-9У ТУ ИЭС-291

от  минус 40°С 
д о  400°С



О С Т  2 4 . 2 0 1 . 0 3 - 9 0  С . 1 9 5
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Обязательное

КОНСТРУКТИВНЫЕ ЭЛЕМЕНТЫ РАЗДЕЛКИ КРОМОК 

ПОД НАПЛАВКУ И СВАРКУ



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С . 196

Р азделка кром ок под автом ати ческую  

наплавку тор ц ев  рулонировэнны х о б е ч а е к



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С .197

Р аздел к а  кромок под автоматическую  наплавку торцев 
монолитных о беч а ек  и концевых детал ей  из хромомолибденовых 
ст а л е й  с толщиной стенки  до 300 мм

под низколегированную  наплавку

К о н т у р

Размер " В " ( ч е р т .б )  н азн ачается  для с о с у д о в ,  работающих в 
к о н та к те  с  водородосодержащ ими ср ед а м и , техническим  п р оек том , 
в остал ьн ы х случаях -  не менее 10 мм.

Черт, ^



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С .1 9 8

Р азделка *фомок под ручную дуговую  и автом атическую  
низколегированную  наплавку штуцеров из хромомолибденовых 
ста л ей  при ввар ке в рулонировэнную  обечайку

При д в у х сто р о н н е й  сварке на полную толщину стенки  обечайки

Черт .3



Ын
.

ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С .199

Разделка кромок под вварку штуцеров в р ул он уован н ы е 

обечайки

Односторонняя ручная дуговая сварка на неполную толщину 

стенки обечайки

Ш п / т а в щ

а )  б )

а ) Штуцер из угл еродистой  или низколегированной стали

б )  Штуцер из хромомолибденовой стал и . Центральная труба 
из бим еталла.

Примечание: I .  Показано сечени е шва по образующей 
рулонированной обечайки

2 *  Размер "К" назначается чертежом проекта 
ч е р т .^

н
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ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С2 0 0

Разделка кромок под вварку штуцеров в рулонированную обечайку

Д вухсторонняя ручная дуговая сварка на полную толщину стенки 
обечайки

а ) Штуцер из угл ер оди стой  или низколегированной стали

б )  Штуцер из хромо молибденовой стал и , центральная труба 
из биметалла ^

н ц зк о л с гч й о Ц ан н р я  
ноплаЬ кр

Примечание: Размеры "К" и "K j"  должны быть примерно равными



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С .201

Разделка кромок под вварку штуцеров в рудонированную обечайку 
методом "поперечной горки"

а ) Штуцер из углеродистой иди низколегированной стали

Черт * б



О С Т  2 4 . 2 0 1 . 0 3 - 9 0  С . 20 2

Р азделка щ юмок под приварку штуцеров к монолитны» 
деталям

ручная д у гова я  сварка 

а )  на удаляемом подкладном кольце

Линия раоточш
б)  на удаляемом у с е  /  П0СМ9 С 5а  pH U

1-
Д-....

4 Д

W

4 :

' j)y 1h

/

\  4 \  Д \  4
J L ч

. \' з \
\ Л Г  _1_

• -.... — ----------------
Примечание: Для ш туцеров 150 мм у г о л ^ * = 7 5 ° ,  а для 

jty . б о л е е  150 мм угол  j $  изм еняется  по длине 
р азвер тк и  торца штуцера в пределах 7 5 ° . , . 9 0 °  
и н азначается  р абоч ей  документацией

Ч е р т .7



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С.203

Р азделка кромок под автом атическую  сварку кольцевых швов 
рулонированных с монолитными обечайками и концевыми частями 
из у гл е р о д и ст о й  или ни зколегированной  стали 
Центральная обечайка из у гл е р о д и ст о й  или низколегированной  
с тали-

Центральная обечайка из двухсл ойной  стали

а ,б )  Для о б еч а ек  и концевых ч а ст е й  с внутренним диаметром свыше 
1200 мм. А втом атическая сварка внутренн ей  ч а сти  р а зд ел к и , 

в , г )  Для об еч а ек  к концевых ч а ст е й  с внутренним диаметром до 
1200 мм. Ручная д у гова я  сЕарка вн утрен н ей  ч а ст и  р а зд ел к и .

