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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

СОСУДЫ И АППАРАТЫ ОСТ 26 291-67
СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ. ССТ СЭВ 798-77
ОБЩЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ СТ СЭВ 799-77
УСЛОВИЯ. СТ СЭВ 800-77

СТ СЭВ 2074-80
ОКП 36 8000, 36 1000 СТ СЭВ 6001-87

ПТ ПЧЧ 9П'7 9 _ДП

Срок действия с 01.01,80 
до 01.01.9$"

Несоблюдение стандарта преследуется по закону.

Настоящий стандарт распространяется на стальные сварные 
сосуды и аппараты, предназначенные для эксплуатации в химической, 
нефтеперерабатывающей, нефтехимической, нефтяной, газовой, промыш
ленности по производству минеральных удобрений и других отраслях 
промышленности, работающие под давлением не более- 16 МПа 
(160 кгс/ем^) или без давления (под налив) при температуре стенки 
не ниже минус 70°С.

Настоящий стандарт не распространяется: 
на сосуды с толщиной стенки более 120 мм; 
на сосуды, работающие под вакуумом с остаточным давлением 

ниже 665 Па (5 мм рт.ст,);
на сосуды, устанавливаемые на атомных электростанциях;
на сосуды, предназначенные для транспортирования нефтяных 

и химических продуктов;
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на баллоны для сжатых и сжиженных газов;
на аппараты военных ведомств;
на трубчатые печи.
Настоящий стандарт устанавливает общие технические требова

ния к конструкции, материалам, изготовлению, методам испытаний, 
приемке и поставке сосудов и аппаратов, а также специальные 
технические требования к колонным и кожухотрубчатым теплообмен
ным аппаратам предназначенным для нужд народного хозяйства и
для поставки на экспорт в страны с умеренным и тропическим кли
матом по ГОСТ 15150-69.

В настоящем стандарте учтены требования "Правил устрой
ства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением". 
Стандарт содержит все требования стандартов: СТ СЭВ 7S8-77,
СТ СЭВ 799-77, СТ СЭВ 800-77, СТ СЭВ 2074-80, СТ СЭВ 6001-87,
01 сэв 207^18%>ебования к конструкции

I.I. Конструкция сосудов и аппаратов*^ должна быть техноло
гичной, надежной в течение предусмотренного технической докумен
тацией срока службы, обеспечивать безопасность при изготовлении, 
монтаже и эксплуатации, предусматривать возможность осмотра (в 
том числе внутренней поверхности), очистки, промывки, продувки 
и ремонта, а также обеспечивать возможность термообработки, пре
дусмотренной чертежом.

Если конструкция сосудов не позволяет проведение наружного 
или внутреннего осмотра или гидравлического испытания, то автор 
технического проекта должен указать методику, периодичность и 
объем контроля, выполнение которых обеспечит своевременное 
выявление и устранение дефектов.

* В дальнейшем "сосуды и аппараты" именуются "сосуды".
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1.2. При проектировании сосудов должны учитываться требовш 
"Правил перевозки грузов железнодорожным, водным и автомобильньп 
транспортом".

нетранспортабельныхДопускается разработка и тяжеловесных сосудов
если по условиям проектирования невозможно создать их меньших 
размеров и масс.

Сосуды, которые не могут транспортироваться в собранном вщ 
должны проектироваться из минимальных частей, соответствующих пс 
габариту требованиям перевозки железнодорожным транспортом. Деле 
сосуда на транспортируемые части должно указываться в техническс 
проекте и согласовываться с монтажной организацией. Порядок раз} 
ботки и согласования технической документации на транспортировав 
должен соответствовать ОСТ 26-15-024-84.

1.3. Расчет на прочность сосудов, их элементов следует про* 
дить в соответствии с действующей нормативно-технической докумеь 
тацией.

При отсутствии стандартизованного метода расчет на прочное 
должен выполнять автор технического проекта и согласовывать со 
специализированной научно-исследовательской организацией.

Перечень специализированных научно-исследовательских органи 
заций приведен в рекомендуемом приложении I.

1.4. При проектировании сосудов автор технического проекта 
должен учитывать нагрузки, возникающие при монтаже и зависящие о 
способа монтажа.

1.5. Чертеж общего вида, начиная с технического проекта, 
должен содержать следующие технические характеристики и параметр

рабочее давление, МПа (кгс/см2)
расчетное давление, МПа (кгс/см2);
пробное давление, МПа (кгс/см2);
расчетную температуру стенки, °С;
минимально допустимую отрицательную температуру стенки, нах 

дящейся под давлением, °С;
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- характеристику рабочей среды (класс опасности по 
ГОСТ 12.1.007-7о, воспламеняемость, категория и группа взры
воопасности по ГОСТ 12.1.011-78, максимальная и минимальная 
температура, состав);

- прибавку для компенсации коррозии и эрозии, a m;
- срок службы, лет;
- число циклов нагрукения сосуда за весь срок службы;
- внутренний объем (вместимость),
- масса, кг;
- центры масс;
- сейсмичность, балл;
- район территории по скоростным напорам ветра (для сосу

дов, устанавливаемых на открытой площадке);
- сведения о предохранительных клапанах (условные диаметр 

и давление), если входят в объем поставки сосуда;
- группу сосуда по табл. I.
П р и м е ч а н и я :
1. При заказе сосудов по стандартам или каталогам данные 

характеристики и параметры заказчик должен указывать в опросном 
листе.

2. 4ля теплообменных аппаратов и аппаратов с полостями, 
имеющими различные характеристики и параметры, необходимо указы
вать их для какдой полости.

1.6. Сосуды, транспортируемые в собранном виде, а также 
транспортируемые части должны иметь строповые устройства (захват
ные приспособления) .для проведения погрузочно-разгрузочных работ,
подъема и установки сосудов в проектное положение.

Колонные аппараты должны поставляться в полностью собранном 
виде. В исключительных случаях могут поставляться россыпью,при 
этом на предприятии-изготовителе должна быть произведена контроль
ная сборка тарелки.
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Допускается по согласованию с монтажной организацией 
взамен строповых устройств использовать технологические пг 
и горловины, уступы, бурты и другие конструктивные элеменг 
сосудов.

Конструкция,места расположения строповых устройств (; 
хватных приспособлений) и конструктивных элементов для ctj 

их количество, схема строповки сосудов и их транспортируег 
частей должны быть указаны в техническом проекте и согласс 
с монтажной организацией.

1.7. Строповые устройства (захватные приспособления)! 
назначенные для строповки конструктивные элементы сосудо! 
ны быть рассчитаны на монтажную массу, нагрузки, возникаюс 
монтаже и зависящие от способа монтажа.

1.8. В техническом проекте вертикальных сосудов массес.более ICTV г должны быть предусмотрены по указанию монтажне 
ганизации шарнирные устройства.

1.9. Опрокидываемые сосуды должны иметь приспособлен! 
предотвращающие самоопрокидывание.

1.10. Базовые диаметры сосудов должны приниматься по 
ГОСТ 9617-76.

1.11. Группа сосудов определяется по табл. I и черт. 
Для сосудов с полостями, имеющими различные расчетные

метры и среды, допускается определять группу для каждой пс 
отдельно.

Сосуды внутренним объемом не выше 25 л, у которых пре
р

ние объема (в литрах) на рабочее давление (в кгс/см^) не п
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200, а также сосуды , работающие без давления (под  налив) или под 

вакуумомв зависимости от  характера рабочей среды следует отнести

к группе 5а или 56 .
Таблица I

Группа
сосудов '

Расчетное давление, 
МПа (к гс /см ^ )

Расчетная тем
пература, °С '

Характер рабочей 
среды

I выше 0 ,0 7 (0 ,7 ) независимо Взрывоопасная, или 
пожароопасная, или 1 ,2  
классов опасности по 
ГОСТ 12 Л .  007-76

2 выше 0 ,0 7 (0 ,7 )  до 
2 ,5 (2 5 )

в ш е  400

в ш е  2 ,5 (2 5 )  до 
5 (5 0 )

в ш е  200

в ш е  4 (4 0 ) до
5 (5 0 )

ниже -4 0

выше 5 (5 0 ) независимо Любая, за  исключением

3
выше 0 ,0 7 (0 ,7 )  до 
1 ,6 (1 6 )

ниже -2 0 ;  
в ш е  200 до 400

указанной для I  груп
пы сосу д ов

в ш е  1 ,6 (1 6 )  до 
2 .5 (2 5 )

до 400

в ш е  2 ,5 (2 5 )  до 
4 (40 )

до 200

выше 4 (4 0 ) до 
5 (50)

от -4 0  до 200

4
выше 0 ,0 7 (0 ,7 )  
цо 16

от  -2 0  до 200

5а

до 0 ,0 7 (0 ,7 )
независимо

Взрывоопасная, или по
жароопасная, или 1 ,2 ,3  
классов опасности по 
ГОСТ 12 Л .  007 -76

56
Взрывобезопасная, пожа
робезопасн ая , 4  класса 
опасности по 
ГОСТ 1 2 .1 .0 0 7 -7 6
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Сосуды с параметрами, соответствующими граничным линиям, 
относятся к соседней группе с менее жесткими требованиями.

Черт. I

I.I2. Требования к днищам, крышкам и переходам
I.I2.I. Заготовки выпуклых днищ допускается изготавливать 

сварными из частей с расположением сварных швов, указанным на
черт. 2.

Расстояния С и Cj от оси заготовки до центра сварного шва 
должны быть не более 1/5 внутреннего диаметра днища.

При изготовлении заготовок по черт*2 количество липестков 
не регламентируется.
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Черт. 2
1.12.2. Допускается изготовлять выпуклые днища из штампован

ных лепестков и шарового сегмента. Количество лепестков не регла
ментируется.

Если по центру днища устанавливается штуцер, то шаровой сег
мент допускается не изготавливать.

1.12.3. Круговые швы выпуклых днищ, изготовленных из штампован
ных лепестков и шарового сегмента или заготовок по черт. 2м, 
должны располагаться от центра днища на расстоянии по проекции
не более 1/3 внутреннего диаметра днища.

Наименьшее расстояние между меридиональными швами в месте 
их примыкания к шаровому сегменту или штуцеру, установленному по 
центру днища вместо шарового сегмента, а также между меридиональ
ными швами и швом на шаровом сегменте должно быть более трехкрат
ной толщины днища, но не менее 100 мм по осям швов.
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1.12.4. Основные размеры эллиптических днищ должны соответ
ствовать ГОСТ 6533-78.

1.12.5. Полушаровые составные днища (черт. 3) допускается 
применять в сосудах с толщиной стенки обечайки £^40 мм при 
выполнении следующих условий:

1) Нейтральные оси полушаровой части днища и переходной части 
обечайки корпуса должны совпадать. Совпадание осей должно быть 
предусмотрено чертежом и обеспечено соблюдением размеров, указаан- 
ных на чертеже;

2) Смещение t> нейтральных осей полушаровой части днища и 
переходной части обечайки корпуса не должно превышать 0,5 (S

3) Высота £  переходной части обечайки корпуса должна быть 
не менее Зу.

Черт. 3
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I.I2.6. Сферические неотбортованные (черт. 4) днища (шаровой 
сегмент) допускается применять в сосудах, работающих под давлением

р
не более 0,07 МПа (0,7 к г с / с у г) или без давления (под налив). При 
этом радиус сферы /?, должен быть не менее 0,85 ] )  и не более J )

( J ) - внутренний диаметр сосуда) и днища привариваются сварным 
швом со сплошным проваром.

Черт Ц

Сферические неотбортованные днища допускается применять 
в сосудах, работающих под давлением или вакуумом, в качестве 
элемента фланцевых крышек, при этом радиус сферы Ц  днищ не 
должен превышать внутреннего диаметра J ) и днище приваривается 
к фланцу сварным швом со сплошным проваром.

I.I2.7. Расположение отверстий в эллиптических и полусфери
ческих днищах не регламентируется.
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I.I2.8. Основные размеры конических отбортованных днищ 
должны соответствовать ГОСТ 12619-78.

1,12.9 . Основные размеры конических неотбортованных днищ, 
предназначенных для сосудов под налив или работающих под давле-

р
нием до 0,07 МПа (0,7 кгс/см ), должны соответствовать 
ГОСТ 12620-78 и ГОСТ 12621-78.

Допускается применять конические неотбортованные днища 
или переходы:

1) для сосудов, работающих под давлением, если центральный 
угоя при вершине конуса не более 45°;

2) для сосудов, работающих под наружным давлением или 
вакуумом, если центральный угол при вершине конуса не более 60°.

Возможность применения конических неотбортованных днищ с 
центральными углами более 45° или 60° должна решаться в каждом 
отдельном случае специализированной научно-исследовательской 
организацией. —

Части выпуклых днищ в сочетании с коническими днищами или 
переходами применяются без ограничения угла при вершине конуса.

I.I2.IJ. Плоские днища и крышки, присоединяемые на болтах 
или шпильках, допускается применять для всех типов сосудов.

I.I2.II. Плоские днища (черт. 5), применяемые в сосудах, 
работающих под давлением, должны изготавливаться из поковок.
При этом необходимо соблюдать требования п. 2.4.5.

Расстояние от начала закругления до оси сварного шва должно 
быть не менее 0,25j(/) S <■

У днищ по черт. 5а радиус закругления % ̂ 2,5 3 .

У днищ по черт. 56 радиус кольцевой выточки ^^0,25 S  ,
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но не менее 8 мм; а наименьшая толщина днища в месте кольцевой

Допускается применять плоские днища по черт. 5а в сосудах, 
работающих под давлением, изготавливаемые путем штамповки из листа.

Допускается применять в сосудах, работающих под давлением, 
плоские неотбортованные днища внутренним диаметром не более 500 мм, 
если их приварка к обечайке осуществляется швом с проваром на всю 
толщину днища.

1.12.12. Основные размеры плоских днищ, предназначенных для 
работы под налив, должны соответствовать ГОСТ 12622-78 или
ГОСТ 12623-78.

1.12.13. Для отбортованных и переходных элементов (черт. 6) 
сосудов, за исключением штуцеров, компенсаторов и выпуклых днищ, 
расстояние Е  от начала закругления отбортованного элемента до 
окончательно обработанной кромки в зависимости от толщины стенки S  

отбортованного элемента принимается по табл. 2.
Радиус отбортовки элементов /?^2,5 S  •

Зй

Черт. 5
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мм
Таблица 2.

Толщина стенки отбортованного 
элемента, $ Длина борта £  , не менее

До 5 15
Свыше 5 до 10 2 5 + 5
Свыше 10 до 20 S  + 15
Свыше 20 5/2 + 25

I. 13. Требования к люкам, лючкам, бобышкам и штуцерам

1.13.1. Сосуды должны быть снабжены люками или смотровыми 
лючками, обеспечивающими осмотр, очистку, безопасность антикор
розионных работ (для защиты от коррозии), монтаж и демонтаж 
разборных внутренних устройств, ремонт и контроль сосудов.

Количество люков и лючков определяет автор технического 
проекта.

необходимо
Люки и лючки У располагать в доступных для пользо

вания местах.
1.13.2. Каждый сосуд должен иметь бобышки или штуцеры для 

наполнения водой и слива, удаления воздуха при гидравлическом 
испытании. Для этой цели могут использоваться технологические 
бобышки и штуцеры.
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1.13.3. Сосуды с внутренним диаметром более 800 мм должны 
иметь люки. Внутренний диаметр люков круглой формы у сосудов, 
устанавливаемых на открытом воздухе, должен быть не менее 450 мм, 
а у сосудов, располагаемых в помещении, - не менее 400 мм. Разме
ры люков овальной формы по наименьшей и наибольшей осям должны 
быть не менее 325 х 400 мм.

В сосудах, не имеющих корпусных фланцевых разъемов и подле
жащих внутренней антикоррозионной защите неметаллическими матери
алами, внутренний диаметр люка должен быть не менее 800 мм.

1.13.4. Сосуды с внутренним диаметром 800 мм и менее должны 
иметь круглый или овальный лючок размером по наименьшей оси не ме
нее 80 мм.

1.13.5. Для крышек люков массой более 20 кг должны быть 
предусмотрены техническим проектом приспособления для облегчения 
их открывания и закрывания.

1.13.6. Сосуды, предназначенные для работы с веществами I и ; 
классов опасности по ГОСТ 12.1.007-76, не вызывающими коррозии и 
накипи, независимо от их диаметра допускается по согласованию
с заказчиком проектировать без люков. При этом сосуды должны 
иметь необходимое количество смотровых лючков.

1.13.7. При наличии съемных днищ или крышек, а также горловш 
или штуцеров, обеспечивающих возможность проведения внутреннего 
осмотра без демонтажа трубопроводов, специальные люки или смотро
вые лючки допускается не устанавливать.

Допускается изготавливать без люков независимо от диаметра 
теплообменные аппараты и сосуды с приварными рубашками.
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1.13.8. Шарнирно-откидные или вставные болты, закладываемые 
в прорези, хомуты и другие зажимные приспособления люков, кры
шек и фланцев, предохраняющие от сдвига, должны быть предусмот
рены техническим проектом.

1.13.9. Штуцеры и бобышки на вертикальных сосудах должны 
быть расположены с учетом возможности проведения гидравлического 
испытания как в вертикальном, так и в горизонтальном положениях.

I.I4. Требования к опорам
1.14.1. Основные размеры цилиндрических и конических опор 

вертикальных сосудов должны соответствовать ОСТ 26-467-84.
При е>̂ -0,5 ( S 0 - толщина стенки опоры, S j  - толщина

стенки днища) следует применять нестандартные цилиндрические 
опоры и присоединять опору к днищу таким образом, чтобы средние 
диаметры сосуда и опоры совпадали. Совпадение диаметров проверя
ется расчетным методом.

Опоры из углеродистых сталей допускается применять для 
сосудов из коррозионностойких сталей при условии, что к сосуду 
приваривается переходная обечайка опоры из коррозионоостойких 
сталей высотой, определяемой тепловым расчетом, выполненным 
автором технического проекта.

1.14.2. Основные размеры лап и стоек для вертикальных 
сосудов должны соответствовать ОСТ 26-665-79, ГОСТ 26296-84.

1.14.3. Основные размеры опор для горизонтальных сосудов 
должны соответствовать ОСТ 26-2091-81.

Угол охвата опорой или подкладным листом опоры должен быть 
не менее 120°.
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1.14.4. При применении нестандартных опор, лап и стоек 
автор технического проекта должен предусмотреть резьбовые от
верстия под регулировочные (отжимные) винты с нагрузками, пре
дусмотренными в стандартах на опоры, лапы и стойки.

1.14.5. При наличии температурных расширений в продольном 
направлении в горизонтальных сосудах следует выполнять жесткой 
лишь одну седловую опору, остальные опоры - свободными. Указа
ние об этом должно содержаться в техническом проекте.

I,15. Требования к внутренним устройствам

1.15.1. Внутренние устройства в сосудах (змеевики, тарелки, 
перегородки и др.), препятствующие осмотру и ремонту, должны 
быть съемными.

При использовании приварных устройств следует выполнять 
требование п. I.I.

1.15.2. Внутренние приварные устройства необходимо констру
ировать так, чтобы было обеспечено удаление воздуха и полное 
опорожение аппарата при гидравлическом испытании в горизонталь
ном и вертикальном положениях.

1.15.3. Рубашки, применяемые для наружного обогрева или 
охлаждения сосудов, могуть быть съемными и приварными.

1.15.4. Все глухие части сборочных единиц и элементов внут
ренних устройств должны иметь дренажные отверстия, расположенные 
в самых низких местах этих сборочных единиц и элементов, для 
обеспечения полного слива жидкости в случае остановки сосуда.

Все глухие полости сосудов и их частей должны иметь отвер
стия для удаления воздуха.
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2. ТРЕБОВАНИЯ К МАТЕРИАЛАМ

2.1. Общие требования
2.1.1. Материалы по химическому составу и механическим свой

ствам должны удовлетворять требованиямгосударственных стандартов, 
технических условий и настоящего стандарта.

Качество и характеристики материалов должны подтверждаться 
предприятием-поставщиком в соответствующих сертификатах.

2.1.2. При выборе материалов для изготовления сосудов (сборов 
ных единиц, деталей) должны учитываться: расчетное давление, тем
пература стенки (минимальная отрицательная и максимальная расчет
ная) , химический состав и характер среды, технологические свойстве 
и коррозионная стойкость материалов.

2.1.3. Требования к основным материалам, их пределы пример- 
нения, назначение, условия применения, виды испытаний должны удов
летворять требованиям обязательных приложений 2-10. Требования к 
сварным материалам должны соответствовать требованиям п. 2.8.

2.1.4. При выборе материалов для сосудов, предназначенных 
для установки на открытой площадке или в неотапливаемых помещениях 
должна учитываться абсолютная минимальная температура наружного 
воздуха для данного района в случае, если температура стенки сосуд 
может стать отрицательной от воздействия окружающего воздуха, 
когда сосуд находится под давлением.

В остальных случаях необходимо учитывать среднюю температуру 
наиболее холодной пятидневки с обеспеченностью 0,92 по СНиП 2.01.0 
-82 и проверить, чтобы качество выбранного по обязательным прило
жениям 2-10 материала отвечало требованиям табл. 3.
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Таблица 3

^ е м е™ у - ’?ур'?таибо^еРа '' “аР113 отали и обозначение стандарта
нов, „„з ’холоцнойлмти- *

м t.дневки. °С »___________________________________

До 100

Не ниже минус 30 ВСтЗкп, ВСтЗсп2, ВСТЗпс2, 
ВСтЗГпс2 по ГОСТ 380-71

От минус 31 
цо минус 40

ВСтЗпсЗ, ВСтЗспЗ, ВСтЗГпсЗ 
по ГОСТ 380-71;
I5K-3, I6K-3, I8K-3, 20К-3, 
16ГС-3 по ГОСТ 5520-79

От минус 41 
до минус 60

09Г2С-8, 10Г2С1-8 по ГОСТ 5520-79; 
09Г2С-8, 10Г2С1-8 по Г0СТ19282-73

Более 100

Не ниже минус 30 ВСтЗпсЗ, ВСтЗспЗ, ВСтЗГпс-З по 
ГОСТ 380-71;
I5K-3, I6K-3, I8K-3, 20К-3 по 
ГОСТ 5520-79;
16ГС-3, 09Г2С-3, 10Г2С1-6 по 
ГОСТ 5520-79

От минус 31 
до минус 40

ВСтЗпс4, ВСтЗсп4, ВСтЗГпс4 по 
ГОСТ 380-71;
I5K-5, I6K-5, I8K-5, 20К-5 по 
ГОСТ 5520-79

От минус 31 
до минус 40

16ГС-6, 09Г2С-6, 10Г2С1-6 по 
ГОСТ 5520-79;
16ГС-6, 09Г2С-6, 10Г2С1-6 по 
ГОСТ 19282-73

От минус 41 
до минус 60

09Г2С-8, ЮГ2С1-8 по ГОСТ 5520-79; 
09Г2С-8, 10Г2С1-8 по ГОСТ 19282-73
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П р и м е ч а н и я :
1) Для материалов, не приведенных в табл. 3, нижний темпера

турный предел применения должен определяться по обязательным при
ложениям 2-7.

2) Для макро климатических районов, в которых температура воз
духа наиболее холодной пятидневки с обеспеченностью 0,92 по
СНиП 2.01.01-82 может быть ниже минус 40°С, материалы для сосудов 
назначаются специализированной научно-исследовательской организа
цией.