~  + ^ * " 4  )

г д е 2 ^ -  диаметр раздел ки  кром ки, мм,
ф вн -  номинальный внутренний диаметр обеч а й к и , мм, 

f) -  толщина плакирующего с л о я , мм,

А  -  овальность рулонировэнной обечайки » мм

Черт. 8
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Разделка кром ок под автоматическую  сварку кольцевы х швов 
рулокированных о б е ч а е к .
Центральная обечай к а  из у гл е р о д и ст о й  или н и зколегированной

Центральная обечай ка  из двухсл ой н ой  стали

а ) , б )  Для о б е ч а е к  внутренним диаметром свыше 1200  мм.
А втом атическая сварка  внутрен н ей  ч а сти  р а зд ел к и , 

в ) , г )  Для о б е ч а е к  внутренним диаметром до 1200 мм.
Ручная д уговая  сварка вн утр ен н ей  ч а ст и  р а з д е л к и .

%)/> = J  + г д е  2 ) f c -  номинальный вн утр ен 
ний диа* зтр  обечай к и , Pi -  толщина плакирующего сл о я ,
А -  ов а л ьн ость  обечай к и .

Ч ерт. 9
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Разделка кромок под автоматическую сварку кольцевых швов 
рулокированных обечаек  с монолитными обечайками и концевыми 
частями из хромомолибденовой стали.
Центральная обечайка из углеродистой  или низколегированной

а ) , б )  -  Для обечаек  и концевых частей  с внутренним диаметром 
свыше 1200 мм. Автоматическая сварка внутренней части  
раздел к и .

в ) , г )  -  Для обечаек и концевых ч а стей  с внутренним диаметром 
до 1200 мм. Ручная дуговая сварка внутренней части  
разделки.
fls = Яб, +2#+2А+3(мм), гд е  ё  -  толщина антикоррозион
ной наплавки, А -  овальность рулокированной обечайки. 
ЭД// -  номинальный внутренний диаметр обечайки.

Ч еот.Ю
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Р азделка кром ок п од  автом ати ческ ую  свар ку  кол ьц евы х 

швов монолитных д е т а л е й  с толщиной стенки д о  3 0 0  мм

На удаляемом подкладном На удаляемом у с е
кольце
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ПРШШЕНИЕ 21 

О бязательное

Р Е Г Л А М Е Н Т

по пуск у  с о с у д о в  и аппаратов вы сок ого  давления 
в зимнее время г о д а

I .  Пуск в  зимнее время со с у д о в  и ап п ар атов , установленны х 

на открытом возл ухе  или в  необогреваем ы х помещениях должен о с у 

щ ествл яться  в  со о т в е т с т в и и  с графиком

t

P j -  давление п у ск а ;

Р2 -  номинальное р а боч ее  давление в  ап п ар ате ;

■fc -  минимальная тем п ератур а , при к отор ой  ста л ь  и ее  сварные 

соединения доп ускаю тся  в  эксплуатацию  на давление Р2 *

Величина давления P j должна оп р ед ел я ться  по формуле 

P j = 0 ,3 5  Р2

Значения тем ператур для применяемых марок стал и  приведены 

в  таблице I .
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Таблица I

Марки стали Значение тем пе
р а т у р , °С

ь
Л истовая стал ь 

I6K , I8K , 22К, I0X2MI минус 20

12Х2МФ 0

09Г2С, Ю Г2С1, 16ГС, 1 7 П С , I2MX, I2XM, 
10Х2ГНМ, ЮХ2ГНМА-А, 15Х2НМФА минус 40

Рулонная сталь

08Г2СФБ, 08Г2МФБ, 12ХГКМ, 12ХГКМФ, I5ХГНМФТ минус 40

Поковки

2 0 , 22К минус 30

09Г2С, 15ГС, 16ГС, 14ХГС, 22ХЗМ, 20Х2МА,20Х2М_ 
15Х2МФА* 18Х2МФА, 25Х2МФД, 25ХЗМФА,
ЗОХМА, 38ХНЗМФА, I8X3MB, 08X13, 12X13, 20X 13, 
30X13