3) Если при проверке качества стали по табл. 3 окажется, что 
обязательные приложения 2-7 и табл. 3 рекомендуют различные катего
рии стали по ГОСТ 380-71, ГОСТ 5520-79, ГОСТ 19282-73 необходимо 
применять сталь более высокой категории.

4) Пределы применения двухслойной стали определяются по основ
ному слою.

5) Трубы из сталей марок 10, 20 допускается применять при 
средней температуре наиболее холодной пятидневки не ниже минус 40°( 
с учетом технических требований по ГОСТ 8731-74 и примечания 2 к 
обязательному приложению 4.

6) Поковки из стали 20 гр. 1У по ГОСТ 8479-70 допускается 
применять при средней температуре наиболее холодной пятидневки 
не ниже минус 40°С.

7) Стали марок 20, 25, 30, 35, 40 и ВСтбсп допускается при
менять для крепежных деталей, работающих при средней температуре 
наиболее холодной пятидневки не ниже минус 40°С.

8) Допускается испытание сталей на ударный изгиб при средней 
температуре наиболее холодной пятидневки для заданного района 
установки сосуда.
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9) Пуск, остановка и испытание сосудов на герметичность в 
зимнее время следует проводить в соответствии с требованием обя
зательного приложения 17*

2.1.5. Материалы опорных частей сосудов, кронштейнов для 
крепления навесного оборудования д других деталей наружных привар
ных элементов должны выбираться по табл. 3.

Материал элементов, привариваемых непосредственно к корпусу 
изнутри и снаружи: лапы, цилиндрические опоры, подкладки под фир
менные пластинки, опорные кольца под тарелки и др., должны обладав 
хорошей свариваемостью с материалом корпуса и иметь с ним близкие 
значения коэффициента линейного расширения. При этом разница в 
значениях коэффициента линейного расширения не должна превышать 
10%. Коэффициенты линейного расширения сталей принимаются по 
ОСТ 26-11-04-84.

П р и м е ч а н и я :
1) Допускается приварка к наружной поверхности корпусов сосу

дов из аустенитных хромоникелевых сталей элементов из углеродистой 
или низколегированной сталей. Возможность приварки таких элементов 
их протяженность и толщина устанавливаются автором технического 
проекта.

2) Допускается применять листовую сталь и сортовой прокат 
марок ВСтЗкп2, ВСтЗпс2 толщиной не более 10 мм для приварных и 
неприварных внутренних элементов сосудов, работающих при темпера
туре от минус 40°С до 475°С.

3) Допускается к сосудам из сталей I2XM, I5XM и двухслойной 
стали с основным слоем из стали I2XM приваривать наружные детали 
(накладки, скобы для изоляции, косынки и т.п.) из 16ГС, 09Г2С,
ВСтЗ при условии подтверждения расчетом на прочность.
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2,1.6* Углеродистая сталь кипящая не должна применяться:
1) в сосудах, предназначенных для сжиженных газов;
2) в сосудах, предназначенных для работы со взрыво- и пожаро

опасными веществами, вредными веществами I и 2 классов опасности 
по ГОСТ 12.1,005-76, ГОСТ 12Л . 007-76 и средами, вызывающими кор
розионное растрескивание (растворы едкого калия и натрия, азотно
кислого калия, натрия, аммония и кальция, этаноламина, азотной 
кислоты, аммиачная вода, жидкий аммиак3̂  и др.), а также со средами, 
вызывающими сероводородное растрескивание и расслоение.

П р и м е ч а н и е .  Внутренние устройства, соприкасающиеся 
со взрыво- пожароопасными средами, допускается выполнять из кипя
щей стали толщиной не более 10 мм.

2.1.7. Сталь ВСтЗпс категорий 3, 4, 5, 6 толщиной более 12 мм, 
но менее 25 мм допускается применять наравне со сталью ВСтЗсп со
ответствующих категорий для изготовления сосудов, работающих под 
давлением более 0,07 МПа (0,7 кгс/см^), объемом не более 50 м3 и 
толщиной стенки не более 12 мм.

2.1.8. Коррозионностойкие стали (лист, трубы, сварочные мате
риалы, поковки и штампованные детали) при наличии требований в 
техническом проекте должны быть проверены на стойкость против 
межкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032-84.

2.1.9. Применение материалов, предусмотренных в обязательных 
приложениях 2-10, для изготовления сосудов, работающих с парамет
рами, выходящими за установленные пределы, а также применение ма
териалов, не предусмотренных стандартом, допускается в установлен
ном порядке Минхиммашем на основании заключения специализирован
ной научно-исследовательской организации. Копия решения министер-

х) При содержании влаги менее 0,2%.
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ства вкладывается в паспорт сосуда.
Допускается применение новых материалов, расширение области 

применения материалов или изменение объема испытаний материалов 
для сосудов 5 группы (за исключением,работающих под вакуумом) 
по заключению специализированной научно-исследовательской органи
зации.

Допускается по решению главного инженера предприятия-изгото
вителя сосудов применение сталей более высокой категории по 
ГОСТ 380-71, ГОСТ 5520-79 и ГОСТ 19282-73.

2.1.10. При отсутствии сопроводительных сертификатов на ма
териалы или отдельных видов испытаний, испытания должны быть про
ведены на предприятии-изготовителе сосуда в соответствии с требо- 
паниями стандартов или технических условий на эти материалы и 
требованиями настоящего стандарта.

2.1.11. Допускается по согласованию с автором технического 
проекта и специализированной научно-исследовательской организацией 
применение материалов, указанных в табл. 3 и обязательных прило
жениях 2-10, по другим стандартам и техническим условиям, если 
качество материала по ним не ниже устанавливаемого настоящим 
стандартом.

2.1.12. Дополнительные требования к материалам, не предусмот
ренные стандартами или техническими условиями или предусмотренные 
в них "по требованию заказчика" должны быть обязательно указаны в 
технической документации.

2.2. Сталь листовая (обязательные приложения 2 и 3)
2.2.1. При заказе углеродистых сталей обыкновенного качества 

по ГОСТ 380-71, углеродистых сталей по ГОСТ 5520-79 и низколеги-
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рованных сталей по ГОСТ 19282-73 должна быть указана категория 
стали.

При заказе сталей по ГОСТ 5520-79 необходимо потребовать по
ставку стали с содержанием серы не более 0,035% и фосфора не более 
0,03%, а сталей марки 20К категорий 5 и II - поставку в нормали
зованном состоянии.

2.2.2. Корррзионностойкая, жаростойкая и жаропрочная толсте- 
листовая сталь по ГОСТ 7350-77 должна быть заказана горячекатанной. 
термически обработанной, травленной, с обрезной кромкой, с качест
вом поверхности по группе М2б и требованием по стойкости против 
межкристаллитной коррозии. По указанию автора технического проекта 
должно быть оговорено требование по O f - фазе*

П р и м е ч а н и е .  Допускается применение листа по 
ГОСТ 7350-77 с качеством поверхности по группам МЗб и М4б при ус
ловии, что в расчете на прочность учтена глубина дефекта.

2.2.3. Листовую углеродистую сталь марки ВСтЗсп и двухслойную 
сталь с основным слоем из стали ВСтЗсп толщиной более 25 мм и 
сталь марки ВСтЗГпс толщиной более 30 мм допускается применять на 
параметры, предусмотренные обязательным приложением 2,при условии 
проведения испытания металла на ударный изгиб на предприятии-изго
товителе сосудов или их элементов. Испытание на ударный изгиб сле
дует проводить на трех образцах. При этом величина ударной вязкос
ти должна быть не менее:

50 Дж/см^ (5 кгс.м/см^) при температуре 20°С;
30 Дж/см^ (3,0 кгс.м/см^) при температуре минус 20°С и после 

механического старения, а на одном образце допускается величина 
ударной вязкости не менее 25 Дж/см^ (2,5 кгс.м/см^).

П р и м е ч а н и е .  Допускается применение сталей по
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ГОСТ 380-71, ГОСТ 5520-79, ГОСТ 19282-73 низких категорий на пара
метры применения сталей более высоких категорий при условии прове
дения необходимых дополнительных испытании в соотезтствии с требо
ваниями указаннжх стандартов.

Требование настоящего пункта не распространяется на сосуды, 
поставляемые на экспорт.

2.2.4. Листовая сталь толщиной листа более 30 мм, предназна
ченная для сосудов, работающих под давлением более 10 ТтПа (100 кГс/ 
/ с А ,  должна подвергаться на предприятия-поставщико металла конт
ролю ультразвуковым или другим равноценным методам. Методы контроля 
долхны соответствовать ГОСТ 22727-77, нормы контроля - классу I по 
ГОСТ 22727-77.

Для продукции поставляемой на экспорт ультразвуковым или другш 
равноценным методом контроля долины контролироваться листы толщиной 
свыше 50 мы.

2.2.5. Листы из двухслойных сталей толщиной более 25 мм, пред
назначенные для сосудов, работающих под давлением более 4 Ш а
(40 кг с/с?А долины заказываться по ГОСТ 10885-85 с требованиями 
соответствующими I классу сплошности сцепления слоев.

2.2.6. Допускается применение листового двухслойного проката 
и заготовок, полученных методом взрыва.

2.2.7. Заготовка деталей из листовой стали марки 20К по
ТУ I4-I-3922-84 подлежат нормализации на предприятия-изготовителе 
сосудов (сборочных единиц,деталей).

П р и м е ч а н и е .  Если механические свойства металла листо! 
в состоянии поставки соответствуют требованиям ТУ I4-I-3922-84, чтс 
подтверждается испытаниями на предприятии-изготовителе сосудов 
(сборочных единиц, деталей), нормализацию заготовок деталей на 
предприятии-изготовителе можно не производить.
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2.3. Трубы (обязательное приложение 4)

2.3.1. Электросварные трубы не допускается применять в тепло
обменных аппаратах, предназначенных для работы с веществами I и 2 
классов опасности по ГОСТ 12.1.005-76, ГОСТ 12.1.007-76, за исклю
чением сероводорода при концентрации не более 0,03 % об., и в со
судах, где смешение сред трубного и межтрубного пространства может 
привести к взрыву.

2.3.2. При заказе сварных труб по ГОСТ 10706-76 следует огово
рить поставку труб с требованиями для труб магистральных тепловых 
сетей и контроля неразрушающими физическими методами поперечных 
сварных швов.

2.3.3. При заказе труб по ГОСТ 8731-74 и ГОСТ 8733-74 необхо
димо оговорить группу ”В", требования гидравлического испытания 
труб и, при указании автора технического проекта, испытания на раз
дачу, или сплющивание, или загиб.

2.3.4. При заказе труб по ГОСТ 550-75 из стали марок 10, 20, 
I5X5M и Х8, предназначенных для изготовления теплообменных аппара
тов, необходимо оговорить группу ”АИ (сортамент по ГОСТ 550-75).

2.3.5. При заказе труб по ГОСТ 9940-81 и 9941-81 следует 
потребовать, чтобы партия состояла из труб одной плавки и была 
оформлена одним документом о качестве с указанием химического соста
ва и сведений о термообработке, чтобы глубина местной зачистки или 
шлифовки не выводила диаметр и толщину стенки за пределы минусовых 
отклонений, а также гидравлическое испытание труб, испытание на 
стойкость против межкристаллитной коррозии, испытание на раздачу 
или сплющивание.
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При заказе труб по ГОСТ 9940-81 необходимо потребовать также 
очистку от окалины и термообработку труб.

2.3.6. При заказе электросварных труб из коррозионностойких 
сталей по ТУ I4-3-I39I-85 необходимо оговорить требование поставки 
труб в состоянии стойком против межкристаллитной коррозии,

2.3.7. Трубы, закрепляемые в сосудах методом развальцовки, 
должны испытываться на раздачу, в остальных случаях - на загиб или 
сплющивание в соответствии со стандартами на трубы.

2.3.8. Допускается применять трубы с гарантией гидравлических 
испытаний предприятия-поставщика вместо гидравлического испытания 
труб.

2.3.9. Трубы, не испытанные на предприятии-поставщике, до
пускается испытывать на предприятии-изготовителе сосудов в соот
ветствии с требованиями п. 5.12.

2.4. Поковки (обязательное приложение 5)

2.4.1. Режимы ковки и термообработки поковок должны соответ
ствовать установленным в действующей технологической документации.

2.4.2. Размеры поковки должны соответствовать чертежу с при
пусками на механическую обработку, технологическими напусками и 
допусками на точность изготовления в соответствии с ГОСТ 7062-79, 
ГОСТ 7829-70 и ГОСТ 7505-74.

Качество поверхности, механические свойства поковок, допуска
емые дефекты и методы устранения дефектов должны соответствовать 
требованиям ГОСТ 8479-70, ГОСТ 25054-81, ГОСТ 25169-82.

В случае изготовления поковок по размерам, выходящим за пре
делы, предусмотренные ГОСТ 8479-70 и ГОСТ 25054-81, требования к 
механическим свойствам поковок должны быть оговорены в техническом 
проекте.
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2.4.3. Поковки из коррозионностойких сталей при наличии тре
бования в техническом проекте должны испытываться на стойкость 
против межкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032-84.

2.4.4. Поковки из углеродистых, низколегированных и средне
легированных сталей, предназначенные для работы под давлением выше 
условного давления 6,3 МПа (63 кг с/с А  и имеющие один из габарит
ных размеров (диаметр) более 200 мм и толщину более 50 мм, следует 
подвергать поштучному контролю ультразвуковой дефектоскопией или 
другим равноценным методом. Поковки, работающие под давлением
не выше условного давления 6,3 МПа (63 кгс/сА, а также поковки 
из аустенитных и аустенитно-ферритных высоколегированных сталей, 
работающие под давлением вше условного давления 6,3 МПа (63кгс/см^) 
должны подвергаться указанному контролю при наличии этого требова
ния в техническом проекте.

Контролю ультразвуковой дефектоскопией или другим равноценным 
методом следует подвергать не менее 50% объема контролируемой по
ковки.

Методика контроля должна соответствовать требованиям 
ОСТ 26-11-09-85.

2.4.5. Перед запуском в производство каждая поковка для 
плоских днищ (черт. 5), *фоме поковок из высоколегированных сталей, 
должна быть проконтролирована ультразвуковой дефектоскопией в зоне 
"А" по всей площади и испытана на механические свойства (временное 
сопротивление разрыву ; относительное удлинение S*5 ; относи
тельное сужение Vj) ) из припуска тела поковки в зоне "А". При 
ультразвуковом контроле дефекты не допускаются. Величина У5 
должна быть не менее 14%, а бв - не ниже чем на 10% значений 
соответствующих величин, указанных в государственных стандартах 
на поковки из сталей.
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2.5. Отливки стальные (обязательное приложение 7)

2.5.1. Отливки стальные должны применяться в термообработан
ном состоянии с проверкой механических свойств после термообработю

Вид и режим термообработки устанавливает предприятие-изгото
витель отливок.

2.5.2. Сталь для отливок должна выплавляться в мартеновских 
или электрических печах, способ выплавки указывается в сертификате 
Сталь для отливок по ГОСТ 977-75, выплавленная кислым способом, 
должна содержать серы и фосфора не более 0,050% каждого.

2.5.3. Отливки по форме и размерам должны соответствовать 
чертежам. Допускаемые отклонения по размерам и массе отливок, а 
также припуски на механическую обработку принимаются по Ш классу 
точности ГОСТ 26645-85

2.5.4. Качество поверхности отливок должно соответствовать
требованиям ГОСТ 2176-77, ГОСТ 977-75 и соответствующим технически! 
условиям. ____

2.5.5. На поверхности отливок, подлежащих механической обра
ботке, допускаются без исправления места, расчищенные от трещин, 
спаев, раковин, пористостей и других дефектов, если глубина зале
гания дефекта не превышает 2/3 припуска на механическую обработку.

2.5.6. Дефекты отливок, влияющие на прочность и ухудшающие их 
товарный вид, подлежат исправлению. Виды, количество, размеры и 
расположение дефектов, подлежащих исправлению, а также способы их 
исправления определяются соответствующими техническими условиями
и чертежами заказчика на ДййЫш из отливок.

2.5.7. Отливки из легированных и коррозионностойких сталей 
подвергаются контролю макро- и микроструктуры при наличии требова
ний в технических условиях или чертежах.
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Исследование макро- и микроструктуры производится по инструк
ции предприятия-изготовителяв

2.5„8* Отливки из коррозионностойких сталей при наличии 
требований чертежа должны быть испытаны на стойкость против меж- 
криеталлитной коррозии по ГОСТ 6032-84 методом, указанным в чертеже

2.5.9. Образцы для испытания механических свойств должны изго
товляться в соответствии с требованиями ГОСТ 977-75 и ГОСТ 2176-77

2.5.10. Каждая полая отливка, работающая при давлении свыше 
0,07 МПа (0,7 кгс/см2), должна подвергаться гидравлическому испы
танию пробным давлением указанным в технических условиях и
ГОСТ 356-80.

Испытание отливок, прошедших на предприятии-изготовителе 100% 
контроль неразрушающими методами, допускается совмещать с испыта
нием собранного узла или сосуда пробным давлением, установленным 
для узла или сосуда.

2.6. Сортовая сталь-{обязательное приложение 6)

2.6.1. При заказе углеродистых сталей обыкновенного качества 
по ГОСТ 380-71 должны быть указаны степень раскисления (спокойная, 
полуспокойная, кипящая) и категория стали.

Категория стали должна быть указана и при заказе стали по 
ГОСТ 19281-73.

2.6.2. При заказе коррозионностойких сталей по ГОСТ 5949-75 
необходимо требовать поставку в термообработанном состоянии и 
проверку на стойкость против межкристаллитной коррозии по
ГОСТ 6032-84.



С. 30 ОСТ 26 291-81

2.7. Крепежные детали

2.7Л. При выборе марок сталей для крепежных деталей фланцевых 
соединений, предусмотренных стандартами, следует руководствоваться 
стандартами на эти фланцы.

2.7.2. Требования к материалам, виды их испытаний, пределы при 
менения, назначение и условия применения должны удовлетворять тре
бованиям ОСТ 26-2043-77.

2.7.3. Материалы крепежных деталей должны выбираться с коэффи
циентом линейного расширения, близким по значению коэффициенту 
линейного расширения материала фланца. При этом разница в значениях 
коэффициента линейного расширения не должна превышать 10%,

Допускается применять материалы шпилек (болтов) и фланцев с 
коэффициентом линейного расширения, значения которых отличаются 
более, чем на 10% в случаях, обоснованных расчетом на прочность 
или экспериментальным исследованием, а также пля фланцевых соеди
нений по ГОСТ 12820 -80+Г0СТ 12822-80 и ОСТ 26-426-79+0СТ 26-428-79
при расчетных температурах не более Ю0°С.

2.7.4. Допускается для шпилек (болтов) из аустенитных сталей 
в соединениях, работающих под давлением, применять гайки из сталей 
других структурных классов, предусмотренных в ОСТ 26-2043-77.

2.7.5. Гайки и шпильки (болты) для соединений, работающих под 
давлением, должны изготовляться из сталей разных марок.

Допускается изготавливать шпильки (болты) и гайки из сталей 
одной марки. При этом минимальная разница по твердости для шпилек 
(болтов) и гаек должна быть не менее I5HB.
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2.7.6* Допускается применять крепежные детали из сталей марок 
ЗОХА, 25Х1МФ, 25Х2М1Ф, I2XH3A, 37Х12Н8Г8МФБ для соединений, рабо
тающих под давлением до минус 60°С, а также гайки из стали 35 
после закалки и высокого отпуска для соединений, работающих под 
давлением до минус 46°С, при условии проведения испытаний на удар
ный изгиб при рабочих температурах образцов с острым надрезом 
(тип 1У по ГОСТ 9454-78). При этом ни на одном из образцов значение 
ударной вязкости не должно быть менее 30 Дж/см^ (3 кгс.м/см^).

Объем испытаний - по ГОСТ 20700-75.
2.7.7. Длина шпилек (болтов) должна обеспечивать превышение 

резьбовой части над гайкой не менее чем на 1,5 шага резьбы.
2.7.8. Для анкерных болтов должны применяться стали по 

ГОСТ 24379.0-80.

2.8. Сварочные материалы

2.8.1. Сварочные материалы следует выбирать по обязательным 
приложениям II—16 в зависимости от условий применения и с учетом 
требований обязательных приложений 2-10 и табл. 3.

2.8.2. Сварочные материалы, применяемые для изготовления сосу
дов (сборочных единиц, деталей), должны удовлетворять требованиям 
стаццартов или технических условий на них и иметь сертификаты.

При отсутствии сертификатов сварочные материалы должны прове
ряться на соответствие требованиям стандартов или технических усло
вий на предприятии-изготовителе сосуда.

2.8.3. Покрытые металлические для ручной дуговой сварки 
электроды типов, предусмотренных ГОСТ 9467-75, ГОСТ 10052-75 должны 
обеспечивать механические свойства металла шва и наплавленного 
металла в соответствии с требованиями этих стаццартов.
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2.8.4. Механические свойства металла шва или наплавленного 
металла, выполненные не указанными в настоящем стандарте сварочным 
материалами или способами, должны быть не ниже требований табл. 4

Таблица 4

Наименование
сталей

Временное 
сопротив
ление раз
рыву 6ъ

Относительное 
удлинение, %

£ 5

Ударная вязкостьо 
Дж/см* (кгс.м/смс

(Х-к
при температуре 20°С

Углеродистые мар
ганцовистые и крем 
немарганцо вистые

- Не ниже 
нижнего 
значения 
временного 
сопротив
ления раз
рыву основ 
ного метал- 
ла,указан
ного в 
приложе
ниях 18 и 
19. для 
соответст
вующей 
марки 
стали

18

50 (5,0)
Низ колегированные 
хромистые и хромо
молибденовые 16
Среднелегиро ванные 
хромистые, хромо
молибденовые и 
хромованадиево
вольфрамовые 14
Высоколегирован
ные с особыми 
свойствами

По стандарту 
или техническим 
условиям на сва
рочный материал 
или не менее 
18 при отсутст
вии в стандарте 
данной характе
ристики

70 (7,0)

П р и м е ч а н и я :
1) В случае применения присадочных материалов при сварке сосу

дов, предназначенных для работы при температурах ниже минус 20°С, 
значение ударной вязкости наплавленного металла должно удовлетво
рять требованиям табл. 16.

2) Допускается снижение значения временного сопротивления 
разрыву на одном из двух испытанных образцов не более, чем на 7%.
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3) Нормы механических свойств металла шва или наплавленного 
металла для низко- и среднелегированных хромистых, хромомолибдено
вых, хромованадиевых и хромованадиевовольфрамовых сталей указаны 
после термообработки,согласно паспорту на сварочные материалы,или 
после термообработки, предусмотренной в п. 3,12 для других видов 
сварки.

2.8.5. В случае отсутствия сертификата механические испытания 
металла шва или наплавленного металла должны производиться на 
растяжение и ударный изгиб на образцах по ГОСТ 6996-66.

2.8.6. В металле, наплавленном электродами, предназначенными 
для ручной сварки стали аустенитного класса, содержание ферритной 
фазы должно соответствовать ГОСТ 10052-75 или техническим условиям 
(паспорту) на электроды. Необходимость определения ферритной фазы 
в металле швов, выполненных другими способами сварки сталей аусте
нитного класса, устанавливается техническим проектом. Количество 
ферритной фазы должно соответствовать ОСТ 26-01-82-77.

Сварочные материалы, не предусмотренные настоящим стандартом 
и предназначенные для сварки сосудов (сборочных единиц, деталей) 
из аустенитных сталей, работающих при температуре выше 350°С, при 
отсутствии сертификатных или паспортных указаний должны подвергать
ся контролю на содержание ферритной фазы в металле шва или наплав
ленном металле.

2.8.7. Ручная и автоматическая наплавка поверхностей фланцев, 
люков и других деталей из малоуглеродистых и низколегированных 
сталей для сосудов из двухслойных сталей должна производиться сва
рочными материалами, указанными в обязательных приложениях 12,14,К 
в зависимости от марки коррозионностойкого слоя и рабочих условий, 
предусмотренных чертежом. При этом первый (переходной) слой должен
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быть выполнен электродами типа Э-ЮХ25Н13Г2 или сварочной проволо
кой св-07Х25Н12ТЮ или св-07Х25Н12Г2Т. Допускается применение сва
рочной ленты аналогичного химического состава.

Технология наплавки должна предусматривать меры, ограничиваю
щие разбавление шва углеродистой или низколегированной сталью и 
предотвращающие образование хрупкой структуры.

П р и м е ч а н и е .  Допускается наплавка на поверхностях де
талей, предназначенных для работы в средах, вызывающих коррозион
ное растрескивание, по согласованию с автором технического проекта 
или специализированной научно-исследовательской организацией.

2.8*8. Сварочные материалы, предназначенные для выполнения со
единений из разнородных сталей, должны приниматься по РТМ26-298-78 
для ручной дуговой и автоШ?ической под флюсом сварки и по 
РТМ 26-378-81 для сварки в защитных газах.

2.8.9. Сварочные материалы (электроды и сварочная проволока), 
предназначенные для выполнения сварных соединений,к которым предъяв
ляются требования по стойкости против межкристаллитной коррозии, 
перед запуском в производство должны подвергаться испытаниям на 
стойкость против межкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032-84 без 
провоцирующего нагрева.

Если сосуд или его детали/. в процессе изготовления натреваютс* 
выше 600°С или подвергаются термической обработке,необходимо прово
дить испытания образцов на стойкость против межкристаллитной корро
зии с учетом времени всех термических переделов, которым подверга
ется сосуд или детали/.

2.8.10. При получении неудовлетворительных результатов по 
какому-либо виду испытаний разрешается проведение повторных испы
таний на удвоенном количестве образцов по виду испытаний, давшему 
неудовлетворительные результаты.
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2,8.11. В паспорт сосуда или в приложение к нему должны 
быть занесены номера партий электродов, номера плавок и партии 
сварочной проволоки, применяемых для его сварки. Сертификаты 
и результаты испытаний сварочных материалов, если такие проводи
лись, должны храниться на предприятии-изготовителе не менее срока 
службы сосуда.
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3. ТРЕБОВАНИЯ К ИЗГОТОВЛЕНИЮ

ЗЛ. Общие требования

3.1.1. Предприятие-изготовитель должно иметь разрешение на 
изготовление регистрируемых в органах Госгортехнадзора СССР сосу
дов, самостоятельно поставляемых деталей и сборочных единиц.

3.1.2. Сборка, сварочные работы, термообработка, гидравличес- 
нетранспортабелъннх

кое испытание V сосудов на монтажной площадке произво
дятся предприятием-изготовителем или привлеченной им специали
зированной организацией.

Нанесение теплоизоляции и ее демонтаж после термообработки 
производится заказчиком,

3.1.3. Перед запуском в производство материалы должны быть 
проверены отделом технического контроля предприятия-изготовителя 
сосудов на соответствие требованиям чертежа, настоящего стандарта, 
стандартов или технических условий.

Данные сертификатов, а при их отсутствии результаты испытаний 
материалов сборочных единиц и деталей сосудов, регистрируемых в 
органах Госгортехнадзора СССР, должны заноситься в паспорт.

3.1.4. На листах и плитах, принятых к изготовлению обечаек 
и днищ, должна быть сохранена маркировка металла. Если лист и 
плиту разрезают на части, на каждую из них должна быть перенесена 
маркировка металла листов и плит, заверенная клеймом отдела тех
нического контроля.

Маркировка должна содержать следующие данные:
марку стали (для двухслойной стали - марки основного и корро

зионностойкого слоя);
номер партии - плавки;
номер листа для листов с полистными испытаниями и двухслой

ной стали;
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Маркировка наносится в соответствии с требованием п. 7 *1.4 .
Маркировка должна находиться на стороне листа и плиты, не со

прикасающейся с рабочей средой, в углу на расстоянии 300 мм от 
кромок.

П р и м е ч а н и е .  Допускается присваивать маркировке, на
несенной предприятием-поставщиком на листе или плите, условный 
регистрационный номер. Условный регистрационный номер наносится 
на заготовку при переносе маркировки и присваивается документу 
о качестве.

3.1.5. Во время хранения и транспортирования материалов на 
предприятии-изготовителе должны быть исключены повреждения мате
риалов и обеспечена возможность сличения нанесенной маркировки с 
данными сопроводительной документации.

3.1.6. Предельнее отклонения размеров, если в чертежах или 
нормативно-технической документации не указаны более жесткие тре
бования, должны быть:

для механически обрабатываемых поверхностей отверстий 
HI4, валов h  14, остальных ± По ГОСТ 25347-82;

для поверхностей без механической обработки, а также между 
обработанной и необработанной в соответствии с табл. 5.

Таблица 5

Предельные отклонения по ГОСТ 25347-82
Размеры, мм

До 500

Свыше 500 до 3150

и ГОСТ 26179-84
отверстий валов остальных

Н 17 h IV . IT 17 +

Н 16 /7 К + ITI6

Н 15 h  15 А IT 15 
± “Z ’Свыше 3150
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Оси резьбовых отверстий деталей внутренних устройств должны 
быть перпендикулярны к опорным поверхностям. Допуск перпендикуляр
ности должен быть в пределах 15 степени точности по ГОСТ 24643-81, 
если не предъявляются в чертежах или нормативно-технической доку
ментации более жесткие требования.

3.1.7. Покрытие (эмалью, свинцом, лаком, резиной, эбонитом 
и др.) и подготовка под покрытие внутренней поверхности сосуда 
при наличии требования в техническом проекте должны проводиться 
на предприятии-изготовителе по его документации.

3.1.8. Методы разметки заготовок деталей из сталей аустенит
ного класса марок I2XI8HI0T, I0XI7HI3M3T, 08XI7HI5M3T и др. и из 
двухслойных сталей с коррозионностойким слоем из этих сталей не 
должны допускать повреждений рабочей поверхности деталей.

Кернение допускается только по линии реза.
3.1.9. На поверхности обечаек и днищ не допускается риски, 

забоины, царапины, раковины и другие дефекты, если после их за
чистки толщина стенки будет менее расчетной величины.

3.1.10. На поверхностях деталей не допускаются брызги металла 
от термической (огневой) резки и сварки.

3.1.11. Заусенцы должны быть удалены и острые кромки деталей 
и узлов притуплены.

3.1.12. Методы сборки элементов под сварку должны обеспечи
вать правильное взаимное расположение сопрягаемых элементов и 
свободный доступ к выполнению сварочных работ в последовательности, 
предусмотренной технологическим процессом.

3.1.13. Разделка 1фомок и зазор между кромками деталей, подле
жащих сварке, должны соответствовать требованиям чертежей и стан
дартов на сварные швы.
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3*1,14, Сварщик должен приступить к сварочным работам после 
установления отделом технического контроля правильности сборки и 
зачистки всех поверхностей металла, подлежащих сварке.

3*2, Требования к обечайкам

3.2.1, Обечайки диаметром до 1000 мм должны изготавливаться
не более, чем с двумя продольными швами. Обечайки диаметром свыше
1000 мм, должны изготавливаться из листов максимально возможной 

вставкидлины, причем допускаются шириной не менее 400 мм, для
сосудов I, 2, 3, 4 группы и не менее 200 мм - для сосудов 5 группы.

3.2.2. Допускается изготовление обечаек путем -вальцовки 
карт, сваренных в плоском положении из нескольких листов.

Ширина листов между кольцевыми швами должна быть не менее 
800 мм, а ширина замыкающей вставки - не менее 400 мм.

В смежных листах допускается наличие поперечных швов (черт,7а) 
при условии их смещения в соответствии с требованием п. 3,10,7, 
Обечайки, вальцованные в картах, допускается изготавливать с 
перекрещивающимися сварными швами (черт. 76),

s

L - длина развертки окружности 
Черт. 7
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Длину развертки следует контролировать линейкой по ГОСТ 427-75 
или рулеткой по ГОСТ 7502-80.

3.2.3. Отклонение в длине развертки окружности взаимостыкуе- 
мых обечаек должно обеспечивать выполнение требований п. 3.10.9. 
Замер длины развертки производится с двух концов заготовки обечайки.

3.3. Требования к корпусам (без днищ)

3.3.1. После сборки и сварки обечаек корпус должен удовлет
ворять следующим требованиям:

1) Отклонение по длине не должно быть более + 0,3% от номи
нальной длины, но не более + 75 мм;

2) Отклонение от прямолинейности не должно быть более 2 мм 
на длине I м, но не более 20 мм при длине корпуса до 10 м и 30 мм 
при длине корпуса более 10 м без учета допускаемой местной непрямо- 
линейности в местах сварных швов, зоне вварки штуцеров и люков в 
корпус, а также зоне конусности обечайки, используемой для дости
жения допустимых смещений кромок в кольцевых швах сосудов, имею
щих эллиптические или отбортованные конические днища;

3) Отклонение от прямолинейности корпуса сосудов, с внутрен
ними устройствами, устанавливаемыми в собранном виде, не должно 
превышать величину номинального зазора между внутренним диаметром 
корпуса и наружным диаметром устройства на участке установки. 
Усиления кольцевых и продольных швов на внутренней поверхности 
корпуса должны быть зачищены в местах, где они мешают установке 
внутренних устройств. Усиление сварных швов не снимают у корпусов 
сосудов, изготовленных из двухслойных и коррозионностойких сталей, 
в этом случае у деталей внутренних устройств делают местную выемку
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в местах прилегания к сварному шву. В случае, когда зачистка внут

ренних швов необходима, должна быть предусмотрена технология свар

ки, обеспечивающая коррозионную стойкость зачищенного шва.

3.3.2. Отклонение внутреннего (наружного) диаметра корпуса 

сосудов за исключением теплообменных аппаратов, не должно быть 

более + 1% номинального диаметра.

Относительная овальность А корпуса сосудов, за исключением 

теплообменных аппаратов, а также аппаратов, работающих под ва

куумом или наружным давлением, не должна превышать 1%. Величина 

относительной овальности определяется:

в местах, где не установлены штуцера и люки по формуле:

Значение А допускается увеличивать до 1,5% для сосудов 
при отношении толщины корпуса к внутреннему диаметру не более 

0,01.
Значение А для сосудов, работающих под вакуумом или наружным 

давлением, должно быть не более 0,5%. Допускается для этих сосудо!

2 f  Uтегх 
Umax + jjmin

в местах установки штуцеров и люков по формуле:

А — 2 ( Птах. -  Л  min — 0.02 d.) ,
77____ l Т>  .Umax + Brnfrrгде

TJmcsx;  H m i* ~ соответственно максимальный и минимальный внутрен

ние (наружные) диаметры корпуса; 

cL - внутренний диаметр штуцера или люка.
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увеличивать значение А до 1% при подтверждении расчетом на устой
чивость специализированной научно-исследовательской организацией.

Значение А для сосудов без давления (под налив) должно быть 
не более 2%,

3.3.3. Для выверки горизонтального положения у горизонталь
ных сосудов принимается базовая поверхность, указанная в техни
ческом проекте. На одном из днищ корпуса должны быть нанесены не
смываемой краской две контрольные риски для выверки бокового по
ложения сосуда на фундаменте.

3.3.4. Для выверки вертикального положения вверху и внизу 
корпуса под углем 90° должны быть предусмотрены у изолируемых 
колонных аппаратов две пары приспособлений по ОСТ 36-18-77, а у 
неизолируемых две пары рисок.

3.3.5. Корпуса вертикальных сосудов с фланцами, имеющими 
уплотнительные поверхности "шип-паз" или "выступ-впадина", для 
удобства установки прокладки следует выполнять так, чтобы фланцы 
с пазом или впадиной были нижними.

3.4. Требования к днищам
3.4.1. К сборке сварного днища допускаются его части, при

нятые отделом технического контроля предприятия-изготовителя.
При поставке днищ по кооперации контроль качества сварных 

швов заготовок и днищ после штамповки должен производиться пред- 
приятием-изготовителем этих заготовок и днищ.

Качество сварных швов штампованных днищ должно соответст
вовать требованиям настоящего стандарта.

3.4.2. Смещение кромок свариваемых заготовок днищ не должно 
превышать 10% толщины листа, но не более 3 мм.
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3.4*3, Днища, изготовленные из коррозионностойкой стали 
аустенитного класса методом горячей штамповки или горячего фланжи- 
рования, а также днища, прошедшие термообработку или горячую прав
ку, должны быть очищены от окалины, если это требование указано в 
техническом проекте. Пассирование рабочей поверхности днищ произ
водится по требованию технического проекта.

По согласованию с автором технического проекта допускается 
удаление окалины механическим путем (например, дробеструйным) 
без травления.

3.4.4. Отклонение внутреннего (наружного) диаметра в цилинд
рической части отбортованных днищ и полусферического днища не долж
но быть более + 1% номинального диаметра. Относительная овальность 
не должна быть более 1%,

3.4.5* Готовое днище, являющееся товарной продукцией, должно 
иметь маркировку:

товарный знак или наименование предприятия-изготовителя;
номер днища по системе нумерации предприятия-изготовителя;
марка материала;
условное обозначение;
клеймо технического надзора.
Допускается по согласованию с заказчиком не наносить надписи: 

"товарный знак или предприятие-изготовитель", "номер днища".
Маркировка наносится в соответствии с требованием

п. 7 Л , V. Маркировка должна находиться на наружной выпуклой поверх
ности днища.

3.4.6. Днища эллиптические
3.4.6.1. Предельные отклонения размеров и формы днищ, указан

ных на черт.8, не должны превышать значений, указанных в табл. 6-8,
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Черт, 8
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мм
Таблица 6

------------------ !------------------------ !-------------------
Диаметр днища , Предельные отклонения | Высота отдельной

7) --------------- 1------- * вогнутости или
v  ’высоты ципиндри-’ полной ’ выпуклости на

’ческой части ! ВЫС0ТЫ' ’ эллипсоидной части,
! A h  ’ ! j с

До 720

+ 5

1
± 9  2

От 800 до 1300 ± II 3

От 1320 до 1700 ± 1 3

4

От 1750 до 2500 ± 17

От 2600 до 3000 ±21

От 3200 и более ± 25

П р и м е ч а н и я :

1) Высота отдельной вогнутости или выпуклости С на эллипсоид
ной части днища, изготавливаемого на фланжировочном прессе, может 
быть увеличена до 6 мм.

2) На цилиндрической части днища не допускаются гофры высотой 
более 2 мм.

3) Высота эллипсоидной части днища обеспечивается оснасткой.
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Таблица 7
мм

Толщина стенки 
днищ g

Наклон цилиндрической 
части ^ т

До 20 4

От 22 до 25 5
От 28 до 34 6
От 36 и более 8

Таблица 8
мм

Диаметр днищ Зазор между шаблоном и эллипсо
D

идной поверхностью
Д Ъ л  Ft

До 530 4 8

От 550 до 1400 6 13

От 1500 до 2200 10 21

От 2400 до 2800 12 31

От 3000 и более 16 ’ 41
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3*4.6.2. В днищах, изготавливаемых штамповкой или фланжирова- 
нием, допускается утонение до 15% от исходной толщины заготовки и 
утолщение отбортовки днища до 15%.

3.4.6.3. Контроль формы готового днища производить шаблоном 
длиноШ),5 Т) (черт. 8); высоту цилиндрической части измерять при
ложением линейки по ГОСТ 427-75.

3.4.7. Днища полусферические
3.4.7.I. Высота отдельной вогнутости или выпуклости С 

(черт. 9а) на поверхности днищ должна быть не более 4 мм.

Черт. 9
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3.4*7.2. Зазор д R между шаблоном и сферической поверхностью 
днища из лепестков и шарового сегмента (черт. 96,в) не должен 
быть более + 5 мм при D — 5000 мм и +8 мм при D >  5000 мм. Если 
S  0,8 ( £ с -  толщина обечайки), то величина л  Я  может быть
увеличена в 2 раза. w  д ъ

3.4.7.3. Зазор а  /гмежду шаблоном и сферической поверхностью 
штампованного днища не должен быть более значений,указанных в 
табл. 8.

3.4.7.4. Контроль формы готового днища производится шаблоном
н е  м е н е е  _

длинойП/б D  (черт. 9).

3.4.8. Днища (переходы) конические
3.4.8.1. У днищ (переходов) продольные и кольцевые швы смеж

ных поясов могут располагаться не параллельно образующей и основа
нию конуса. При этом должно выполняться требование п. 3.10.7.

3.4.8.2. Утонение толщины стенки отбортовки конических днищ 
(переходов), изготовляемых штамповкой, должно соответствовать тре
бованию п. 3.4.6.2.

3.4.8.3. Предельное отклонение высоты отбортовки не должно 
превышать +10 и -5 мм.

3.4*9. Днища плоские
3.4.9.1. Отклонение от плоскостности для плоских днищ по 

ГОСТ 12622-78 и ГОСТ 12623-78 не должно превышать требований по 
отклонению от плоскостности на лист по ГОСТ 19903-74 и Г0СТЮ885-8Е

3.4.9.2. Отклонение от плоскостности для плоских днищ, рабо
тающих под давлением, после приварки их к обечайке, не должно пре
вышать 0,01 внутреннего диаметра сосуда, но не более 20 мм, при 
условии, что в технической документации не указаны более жесткие 
требования.
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3.5. Требования к фланцам,штуцерам,люкам и узлам 

с приварными фланцами

3.5.1. Технические требования к фланцам и прокладкам,их пре

делы применения должны соответствовать требованиям ГОСТ 12815-80 +

-?■ ГОСТ 12822-80, ОСТ 26-425-79 * ОСТ 26-432-79.

При выборе материала прокладок следует учитывать условия 

эксплуатации сосуда. Сведения о прокладках должны указываться в тех

нической документации на сосуд.

3.5.2. Фланцы приварные в стык должны изготавливаться из поко

вок,штамповок или бандажных заготовок.

Допускается изготовление фланцев приварных в стык путем вальцо 
ки заготовки по плоскости листа (черт. 10) для сосудов,работавши

под давлением не более 2,5 МПа (25 кгс/см2 ) и температуре от минус 

40°С до 200°С, или гиба кованых полос для сосудов,работающих под 

давлением не более условного давления 6,3 МПа (63 кгс/см2 ). При 

атом сварные швы должны в дополнение к требованиям разд. 4 провере

ны радиационным методом или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 

100%.

Черт. 10
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Допускается изготовление фланцев приварных в стык с внутрен
ним диаметром не более 200 мм методом точения из сортового проката 

3*5.3, Плоские фланцы допускается изготовлять сварными из 
частей при условии выполнения сварных швов с полным проваром по 
всему сечению фланца. Разрешается располагать отверстия на сварных 
швах.

Качество радиальных сварных швов должно быть проверено радиа
ционным методом или ультразвуковой дефектоскопией в объеме 100$.

В случае применения фланцев из низколегированных (16ГС,09Г2С, 
10Г2С1) и аустенитно-ферритных сталей при температурах ниже минус 
20°С дополнительно должна быть проверена ударная вязкость сварных 
швов при минимальной рабочей температуре. Сварные швы фланцев 
из аустенитных хромоникелевых и аустенитно-ферритных сталей допол
нительно должны испытываться на стойкость против межкристаллитной 
коррозии в соответствии с требованием п.5.4.

3.5.4. Патрубки штуцеров сосудов из двухслойной стали должны 
изготовляться из двухслойной стали той же марки или того же класса 
(свальцованными из листов, штампованными из полукорыт), или с кор
розионностойкой наплавкой внутренней поверхности с толщиной слоя, 
указанной в п.3.5.5, или с применением облицовочных гильз вместо 
наплавки.

Допускается установка патрубков штуцеров из хромоникелевой 
аустенитной стали в корпуса сосудов из двухслойной стали с основ
ным слоем из углеродистой или марганцевокремнистой стали и плаки
рующим слоем из хромистой коррозионностойкой стали или хромонике
левой аустенитной стали, при этом:

условный проход патрубка должен быть не более 100 мм, если 
расчетная температура не более 400°С независимо от режима работы
сосуда;
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условный проход патрубка должен быть не более 200 мм, если 
расчетная температура не более 250°С и режим работы сосуда непре
рывный или периодический с количеством циклов не более 1000.

3.5.5. Для сосудов из двухслойной стали фланцы должны изго
тавливаться из стали основного слоя (или из стали этого же класса) 
двухслойной стали с защитой уплотнительной и внутренней поверхности 
фланца от коррозии наплавкой или облицовкой из коррозионной стали. 
Толщина наплавленного слоя после механической обработки должна быть 
не менее 3 мм, а при наличии требований по межкристаллитной корро
зии - не менее 5 мм. Толщина облицовки должна быть не менее 3 мм.

Допускается для штуцеров, патрубки которых изготовлены в 
соответствии с требованиями п. 3.5.4. из хромоникелевой аустенитной 
стали, применять фланцы из той же стали, если это предусмотрено в 
чертежах.

П р и м е ч а н и е .  Возможность применения фланцев из хромо
никелевой коррозионностойкой стали на патрубках из двухслойной 
стали должна быть согласована со специализированной научно-иссле
довательской организацией.

3.5.6. При защите гильзами внутренней поверхности штуцеров и 
фланцев и облицовкой уплотнительной поверхности фланцев следует 
сверлить контрольные отверстия под резьбу MI0 по ГОСТ 8724-81, 
чтобы можно было убедиться в герметичности швов. Испытание на гер
метичность должно проводиться согласно требований п. 5.13.

3.6. Требования к установке штуцеров, люков, бобышек, 
укрепляющих колец

3.6.1. На продольных швах цилиндрических и конических частей 
корпусов сосудов, работающих под давлением, допускается распола
гать отверстия диаметром не более 150 мм под штуцера и бобышки.
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Разрешается располагать отверстия без ограничения диаметра 
на продольных швах корпусов сосудовуработающих без давления или 
под вакуумом*

3.6.2. На кольцевых швах корпуса допускается установка бобы
шек, штуцеров и люков без ограничения диаметра.

3.6.3. Не допускается установка бобышек, штуцеров и люков 
в местах пересечения сварных швов.

3.6.4. На сварных швах выпуклых днищ допускается установка 
штуцеров и люков при условии 100% проверки сварных швов днищ ра
диационным контролем или ультразвуковой дефектоскопией.

3.6.5. Отверстия и разделка кромок при установке бобышек, 
штуцеров и люков на продольных швах цилиндрических и конических 
частей корпусов и сварных швах выпуклых днищ сосудов из хромомо
либденовых сталей должны быть выполнены только механическим спосо
бом.

3.6.6. При приварке к корпусу укрепляющих колец, бобышек, 
штуцеров и люков расстояние А/ между краем шва корпуса и краем шва 
приварки детали принимается в соответствии с п. 3.10.6. При этом 
измерение расстояния производится в соответствии с черт. II.
В случае приварки бобышек к патрубкам штуцеров расстояние между 
их швами не регламентируется.