минус 40

Стали и сплавы
высоколегированные и кор р ози он н остой ки е 

08Х22Н6Т, 08X2IH6M2T минус 40

08XI8H I0T, 08XI8H I2T, I2X I8H 9T ,I2X I8H I0T , 
08XI7HI3M2T, I0XI7HI3M2T, I0XI7HI3M3T, 
08XI7HI5M3T; 03XI7HI4M3, ХН32Т, ХН78Т минус 70

2 . При остан овке  с о с у д а  в зимнее время снижение давления при п о
нижении температуры стен ки  должно о тв еч а ть  требованиям графика.

3 . С корость  подъема или снижения температуры р еком ен дуется  не 
бол ее  3 0 °С /ч , если нет других указаний в техн и ческ ой  документации.

4 .  Достижение давления P j и реком ен дуется  осущ ествлять п о с 
тепенно по 0 ,2 5  Р^ (или Р£) в течение ч а с а , с 1 5 -ти  минутными вы
держками давлений на ступен ях 0 ,2 5  PjCPg) ; 0 , 5  Pj ( P £ ) ;0 ,7 5  P jC P g ).

5 . При необходим ости испытания на п л отн ость  с о с у д а  на р а боч ее  
давление в зимнее время должны вы полняться в се  тр ебован и я , предъяв
ляемые к п уск у .

6 . Для с о су д о в ,к о р п у са  которых имеют сварные швы толщиной 
160 мм и б о л е е , температура должна быть не ниже минус 20°С .
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ИШОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1 .  УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ УКАЗАНИЕМ МИНИСТЕРСТВА ТЯЖЕЛОГО 

МАШИНОСТРОЕНИЯ СССР В В & - 0 0 г - Н г 2 ^от 2 J  н с я ^ я  1 9 9 0  г .

2 . РАЗРАБОТЧИКИ: А .П . А лябьев (р ук овод и тел ь  тем ы ); Е .Р . Хиематуж н, 

к а н д .т е х н .н а у к ; В .И . Лившиц, к а н д .т е х н .н а у к ; А .К . Д ревин, кан д. 

т е х н .н а у к ; В .В . Иванцов, к а н д .т е х н .н а у к ; П .Г . Пимштейн, д - р  техн. 

наук; Л .В . П ер егуд ов ; А .Г . Колмаков; В .И . Э ти н гов , к а н д .т е х н . 

наук ; Е .Д . Кудрикова; Б .А . П одов; Р .Р . Ч емрукова; В .Д . Молча

н ов а ; Г .Г .  Золотенин ; Б .И . Б ондарен ко; Б .Ф . Юрайдо, к а н д .т е х н . 

н аук ; Н .К. Глобин, к а н д .т е х н .н а у к ; В .Б . Ромашевский; В .В . Геймур; 

В .А . Синцов, к а н д .т е х н .н а у к ; В .Ф . Андрющенко; В .Г . К уроптев ; 

М .А. Шаньгин; Б .Г . Зисельман; Ф .А . Б а та н огов ; Н .Н. Корф; Ю.Д. Па

щенко

3 .  ЗАРЕГИСТРИРОВАН Государственны м  ком итетом  СССР по управлению

кач еством  продукции и стандартам  В __________  о т  _________ 199 г .

4 .  Срок первой  проверки -  1996 г .  

периодичность проверки -  5 л ет

5 .  ВЗАМЕН ГОСТ I I 8 7 9 - 8 I ,  ОСТ 2 6 -0 1 -9 -8 0 ,  ОСТ 2 6 -0 1 -2 2 1 -8 6
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б . ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД, 
на т эторый дана 
ссылка

Номер пункта, подпункта, перечисления, 
приложения

ГОСТ 10-88 8 .4 .2

ГОСТ 162-80  
(СТ СЭВ 7 0 4 -7 7 , 
СТ СЭВ 7 0 8 -7 7 , 
СТ СЭВ 1309-78 )

8 .4 .6 .