Черт. II
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В случае осесимметричного расположения привариваемой детали 
на сварном шве корпуса расстояние между швами не регламентируется,

3.6.7, При установке штуцеров и люков из двухслойной стали 
в корпус сосуда должна быть обеспечена защита торцев патрубков 
штуцеров, а также швов приварки штуцеров к корпусу от корродирую
щего действия среды.

Защита от коррозии осуществляется наплавкой электродами соот
ветствующего типа (обязательные приложения II и 12), толщина кото
рой должна соответствовать требованиям п, 3,5.5, или накладками 
толщиной не менее 3 мм. Способ защиты должен быть указан в техни
ческом проекте.

3.6.8, При установке штуцеров и люков:
позиционное отклонение осей штуцеров и люков не должно быть 

более +10 мм;
отклонения диаметров отверстий под штуцеры и люки должны быть 

в пределах зазоров, допускаемых для сварных соединений по конст
рукторской документации;

оси отверстий для болтов и шпилек фланцев не должны совпадать 
с главными осями сосудов и должны располагаться симметрично отно
сительно этих осей, при этом отклонение от симметричности не должнс 
быть более +5°;

отклонение по высоте (вылету) штуцеров не должно быть более 
+5 мм;

после приварки штуцеров, люков, бобышек отклонение от плоское' 
ности уплотнительной поверхности фланца штуцера, люка, бобышки по 
ГОСТ 12815-80 * ГОСТ 12822-80 должно быть не более I мм на 100 мм 
наружного диаметра фланца.
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Зоб.9* Укрепляющие кольца должны прилегать к поверхности 
укрепляемого элемента. Зазор должен быть не более 3 мм* Зазор 
контролируется щупом по наружному диаметру укрепляющего кольца.

3*6*10. Укрепляющие кольца допускается изготавливать из час
тей, но не более чем из четырех* При этом сварные швы должны вы
полняться с проваром на полную толщину кольца.

В каждом укрепляющем кольце или каждой его части, если свар
ка частей производится после установки их на сосуд » должно быть 
не менее одного контрольного отверстия с резьбой М Ю  по Г0СТ8724-8 
Контрольное отверстие должно располагаться в нижней части кольца 
или полукольца по отношению к сосуду, устанавливаемому в эксплуа
тационное положение, и оставаться открытым*

3*7. Змеевики
3*7*1* При изготовлении змеевиков (черт* 14) должны выполнять

ся следующие требования:
I) Расстояние между сварными стыками в змеевиках спирального, 

винтового и других типов должно быть не менее 4 м* Длина замыкаю
щей трубы с каждого конца должна быть не менее 500 мм, за исклю
чением случая приварки к замыкающей трубе патрубка, штуцера или 
отвода*

Допускается при горячей гибке труб с наполнителем не более 
одного сварного стыка на каждом витке при условии, что расстояние 
между сварными стыками будет не менее 2 м*

П р и м е ч а н и е .  Допускается по согласованию со специали
зированной научно-исследовательской организацией уменьшать рассто
яние между сварными стыками в змеевиках.
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2) В змеевиках с приварными двойниками (колена двойные) на 
прямых участках труб длиной 2 м и более допускается один, исклю
чая швы приварки двойников, сварной стык.

П р и м е ч а н и е .  При горячей гибке вручную труб с напол
нителем для змеевиков с диаметром витка не более 1,3 м допускает
ся не более двух стыков на каждом витке, а для змеевиков с диа
метром витка более 1,3 м количество стыков не нормируется, но при 
этом расстояние между стыками должно быть не менее 2 м.

3.7.2. Для сварки стыков труб могут применяться все виды 
сварки, принятые на предприятии-изготовителе, при соблюдении тре
бований п.п. 3*10 - 3.12.

При применении газовой сварки сечение шва должно быть усилено 
на 30-60% от толщины стенки трубы, но не более чем на 4 мм. Уси
ление шва должно перекрывать кромки разделки на 1-2 мм* Место пе
рехода к основному металлу должно быть плавным, без подрезов.

3.7.3. Грат снаружи (при контактной сварке) и внутри трубы 
должен удаляться методом, принятым на предприятии-изготовителе,

3.7.4. Концы труб, подлежащие контактной сварке, должны быть 
очищены снаружи и внутри от грязи, масла, заусенцев. При этом не 
допускается исправление дефектов, дефектные стыки должны быть 
вырезаны. В местах вырезки допускается вставка отрезка трубы дли
ной не менее 200 мм.

3.7.5. На каждый 1файний сварной стык, независимо от способа 
сварки, наносится клеймо, позволяющее установить фамилию сварщика, 
выполнявшего эту работу.

Место клеймения должно располагаться на основном металле на 
расстоянии не более 100 мм от стыка.
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3.7.6* Допуск перпендикулярности торца труб наружным диамет
ром не более 100 мм относительно оси трубы не должен превышать:

0,4 мм при контактной сварке;
0,6 мм при газовой и электродуговой сварке.
Допуск перпендикулярности торца труб наружным диаметром более 

100 мм должен соответствовать нормам, принятым на предприятии-изго- 
товителе.

3.7.7. При подгонке концов труб из углеродистой стали допус
кается холодная раздача концов труб не более чем на 3% от внутрен
него диаметра трубы при наружном диаметре не более 83 мм и толщи
не стенки не более 6 мм.

3.7.8. Отклонение от круглости в местах гиба труб и сужение 
внутреннего диаметра в зоне сварных швов должны быть не более 10$ 
от наружного диаметра труб. Отклонение от круглости следует про
верять для труб диаметром не более 60 мм при радиусе гиба менее 
четырех диаметров пропусканием контрольного шара, а для остальных 
труб измерением диаметра.

Диаметр контрльного шара должен быть равен:
0 ,9  с/в для труб без гибов, за исключением труб с подкладными 

остающимися кольцами;
0,8 для гнутых сварных труб, за исключением гнутых труб 

в горячем состоянии или с приварными коленами;
0,86 d a для гнутых в горячем состоянии труб;
0,75 cla для гнутых труб с приварными коленами;

где d g  - фактический наименьший внутренний диаметр.
Отклонение номинального размера диаметра контрольного шара 

не должно превышать минус 1,5 мм .
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3,7.9. Смещение кромок В стыкуемых труб (черт. 12) в стыковых 
соединениях определяется шаблоном и щупом и не должно превышать 
значений, указанных в табл. 9

Таблица 9
мм

Номинальная толщина стенки 
трубы £ В

До 3 0,2 5'
Свыше 3 до 6 o,i5 + о,з
Свыше 6 до 10 0,15 5
Свыше 10 до 20 0,055+ I
Свыше 20 0,15, но не более 3

Черт. 12

3.7.10. Отклонение от прямолинейности 4̂ » оси трубы на рас
стоянии 200 мм от оси шва (черт. 13) определяется шаблоном и щупом 
и не должно превышать значений, указанных в табл. 10.
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Таблица 10

мм
1

Номинальная толщина стенки , 
трубы S

1
йЬ

До з 0,2 S + 1
Свыше 3 до 6 0 , 1  S  + 1 ,3

Свыше 6 до 10 0,15 ̂  + I
Свыше 10 до 20 0,0 bS + 2
Свыше 20 0,IS +1, но не более

т

<3 ШоВаон/ N

-FEzi—

Черт. 13

3.7.II. При изготовлении гнутых змеевиков (черт. 14а,в) пре
дельные отклоенения размеров должны быть следующие:

+ 6 мм -  для L,
+ 5 мм -  для / V
+ 4 мм -  для ,
+ 10 мм -  для D
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Черт. 14

Предельные отклонения радиусов Я j, Я g, Я 3 , ̂  диаметра o l , 
шага i  (черт. 146, в) и излома оси в швах приварки выводов 
устанавливаются рабочим чертежом.

П р и м е ч а н и е .  Допускается отклонение для размеров L 
и /jy больше б м увеличить на I мм на каждый I м длины, но не 
более чем на 10 мм на всю длину.

3.7.12. Контроль сварных швов змеевиков следует проводить в 
соответствии с требованиями п.п. 5.2. - 5.10.

Объем контроля сварных швов радиационным методом или ультра
звуковой дефектоскопией, исходя из установленной по табл. I группы 
змеевика, должен быть не менее указанного в табл. 2 0 .
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3*7 „13. До установки в сосуд змеевики должны подвергаться 
гидравлическому испытанию пробным давлением, указанным в рабочих 
чертежах. При испытании не должно обнаруживаться признаков течи 
или потения.

3.7.14. Необходимость термообработки змеевиков и их гнутых 
элементов должна оговариваться в техническом проекте.

3.8. Отводы и трубы гнутые
3.8.1. Отводы должны удовлетворять требованиям ГОСТ 17375-83, 

ГОСТ 17380-83 и рабочим чертежам, утвержденным в установленном 
порядке.

Допускается отводы, гнутые из труб под углом 180°, изготав
ливать сварными из двух отводов под углом 90°.

3.8.2. Отводы должны изготавливаться с углом гиба 45, 60, 90 
и 180°.

Допускается изменение угла гиба по соглашению с заказчиком.
3.8.3. Крутоизогнутые отводы могут изготавливаться из труб 

и листового проката.
3.8.4. Отводы штампосварные должны подвергаться обязатель

ному гидравлическому испытанию при пробном давлении согласно 
ГОСТ 356-80 в объеме 100%.

Допускается гидравлическое испытание заменять 100% проверкой 
сварных швов радиационным контролем или ультразвуковой дефекто
скопией.

Допускается гидравлическое испытание отводов совмещать с 
гидравлическим испытанием труб.
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3.8.5. Предельные отклонения размеров и допуск плоскостности 
торцев отводов и труб гнутых не должны превышать значений, ука
занных в табл. II

Таблица II
мм

Толщина стенки i 
отвода или труб 
гнутых S

Предельные отклонения Допуск
внутреннего 1 
диаметра |

| толщины стенки 
1

плоскост
ности

От 2,5 
ДО 3,0

± 0,5 0,5

От 3,5 
до 4,5

± 1 ,0 + 0,125S 1 ,0

От 5,0 
ДО 6,0

± 1,5

От 7,0 
до 8 , 0

± 2„0 1,5

От 9,0 
до 15,0

± 2,5

От 16,0 
и более

± 3,0

Предельные отклонения размеров L  j, L  g , L  3 отводов 
(черт. 15) не должны превышать значений, указанных в табл. 12.



Черт. 15

Таблица 12
мм

Условный проход отводов Предельные отклонения размеров
L v  Ь  2» ^ 3

До 125 + 2,0

Свыше 125 + 3,0
до 200

Свыше 200 + 4,0
до 350 —
Свыше 350 ± 5,0
до 500

Свыше 500 + 6,0

3.9. Общие требования к сварке

3.9.1. Сварка корпусов и приварка к ним деталей сосудов 
1,2,3,4 групп, а также сварка внутренних устройств, если они от
носятся к указанным группам, должны производиться сварщиками, сдав
шими экзамены в соответствии с "Правилами аттестации сварщиков" 
утвержденными Госгортехнадзором СССР.
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3.9.2* Сосуды в зависимости от конструкции и размеров могут 
быть изготовлены всеми видами промышленной сварки. Применение га
зовой сварки допускается только для труб условным диаметром до 
80 мм с толщиной стенки не более 4 мм или в случаях, оговоренных 
в техническом проекте или технических условиях.

3.9.3* Сварка сосудов (сборочных единиц, деталей) должна 
производиться в соответствии с требованиями технических условий 
на изготовление, утвержденных инструкций или технологической до
кументации.

Технологическая документация должна содержать указания по 
технологии сварки материалов, принятых для изготовления сосудов 
(сборочных единиц, деталей), применению присадочных материалов, 
видам и объему контроля, а также предварительному и сопутствую
щему подогреву и термической обработке.

3.9.4. Прихватка свариваемых сборочных узлов и деталей про
изводится с применением сварочных материалов, указанных в обяза
тельных приложениях II-I6. Прихватка должна выполняться квалифи
цированными сварщиками.

3.9.5. Для предотвращения холодных трещин все сварочные рабо
ты при изготовлении сосудов (сборочных единиц и деталей) должны 
производиться при положительных температурах в закрытых отапли
ваемых помещениях.

Сварку сосудов из хромомолибденовых сталей, а также их сбо
рочных единиц и деталей из хромистых, хромомолибденовых и хромо
ванадиевовольфрамовых сталей следует производить с подогревом, 
режим которого определяется технологическим процессом.
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При выполнении сварочных работ на открытой площадке сварщик, 
а также место сварки должны быть защищены от непосредственного 
воздействия дождя, ветра и снега. Температура окружающего воздуха 
должна быть не ниже указанной в табл. 13.

Таблица 13

Материалы

Углеродистая сталь с содержанием углерода 
менее 0,24%, низколеги
рованные марганцовистые 
и кремнемарганцовистые 
стали и основной слой 
из этих сталей в двух
слойной стали

Углеродистая сталь с содержанием углерода 
от 0,24 до 0,28%

Низколегированные хро
момолибденовые стали 
(марок I2MX, I2XM, I5XM) 
и основной слой из этих 
сталей в двухслойной 
стали

Стали марок 15X5, I5X5M, 
15Х5ВФ,Х8, Х9М, 12Х8ВФ и т.п.

Высоколегированные, 
хромоникельмолибдено- 
вые и хромоникелевые 
стали аустенитного 
класса и коррозионно- 
стойкого слоя из этих 
сталей в двухслойной 
стали

,f Температура окружающего воздуха при 
! сварке металла толщиной________
, не более 16 мм f свыше 16 мм

Ни$е 0°С до минус Ниже 0°С до минус 20°
сварка без подо
грева

свайка ĉ nggorpeBOM

При температуре 
ниже минус 2СгС
сварка с подогре
вом Ю0-200°С

Ниже 0°С_дох) минус 1 0 ° е  сварка без 
подогрева

Ниже 0°С-дох) минус Ю°С 
сварка с подогре
вом до Ю0-20СГС

Ниже 0°С до минус Ю°С п
сварка с подогревом до 250-350 С

Ниже 0°С сварка не допускается
--------------------------
Ниже 0°С до минус 20°С сварка без 
предварительного подогрева

х) При температуре ниже указанной сварка не допускается
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3,9.6. Форма подготовки кромок должна соответствовать требова
ниям стандартов, нормативно-технической документации и чертежа.

Кромки,подготовленных под сварку элементов сосудов,должны быть 
зачищены на ширину не менее 20мм, а для электрошлаковой сварки - на 
ширину не менее 50 мм и не должны иметь следов ржавчины,масла, ока
лины и прочих загрязнений. Подготовленные кромки подвергаются визу
альному осмотру для выявления пороков металла. Не допускаются рассло
ения, закаты, трещины, а для двухслойной стали - также и отслоения 
коррозионностойкого слоя.

При толщине металла более 36 мм зона, прилегающая к кромкам, 
дополнительно контролируется методом ультразвуковой дефектоскопии 
по ширине, равной толщине основного металла, но не менее 50 мм для 
выявления трещин, расслоений и т.д.

Не допускаются дефекты при чувствительности контроля ЗЭ 
ГОСТ 22727-77 .

В случае обнаружения недопустимых дефектов, исправления произ
водятся в соответствии с "Инструкцией на исправление методом ду
говой сварки строчечных дефектов, выявляемых в процессе изготовле
ния, толстостенной нефтехимической аппаратуры.

3.9.7 Все сварные швы подлежат клеймению, позволяющему ус
тановить сварщика, выполнявшего эти швы.

Клеймо наносится на расстоянии 20 - 50 мм от кромки сварного 
шва с наружной стороны. Если шов с наружной и внутренней сторон 
заваривается разными сварщиками, клейма ставятся только с наружной 
стороны через дробь: в числителе клеймо сварщика с наружной стороны 
шва, в знаменателе - с внутренней стороны. Если сварные соединения 
сосуда выполняются одним сварщиком, то допускается клеймо ставить 
oidio таблички, или на другом открытом участке.

У продольных швов клеймо должно находиться в начале и в кон
це шва на расстоянии 100 мм от кольцевого шва. На обечайке с про
дольным швом длиной менее 400 мм допускается ставить одно клеймо.
Для кольцевого шва клеймо должно выбиваться в месте пересечения 
кольцевого шва с продольным и далее через каждые 2 м, но при этом 
должно быть не менее двух клейм на каждом шве. Клеймение продоль
ных и кольцевых швов сосудов с толщиной стенки менее 4 мм допус
кается производить электрографом или несмываемой краской.
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Место клеймения заключается в хорошо видимую рамку, выполня
емую несмываемой краской.

П р и м е ч а н и е .  Допускается вместо клеймения сварных 
швов прилагать к паспорту сосуда схему расположения швов с указа
нием фамилий сварщиков с их росписью.

3.9.8. Устранение дефектов в сварных швах должно производиться 
в соответствии с инструкцией или стандартом предприятия на сварку 
сосуда (сборочной единицы и детали) из данной марки стали.

3.10. Требования к сварным соединениям
3.I0.I. При сварке обечаек и труб, приварке днищ к обечайкам 

должны применяться стыковые швы с полным проплавлением.
Допускается применять угловые и тавровые швы при приварке 

штуцеров, люков, труб, трубных решеток, плоских днищ и фланцев.
Допускается применять угловые швы "впритык” при приварке 

штуцеров с внутренним диаметром менее 100 мм к корпусу сосуда.
Допускается применять Т-образные стыковые швы в корпусных 

обечайках витых теплообменников.
ц.

Допускается применять нахлестдйые сварные швы для приварки 
укрепляющих колец и опорных элементов.

Не допускается применение угловых и тавровых швов приварки 
штуцеров, люков, бобышек и других деталей к корпусу с неполным 
проплавлением (конструктивным зазором):

1) в сосудах 1,2,3 групп при внутреннем диаметре патрубка 
100 мм и более; в сосудах 4 и 5а групп при внутреннем диаметре 
патрубка более 250 мм;

2) в сосудах 1,2,3,4 и 5а групп из низколегированных марган
цовистых и кремнемарганцовистых сталей с температурой стенки ниже



ОСТ 26 291-87 С. 67

минус 30°С без термообработки и ниже минус 40°С с термообработкой;
3) в сосудах всех групп, предназначенных для работы в средах, 

вызывающих коррозионное растрескивание, независимо от диаметра 
патрубка.

Не допускается применение конструктивного зазора в соедине
ниях фланцев с патрубками сосудов, работающих под давлением более 
25 кгс/см^ и при температуре более 300°С, и фланцев с обечайками

о

и днищами сосудов, работающих под давлением более 16 кгс/см* и 
температуре более 300°С,

3,10„2. Сварные швы сосудов должны быть расположены так, чтобы 
обеспечить возможность их визуального осмотра и контроля качества 
эффективным неразрушающим методом (ультразвуковая дефектоскопия, 
радиационный контроль или дрладанное требование не распространя
ется на швы рубашек сосудов с наружным обогревом (охлаждением).

Допускается в сосудах 1,2,3,4 и 5а групп не более двух, а в 
сосудах 56 группы не более четырех стыковых швов, доступных для 
визуального осмотра только с одной стороны. По согласованию со 
специализированной научно-исследовательской организацией количество 
таких швов на стадии проектирования сосудов может быть увеличено. 
Швы должны выполняться способами, обеспечивающими провар по всей 
толщине свариваемого металла (например, с применением аргоно-дуго
вой сварки корня шва, подкладного кольца, замкового соединения). 
Возможность применения остающегося подкладного кольца и замкового 
соединения в сосудах, работающих с вредными веществами I и 2 клас
сов опасности по ГОСТ 12.1.007-76, взрывоопасными и пажароопасными 
средами, должна быть согласована с автором технического проекта 
или специализированной научно-исследовательской организацией.
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3.10,3* Продольные сварные швы горизонтально устанавливаемых 
сосудов должны быть расположены вне центрального угла 140° нижней 
части корпуса, если нижняя часть недоступна для визуального осмот
ра, о чем должно быть указано в техническом проекте.

3.10.4. Сварные швы сосудов не должны перекрываться опорами.
Допускается в горизонтальных сосудах на седловых опорах и

подвесных вертикальных сосудах местное покрытие опорами кольцевых 
(поперечных) сварных швов на общей длине не более 0,35JTJ) , а 
при наличии подкладного листа - на общей длине не более 0,5XD 
при условии, что перекрываемые участки швов по всей длине провере
ны радиационным методом или ультразвуковой дефектоскопией ( D  - 
- внутренний диаметр сосуда).

Перекрытие мест пересечения швов не допускается.
3.10.5. Расстояние между продольным швом корпуса нетермообра-

ботанного горизонтального сосуда и швом приварки опоры должно быть 
не менее / Ж  ( 2) - внутренний диаметр сосуда, S  - толщина
стенки сосуда), а термообработанного - в соответствии с п. 3.10.6.

3.10.6. При приварке к корпусу сосуда внутренних и внешних
устройств и деталей расстояние между краем шва приварки детали и 
краем ближайшего шва корпуса должно быть не менее толщины
стенки корпуса^ но не менее 20 мм. Для сосудов из угле
родистых и низколегированных марганцовистых и кремнемарганцов>4ис- 
тых сталей, подвергаемых после сварки термообработке, расстояние 
между краем шва приварки детали и краем ближайшего шва корпуса

должно быть не менее 20 мм независимо от толщины стенки
корпуса,
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Допускается по согласованию со специализированной научно- 
-исследовательской организацией уменьшение расстояний между швами.

Допускается пересечение стыковых швов корпусов угловыми швами 
приварки внутренних и внешних устройств (опорных элементов, таре
лок, рубашек, перегородок и Z  п„), при условии проверки перекрыва
емого участка шва корпуса радиационным методом или ультразвуковой 
дефектоскопией.

р

При приварке колец жесткости к обечайке общая длина свайого 
шва с каждой стороны кольца должна быть не менее половины длины 
окружности.

3.10.7. Продольные швы смежных обечаек и швы днищ в сосудах 
1,2,3 и 4 групп должны быть смещены относительно друг друга на 
величину трехкратной толщины наиболее толстого элемента, но не 
менее чем на 100 мм между осями швов.

Допускается не смещать указанные швы относительно друг друга:о
в сосудах, работающих под давлением не более 16 кгс/ем^ и 

температуре не более 400°С, с толщиной стенки не более 30 мм, при 
условии, что эти швы выполняются автоматической или электрошлакоboi 
сваркой и места пересечения швов проверяются в объеме 100% радиаци
онным методом или ультразвуковой дефектоскопией;

в сосудах 5 группы независимо от способа сварки.
3.10.8. При сварке стыковых соединений элементов разной тол

щины необходимо предусмотреть плавный переход от одного элемента
к другому постепенным утонением более толстого элемента. Угол скос; 

«ь элементов разной толщины (черт. 16) должен быть не более 20°
(уклон 1:3).

Допускается сварку патрубков разной толщины выполнять в соот
ветствии с черт. 16д,е.
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Допускается применять стыковые швы без предварительного уто
нения более толстого элемента, если разность в толщинах соединяе
мых элементов не превышает 30% от толщины более тонкого элемента, 
но не более 5 мм. Форма шва должна обеспечивать плавный переход 
от толстого элемента к тонкому.

Конструктивные элементы стыковых соединений литых деталей с 
трубами, листами и поковками разной толщины должны приниматься по 
чертежам или техническим условиям на сосуд (сборочную единицу, 
деталь).