ГОСТ 4 2 7 -7 5 8 .4 .5

ГОСТ 495 -77  
(СТ СЭВ 955 -78 )

4 .6 . 6 ,  прилож.6

ГОСТ 550 -75  

ГОСТ 1050-74

прилож.З

4 .6 .3 ,п р и л о ж .2 ,3 ,4 ,5 ,6 ,9 ,Ю ,П

ГОСТ I I 33 -71 5 .9 .3

ГОСТ 1412-85  
(СТ СЭВ 4 5 6 0 -8 4 )

4 .6 .7

ГОСТ I4 S 7 -8 4 8 . 2 . 3 , 8 . 6 . 3 ,  т а б л .15

ГОСТ 2246-70

ГОСТ 2789-73  
(СТ СЭВ 6 3 8 -7 7 )

прилаж. 1 5 ,1 6 ,1 7  

5 .2 . 3 . 9 ,  т а б л .4 ,6

ГОСТ 2 5 90 -88  
(СТ СЭВ 3 8 9 8 -8 2 )

5 .9 .3

ГОСТ 2 9 91 -85 9 .3 .5

ГОСТ 3 2 4 2 -7 9 8 . 7 . 2 . I ,  8 .8 . 1 .2

ГОСТ 4543-71  

ГОСТ 5264-80

п р и л о ж .2 ,3 ,4 ,5 ,6 ,9 ,1 0  

5 . 2 . 3 . 3 , 5 . 2 . 4 . 4 ,  I I . 7

ГОСТ 5520-79  
(СТ СЭВ 103 -74 )

4 , 2 , 2 ,  прилож. 1 ,2 , 7 ,8

ГОСТ 5632-72  
ГОСТ 5639-82  
(СТ СЭВ 1959-79 )

п р и л о ж .1 ,2 ,3 ,4 ,5 ,6 ,7 ,8 ,9
5 .1 3 .6
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Обозначение НТД, 
на который дана 
ссылка

Номер пункта, подпункта, перечисления, 
приложения

Г Х Т  5949-75 4 .5 . 2 ,  прилож.4

ГОСТ 5959-80 9 .3 .5

ГОСТ 6 0 32 -89  
(СТ СЭВ 4 0 7 6 -8 3 )

4 . 1 . 5 , 4 . 5 . 2 , 4 . 7 . 5 , 8 . 2 . 5 , 8 . 7 . 7

ГОСТ 6533-78 5 .3 .9

ГОСТ 6636-69  
(СТ СЭВ 5 1 4 -8 7 )

1 .4

ГОСТ 6996-66  
(СТ.СЭВ-Я521-82, 
СТ СЭВ 3 524 -82 )

т а б л .15

ГОСТ 7 0 6 2 -7 9 4 .3 .2

Г Х Т  7350-77 4 . 2 . 4 ,  прилож.1

ГОСТ 7502 -80 8 .4 . 4 ,8 . 4 .7

Г Х Т  7512 -82 8 .8 . 1 . 8 , 8 . 9 . 9

Г Х Т  7564 -73  
(СТ СЭВ 2 8 5 9 -8 1 , 
ИЗО 377 -85 )

8 .6 . 3 ,8 . 2 .3

Г Х Т  7565-81  
(СТ СЭВ 4 6 6 -7 7 )

4 .3 .2

Г Х Т  7829-70 4 .3 .2

Г Х Т  8026 -75  
(СТ СЭВ 2 4 3 -7 5 )

8 .4 .6

Г Х Т  8273-75 9 .3 .6

Г Х Т  8479-70 4 . 6 . 3 , 8 . 6 . 2 ,  прилож. 2 ,1 1

ГОСТ 8 7 13 -79 5 . 2 . 3 . 3 , 5 . 2 . 4 . 4 ,  5 . I I . 7

Г Х Т  8733-87 прилож.3

Г Х Т  8828-75 9 .3 .6

Г Х Т  9087-81 прилож.1 5 ,1 6 ,1 7

Г Х Т  9399-81 3 ,1 7 , прилож.5
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Обозначение НТД, 
на который дана 
ссылка

Номер пункта, п одпункта , перечисл ени я, 
приложения

ГОСТ 9 4 5 4 -7 8  
(СТ СЭВ 4 7 2 -7 7 , 
СТ СЭВ 4 7 3 -7 7 ) 8 .2 . 3 ,  8 .6 .3

ГОСТ 9466 -75 4 . 7 . 4 , 8 . 7 , 8 . 2 ,  п р и л ож .14

ГОСТ 946^ -75

ГОСТ 9493 -80  
(СТ СЭВ 1 3 2 7 -7 8 )

прилож .14 

1 .3

ГОСТ 9 5 6 9 -7 9 9 .3 .6

ГОСТ 9617 -76 1 .4

ГОСТ 9651 -84 8 . 2 . 3 , 8 . 6 . 3 , та бл . 15

ГОСТ 9940 -81 прилзж.З

ГОСТ 9941 -81 прилож.3

ГОСТ 1005 2 -7 5 прилож .14

ГОСТ 1 0157 -79 прилож .17

ГОСТ 1019 8 -7 8 9 .3 .5

ГОСТ 10493-81 3 .1 7 , 5 .8 . 1 ,  прилож .5

ГОСТ 1 0494 -80 3 .1 7 ,  прилож .5

ГОСТ 1 0495 -80 3 .1 7 ,  прилож .5

ГОСТ 1070 6 -7 6  
(СТ СЭВ 4 8 9 -7 7 )

4 .4 .1

ГОСТ 10707 -80  
(СТ СЭВ 1 4 7 9 -7 8 , 
СТ СЭВ 1 4 8 0 -7 8 )

4 .4 .1

ГОСТ 10885 -85 5 . 2 . 3 . 9 , 8 . 2 . 2 , 8 . 9 . 3 ,  прилож. 1 ,8

ГОСТ 11447 -80 3 .1 7 ,  прилож .5

ГОСТ 1 1 878 -66 4 .7 .4

ГОСТ 133 7 2 -7 8 1 .4

ГОСТ 14019 -80  
(СТ СЭВ 4 7 4 -7 7 )

8 .2 .3

ГОСТ 1 4 0 6 8 -7 9 т а б л .12
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Обозначение НТД, 
на который дана 
ссылка

Номер пункта, подпункта, перечисления, 
приложения

ГОСТ 14192-77 
(СТ СЭВ 2 5 7 -8 0 , 
СТ СЭВ 2 5 8 -8 1 )

9 .1 .1

ГОСТ 14249-80 1 .5
(СТ СЭВ 1040-88 ,
с Т  С З в  1 С 4 1 - & )

ГОСТ 14771-76 5 . I I . 7

ГОСТ 14782-86 8 . 8 . 1 .9

ГОСТ 15150-69  
(СТ СЭВ 4 5 8 -7 7 , 
СТ СЭВ 4 6 0 -7 7 , 
СТ СЭВ 991 -78  
СТ СЭВ 6136 -87 )

2 .3 ,2 ,9 .3 .1 1

ГОСТ 15164-78 5 . I I . 7

ГОСТ 16093-81 
(СТ СЭВ 6 4 0 -7 7 )

та б л .6

ГОСТ 16098-80 5 .1 1 . 7 ,5 . 2 .3 . 3

ГОСТ 18126-72 5 .9 .1 4

ГОСТ 18442-80 5 . 9 . 8 , 8 . 6 . 7 , 8 . 8 . 1 . 2 , 8 . 9 . 8

ГОСТ 19150-84

ГОСТ 19281-89 
(Ж О 4 9 5 0 /2 , 
ИЗО 4 9 5 0 /3 , 
ЖО 4 9 51 ,
ЖО 4 9 95 ,
ЖО 4 9 96 ,
ЖО 5952)