В сосудах, выполняемых из двухслойной стали, скос осущест-

кол ьц ом
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3.10.9. Смещение кромок В листов (черт. 17), измеряемое по 
срединной поверхности, в стыковых соединениях, определяющих проч
ность сосуда, не должно превышать S =  0,1 5 , но не более 3 мм

Черт. 17

Смещение кромок в кольцевых швах, выполняемых электрошлаковой 
сваркой, не должно превышать 5 мм. Смещение кромок в кольцевых 
швах монометаллических сосудов, а также в кольцевых и продольных 
швах биметаллических сосудов со стороны коррозионностойкого слоя 
не должно превышать величин, указанных в табл, 14.

Таблица 14
мм

Толщина свариваемых f Максимально допустимое смещение стыкуемых 
листов, S _____________ кромок _________________

}В кольцевых швах на}В кольцевых и продольных Iмонометаллических |Швах на биметаллических {сосудах {сосудах со стороны корро-f |ЗИ0НН0СТ0ЙК0Г0 слоя
До 20 I0S6 5 + I 50$ от толщины плакирующе

го слоя
Свыше 20 до 50 15$ S  , но не более 

5
50$ от толщины плакирующе
го слоя

Свыше 50 до 100 0,043 + 3,5х) 0,04 3 +3,0,но не более 
толщины плакирующего слоя

Свыше 100 0,0255+ 5,0 ХЮ  
но не более 10

0,0253 +5,0,но не более 8 
и не более толщины плакиру
ющего слоя

36̂ При условии наплавки с уклоном 1:3 на стыкуемый поверхности для
сварных еоепинений . имеющих смешение кромок бо л е е  5 мм.
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3.IO.IO. Увод (угловатость)-/ кромок (черт. 18) в стыковых 
сварных соединениях не должен превышать /  = 0,l5 + 3 мм, но не 
более соответствующих значений для элементов, указанных в табл.15, 
в зависимости от внутреннего диаметра J ) .

Таблица 15 
мм

Максимальный увод (угловатость)/кромок в стыковых сварных 
соединениях '

обечаек днищ из лепестков конических днищ
независимо от 7)D ±  5000 7) > 5000 D  ̂  2000 D  > 2000

5 6 8 5 7

Увод (угловатость)кромок в продольных сварных соединениях 
обечаек и конических днищ, стыковых сварных соединениях днищ из 
лепестков определяется шаблоном длиной 1/6 D  (черт. 18а,б), а в 
кольцевых сварных соединениях обечаек и конических днищ - линейкой 
длиной 200 мм (черт. 18в,г).Увод (угловатост^кромок определяется 
без учета усиления шва.

Черт 18
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ЗЛО.II, Форма и размеры швов должны соответствовать требова
ниям стандартов на швы сварных соединений или чертежа для нестан
дартного оборудования. При выполнении стыковых соединений допус
кается не исправлять сварные швы, если увеличение размеров валика 
(ширина и высота) составляет не более 30% от предусмотренных стан
дартом размеров на данный вид сварки.

ЗЛО.12. При защите от коррозии элементов сосудов способом 
наплавки толщина наплавленного слоя после механической обработки 
должны быть указаны в техническом проекте.

Для внутренних уплотнительных поверхностей фланцев, патрубков, 
штуцеров толщина наплавленного слоя должна соответствовать толщине, 
указанной в п. 3.5.5.

3.10.13. У сосудов, изготовленных из норрозионностойких сталей 
снятие усиления сварных швов, соприкасающихся при эксплуатации с 
агрессивной средой, допускается при наличии указаний об этом в 
техническом проекте и рабочей документации.

ЗЛО. 14. Сварные соединения перлитных сталей со сталями аусте
нитного класса могут быть предусмотрены в техническом проекте с 
соблюдением следующих условий:
1) толщина материала в местах сварки соединения не должна превы
шать 36 мм для углеродистых сталей и 30 мм для кремнемарганцещстых 
сталей (16ГС, 17ГС, 09Г2С и др.);
2) среда не должна вызывать коррозионное растрескивание.

3.10.15. Технология сварки, качество и контроль сварных соеди
нений из разнородных сталей должны соответствовать требованиям 
РТМ 26-298-78 и РТМ 26-378-81.



С. ?4 ОСТ 26 291-87

З.П. Требования к качеству сварных соединений

3*11*1* При наличии специальных требований в технических 
условиях или в чертежах сосудов (сборочных единиц, деталей) хими
ческий состав металла шва и метод его контроля должны соответст
вовать требованиям,указанным в этой документации.

3.11.2. Механические свойства сварных соединений должны 
отвечать требованиям табл. 16

Механические
свойства

>Для хро- 
1мистых, 
Мромомо- 
Мибдено- 
!вых и 
■1 хромо ва- 
Мадиево- 
1 вольфра
мовыхf

Для
аусте-
нитно-
феррит-
ных
сталей

Дляаусте
нитных
сталей

Временное сопротивление 
разрыву при температуре 
20°С

Не ниже нижнего значения временного со
противления разрыву основного металла по 
стандарту или техническим условиям для 
данной марки стали

Минимальное значение 
ударно й вяз кости, Q н, 
Дж/см^(кгс.м/см^): 
-при температуре 20 °С, 50(5) 50(5) 50(5) 40(4) 70(7)
-при температуре 
ниже минус 20 С »

Минимальное значение
30(3) 30(3) 30(3)

угла изгиба, град.:
-при толщине не более 
20 мм, 100 80 50 80 100

-при толщине более 20мм. 100

Твердость металла шва 
сварных соединений 
НВ, не более

60 40 60 100

240 220 200
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Продолжение табл. 16

Механические
свойства

Дяя
угле
родис
тых
сталей

Для низколеги
рованных 
марган
цовистых 
и марган- 
цовисто- 
кремнис- 
тых ста
лей

1-------
Для хро
мистых, 
хромомо
либдено
вых и 
хромова- 
надиево- 
вольфра- 
мовых 
сталей

Для
аусте-
нитно-
феррит-
ныхсталей

Для
аусте
нитных
сталей

Просвет между сжимае
мыми поверхностями при 
сплющивании стыковых 
соединений труб

Не ниже норм, установленных нормативно
технической документацией на трубы

П р и м е ч а н и я  :
1) Твердость металла шва в коррозионностойком слое сварных 

соединений сосудов из двухслойных сталей не должна превышать НВ 220
2) Показатели механических свойств сварных соединений по 

временному сопротивлению разрыву и углу изгиба определяются, как 
среднеарифметическое значение результатов испытания отдельных об
разцов. Общий результат считается неудовлетворительным, если хотя 
бы один из образцов показал значения временного сопротивления раз
рыву более, чем на 7$, и угла изгиба более, чем на 10%, ниже тре
бований, установленных табл. 16. При испытании на ударный изгиб 
результат считается неудовлетворительным, если хотя бы один из 
образцов показал результат ниже указанных в табл. 16.

Допускается на одном образце получение значения ударной вяз
кости при температуре минус 40°С ниже не менее 25 Дж/см^
(2,5 кгс.м/см^).

3) Виды испытаний и гарантированные нормы механических 
свойств по временному сопротивлению разрыву и ударной вязкости 
стыковых сварных соединений типа "лист + поковка", "лист + литье",
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"поковка + поковка", "литье + литье", "поковка + труба", "поковка н 
сортовой прокат" должны соответствовать требованиям, предъявляемым 
к материалу с более низкими показателями механических свойств.

Контроль механических свойств, а также металлографическое 
исследование или испытание на стойкость против межкристаллитной 
коррозии металла образцов этих соединений предусматривается разра
ботчиком технической документации в том случае, если конфигурация 
и размеры поковок позволяют изготовить из них контрольные пластины 
по ГОСТ 6996-66 с сохранением той же степени укова и того же рас
положения волокна, которое имеет металл, образующий соединение. 
Если конфигурация и размеры поковок, литья, сорта для деталей и 
узлов не позволяют ивготовить из них пластины для изготовления 
контрольных сварных соединений, то определение механических 
свойств,металлографические исследования и испытания на стойкость 
против межкристаллитной коррозии таких соединений не проводятся.
В этом случае эти испытания заменяются испытаниями сварочных мате
риалов, идущих на сварку сварных соединений деталей и узлов.

Для сварных соединений типа "лист + поковка", "лист + литье", 
"поковка + поковка", "литье + литье", "поковка + труба", "поковка ч 
сортовой прокат" значение угла изгиба должно быть не менее:

70° для углеродистых сталей и сталей аустенитного класса;
50° для низколегированных марганцовистых и кремнисто-марган

цовистых сталей, высоколегированных сталей аустенитн®- 
-ферритного класса;

30° для низколегированных и среднелегированных (хромистых и 
хромомолибденовых) сталей и высоколегированных сталей 
ферритного класса.
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4) Допускается получение на сварном соединении значения вре
менного сопротивления разрыву ниже нижнего значения временного 
сопротивления основного металла по стандарту или техническим ус
ловиям для данной марки стали по согласованию со специализирован
ной научно-исследовательской организацией. При этом качество свар
ного соединения должно соответствовать требованиям настоящего 
стандарта, прочность сосуда (детали) подтверждена расчетом. Данное 
требование не распространяется на сосуды, поставляемые на экспорт.

5) Временное сопротивление разрыву сварных соединений труб 
из стали 20, выполненных газовой сваркой, должно быть не ниже 
380 МПа (38 кгс/см?)

6) Твердость металла шва сварных соединений из стали I2XM, 
выполненных ручной электродуговой сваркой ванадийсодержащими элект
родами, не должна быть более 260 НВ при условии, что относительное 
удлинение металла шва будет не ниже 18%.

Твердость металла шва сварных соединений из стали 15Х5МУ не 
должна быть более-270 НВ.

Твердость переходного слоя в сварных соединениях двухслойных 
сталей не должна быть более 220 НВ при измерении на контрольных 
образцах.

3.11.3. Коррозионная стойкость сварных соединений должна соот
ветствовать требованиям чертежей или технических условий на сосуд 
(сборочную единицу, детали).

3.11.4. В сварных соединениях не допускаются следующие наруж
ные дефекты:

трещины всех видов и направлений;
свищи и пористость наружной поверхности шва;
подрезы;
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наплывы, прожоги и незаплавленные кратеры; 
смещение и совместный увод кромок свариваемых элементов 

свыше норм, предусмотренных настоящим стандартом;
несоответствие формы и размеров требованиям стандартов, 

технических условий или чертежей;
чешуйчатость поверхности и глубина впадин между валиками 

шва, превышающие допуск на усиление L®a по высоте.
Допускаются местные подрезы в сосудах 3,4 и 5 групп, пред

назначенных для работы при температуре выше. 0°С. При этом их 
глубина не должна превышать '5% толщины стенки, но не более 0,5 м 
а протяженность - 10% длины шва.

Допускаются в сварных соединениях из сталей 03Х21Н21М4ГБ, 
03Ш28Р4ДТ, 0ЙХ28ЩТ отдельные микронадрывы протяженностью менее 
2 мм, невлияющие на надежность конструкции, по согласованию со 
специализированной научно-исследовательской организацией.

3.II.5. В сварных соединениях не допускаются следующие 
внутренние дефекты:

трещины всех видов и направлений, в том числе микротрещины, 
выявленные при микро исследовании; 

свищи;
смещение основного и плакирующего слоев в сварных соедине

ниях двухслойных сталей свыше норм, предусмотренных настоящим 
стандартом;

непровары (несплавления), расположенные в сечении сварного 
соединения;

усиление переходного шва в сварных соединениях двухслой 
ных сталей выше линии раздела слоев на величину, равную 0,3 3  

(черт.19);



£  - толщина плакирующего слоя,
S j - толщина листа 

Черт. 19
поры, шлаковые и вольфрамовые включения, выявленные радиацион

ным методом, выходящие за пределы норм, установленных допустимым 
классом дефектности сварного шва по ГОСТ 23055-78* в соответстт,ии 
с табл.17.

Таблица 17

Вид сварного 
соединения

Гоуппа сосудов по табл. I
- 1.21.3___!̂ 4 ! 5а ! 56
Классы дефектност!и по ГОСТ 23055-78*

Стыковые 3 4 5 6
Угловые, тавровые 4 5 5 6
Нахлесточные 5 6 6 7

П р и м е ч а н и я  :
1) Оценку единичных дефектов (пор и включений) по ширине (диа

метру) при толщине свариваемых элементов до 45 мм, а также цепочек 
независимо от толщины свариваемых элементов допускается производить 
по нормам класса 4 вместо класса 3, класса 5 вместо класса 4, класса 
6 вместо класса 5, класса 7 вместо класса 6.

2) Допускается размеры недопустимых единичных пор и включений 
для кольцевых сварных соединений толщиной не более 10 мм, выполняе
мых ручно^блектродуговой сваркой, принимать по классу 5 ГОСТ 
23055-78*.

3) Оценку дефектов методом ультразвуковой дефектоскопии сле
дует производить по ОСТ 26-2044-83*

Допускается местный внутренний непровар, расположенный в облас-
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ти смыкания корневых швов, глубиной не более 10$ от толщины стенки 
корпуса, но не более 2 мм, и суммарной протяженностью не более 5$ 
душны шва в двухсторонних угловых и тавровых сварных соединениях 
патрубков с внутренним диаметром не более 250 мм, предусмотренных с 
полным проплавлением, сосудов 2,3,4,5 групп, предназначенных для 
работы в средах, не вызывающих водородную и сероводородную коррозию,

Допускается непровар в корне шва глубиной (высотой) не более 
10$ от номинальной толщины свариваемых элементов, но не более 2 м^; 
и суммарной рротяженностью не более 20$ от длины шва:

1) в кольцевых стыковых сварных соединениях, доступных для 
сварки только с одной стороны и выполненных без подкладного кольца, 
сосудов 4 и 56 групп, предназначенных для работы при температуре 
выше 0°С, а также в змеевиках;

2) в угловых сварных соединениях сосудов 4 и 56 групп, пред
назначенных для работы при температуре выше 0°С.

3.12. Термическая обработка
3.I2.I. Сосуды (сборочные единицы, детали) из углеродистых и 

низколегированных сталей (за исключением сталей, перечисленных в 
п.3.12.3), изготовленные с применением сварки, штамповки или валь
цовки подлежат обязательной термической обработке, если:

1) Толщина стенки цилиндрического или конического элемента, 
днища, фланца или патрубка сосуда в месте их сварного соединения 
более 36 мм для углеродистых сталей и более 30 мм для низколеги
рованных марганцовистых и кремнемарганцовистых сталей (16ГС, 09Г2С, 
17ПС, ЮГ2 и др.).

2) Толщина стенки S цилиндрических или конических элементов 
сосуда (патрубка), изготовленных из листовой стали вальцовкой 
превышает величину вычисленную по формуле

S = 0,009 (J) + 1200),
где Л  - минимальный внутренний диаметр сосуда (патрубка), мм

П р и м е ч а н и е  . Данное требование не распространяется 
на отбортованные рубашки.
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3) Они предназначены для эксплуатации в средах, вызывающих 
коррозионное растрескивание (жидкий аммиак, аммиачная вода, раст
воры едкого натрия и калия, азотнокислого натрия, калия, аммония, 
кальция, этаноламина, азотной кислоты и др.), при указании об 
этом разработчиком в технической документации,

4) Днища сосудов и их элементов независимо от толщины изго
товлены холодной штамповкой или холодным фланкированием.

5) Необходимость термической обработки обусловлена условиями 
изготовления, эксплуатации сосуда и оговаривается в техническом 
проекте.

3.12.2. Сварные соединения из углеродистых, низколегированных 
марганцовистых, марганцовокремнистых и хромомолибденовых сталей, 
выполненные электрошлаковой сваркой, подлежат нормализации и высо
кому отпуску, за исключением случаев, оговоренных в примечании к 
обязательному приложению 15.

При электрошлаковой сварке заготовок штампуемых и вальцуемых 
элементов из стали марок I6FC, 09Г2С и 10Г2С1, предназначенных для 
работы не ниже минус 40°С, нормализация может быть совмещена с на
гревом под штамповку с окончанием штамповки не ниже 700°С.

3.12.3. Сосуды (сборочные единицы, детали) из сталей марок 
J2MX, I2XM, I5XM, 12Х1МФ, ЮХ2ГНМ, 15X5, Х8, I5X5M, 15Х5ВФ,12Х8ВФ, 
Х9М и из двухслойной стали с основным слоем из стали марок I2MX, 
J2XM, 20Х2М, подвергнутые сварке, должны быть термообработаны 
независимо от диаметра и толщины стенки.

3.12.4. Сосуды (сборочные единицы, детали) из сталей марок 
Q8XI8HI0T, 08Х18Н12Б и других аустенитных сталей стабилизированных 
титаном или ниобием, предназначенные для работы в средах, вызы
вающих коррозионное растрескивание, а также при температурах выше
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350°С в средах, вызывающих межкристаллитную коррозию, должны под
вергаться по требованию в техническом проекте и согласованию со 
специализированной научно-исследовательской организацией стабили
зирующему отжигу.

3.12.5. Сварные сосуды (сборочные единицы, детали), штампо
ванные днища из хромистой стали 08X13 подвергаются термической 
обработке в соответствии с требованиями технической документации 
специализированной научно-исследовательской организации.

3.12.6. Необходимость и режим термической обработки сосудов 
(сборочных единиц, деталей) из двухслойной стали с основным слоем 
из аустенитной стали должны определяться в соответствии с требо
ваниями п.п. 3.I2.I - 3.12.3.

При определении толщины свариваемого элемента принимается вся 
толщина двухслойной стали.

При наличии требования по стойкости против межкристаллитной 
коррозии в техническом проекте технология сварки и режим термооб
работки сварных соединений двухслойных сталей должны обеспечивать 
стойкость сварных соединений коррозионностойкого слоя против меж
кристаллитной коррозии.

3.12.7. Для днищ и деталей из углеродистых и низколегирован
ных марганцовокремнистых сталей, штампуемых (вальцуемых) вгорячую 
с окончанием штамповки (вальцовки) при температуре не ниже 700°С, 
для днищ и деталей из аустенитных хромоникелевых сталей, штампуе
мых (вальцуемых) при температуре не ниже 850°С термическая обработ
ка не требуется, если для указанных материалов нет других требова
ний в обязательном приложении 2.
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Днища и другие элементы из низколегированных сталей марок I2XH 
и I2MX, штампуемых (вальцуемых) вгорячую с окончанием штамповки 
(вальцовки) при температуре не ниже 800°С, допускается подвергать 
только отпуску (без нормализации).

Днища и другие штампуемые (вальцуемые) вгорячую элементы, 
изготовляемые из стали марок 09Г2С, 10Г2С1, работающие при темпе
ратуре от минус 41 до минус 70°С, должны подвергаться термической 
обработке - нормализации или закалке и высокому отпуску.

Технология изготовления днищ и других штампуемых элементов 
должна обеспечивать необходимые механические свойства, указанные 
в настоящем стандарте, и стойкость против межкристаллитной корро
зии, при наличии требования в техническом проекте.

П р и м е ч а н и я  :
ij Допускается по согласованию со специализированной научно- 

-исследовательской организацией не подвергать термической обработ
ке днища, выполненные из коррозионностойкой стали аустенитного 
класса методом холодной штамповки, если они не предназначены для 
работы в средах, вызывающих коррозионное растрескивание.

2) Возможность совмещения нормализации с нагревом под горячую 
штамповку днищ из сталей, работающих от минус 41 до минус 70°С# 
определяется в каждом конкретном случае по согласованию со специ
ализированной научно-исследовательской организацией.

3) Допускается не подвергать термической обработке горяче
штампованные днища из аустенитных сталей с отношением внутреннего 
диаметра к толщине стенки более 28, если они не предназначены для 
работы в средах, вызывающих коррозионное растрескивание.
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3.12.6. Приварка внутренних и наружных устройств сосудам, 
подвергэ<?' ып rep'и'^ско1 ибргнбочке, холена псоводифьсч до трр' и- 
ческой обработки сосуда.

Допускается приварка внутренних я наручных устро^стз без 
последующей термической обработэи <* тер ообработэнным согласно 
требований пп. 3.12.1(1) и 3.12.R2) сосудам при условии, что 
величина катета сварного лза не более 3 мм.

Допускается приварка наручных устройств на монтачно* пло^чдке 
к специальным накладкам, приваренным к корпусу сосуда и проледшим 
вместе с ним термическую обработку на предприятия-изготовителе, 
без последующей термической обработки монтажных сварные лвов.

Допускается приварка наружных устройств без последующей тер
мической обработки к термообработанным сосудам из углеродистых и 
низколегированных кремнемарганцовистых сталей, работаюдих в средах, 
вызывающих коррозионное растрескивание, при условии,что величина 
катета сварного шва не более 8 мм, длина два не превышает
5$ лзов корпуса сосуда^а стенка корпуса сосуда должна быть не менее 
50 мм.допускается исправление дефектов з продольных и кольцевых изах 
корпуса сосудов из углеродистых и низколегированных кремнемарганцо
вистых сталей после термообработки, если глубина их залегания не 
более 6 мм, при этом суммарная длина дефектных мест не превышает 
5Д от протяженности сварных швов. Данное требование не распростра
няется на сосуды, работающие в средах, вызывающих коррозионное 
растрескивание.

П р и м е ч а н и е  . Допускается по согласованию со специа
лизированной научно-иселедовательской организацией изменение тре
бований настоящего пункта по приварке наружных и внутренних уст
ройств к термообработанным сосудам.

3.12.9. Допускается местная термическая обработка сварных 
соединений сосудов, при проведении которой должен обеспечиваться 
равномерный нагрев и охлаждение по всей длине лва и прилегающих к
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нему зон основного металла. Ширина зоны нагрева определяется по 
РТМ 26-44-82

При наличии требования по стойкости против коррозионного рас
трескивания и межкристаллитной коррозии применение местной терми
ческой обработки должно согласовываться со специализированной 
научно-исследовательской организацией.

3.12.10. Объемная термическая обработка производится в печах 
или путем нагрева сосуда (сборочной единицы, детали) вводом во 
внутреннюю полость среды - теплоносителя.

При этом должны быть проведены мероприятия, предохраняющие 
сосуд (сборочную единицу, деталь) от местных перегревов и дефор
маций в результате неправильной установки и действия собственного 
веса.

3.12.11. Свойства металла обечаек, днищ, патрубков, решеток 
после всех циклов термической обработки должны соответствовать тре
бованиям настоящего стандарта.

Контроль механических свойств основного металла можно не про
водить в том случае, если температура отпуска металла не превышает 
650°С для углеродистых и низколегированных сталей марок ВСтЗ, 20К, 
16ГС, 09Г2С и 7Ю°С для сталей марок I2XM, I2MX.

Если элементы сосудов из углеродистых и низколегированных 
сталей подвергаются нормализации,или нормализации и последующему 
отпуску^ или закалке и последующему отпуску контролируется только 
ударная вязкость при рабочей температуре аппарата ниже 0°С.



С. 86 ОСТ 26 291-87

4. ПРАВИМ ПРИЕМКИ

4.1. Сосуды (детали) следует подвергать на предприятии-изго- 
товителе приемо-сдаточным и периодическим испытаниям в порядке, 
установленном ГОСТ 15.001-73.

4.2. Приемо-сдаточным испытаниям должны подвергать каждый со
суд для проверки качества изготовления и соответствия требованиям 
настоящего стандарта и технических условий,рабочим чертежам.

4.3. Периодическим испытаниям должны подвергать серийно изго
тавливаемые сосуды (детали) не реже одного раза в три года.