т а б л .6

прилож .1, 2 , 3 , 4 , 5 , 5 , 7 , 8 , 9 ;  4 .2 .2

ГОСТ 19782-74 т а б л .12

ГОСТ 19903-74 
(СТ СЭВ 1 9 6 9 -7 9 , 
СТ СЭВ 3 901 -82 )

4 . 6 . 3 ,  5 . 2 . 3 .9

ГОСТ 20072-74  
ГОСТ 21105-87

прилож.1 4- Ю
5 . 9 . 8 , 8 . 6 . 7 , 8 . 8 . 1 . 2 , 8 . 9 . 8
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Обозначение НТД, 
на который дана 
ссылка

Номер пункта, подпункта, перечисления, 
приложения

ГОСТ 21631-76 4 .6 . 6 ,  прилож.6

ГОСТ 22727 -88 8 .9 .2

ГОСТ 22761-77 8 .6 .5

ГОСТ 2 2 7 9 0 -8 9  

ГОСТ 22791-83

4 . 4 . 4 , 5 . 6 . 1 ,  прилож. 2 , 8  

4 .4 .4

ГОСТ 22826-83 4 .4 .4

ГОСТ 22975-78  
(СТ СЭВ 219 0 -8 0 )

8 .6 .5

ГОСТ 23055-78 8 . 8 . 1 .8 ,  8 .9 .9

ГОСТ 2 3170 -78  £ 9 .3 .9

ГОСТ 23949-80 4 .7 .6

ГОСТ 24444-87 3 .1 5

ГОСТ 24507-80 8 . 6 . 6 ,8 . 8 .3 . 4

ГОСТ 24634-81 9 .3 .9 ,  т а б л .6

ГОСТ 2475 5 -8 9  
(СТ СЭВ 1639-88 )

3 .3

ГОСТ 24756-81  
(СТ СЭВ 1644-79 )

2 .3 .1

Г Х Т  25054-81 прилож.2

ГОСТ 25215-82  
(СТ СЭВ 302 7 -8 1 )

3 .3 , 5 .3 . 5 , 8 , 1 0 . 6 . 1 , 8 . 1 0 . 7 . 4

ГОСТ 2534 6 -8 9  
(СТ СЭВ 145-88 )

т а б л .4

Г Х Т  25347-82  
(СТ СЭВ 144 -75 )

5 . 1 . 1 1 , 5 . 2 . 1 . 3 , 5 . 4 . 2 ,  т а б л .4

Г Х Т  25706-83 8 .8 .1 .4

Г Х Т  25773-83  
(СТ СЭВ 2 8 9 -8 2 )

6 .2 . 2 ,  5 . I I . 14

Г Х Т  26303-84  
(СТ СЭВ 4 3 5 0 -8 3 )

3 .3
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Обозначение НТД,
на который дана 
ссылка

Номер п ун кта,п одпун кта, перечисления, 
приложения

ГОСТ 26364-84 8 .7 . 8 .2

ГОСТ 9 .0 1 4 -7 8  
(СТ СЭБ 992 -78 )

9 . 2 . 3 , 9 . 2 . 4 , 9 . 2 . 7 , 9 . 3 . 9

ГОСТ 9 .0 3 2 -7 4 9 .2 .4

ГОСТ 9 .0 5 4 -7 5 9 .2 .4

ГОСТ 9 .1 0 4 -7 9 9 .2 .4

ГОСТ 9 .1 0 5 .8 0 9 .2 .2

ГОСТ 9 .4 0 2 -8 0  
(СТ СЭВ 5732-86 )

9 .2 .2

ГОСТ 9 .4 0 4 -8 1 9 .2 .4

ГОСТ 12 Л . 0 1 0 -7 6  
(СТ СЭВ 351 7 -8 1 )

2 .6 . 1 ,3 . 5

ГОСТ 1 2 .1 .0 0 4 -8 5 2 .6 .1

ГОСТ 1 2 .1 .0 0 5 -8 8 2 .6 .9

ГОСТ 1 2 .1 .0 0 7 -7 6 2 . 6 . 9 ,3 . 5

ГОСТ 1 2 .I . 0 1 1 -7 8  
(СТ СЭЕ 277 5 -8 0 )

3 .5

ГОСТ 1 2 .I . 0 1 8 -8 6  
(СТ СЭВ 5037 -85 )

2 .6 .2

ГОСТ 1 2 .I . 0 1 9 .-7 9  
(СТ СЭВ 4 8 3 0 -8 4 )

2 .6 .2

ГОСТ 1 2 .2 .0 0 3 -7 4  
(СТ СЭВ 1085-78 )

2 .6 .1

ГОСТ 1 2 .3 .0 0 2 -7 5  
(СТ СЭВ 1728-79 )

2 .6 .4

ГОСТ 1 2 .3 .0 0 3 -8 6 2 .6 .5

ГОСТ 1 2 .4 .0 2 6 -7 6 2 .6 .3

ГОСТ 1 2 .4 .1 2 4 -8 3 2 .6 .2
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Обозначение НТД, 
на который дана 
ссылка

Номер п ун кта , подпункта,перечнеления, 
приложения

ГОСТ 1 5 .0 0 1 -8 8 3 . 2 , 7 . I

ГОСТ 2 0 .3 9 .1 0 8 -8 5 2 .4 .3

ГОСТ 3 0 .0 0 1 -8 3 2 .4 .3

СТ СЭБ 5206-85 3 .3

ОСТ 5 .9 2 0 6 -7 5 прилож.15

ОСТ 2 6 -3 -8 7 4 .7 . 3 , 5 . 8 . 5

X T  2 6 -5 -8 8 8 .8 .1 .9

ОСТ 2 6 -2 9 1 -8 7 4 .4 . 3 ,5 . 1 0 . 5 . 1 5 . 1 , 4 . 4 . 1 ,  вводная

ОСТ 2 6 -4 2 5 -7 9  f

X T  2 6 -4 3 2 -7 9 5 .8 .1

X T  2 6 -1 0 4 6 -8 7 3 . 3 , 1 . 5 , 5 . 3 . 1 , 8 . 2 0 . 6 . 1 , 8 . 1 0 . 7 . 4

ОСТ 2 6 -2 0 4 4 -8 3 8 .8 . 1 .9

X T  2 6 -0 1 -8 4 -7 8 8 .8 .1 .2

ОСТ 2 6 -0 1 -8 6 -8 8 прилож.2

X T  2 6 -0 1 -1 3 4 -8 1 8 . 8 . 3 . 4 , 8 . 8 . 3 . 7

X T  2 6 -0 I - I 3 5 -8 I 4 . 3 . 1 , 4 . 3 . 2 , 4 . 6 . 3 , 5 . 2 . 1 . 1 , 5 . 6 . 1 , 8 . 2 . 1 0 ,

X T  2 6 -0 I - I 6 3 -8 I 8 .8 . 1 .9

X T  2 6 -0 1 -1 4 3 4 -8 7 4 . 4 . 2 .2 ,  т а б л .2

X T  2 6 -1 1 -0 3 -8 4 8 .8 .1 .8

X T  2 6 -1 5 -0 2 4 -8 4 ЗЛО

X T  3 8 -1 2 8 -7 5 табл .12

X T  1 0 8 .0 3 0 .1 1 3 -8 7 прилож.2

ОСТ Ю 8 Л 0 9 .0 Х -7 9 прилож.7

РД 2 6 -0 1 -1 4 3 -8 3 2 .2 .1 ,  2 .2 .2

РД 2 6 -0 1 -1 6 8 -8 8 5 .8 .2

РД 2 6 -1 7 -0 4 9 -8 5 4 .7 .3

РД 5 0 -6 5 0 -8 7 2 .2 . 1 ,2 . 2 .2

OCT 2 6 -0 1 -1 4 4 -8 1 4 .6



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0  С. 217

О бозначение НТД, 
на который дана 
ссы лка

Номер п ун кта , подпун кта , перечисл ени я, 
приложения

РТМ 2 6 -4 4 -8 2 5 .1 5 .2 ,  т а б л .И

ТУ 2 -0 3 4 -2 2 5 -8 7 8 .4 . 6