4.4. Приемо-сдаточные испытания должны включать: 
проверку размеров и формы поверхностей, 
контроль качества поверхностей,
контроль качества сварных швов,
контрольную сборку (для сосудов,транспортируемых частями), 
гидравлическое испытание, 
испытание на герметичность,
проверку наличия,содержания,мест расположения и правильности

нанесения клейм на сварных швах и маркировки на табличке,монтажной 
и транспортной маркировки,

контроль комплектности, 
контроль консервации,окраски, 
контроль упаковки.
4.5. Периодические испытания должны включать:
испытания (проверки,контроль), предусмотренные приемо-сдаточ

ными испытаниями,
проверку габаритных размеров сосуда, 
проверку массы.
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5. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

5.1. Общие требования

5.1.1. Геометрические размеры и форма поверхностей должны 
измеряться средствами измерения, обеспечивающими погрешность 
не более 30% от установленного допуска на изготовление.

Габаритные размеры сосудов следует определять путем сумми
рования размеров, входящих в них сборочных единиц и деталей,

5.1.2. Контроль качества поверхностей: отсутствие плен, 
закатов, расслоений, грубых рисок, трещин, снижающих качество и 
ухудшающих товарный вид, должен производиться визуальным контроле:

5.1.3. Проверка наличия, содержания, мест расположения 
клейм на сварных швах и маркировки на готовом сосуде (самосто
ятельно поставляемых сборочных единицах и деталях) должна про
изводиться визуальным контролем.

5.1.4. Контроль качества сварных соединений следует произ
водить следующими методами:

1) визуальным контролем и измерением,
2) механическими испытаниями,
3) испытанием на стойкость против межкристаллитной коррозии,
4) металлографическим исследованием,
5) стилоскопированием,
6) ультразвуковой дефектоскопией,
7) радиационным методом,
8) измерением твердости металла шва,
9) цветной или магнитопорошковой дефектоскопией,
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10) другими методами (акустической эмиссией, люминесцентным 
контролем, определением содержания ферритной фазы и др.), преду
смотренными техническим проектом.

5.1.5. Окончательный контроль качества сварных соединений 
сосудов, подвергающихся термической обработке, должен произво
диться после термической обработки.

Допускается проводить контроль радиационным методом до терми
ческой обработки при условии, что сосуд подвергается контролю и 
радиационным методом, и ультразвуковой дефектоскопией.

Повторный контроль качества сварных соединений сосудов, 
подвергшихся термической обработке, проводится в местах, доступных 
для проведения радиационного контроля или ультразвуковой дефекто
скопии, неразрушающими методами, а в местах, недоступных для их 
проведения, методами согласно требований РД 26-11-01-85,

Допускается методами, указанными в п.п. 5.1.4(2), 5.1.4(4), 
проводить до выполнения окончательной термической обработки (высо
кого отпуска) для снятия напряжений контроль качества сварных со
единений сосудов из низкоуглеродистой марганцовистых, марганцево
кремнистых сталей и двухслойных сталей с основным слоем из этих 
сталей, подвергшихся термообработке (нормализации или закалке с 
отпуском). При этом полученные результаты механических испытаний 
следует считать окончательными.

5.1.6. Необходимость и объем проведения дополнительного конт
роля радиационным методом или ультразвуковой дефектоскопией после 
гидравлического испытания должны оговариваться в техническом про
екте
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5.1.7. Контроль комплектности, консервации, окраски, упаковки 
необходимо производить сопоставлением объема и качества выполнен
ных работ с требованиями настоящего стандарта, технических усло
вий, а при поставке на экспорт - и заказ-наряда внешторговой ор
ганизации.

5.1.8. Предприятие-изготовитель негабаритных сосудов, транс
портируемых частями, должен произвести контрольную сборку.

Допускается вместо сборки проводить контрольную проверку 
размеров стыкуемых частей при условии, что предприятие-изготФви- 
тель гарантирует собираемость сосуда.

5.1.9. Масса должна проверяться взвешиванием опорожненного 
сосуда или его частей на технических весах.

5.1.10. В процессе изготовления сборочных единиц и деталей 
необходимо проверять:

соответствие состояния и качества свариваемых сборочных еди
ниц и деталей и сварочных материалов требованиям чертежа, стандар
тов (технических условий),

соответствие качества подготовки кромок и сборки под сварку 
требованиям стандартов и чертежей,

соблюдение технологического процесса сварки и термической 
обработки, разработанных в соответствии с требованиями стандартов 
и чертежей.

5.1.11. Свариваемые детали (обечайки, днища, патрубки, фланцы) 
сосуда, работающие под давлением, из сталей марок, указанных в
п. 5.6.2, должны подвергаться стилоскопированию в объеме не менее 
указанного для сварных швов, соединяющих их, по табл. 19. Стило- 
скопирование проводится для установления соответствия марки исполь
зуемой стали требованиям чертежа и технических условий.
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При стилоскопироваши следует руководствоваться требованиями 
п.п. 5.6.1, 5.6*3, 5.6.5, 5*6.6.

Контролируемая деталь должна проверяться не менее чем в 
одной точке.

При выявлении несоответствия марки используемой стали хотя бы 
на одной детали, стилоскопированию должны подвергаться все одно
типные детали.

Дефектные детали должны быть заменены.
5.1.12. Результаты контрольных испытаний сварных соединений 

основных сборочных единиц и деталей сосудов, регистрируемых в 
органах Госгортехнадзора СССР, должны заноситься в паспорт сосуда.

5.2. Визуальн§8НТ50ЛЬ и измерение сварных швов 
контроль5.2.1. Визуальный и измерение сварных швов необходимо

производить после очистки швов и прилегающих к ним поверхностей 
основного металла от шлака, брызг и других загрязнений.

5.2.2. Визуальном^онтРожэ и измерению должны подлежать все 
сварные швы в соответствии с ГОСТ 3242-79 для выявления наружных 
дефектов, недопустимых настоящим стандартом.

Визуальный К0НТР0Л^ измерение следует производить с двух 
сторон в доступных местах по всей протяженности швов.

5.3. Механические испытания

5.3.1. Механическим испытаниям в сосудах должны подвергаться 
стыковые сварные соединения. Механические испытания необходимо 
производить на контрольных стыковых сварных соединениях в объеме, 
указанном в табл. 18.
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Таблица 18

Вид
испытания

Группы сосу- 
цов (по табл Л)

Количество об
разцов от конт
рольного свар
ного соединения

Примечание

Растяжение 
при 20°С

I - 5 Два образца типа 
ХП, ХШ, Х1У или 
ХУ по
ГОСТ 6996-66

Испытание на растя
жение отдельных об
разцов из сварных 
трубных стыков можно 
заменить испытанием 
на растяжение целых 
стыков со снятым 
усилием

Изгиб при 
20 °С

I - 5 Два образца типа 
ХХУП, ХХУШ по 
ГОСТ 6996-66

Испытание сварных 
образцов труб с 
внутренним диаметром 
до 100 мм и толщиной 
стенки до 12мм может 
быть заменено испыта
нием на сплющивание 
по ГОСТ 6996-66 (об
разцы типа XXIX, XXX)

Ударная 
вязкость 
(толщина 
металла 
12мм и более
при 20°С

1-5 из сталей, 
склонных к тер
мическому воз
действию 
HI2MX, I2XM. 
I5X5M и др.5

Три образца 
типа У1 по 
ГОСТ 6996-66 
с надрезом по 
оси шва

Испытание на ударный 
изгиб околошовнои зо
ны производиться на 
сварных соединениях, 
выполненных электро
шлако вой сваркой без 
последующей нормали
зации, а также при 
наличии требований в 
технических условиях 
или чертеже

1-3 при давле
нии более , о 
5Ш1а(50кгс/скг)
1-2 при темпе- 
рат^е0выше

Ударная 
вязкость 
(толщина ме
талла 12мм 
и более)при 
рабочей тем
пературе ни- 
же_минус 
20°С,равной 
минимальной 
отрицатель
ной рабочей 
температуре 
сосуда

1-3,5 при ра
бочей темпе
ратуре ниже
минус 20°С

Три образца 
типа У1 по 
ГОСТ 6996-66 
с надрезом по 
оси шва

Испытание при рабочей 
температуре•Испытание 
на ударный изгиб око- 
лошовной зоны произ
водится на сварных 
соединениях,выполнен
ных электрошлаковой 
сваркой без последую
щей нормализации, а 
также при наличии 
требований в техничес
ких условиях или в 
чертеже
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Продолжение таблц 18

Вид
испытания

Группа 
сосудов 
(по табл Л)

Количество об
разцов от конт
рольного свар
ного соединения

Примечание

Измерение 
твердости 
металла 
шва при 
темпе^ату-

1-4 в соответ
ствии с п.5.8

Не менее чем в 
трех точках по длине каждого 
участка сварно
го соединения 
по Г0СТ9012-59 
ГОСТ 9013-59 
ГОСТ 18661-73 
ГОСТ 6996-66

Определение твердости 
металла шва должно 
производиться в соот
ветствии с инструк
цией, утвержденной в 
установленном порядке

П р и м е ч а н и я  :
1) За длину контролируемого участка следует принимать длину свар

ного соединения, выполненного одним сварщиком по технологии, 
предусмотренной технической документацией на данный вид сбо
рочной единицы или детали.

2) Допускается не проводить механические испытания сварных образ
цов для сосудов 56 группы, если предприятие-изготовитель гаран
тирует качество сварных швов.

3) Испытание на ударный изгиб сварных соединений сосудов, работа
ющих при температуре не ниже 20°С следует производить при ком
натной температуре.

4) Допускается при испытаниях на изгиб образцов толщиной более 50мм 
доводить толщину образцов до 50 мм строжкой или фрезерованием 
контрольных пластин. Образцы из двухслойных сталей следует фре
зеровать или строгать со стороны основного слоя и изгибать ос
новным слоем наружу. Тип образца ХХУП по ГОСТ 6996-66, диаметр 
оправки - две толщины образца.
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Допускается проводить испытание на изгиб образцов с пред
варительным их утонением до толщины не менее 30 мм по согласо
ванию со специализированной научно-исследовательской органи
зацией.

5) Испытание на ударный изгиб сварных соединений из двухслойных 
сталей следует производить на образцах, изготовленных по 
черт. 20.

Черт. 20
6) Испытания на растяжение, изгиб, ударный изгиб из сварного со

единения толщиной 50 мм и более должны производиться по
РТМ 26-336-79.

7) Допускается не испытывать на ударный изгиб при отрицательных 
температурах сварные соединения из сталей аустенитного и 
аустенитно-ферритного классов с чисто аустенитной структурой 
металла шва.
5.3.2. При получении неудовлетворительных результатов по 

какому-либо виду механических испытаний допускается проводить 
повторные испытания на образцах вырезанных из того же контрольно
го сварного соединения, а при получении неудовлетворительных ре
зультатов повторных испытаний - на образцах, вырезанных из про
изводственного сварного соединения сборочной единицы, детали.

Повторные испытания проводятся по тому виду механических 
испытаний, которые дали неудовлетворительные результаты, при этом 
количество образцов должно соответствовать требованиям табл.18.
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При получении вновь неудовлетворительных результатов швы 
считаются непригодными.
П р и м е ч а н и е .  При получении неудовлетворительных результа
тов при испытании швов обечаек и сосудов в сборе, прошедших терми
ческую обработку, допускается произвести повторную термическую 
обработку с последующим проведением испытаний механических свойств 
в полном объеме.

5.4. Испытание на стойкость против межкристаллитной коррозии
5.4.1. Испытание сварного соединения на стойкость против 

межкристаллитной коррозии должно производиться для сосудов, сбо
рочных единиц и деталей, изготовленных из сталей аустенитного, 
ферритного, аустенитно-ферритного классов и двухслойной стали с 
коррозионностойким слоем из аустенитных и ферритных сталей при 
наличии требования в технических условиях или техническом проекте.

Необходимость испытания сварных соединений внутренних устройств 
на стойкость против межкристаллитной коррозии, работающих без 
давления, должна быть указана в техническом проекте.

5.4.2. Форма и размеры образцов должны соответствовать требо
ваниям ГОСТ 6032-84. Количество образцов - два для методов, не 
требующих по ГОСТ 6032-84 изгиба образца, и четыре - при наличии 
этого требования.

5.4.3. Испытание на стойкость против межкристаллитной корро
зии следует проводить по ГОСТ 6032-84 или соответствующей норма
тивно-технической документации. Метод испытания должен быть ука
зан в техническом проекте или чертеже.

Металл шва и зона термического влияния должны быть стойкими 
против меж1фисталлитной коррозии.

5.4.4. При получении неудовлетворительных результатов допус
кается провести повторные испытания на удвоенном количестве 
образцов, вырезанных из той же контрольной пластины, или образ
цах, вырезанных из сварного соединения сборочной единицы или 
детали.

5.4.5. При получении неудовлетворительных результатов при 
повторных испытаниях даже на одном из исследуемых образцов, 
сварное соединение считается непригодным.

5.5. Металлографические исследования
5.5.1. Металлографическим исследованиям должны подвергаться 

стыковык сварные соединения, определяющие прочность сосудов:
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1) I, 2 3  группы, работающие под давлением более 5 МПа 
(50 кгс/см^) или при температуре ниже минус 40°С;

2) I, 2 групп, работающие при температуре выше 450°С;
3) из сталей, склонных к термическому воздействию (I2MX,

I2XM, I5X5M и др.), из сталей аустенитного класса без ферритной 
фазы (06ХН28МДТ, 08XI7HI6M3T и др.) и из двухслойных сталей.

Допускается не проводить металлографические исследования 
стыковых сварных швов, сборочных единиц и деталей, работающих 
при температуре ниже минус 40°С, толщиной не более 20 мм из ста
лей I2XI8HI0T и 08XI8HI0T.

5*5,2. Металлографические макро- и микроисследования должны 
производиться в соответствии с ОСТ 26-1379-76 на одном образце 
от кая&>го контрольного соединения.

5.5.3. Качество сварного соединения при металлографических 
исследованиях должно соответствовать требованиям пп. 3.11,4 и
3.11.5.

5.5.3.1. Если при металлографическом исследовании в контроль
ном сварном соединении, проверенном ультразвуковой дефектоскопией 
или радиационным методом и признанном годным, будут обнаружены 
недопустимые внутренние дефекты, которые должны обнаруживаться 
этим методом неразрушающего контроля, все выполненные на сосуде 
сварные соединения, контролируемые данным сварным соединением, 
подлежат повторному контролю тем же методом дефектоскопии в объеме 
100%, При этом проверка качества всех производственных стыков долж
на осуществляться другим, более опытным и квалифицированным дефек- 
тоскопистом. В случае получения удовлетворительных результатов
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повторного контроля более опытным и квалифицированным дифектоско- 
пистом сварные швы считаются годными.

5.5.3.2. Если получены неудовлетворительные результаты ме
таллографического исследования, допускается провести повторное 
испытание на удвоенном количестве образцов, вырезанных из того же 
контрольного стыка или сварного соединения сборочной единицы или 
детали. В случае неудовлетворительных результатов и при повторном 
металлографическом исследовании швы считаются непригодными.

5.6. Стилоскопирование сварных соединений

5.6.1. Стилоскопирование сварных швов должно производиться 
для установления марочного соответствия применении сварочных ма
териалов требованиям чертежа и инструкций по сварке или настояще
го стандарта.

При стилоскопировании следует руководствоваться "Инструкцией 
по стилоскопическим методам контроля химсостава сталей и сварных 
соединений" (БНИШТХимнефтеаппаратуры, Волгоград, 1974г.).

5.6.2. Стилоскопированию должны подвергаться сварные швы 
работающих под давлением деталей из сталей марок I2XM, I2MX,
I5XM, 20Х2М, 10Х2ПШ, I5X5M, 15X5, 08X13, 08XI7HI3M2T,I0XI7HI3M2T, 
I0XI7HI3M3T, 08XI7HI5M3T, 03XI6HI5M3T, 08X2IH6M2T и 06ХН28МДГ, 
12Х18НЮТх), 08Х18НЮТх), 08Х22Н6Тх) в объеме, указанному в табл.19 
и металл наплавленного слоя.

х) Для сосудов, поставляемых на экспорт
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Таблица 19

Группа сосудов Количество контролируемых соединений от 
общего количества швов, выполненных данным 
сварщиком, не менее, %

1,2 100
3,4 50
5 25

5.6.3. В процессе стилоскопирования следует определять в
металле шва наличие хрома, молибдена и меди,

5.6.4. Должны контролироваться:
каждый сварной шов в одной точке через каждые 2 м,
места исправления каждого сварного шва,
наплавка не менее чем в одной точке.
5.6.5. Контроль стилоскопированием допускается не производить
при невозможности осуществления контроля вследствие недоступ

ности сварных швов,
недопустимости

при 7 " выполнения контроля по условиям техники
безопасности.

5.6.6. При получении неудовлетворительных результатов контро
ля должно производиться повторное стилоскопирование того же свар
ного соединения на удвоенном количестве точек.

При неудовлетворительных результатах повторного контроля 
должен производиться спектральный или химический анализ сварного 
соединения, результаты которого считаются окончательными.

5.6.7. При выявлении несоответствия марки использованных
нзприсадочных материалов хотя бы т-одном из сварных соединений, про

веренных в неполном объеме, стилоскопирование металла шва должно
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быть произведено на всех сварных соединениях, выполненных данным 
сварщиком или данным механизированным способом сварки на контро
лируемом сварном соединении*

5*6.8» Дефектные сварные швы, выявленные при контроле, 
должны быть удалены, швы вновь сварены.

5.7* Ультразвуковая дефектоскопия и радиационный 
контроль сварных соединений

5.7.1. Контролем ультразвуковой дефектоскопией или радиаци
онным методом должны выявляться внутренние дефекты, сварных сое
динений»

Ультразвуковая дефектоскопия сварных соединений должна про
изводиться в соответствии с ГОСТ 14782-76, ОСТ 26-2044-83.

Радиационный контроль сварных соединений должен производить
ся в соответствии с ГОСТ 7512-82, ОСТ 26-11-03-84, ОСТ 26-II-I0-85.

5.7.2. Метод контроля (ультразвуковая дефектоскопия, радиа
ционный контроль или их сочетание) должен выбираться, исходя из 
возможностей более полного и точного выявления недопустимых дефек
тов, с учетом особенностей физических свойств металла, а также 
особенностей методики контроля для данного вида сварных соединений 
и сосуда (сборочных единиц, деталей).

Метод контроля качества стыковых и угловых сварных соединений 
должен определяться по ОСТ 26-2079-80.

5.7.3. Контролю ультразвуковой дефектоскопией или радиацион
ным методом подлежат:

I) Стыковые, угловые, тавровые и другие сварные соединения 
сосудов (сборочных единиц, деталей), включая соединения люков, и
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штуцеров с корпусом, которые находятся под давлением и доступны 
для этого контроля, в соответствии с требованием табл. 20

Таблица 20

Группа сосудов
v Ч

Длина контролируемых швов от общей длины швов , 
не менее, %

1,2 100
3 50
4, 5а 25
56 10

56̂ Требование относится к каждому сварному соединению. 
2) Места сопряжений (пересечений) сварных соединений.
3) Сварные соединения внутренних и наружных устройств по 

указанию в техническом проекте или технических условиях на сосуд 
(сборочную единицу, деталь).

4) Сварные соединения перлитных сталей со сталями аустенит
ного класса в объеме 100%.

5) Сварные стыковые соединения "поковка+лист", "лист+литье", 
”поковка+поковка”, ”поковка+труба”, "поковка+сортовой прокат”, 
"литье+литье", которые доступны для этого контроля, в объеме 100%.

6) Перекрываемые укрепляющими кольцами участки сварных швов 
корпуса, предварительно зачищенные заподлицо с наружной поверх
ностью корпуса.

7) Прилегающие к отверстию участки сварных швов корпуса, на 
которых устанавливаются люки и штуцера, на длине равной “7 J J  5

( X  - внутренний диаметр корпуса, S  -  толщина стенки корпуса в 
месте отверстия).
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8) Сварные швы приварки опор к сосуду в объеме не менее 
указанного для сосудов по табл. 20.

П р и м е ч а н и я  :
1) Контроль ультразвуковой дефектоскопией или радиационным 

методом сварных соединений сосудов 56 группы, работающих под 
давлением не более 0,03 МПа (0,3 кгс/см^), допускается не про
изводить по усмотрению предприятия-изготовителя, если нет других 
указаний в техническом проекте или заказ-наряде.

2) Контроль ультразвуковой дефектоскопией или радиационным 
методом сварных швов опор должен проводиться при указании в тех
ническом проекте.

5.7.4. Места контроля радиационным методом или ультразвуко
вой дефектоскопией сварных соединений сосудов 3,4, 5 групп долж
ны устанавливаться отделом технического контроля предприятия- 
-изготовителя, а сосудов, поставляемых на экспорт - и по требо
ванию заказ-наряда.

5.7.5. Перед контролем соответствующие участки сварных сое
динений должны быть так замаркированы, чтобы их можно бьшо легко 
обнаружить на картах контроля и радиографических снимках.

5.7.6. Если выявлены в сварных соединениях, подвергаемых 
контролю ультразвуковой дефектоскопией или радиационным методом
в объеме менее 100%, недопустимые дефекты, то необходимо проконт
ролировать тем же методом все однотипные сварные соединения, вы
полненные данным сварщиком, по всей длине, за исключением недоступ
ных участков.

П р и м е ч а н и е .  Однотипными сварными соединениями следу
ет считать соединения, одинаковые по цларке стали соединяемых дета-
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лей, по конструкции соединения, по маркам и сортаменту использу
емых сварочных материалов, по способу, положению и режиму сварки, 
по режимам подогрева и термообработки, с соотношениями минималь
ных (максимальных) толщин и наружных диаметров, не превышающих 
1,65. Допускается для деталей с наружным диаметром более 500 мм 
и плоских деталей соотношение наружных диаметров не учитывать. 
Допускается при определении однотипных угловых и тавровых сое
динений деталей с основными деталями (сборочными единицами) соот
ношение наружных диаметров основных деталей (сборочных единиц) 
не учитывать.

5.7.7. При невозможности осуществления контроля отдельных 
сварных соединений радиационным методом или ультразвуковой дефек
тоскопией из-за их недоступности (ввиду конструктивных особеннос
тей сосуда, ограниченности технических возможностей этих методов 
или по условиям техники безопасности) или неэффективности (в 
частности, при контроле швов приварки штуцеров внутренним диамет
ром менее 100 мм, бобышек), контроль качества этих сварных соеди
нений должен производиться по РД 26-II-0I-85 в объеме 100%.

5.8. Измерение твердости металла шва

5.8Л. Измерению твердости должен подвергаться металл шва 
сварных соединений сосудов (работающих под давлением деталей)из 
сталей марок I2MX, I2XM, I5XM, 20Х2М, ЮХ2ГОМ, I5X5M и металл шва 
коррозионностойкого слоя в сварных соединениях из двухслойных ста
лей. Измерение твердости должно проводиться в количестве не менее 
трех замеров на шве по рд 26-11-08-86.

Допускается измерение твердости металла шва производить на
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контрольных образцах, если невозможно его осуществить на готовом 
сосуде (сборочной единице).

5.9. Определение содержания - фазы

5.9.1. Содержание -фазы в металле шва или наплавленном 
металле следует определять при наличии указаний в техническом 
проекте или технических условиях на сосуд (сборочную единицу).

5.9.2. Предельное допустимое содержание -феррита должно 
соответствовать для сосудов, работающих при температуре более 
350°С, требованиям ОСТ 26-01-82-77,а- для других сосудов указа
ниям технического проекта.

5.9.3. Определение содержания ферритной фазы в металле шва 
или в металле, наплавленном аустенитными электродами, должно про
изводиться объемным магнитным методом в соответствии с
ГОСТ 9466-75. Содержание феррита определяется ферритометрами, 
удовлетворяющими ГОСТ 26 364-84.