ТУ 3 - 8 I I - 7 4 прилож. 2 ,9

ТУ 5 -9 6 5 .4 0 1 5 -7 2 прилож.14

ТУ 5 .9 6 5 .4 0 7 5 -7 4 прилож .15

ТУ П -8 0 прилож.2

ТУ I 4 - I -2 S 4 -7 2 прилож.4

ТУ I 4 - I - 3 0 I - 7 2 прилож .15

ТУ I 4 - I -3 7 8 -7 2 прилож.4

ТУ I 4 - I - I I 5 I - 8 2 прилож .I

ТУ I 4 - I - I 6 7 I - 7 6 прилож.4

ТУ I 4 - I - I 8 9 2 -7 6 прилож .1 5 ,1 7

ТУ 1 4 -1 -2 0 2 6 -7 7 4 2 .3 ,  прилож .I

ТУ I 4 - I -2 3 9 3 -7 8 прилож .15

ТУ 1 4 -1 -2 6 7 6 -7 9 прилож .I

ТУ I 4 - I -3 1 0 2 -8 1 прилож .1 ,7

ТУ 1 4 -1 -3 1 4 6 -8 1 прилож .15

ТУ 14- I -3 2 2 6 -8 1 4 . 2 . 3 ,  прилож .I

ТУ 1 4 -1 -3 3 3 2 -8 2 прилож.4

ТУ I 4 - I -3 6 0 9 -8 3 4 . 2 . 3 ,  прилож .I

ТУ 1 4 -1 -4 0 3 4 -8 5 прилож .I

ТУ I 4 -3 - 2 5 I -7 4 прилож .3

ТУ 1 4 -3 -4 2 0 -7 5 прилож.3

ТУ 1 4 -3 -4 3 3 -7 5 прилож .3

ТУ 1 4 -3 -4 6 0 -7 5 прилож.3

Ту 1 4 -3 -5 0 0 -7 6 прилож .3

ТУ I 4 -3 - 5 I 7 -7 6  
ТУ I 4 -3 - I 6 5 2 -8 9

прилож .3 

прилож.8



ОСТ 2 4 .2 0 1 .0 3 -9 0 .С .2 1 8

Обоснование НТД, 
на который дана 
ссылка

Номер пункта, подпункта, перечисления, 
приложения

ТУ I 4 -3 - I 0 7 3 -8 2 прилож. 3

ТУ I 4 -3 - I 0 7 4 -8 2 прилож.З

ТУ 1 4 -4 -5 9 8 -7 5 прилож.4

ТУ 1 4 -2 5 -4 2 -7 8 прилож.I

ТУ 1 4 .1 0 8 .1 1 .9 2 8 -8 7 прилож.I

ТУ 1 4 -1 6 8 -2 3 -7 8 прилож.14

ТУ I 4 - I I 5 4 -7 4 прилож .I

ТУ 2 4 -3 -1 5 -8 6 5 -7 5 прилож.2

ТУ 2 4 -1 0 -0 0 2 -7 3 прилож. 1 ,7

ТУ 2 4 -3 1 5 -8 6 5 -7 5 прилож.9

ТУ 2 6 -0 3 0 3 -1 5 3 2 -8 4 прилож.2

ТУ 3 8 - I - 0 I -5 8 -7 3 та б л .12

ТУ 3 8 - I - 0 I -8 7 -7 5 та б л .12

ТУ 3 8 -I -0 I -5 9 4 -7 5 т а б л .12

ТУ 1 0 8 .I I . 928 -87 прилож.7

ТУ I 0 8 -1 3 1 -8 6 прилож. 1 ,2 ,7 ,9

ТУ 1 0 8 .I I . 917-87 прилож.2 ,9

ТУ I0 8 -I 0 2 9 -8 I прилож.5 ,1 0

ТУ 4 1 0 -6 9 прилож.8

ТУ ИЭС-347-82 прилож.16

ТУ ИЭС-4 0 6 -8 4 прилож.15
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