Допускается определять количество феррита альфа-фазометром 
пондеромоторного действия (магнитоотрывной метод), а при содержа
нии его более Ь% - металлографическим методом.

5.10. Цветная и магнитопорошковая дефектоскопия

5.10.I. Контролю цветной или магнитопорошковой дефектоскопией 
следует подвергать сварные швы, недоступные для осуществления 
контроля радиационным методом или ультразвуковой дефектоскопией, 
а также сварные швы сталей, склонных к образованию трещин при 
сварке.

П р и м е ч а н и е .  Марки сталей, склонных к горячим и хо
лодным трещинам при сварке, определяются по РД 26-II-0I-85.
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5.10.2. Магнитопорошковый и цветной методы контроля сварных 
соединений осуществляются в соответствии с ОСТ 26-01-84-78 и ин
струкцией И 26-7-74.

5.10.3. Объем контроля определяется в соответствии с
РД 26-11-01-85 или технической документацией на сосуд (сборочную 
единицу).

5.II. Контрольные сварные соединения

5.11.1. Для механических и коррозионных испытаний, а также 
металлографических исследований должна производиться вырезка об
разцов из контрольных сварных соединений.

5.11.2. Контрольное сварное соединение должно воспроизводить 
одно из стыковых сварных соединений сосуда (сборочной единицы, 
детали), определяющих его прочность и выполняться одновременно с 
контролируемым сосудом (сборочной единицей, деталью) с применением 
одинаковых исходных материалов, формы разделки 1фомок, сборочных 
размеров, методов и режимов сварки, режима термообработки,

5.11.3. При изготовлении сосудов (сборочной единицы, детали) 
автоматической, полуавтоматической или электрошлаковой сваркой 
на каждый сосуд (сборочную единицу, деталь) должно свариваться 
одно контрольное сварное соединение (на каждый вид применяемого 
процесса) при использовании одинаковых присадочных материалов и 
режима термообработки.

5.11.4. Контрольные сварные соединения для проверки качества 
продольных швов сосудов (сборочных единиц, деталей) должны изго
тавливаться таким образом,чтобы их швы являлись продолжением 
производственного продольного шва.
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После сварки контрольное сварное соединение должно быть от
делено от сосуда (сборочной единицы, детали) любым методом, за 
исключением отламывания.

5Л 1.5. При ручной сварке сосуда (сборочной единицы, детали) 
несколькими сварщиками каждый сварщик должен выполнять сварку од
ного контрольного сварного соединения.

5.II.6. Если многопроходной шов выполняется несколькими 
сварщиками, на данный шов должно свариваться одно контрольное 
сварное соединение. При этом проходы следует выполнять теми же 
сварщиками и в аналогичном порядке. В противном случае каждый 
сварщик должен выполнить отдельное контрольное сварное соединение.

5.11.7о При изготовлении однотипных сосудов допускается на 
каждый вид сварки выполнять по одному контрольному сварному сое
динению на всю партию сосудов (сборочных единиц, деталей) при 
условии контроля стыковых сварных соединений, определяющих проч
ность сосуда, ультразвуковой дефектоскопией или радиационным ме
тодом в объеме 100%. При этом одну партию сосудов (сборочных 
единиц, деталей) следует объединять сосуды (сборочные единицы, 
детали) одного вида, из листового материала одного класса сталей, 
имеющие одинаковые формы разделки кромок, выполненные по единому 
технологическому процессу и подлежащие термообработке по одному 
режиму, если цикл их изготовления по сборочно-сварочным работам, 
термообработке и контрольным операциям не превышает 3 месяцев.

П р и м е ч а н и е .  Подразделение сталей на классы указано 
в Приложении 26.

5.II.8. Для контроля качества сварных соединений в трубчатых 
элементах одновременно с сосудом (сборочной единицей, деталью)
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должны выполняться контрольные сварные соединения. Эти контроль
ные сварные соединения должны быть идентичны производственным 
контролируемым сварным соединениям по марке стали, размерам труб, 
конструкции и виду соединения, а также по форме разделки кромок, 
сборочным размерам, пространственному ^положению сварки и тех
нологическому процессу.

Количество контрольных сварных соединений труб должно сос
тавлять 1% от общего числа сваренных каждым сварщиком однотипных 
сварных соединений труб данного сосуда, но не менее одного конт
рольного сварного соединения на сварщика на каждый тип сварного 
соединения.

5Л 1.9. При невозможности изготовить плоские образцы из свар
ного стыка трубчатого элемента допускается производить испытание 
образцов, вырезанных из контрольных сварных соединений, сваренных 
по указанию отдела технического контроля в наиболее трудном для 
сварки положении.

5.11.10. Термообработка контрольных сварных соединений должна 
выполняться одновременно с сосудом (сборочной единицей, деталью). 
Допускается термообработку контрольных сварных соединений произ
водить отдельно от сосуда (сборочной единицы, детали) при условии 
применения одинаковых метода и режима термообработки.

5.11.11. Размеры контрольных сварных соединений должны быть 
выбраны так, чтобы из них можно было вырезать необходимое количест
во образцов для металлографических исследований, всех видов меха
нических испытаний и испытаний на стойкость против межкристаллит- 
ной коррозии, а из оставшейся части - дополнительно вырезать уд
военное количество образцов для повторных испытаний и исследований.
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5 Л 1 .12, Предусмотренный настоящим стандартом объем механи
ческих испытаний и металлографического исследования сварных сое
динений может быть изменен по согласованию с местными органами 
Госгортехнадзора в случае серийного изготовления предприятием 
однотипных сосудов при неизменном технологическом процессе, спе
циализации сварщиков на определенных видах работ и высоком качест
ве сварных соединений, подтвержденном результатами контроля за 
период не менее 6 месяцев.

Допускается по решению главного инженера предприятия-изгото
вителя уменьшать количество контрольных сварных соединений для 
проверки производственных сварных соединений сосудов, нерегистри- 
руемых в органах Госгортехнадзора.

5.11.13. Контрольные сварные соединения должны подвергаться 
ультразвуковой дефектоскопии или радиационному контролю по всей 
длине.

Если в контрольном сварном соединении будут обнаружены недо
пустимые дефекты,все производственные сварные соединения, пред
ставленные данным соединением и не подвергнутые ранее ультразву
ковой дефектоскопии или радиационному контролю, радиационным 
методом, подлежат проверке тем же методом неразрушающего контроля 
по всей длине за исключением мест, недоступных для контроля.

5.11.14. Контрольным сварным соединениям и вырезаемым из них 
образцам следует присваивать регистрационный номер согласно учет
ной документации предприятия-изготовителя, в которой должны отра
жаться необходимые сведения по изготавливаемому производственному 
сварному соединению.
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5,12. Гидравлическое испытание

5.12.1. Гидравлическому испытанию подлежат все сосуды после 
их изготовления.

Гидравлическое испытание должно проводиться на предприятии- 
-изготовителе. Допускается гидравлическое испытание негабаритных 
сосудов, транспортируемых частями и собираемых на монтажной пло
щадке, производить после окончания сборки, сварки и других работ 
на месте установки.

5.12.2. Гидравлическое испытание сосудов должно производиться 
с крепежом и прокладками, предусмотренными в технической докумен
тации.

5.12.3. Гидравлическое испытание сосудов (сборочных единиц, 
деталей) за исключением литых, должно проводиться пробным давле
нием РПр, определяемым по формуле:

пр I.25P С У З г о

C f f J t

где
Р - расчетное давление, определяемое по ГОСТ 14249-80, МПа 

(кгс/см^),
С Ю » ' * * ]  - допускаемые напряжения для материала соответст

венно при 20°С и расчетной температуре , МПа (кгс/см^) 
П р и м е ч а н и я  :
I) Если материал отдельной детали или сборочной единицы 

(обечайки, днища, фланца, крепежа, патрубка) сосуда менее прочный 
или если ее расчетное давление или расчетная температура меньше, 
чем у других деталей или сборочных единиц, то сосуд должен испыты
ваться пробным давлением, определенным для этой детали или сбороч
ной единицы.
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2) Допускается для сосудов, рассчитанных по зонам, пробное 
давление определять с учетом той зоны, расчетное давление или 
расчетная температура которой имеет меньшее значение.

3) Если Рпр., определяемое по формуле п. 5.12.3, вызывает 
необходимость утолщения стенки сосуда, работающего под наружным 
давлением, для проведения гидравлического испытания, допускается 
пробное давление определять по формуле:

Рпр. = 1,25Р ̂  ,
Ч

где
EgQ и ^  - модули упругости материала соответственно при 20°С 

и расчетной температуре ~Ь , МПа (кгс/см^).
4) Пробное давление для испытания сосуда (реактора и др.), 

предназначенного для работы в условиях нескольких режимов с раз
личными расчетными параметрами (давлениями и температурами), сле
дует принимать равным-максимальному из определенных значений проб
ных давлений для каждого режима.

6) Предельное отклонение значения пробного давления не должно 
превышать 5%.

5.12.4. Гидравлическое испытание сосудов, устанавливаемых 
вертикально, допускается проводить в горизонтальном положении при 
условии обеспечения прочности корпуса сосуда.

Расчет на прочность должен быть выполнен автором технического 
проекта с учетом принятого способа опирания для проведения гидрав
лического испытания.

При этом пробное давление следует принимать с учетом гидрос
татического давления, если это давление действует на сосуд в
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рабочих условиях, и контролировать манометром, установленным на 
верхней образующей корпуса.

5.12.5. Для гидравлического испытания сосудов должна приме
няться вода. Допускается по согласованию с автором технического 
проекта использование другой жидкости.

Температуру воды следует принимать не ниже критической тем
пературы хрупкости материала сосуда и указывать в техническом 
проекте. При отсутствии указаний автора технического проекта тем
пература воды должна быть в пределах от 5 до 40°С.

Разность температур стенки сосуда и окружающего воздуха во 
время испытания не должна вызывать выпадение влаги на поверхности 
стенок сосуда.

5.12.6. Давление в испытываемом сосуде следует повышать и 
снижать плавно по инструкции предприятия-изготовителя. Скорость 
подъема и снижения давления не должна превышать 0,5 МПа

р
(5 кгс/см^) в минуту.

Время выдержки сосуда (деталей, сборочных единиц) под проб
ным давлением должно быть не менее значений, указанных в табл. 21.

Таблица 21

Толщина стенки, мм Время вьщержки, ч (мин)

До 50 0,15 (10)
Свыше 50 до 100 0,35 (20)
Свыше 100 0,5 (30)
Независимо35̂ 1,0 (60)

для литых и многослойных сосудов (деталей, сборочных 
единиц).
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После вццержки сосуда (детали, сборочной единицы) под проб
ным давлением, необходимо давление снизить до величины расчетного 
и произвести визуальнййнт )̂0ль наружной поверхности, разъемных и 
сварных соединений. Не допускается обстукивание сосуда во время 
испытаний.

„ контрольП р и м е ч а н и е .  Визуальный сосудов, работающих
под вакуумом, следует проводить при пробном давлении.

5.12.7. Пробное давление при гидравлическом испытании должно 
контролироваться двумя манометрами. Оба манометра выбираются од
ного типа, предела измерения, класса точности, одинаковой цены 
деления.

Манометры должны иметь класс точности не ниже 2,5.
5.12.8. После проведения гидравлического испытания вода 

должна быть полностью удалена.
5.12.9. Испытание сосудов, работающих без давления (под на

лив) следует производить смачиванием сварных швов керосином.
Время вццержки должно соответствовать требованиям ГОСТ 3285-77.

5.12.10. Гидравлическое испытание допускается по согласова
нию с автором технического проекта заменять пневматическим 
(сжатым воздухом, инертным газом или смесью воздуха с контрольным 
газом), если проведение гидравлического испытания невозможно 
вследствие следующих причин: большие напряжения от массы воды в 
сосуде или фундаменте, трудно удалить из изделия воду, возможно 
нарушение внутренних покрытий сосуда, температура окружающего 
воздуха ниже 0°С, несущие конструкции и фундаменты испытательных 
стендов могут не выдержать нагрузки, создаваемой при заполнении 
сосуда водой и др. Контроль при проведении пневматического испы
тания необходимо осуществлять методом акустической эмиссии.
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Перед проведением пневматического испытания сосуд должен 
быть подвергнут внутреннему и наружному осмотру, а сварные швы - 
- контролю ультразвуковой дефектоскопией или радиационным методом 
в объеме 100%.

Пробное давление должно определяться по п. 5.12.3.
Время вьщержки сосуда под пробным давлением должно быть не 

менее 0,08 ч (5 мин) и указываться в техническом проекте.
После выдержки сосуда под пробным давлением, необходимо 

давление снизить до величины расчетного и произвести осмотр по
верхности сосуда и проверку герметичности сварных и разъемных 
соединений мыльным раствором или другим способом.

5.12.II. Результаты испытаний считаются удфвлетворительными, 
если во время их проведения отсутствуют:

1) падение давления по манометру,
2) пропуски испытательной среды (течь, потение, пузырьки 

воздуха или газа) в сварных соединениях и на основном металле,
3) признаки разрыва,
4) течи в разъемных соединениях,
5) остаточные деформации.
П р и м е ч а н и е .  Допускается не считать течью пропуски 

испытательной среды через неплотности арматуры, если они не ме
шают сохранению пробного давления.

5.12.13. Значение пробного давления и результаты испытаний 
должны быть занесены в паспорт.

5.13. Испытание на герметичность
5.13Л. Необходимость испытания на герметичность, степень 

герметичности и выбор методов и способов испытаний должны быть 
оговорены в техническом проекте.
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Контроль на герметичность следует производить по 
FTM 26-370-80.

Допускается испытание на герметичность способа! а гидравли
ческим с люминесцентным индикаторным покрытием или люминесцентно- 
-гидравлическим совмещать с гидравлическим испытанием по п. 5.12.

5.13.2. Для трубных систем, соединений труба - решетка, где 
не допускается смешение сред (переток жидкости), по указанию в 
техническом проекте контроль герметичности крепления труб необ
ходимо проводить гелиевым (галогенным) течеискателем или люминис- 
центно-гидравлическим методом.

5.13.3. Контроль сварных швов на герметичность допускается 
производить капилярным методом: смачиванием керосином. При этом 
поверхность контролируемого шва с наружной стороны следует покрыть 
мелом, а с внутренней - обильно смачивать керосином в течение 
всего периода испытания.

Время вццержки должно быть не менее указанного в табл. 22.
Таблица 22

Толщина шва, мм оремя выдержки,
в нижнем положении 

шва

ч vwlwh;
в потолочном вертикальном 

положении шва

До 4 0,35 (20) 0,50 (30)
Свыше 4 до 10 0,45 (25) 0,60 (35)
Свыше 10 0,50 (30) 0,70 (40)

5.13.4. Герметичность приварки укрепляющих колец и патрубков
штуцеров, швов облицовки штуцеров и фланцев должна проверяться 
пневматическим испытанием (воздухом или инертным газом).

Величина пробного давления должна быть равна их расчетному 
давлению, но не менее 0,4 МПа (4 кгс/см2).
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Контроль герметичности соединений необходимо осуществлять 
обмазкой мыльной эмульсией.

5.13.5. Качество сварного соединения следует считать удовлет
ворительным, если в результате применения любого соответствующего 
заданному классу герметичности метода не будет обнаружено утечки.



б. КОМПЛЕКТНОСТЬ И ДОКУМЕНТАЦИЯ

6Л. Комплектность

6 Л  Л. В комплект сосуда должны входить:
сосуд в собранном виде или отдельные транспортируемые части 

с ответными фланцами, рабочими прокладками и крепежными деталями, 
не требующими замены при монтаже;

запасные части;
фундаментные болты для крепления сосуда в проектном положении 

(по указанию в техническом проекте).
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. Сосуды в собранном виде должны поставляться предприя- 
тиями-изготовителями с внутренними защитными покрытиями согласно 
требований технического проекта.

Торкретирование, футеровка штучными материалами, теплоизо
ляция осуществляются заказчиком на монтажной площадке. Материалы 
для торкретирования, футеровки штучными материалами, теплоизо
ляции, а также неметаллические (керамические и др.) элементы для 
защиты внутренней футеровки в поставку предприятия-изготовителя 
не входят. Металлические элементы для защиты внутренней футеровки, 
предусмотренные техническим проектом, должны поставляться пред- 
приятием-изготовителем.
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6.1.3. Транспортируемые части негабаритных сосудов должны 
поставляться с приваренными приспособлениями для сборки монтажно
го соединения под сварку.

П р и м е ч а н и е .  Допускается приспособления после ис
пользования срезать. Удалять их следует на расстоянии не менее 
20 мм от стенки корпуса методами, не повреждающими стенки.

6.1.4. В поставку негабаритных сосудов, свариваемых на мон
тажной площадке из транспортируемых частей, должны входить сва
рочные материалы и пластины металла для проведения контрольных 
испытаний сварных швов. При этом сварочные материалы и пластины 
должны отвечать требованиям разделов 2 и 5.

6.1.5. Сосуды в собранном виде или транспортируемые части 
негабаритных сосудов должны поставляться с приваренными деталями 
для крепления изоляции, футеровки, обслуживающих площадок, метал
локонструкций и др., предусмотренными техническим проектом. 
Приварные детали для крепления изоляции следует применять по 
ГОСТ I73I4-8I. Выбор типа приварной детали производится предпри- 
ятием-изготовителем согласно требований технического проекта.

6.1.6. В поставку тяжеловесного или негабаритного сосуда 
должны входить специальные траверсы, опорные устройства (цапфы), 
тележки или салазки для опоры нижней части сосуда, монтажные хо
муты, съемные грузозахватные устройства, специальные строповые 
устройства, приспособления для выверки и устройства для перевода 
сосуда из горизонтального положения в вертикальное, если они 
предусмотрены или разработаны в техническом проекте,

6.1.7. Изготовленные из труб детали (змеевики, секции, кол
лекторы, трубные пучки и др.), если они составляют части негаба-
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ритных сосудов или заказываются отдельно от сосудов, должны по
ставляться собранными на предусмотренных техническим проектом, 
прокладках.

6.1.8. В комплект сосудов с механизмами и внутренними уст
ройствами (реакторы, кристаллизаторы, емкости с погружными насоса
ми и др.) должны входить электродвигатели, редукторы, насосы и др., 
предусмотренные техническим проектом, по техническим условиям
на эти механизмы и устройства.

6.1.9. В комплект запасных частей должен входить комплект 
рабочих прокладок для фланцев, штуцеров, люков. Если по условиям 
эксплуатации сосуда требуется большее количество запасных прокла
док в течение предусмотренного срока службы, то поставка их осу
ществляется по требованию технических условий на сосуд.

Запасной комплект прокладок для экспортируемых сосудов по
ставляется по требованию заказ-наряда.

Число запасных быстроизнашивающихся, указанных в техническом 
проекте деталей должно быть достаточным для эксплуатации сосуда 
в течение гарантийного срока.

6.1.10. При определены, комплектности экспортируемых сосудов 
должны быть учтены условия, предусмотренные заказ-нарядом.

6.2. Документация

6.2.1. К сосудам должна прилагаться следующая эксплуатацион
ная документация:

паспорт и документы к нему по ГОСТ 25773-83 (СТХЭВ 289-82);
инструкция по монтажу и эксплуатации;
ведомость запасных частей;
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чертежи быстроизнашивающихся деталей (по требованию заказ

чика) ;

акт о проведении контрольной сборки или контрольной проверки 

размеров, схема монтажной маркировки, сборочные чертежи в трех 

экземплярах (для сосудов, транспортируемых частями);

эксплуатационная документация;

на комплектующие изделия (электродвигатели, редукторы, 

насосы и др.).

П р и ме ч а н и я:

1) К сосудам, работающим под давлением до 0,07 МПа

(0,7 кгс/см2), под вакуумом или без давления (под налив), допус

кается прилагать паспорт по форме согласно требований обязатель

ного приложения 27.

2) Инструкцию по монтажу и эксплуатации должен разрабатывать 

автор технического проекта.

3) К деталям и сборочным единицам, поставляемым по коопера

ции, следует прилагать удостоверение о качестве.

6.2.2. Сопроводительная документация на сосуды для экспорта 

должна соответствовать ГОСТ 2.601-68, ГОСТ 6.37-79,ГОСТ 2.901-70 

и требованиям заказ-наряда.

6.2.3. На чертеже, поставляемом с паспортом сосуда,предпри

ятие-изготовитель должен указать в дополнение к требуемому 

п.1.5 перечень транспортных блоков (частей).
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7. МАРКИРОВКА. КОНСЕРВАЦИЯ И ОКРАСКА.
УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

7.1. Маркировка
7.1.1. Сосуды должны иметь приклепленную на видном месте 

табличку по ГОСТ 12791-67.
Допускается для сосудов наружным диаметром не более 325 мм 

таблички не устанавливать, а необходимые данные наносить на корпус 
сосуда.

7.1.2. Табличка должна быть прикреплена на приварном подклад
ном листе, приваркой скобе, приварных планках или приварном крон
штейне.

7.1.3. На табличку должны быть нанесены:
наименование или товарный знак предприятия-изготовителя (для 

экспорта указывать "Сделано в СССР");
наименование и обозначение (шифр заказа) сосуда; 
порядковый номер сосуда по системе нумерации предприятия- 

-изготовителя;
расчетное давление, МПа;
рабочее или условное избыточное давление, МПа;
пробное давление, МПа;
расчетная температура стенки, °С;
масса сосуда, кг;
год изготовления;
клеймо технического контроля.
У сосудов, изготовленных на экспорт, табличка заполняется по 

заказ-наряду. Надписи должны быть выполнены на языке, указанном в 
наряд заказе.
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П р и м е ч а н и я :
1) Для теплообменных аппаратов и сосудов с несколькими по

лостями, следует "расчетное, рабочее и пробное давление и рас
четную температуру" указывать для каждой полости.

2) Государственный Знак качества аттестованной продукции
на высшую категорию качества необходимо проставлять для внутри
союзных поставок по "Положению о государственном Знаке качества",
№ 39-8/775.

7.1.4. На наружной поверхности стенки корпуса сосуда должны 
быть нанесены:

наименование или товарный знак цредприятия-изготовителя;
порядковый номер по системе нумерации предприятия-изготовителя;
год изготовления;
клеймо технического контроля.
Маркировка сосудов с толщиной стенки корпуса 4 мм и более 

должна наноситься клеймением или гравировкой, а с толщиной стенки 
менее 4 мм - гравировкой или яркой несмываемой краской. Маркирока 
должна быть заключена в рамку, выполненную атмосферо-стойкой 
краской, и защищена бесцветным лаком (тонким слоем смазки). 
Глубина маркировки клеймением или гравировкой должна быть в пре
делах 0,2 - 0,3 мм.

Качество и цвет маркировки должны соответствовать ГОСТ 26828-86
П р и м е ч а н и е .  Допускается наносить маркировку на 

пластину, приваренную к корпусу сосуда рядом с табличкой.
7.1.5. Шрифт маркировки должен соответствовать ГОСТ 26.020-80 

для плоской печати и ГОСТ 26.008-85 для ударного способа.
7.1.6. Кроме основной маркировки следует:
I) выполнить по две контрольных метки вверху и внизу корпуса 

под углом 90° на неизолируемых вертикальных сосудах, не имеющих 
специальных приспособлений для выверки вертикальности их на фун
даменте;
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2) нанести монтажные метки (риски), фиксирующие в плане 
главные оси сосуда, для выверки проектного положения его на фун
даменте ;

3) нанести условное обозначение на строповые устройства яркой 
краской;

4) прикрепить (или отлить) стрелку, указывающую направление 
вращения механизмов, при этом стрелку необходимо окрасить в крас
ный цвет несмываемой 1фаской;

5) нанести монтажную маркировку (для негабаритных сосудов, 
транспортируемых частями);

6) Указать положение центра масс на корпусе, при этом отметки 
расположить на двух противоположных сторонах сосуда.

7) указать диаметр отверстий под регулировочные болты несмы
ваемой краской вблизи от одного из отверстий (при наличии регули
ровочных болтов в опорной конструкции сосуда).

7.1.7. Маркировка отгрузочных мест должна наноситься по 
ГОСТ 14192-77.

7.1.8. На транспортируемых частях негабаритных сосудов 
должно быть нанесено:

обозначение сосуда,
порядковый номер по системе нумерации предприятия-изготовителя,
обозначение транспортируемой части.
7.1.9. На каждом сосуде, поставочном блоке, негабаритных в 

сборе сосудов должны быть указаны места крепления стропов, поло
жение центра тяжести, предусмотрены и поставлены предприятием- 
-изготовителем в соответствии с техническим проектом, обеспечива
ющие установку сосуда в собранном виде или поставочного блока с 
использованием подъемо-погрузочных механизмов для подъема и 
установки в проектном положении.
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7.2. Консервация и окраска

7.2.1. Консервации и окраске подлежат сосуды, принятые от
делом технического контроля.

7.2.2. Консервация металлических неокрашенных поверхностей 
сосудов, поставляемых в полностью собранном виде, а также нега
баритных поставочных частей, комплектующих деталей и сборочных 
единиц, входящих в объем поставки, должна производиться в соответ
ствии с требованиями ГОСТ 9.014-78 и обеспечивать защиту от корро
зии при транспортировании, хранении и монтаже в течение не менее
24 месяцев со дня отгрузки с предприятия-изготовителя.

7.2.3. Консервация сосудов должна производиться по технологии 
предприятия-изготовителя в соответствии с ГОСТ 9.014-78 по усло
виям транспортирования и хранения.

7.2.4. Методы консервации и применяемые для этого материалы 
должны обеспечивать возможность расконсервации сосудов в сборе 
и транспортируемых блоков (узлов) без их разборки.

Марки консервационных материалов выбираются в каждом отдель
ном случае в зависимости от условий эксплуатации оборудования и 
должны отвечать требованиям РТМ 26-02-52-80 (изм. № I),
РТМ 26-02-66-83, ГОСТ 9.014-78.

П р и м е ч а н и е .  Если по условиям эксплуатации требу
ется обезжиривание, которое невозможно выполнить без разборки 
сборочных единиц, то требование о безразборной расконсервации 
на эти сосуды не распространяется.
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7.2.5. Свидетельство о консервации, в котором указываются: 
дата консервации, марка консервационного материала, вариант вре
менной защиты, вариант внутренней упаковки, условия хранения и 
срок защиты без переконсервации, срок консервации и способы рас
консервации, прикладывается к паспорту сосуда, подвергнутого кон
сервации. При этом должны применяться обозначения в соответствии 
с ГОСТ 9.014-78.

7.2.6. Поверхность сосуда (сборочной единицы) перед окраской 
должна быть подготовлена по документации предцриятия-изготовителя 
с учетом требований ГОСТ 9.402-80.

7.2.7. Выбор системы покрытий и лакокрасочных материалов для 
защиты сосудов (сборочных единиц) производится в зависимости от 
условий эксплуатации, категории размещения, транспортирования, 
габаритов и других условий по РТМ 26-02-59-81, ОМТРМ 7312-010-78, 
ОМТРМ 73I2-0II-68 в соответствии с требованиями ГОСТ 9.104-79,
ГОСТ 9.032-74, ГОСТ 9.401-79, ГОСТ 9.404-81.

7.2.8. Цвет покрытия выбирается в соответствии с требованиями 
ГОСТ 12.4.026-76 и технических условий на сосуд (сборочную едини
цу).

7.2.9. При поставке негабаритных сосудов частями, габаритными 
блоками, защитное покрытие наносится в соответствии с требованиями 
п.п. 7.2.6; 7.2.7.

П р и м е ч а н и е .  Кромки, подлежащие сварке на монтажной 
площадке и прилегающие к ним поверхности шириной 50-60 мм должны
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защищаться консистентной смазкой или другими материалами. 
Окрашивать не допускается.

7.3. Упаковка, транспортирование и хранение

7.3.1 о Упаковка сосудов должна производиться по 
техническим условиям на конкретный сосуд.

Упаковка сосудов, предназначенных на экспорт, должна произ
водиться в соответствии с требованиями заказ-наряда.

7.3.2. При необходимости внутренние устройства и вращающиеся 
механизмы должны быть закреплены для предохранения от деформации 
под влиянием собственной массы и динамических нагрузок при транс
портировании.

7.3.3. Все отверстия, штуцера, муфты должны быть закрыты 
пробками или заглушками для защиты от загрязнений и повреждений 
уплотнительных поверхностей.

7.3.4. Отдельно отправляемые сборочные единицы, детали, 
запасные части должны быть упакованы в ящики или собраны в па
кеты (стопы).

Вид упаковки выбирается предприятием-изготовителем, если 
нет указаний в техническом проекте.

Ящики и способы крепления должны соответствовать Г0СТ2991-76, 
ГОСТ 5959-80, ГОСТ 10198-78, ГОСТ 21650-76, ГОСТ 26014-83.

Ящики для запасных частей сосудов, предназначенных на экс
порт, должны соответствовать ГОСТ 24634-81.

7.3.5. Крепежные детали, при отправке их в ящиках, должны 
быть законсервированы согласно инструкции предприятия-изготовите
ля, а шпильки (болты) фланцевых соединений дополнительно упакованы 
в оберточную или парафинированную бумагу.
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7*3,5, Запасные прокладки следует завернуть в водонепрони
цаемую бумагу по ГОСТ 8828-75, а затем упаковать в ящик.

Допускается транспортировать прокладки другими способами, 
гарантирующими их работоспособность.

7.3.6. Упаковку электродов необходимо производить в следую
щей последовательности:

1) каждую пачку электродов следует завернуть в водонепрони
цаемую бумагу марки В, гладкую по ГОСТ 8828-75.

2) уложить в пакет из полиэтиленовой пленки по ГОСТ 10354-82, 
пакет заклеить.

3) пакет уложить в деревянный ящик, стенки которого предва
рительно выложив водонепроницаемой бумагой, накрыть водонепрони
цаемой бумагой и закрыть ящик крышкой.

Допускается отправка электродов в упаковке предприятия-изго
товителя, если эта упаковка выполнена в соответствии с Г0СТ9466-75

Укладка пакетов с электродами в ящик должна быть плотной, 
не допускающей смещения внутри ящика. При наличии в ящике неза
полненного пространства должны применяться амортизирующие мате
риалы.

Каждая партия электродов должна быть снабжена документацией 
по ГОСТ 9466-75.

При отправке электродов в страны с тропическим климатом упа
ковка в пакеты должна производиться по п.п. 7.3.6Ш, 7.3.6(2), 
а затем пакеты следует вложить в металлический ящик согласно тех
нической документации и герметически упаковать (пайкой) ящик.
При этом в ящик должны быть вложены мешочки с сухим силикагелем 
из расчета 300 г на I м^ поверхности ящика. Наполнение мешочков 
силикагелем и размещение их в ящики должно производиться непосред
ственно перед герметизацией, но не более чем за I час до упаковки.
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7.3.7. Техническая и товаросопроводительная документация, 
прилагаемая к сосудам, должна быть завернута в водонепроницаемую 
бумагу или бумагу с полиэтиленовым покрытием и вложена в пакет, 
изготовленный из полиэтиленовой пленки толщиной не менее 150 мк.
Швы пакета свариваются (заклеиваются).

Для дополнительной защиты от механических повреждений, пакет 
должен быть обернут водонепроницаемой бумагой или полиэтиленовой 
пленкой. Края бумаги или пленки должны быть склеены синтетическим 
клеем.

7.3.8. Если сосуд поставляется несколькими грузовыми местами, 
техническая документация должна упаковываться в "место № I".

7.3.9. При отгрузке сосудов без тары техническая документа
ция должна крепиться внутри сосуда или на сосуде. При этом на 
сосуде наносится надпись :"Документация находится здесь".

7.3.10. Каждое грузовое место должно иметь свой упаковочный
лист, который вкладывается в пакет из водонепроницаемой бумаги 
или бумаги с полиэтиленовый покрытием. Пакет дополнительно завер
тывается в водонепроницаемую бумагу и размещается в специальном 
кармане, изготовленном в соответствии с доку
ментацией, применяемой на предприятии-изготовителе. Карман кре
пится около маркировки груза. К ярлыку грузов, отправляемых в 
пакетах и связках, должен крепиться футляр для упаковочного листа 
в соответствии с документацией, применяемой
на предприятии-изготовителе.

Второй экземпляр упаковочного листа или комплектовочной ве
домости вместе с технической документацией упаковывается в место №1
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7.3.11. Допускается техническую документацию и второй экземп
ляр упаковочного листа отправлять почтой. Отправка технической 
документации должна быть произведена в течение одного месяца после 
отгрузки сосуда.

7.3.12. Сосуды должны транспортироваться железнодородным 
транспортом в соответствии с требованиями Министерства путей 
сообщения.

Допускается транспортирование автомобильным и водным транспор
том.

Крепление сосудов следует производить
документации предприятия-изготовителя.

7.3.13. Транспортирование и погрузо-разгрузочные работы 
должны проводиться без резких толчков и ударов, обеспечивая со
хранность оборудования и его упаковки.

7.3.14. Условия транспортирования и хранения сосудов на 
предприятии-изготовителе и монтажных площадках должны обеспечивать 
сохранность качеств сосудов, предохранять их от коррозии, эрозии, 
загрязнения, механических повреждений и деформации.

7.3.15. Категории и условия транспортирования и хранения 
аппаратов в части воздействия климатических факторов внешней 
среды по ГОСТ 15150-69 следует указывать в технических условиях 
на конкретные сосуды. При назначении категории и условий хране
ния должна быть учтена сохраняемость комплектующих деталей.

Группа условий хранения сосудов, поставляемых на экспорт, 
по ГОСТ 15150 - 69 - 9 (ОН).
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8. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

8.1. Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие 
сосудов требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий 
транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации.

8.2. Гарантийный срок эксплуатации - не менее 18 мес. со 
дня ввода сосуда в эксплуатацию, но не более 24 мес. после от
грузки с предприятия-изготовителя.

Для сосудов, предназначенных на экспорт, гарантийный срок 
эксплуатации - 12 мес. со дня ввода в эксплуатацию, но не более 
24 мес. с момента проследования через государственную границу 
СССР.
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9. СПЕЦИАЛЬНЫ! ТРЕБОВАНИЯ К КОЛОННЫ!,; АППАРАТА!/».
ЭЛ. Требования к изготовлению колонн.
9.1.1. Относительная овальность корпуса колонных аппаратов 

должна соответствовать пункту 3.3.2., если в технической проекте 
не указано более жесткое требование.

9.1.2. Допуск параллельности уплотнительных поверхностей 
фланцев царгпосле механической обработки должен быть не более 0,4 м 
на I м диаметра, но не должен превышать 1,0 ж  на весь аппарат.

Допуск перпендикулярности уплотнительных поверхностей фланцев 
царг к образующей обечайки должен быть не более 0,6 ш  на I м высок 
царги (черт.21),но не должен превышать 2 ш  на всю высоту царги.

//
11 т /т о

2  I

1

Черт. 21
9.1.3. Предельное отклонение высоты царги с фланцами не должно 

превышать + 2 ш  на I м номинального размера, но не более + 5 мм на 
всю высоту царги.

9.1.4. Допускаемое отклонение расстояния не должно превышать;
+ 10 мм от оси штуцера,,.
+ 20 од от оси люка,
+ 10 ш  от основания опорг
до оси сварного шва приварки нижнего днища к обечайке.
Предельное отклонение расстояний между осями парных штуцеров 

для присоединения контрольных и регулировочных приборов должно быть 
+ 3 ш .

9.1.5. Кропемныо детали внутренних устройств колонных аппарате: 
из углеродистых стаде!; должны изготавливаться из коррозионно-стопки; 
материалов.

9.1.6. В случае поставки на экспорт тарелок контрольная сборка 
их должна производиться по СТ СЭВ 799-77 (раздел 4).



9.1.7. При поставке на экспорт колонн требования отклонения 
диаметра окружности расположения отверстий под фундаментные болты, 
а также отклонения от размеров размещения штуцеров.люков и опорной 
конструкции должны соответствовать требованиям СТ СЭВ 799-77(п.п.

9.2. Требования к ректификационным тарелкам. 3.1.5,3.1.6)
9.2.1. Тарелки дол-сны изготавливаться з соответствии с требо-

взниями стандартов и черте/ей.
.'.2.2. При изготовлении деталей л сборочных единиц тарелок 

одноименные детали и сборочные единицы определенного типоразмера 
долины быть взаимозаменяемыми.

j .c .j . Штампованные детали тарелок доякны быть чистыми, 
без трецин, надрывов и заусенцев.

9.2.4. Сварные швы, на которые ложатся съемные детали таре
лок, з опорных деталях должны быть зачищены заподлицо с основным 
металло .

9.2.5. Предельное отклонение от перпендикулярности опорных 
деталей тарелок, привариваемых к корпусу колонного аппарата, к 
оси корпуса, относительно которой установлены устройства (риски) 
цпл выверки вертикальности его на монтачной площадке, не долкно 
превышать значений, указанных в табл. 23.

Результаты замеров фактичеслих откло
нений от перпендикулярности опорных деталей зарелок, заносится в 
1оомуляр, заверяемый отделом технического контроля. Формуляр при
лагается к паспорту колонного аппарата.

Таблица 23

Тип тарелок Внутренний
диаметр
колонного
аппарата,
мм

Предельные 
отклонения 
опорной детал: 
одной тарелки

мм
Тарелки провальные

Решетчатые и др. До 2000 2
От 2000 до 3

3000
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Продолжение табл.23
’.Внутренний диа-’ Предельные отклоне- 
’метр колонного ’ния опорной детали 

Тип тарелок ’.аппарата, ’одной тарелки,
____________’________________мм_______ ’________мм_______

Тарелки с переливами
Клапанные;клапанные балластные;

-образно-клапанные;ситчатые 
с отбойными элементами; 
центробежные

До 3000
От 3000 до 6000 
От 6000 и более

3
4
5

Колпачковые; ситчатые; До 3000 3
ситчато-клапанные;жалюзийно- 0 яппп 4ПСЮ 4
клапанные; с двумя зонами А
контакта фаз. От 4000 и более 5

9.2.6. Отклонение по шагу между соседними тарелками не долж
но превышать + 3 мм.

Отклонение по высоте нижней тарелки не должно превышать:
+3 мм от кромки нижней обечайки корпуса,
+15 мм от кромки верхней тарелки, при этом для промежуточ

ных тарелок оно пропорционально изменяется.
9.2.7. Отклонение минимального расстояния от сливной перего

родки до вертикальной поверхности уголка приемного кармана (успо
каивающей планки) не должно превышать +15

Отклонение расстояния от нижней кромки сливной перегородки
до поверхности нижележащей тарелки при заглубленном приемном кар
мане* допускается + 5 мм на I м Дйины перегородки, но не более 
+15 мм на всю длину, а при отсутствии заглубленного кармана и 
наличии успокаивающей планки не более + 5 мм.

9.2.8. Уплотнения цельнособранных тарелок и отдельных сек
ций следует выполнять из сальниковой набивки, которая должна 
состоять из отдельных колец. Стык каждого отдельного кольца 
следует выполнять с косым срезом. Места стыков в соседних кольцах 
должны быть смещены по диаметру. Уплотнение секций разборных та-
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релок к опорной раме, если это предусмотрено стандартом или тех
ническим проектом на тарелки, должно выполняться из асбестовой 
ткани марки АТ-2 по ГОСТ 6102-78 или паронита по ГОСТ 481-80. 
Допускается применять другие материалы для прокладок по согласо
ванию заказчика с предприятием-изготовителем.

Допускается не устанавливать уплотнения между секциями раз
борных тарелок и опорными деталями, если это предусмотрено тех
ническим проектом.

9.2.9. Не допускается попадание щелей решетчатых тарелок на 
опорные части. Возможность попадания щелей решетчатых тарелок на 
опорные части тарелок должна быть согласована со специализирован
ной научно-исследовательской организацией.

9.2.10. Качество сборки и правильность установки каждой 
тарелки должны контролироваться отделом технического контроля.

9.2.11. Прогиб секции (полотна) тарелки после их установки 
не должен превышать 3 мм, а высота отдельных выпучин - 2 мм.

Допускается секции (полотна) тарелки изготавливать сварными, 
при этом швы должны быть зачищены заподлицо с основным металлом 
с двух сторон.

9.3. Тарелки решетчатые

9.3.1. Прогиб секций после их установки не должен превышать 
2 мм на I м длины, но не более 3 мм на длину секции. Допускаются 
отдельные выпучины высотой до 6 мм площадью 300x300 мм.

9.3.2. Предельные отклонения размеров (черт. 22) между щелями
по длины £  и ширины щелей & по HI5 ГОСТ 25347-82.
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Черт. 22
9.3.3. Расположение щелей должно соответствовать стандартам 

и чертежам.
9.3.4. Смежные тарелки по высоте колонного аппарата должны 

быть повернуты в горизонтальных плоскостях на 90° относительно 
ДРУГ друга.

9.3.5. На тарелке по кромкам щелей допускается не более 10 
несквозных трещин длиной до 5 мм каждая, расположенных в разных 
местах секций.

9.4. Тарелки клапанные

9.4.1. Отклонение расстояния между отверстиями под клапаны 
на секциях тарелки не должно превышать +1 мм.

Допускается до 10% отверстий под клапаны выполнять с отклоне
нием межцентрового расстояния не более +3 мм. При этом отклонение 
расстояния между первым и последним рядами отверстий под клапаны 
на секциях тарелки не должно превышать +2 мм при расстоянии до 
1000 мм и +6 мм при расстоянии свыше 1000 мм до 2700 мм.

9.4.2. Клапаны после их установки в отверстия секций должны 
свободно (без заеданий) перемещаться до упора.

9.4.3. Общий прогиб установленной тарелки не должен превы
шать значений, указанных в табл. 24.
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Таблица 24
м м

Внутренний диаметр 
колонного аппарата До 3000 От 3000 до 4000 От 4000 и более

Прогиб тарелки 3 4 5

9.4.4. Предельное отклонение массы клапана + 0,002 кг.

9,5. Тарелки клапанные балластные

9.5.1. Клапаны после их установки в отверстия секций должны 
свободно (без заеданий) перемещаться до упора.

9.5.2. Балласты на тарелке должны свободно (без заеданий) 
перемещаться по направляющим до упора.

9.6. Тарелки S -образно-клапанные
9.6.1. Кромки зубцов £  -образного элемента и колпачка долж

ны быть ровными и не иметь заусенцев. Предельное отклонение по 
высоте зуба + I мм.

9.6.2. Прогиб S -образного элемента, колпачка и желоба не 
должен превышать I мм на I м длины, но не более 3 мм на всю длину.

9.6.3. Предельные отклонения размеров профиля £  -образного 
элемента, колпачка и желоба (черт. 23) не должны превышать вели
чин, указанных в чертежах и согласованных предприятием-изготови- 
телем элементов со специализированной научно-исследовательской 
организацией.

Нижняя (опорная) кромка паровой заглушки £  -образного эле
мента и колпачка должны быть в одной плоскости Д с опорной 
поверхностью (черт. 23).
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а - S  -образный элемент; 
б - колпачок; 
в - желоб.

Черт, 23
9.6,4, Концы вертикальных полок 3  -образного элемента 

при сборке тарелок должны находиться в прорезях паровых заглу
шек соседних элементов.

9.7. Тарелки ситчатые с отбойными элементами

9.7.1. Прогиб секций (полотен) после их установки не должен 
превышать 5 мм.

9.7.2. Предельные отклонения размеров щелей секций тарелки 
и отбойников по HI6 ГОСТ 25347-82.

9.7.3. Торцы секций и отбойников должны быть без заусенцев 
и острых кромок.

9.8. Тарелки колпачковые

9.8.1. Местные выпучины и кривизна поверхности секций (поло
тен) тарелок не должны превышать 4 мм по всему сечению тарелки,
а для тарелок с цельным полотном - 5 мм,

9.8.2. Полотна тарелок могут изготавливаться из сваренных 
листов,при этом сварные швы должны быть зачищены заподлицо с 
основным металлом с двух сторон.

Кромки отверстий лазов в тарелках должны быть зачищены.
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9•8.3. Отклонение по шагу между соседними отверстиями под 
паровые патрубки не должно превыщать + 2мм, отклонение между 
крайними отверстиями под паровые патрубки тарелки (в пределах 
одного полотна) не должно превышать + 4 мм.

9.8.4. Колпачки должны изготавливаться по ГОСТ 9634-81.
9.8.5» Верхние торцы паровых патрубков тарелок в сборе 

должны быть в одной горизонтальной плоскости. Отклонение от 
плоскостности не должно превышать + 3 мм.

9.8.6. Отклонение уровня верхних торцев сливных труб относи
тельно поверхности тарелок не должно превышать + 3 мм. Базой, от 
которой ведется измерение, служит горизонтальная плоскость, про
веденная через верхние торцы сливных труб.

9.8.7. Перекос колпачков относительно плоскости тарелки, 
замеряемый от верха прорезей, не должен превышать + 2 мм.

9.8.8. Тарелки колпачковые должны соответствовать следующим 
требованиям:

не допускаются на поверхности среза и кромок;
отклонение от параллельности поверхностей А и Б (черт.24) 

не должно превышать на весь диаметр отверстия 0,5 мм при S =2,5мм 
и 0,3 мм при S = 1,6 мм;

отклонение от плоскостности основания тарелки после штам
повки и приварки паровых патрубков не должно превышать + 3 мм 
на I м диаметра.
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Черт. 24

9*9. Тарелки ситчатые

9.9.1. Прогиб секций (полотен) после перфорации в зажатом 
состоянии не должен превышать 2 мм на I м длины, но не более
5 мм на всю длину.

Допускаются отдельные выпучины высотой до 8 мм на площади 
до 15% для приварных секций (полотен).

9.9.2. Допускаемое отклонение диаметра отверстий перфорации 
по HI5 ГОСТ 25347-82.

9.9.3. Отклонение количества отверстий от заданного в перфо
рированном полотне допускается не более 3% и не менее 5%.

9.9.4. Сегменты и карманы должны иметь взаимно-перпендику
лярные стороны. Допуск перпендикулярности сторон не более 2 мм 
по наибольшей стороне.

9.9.5. В секциях (полотнах) тарелок, изготовленных из не
скольких частей, сварные швы должны быть зачищены заподлицо с 
основным металлом.

9.10. Тарелки ситчато-кл ап энные

9.10Л. Отклонение от плоскостности основания тарелки после 
ее сборки не должно превышать 2 мм на I м диаметра, но не более 
5 мм на весь диаметр.
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9.10.2. Отклонение расстояния между отверстиями под клапаны 
на секциях тарелки не должно превышать + 3 мм, а между крайними 
в ряду отверстиями - +5 мм.

9*10.3. Клапаны после их установки в отверстиях секций- 
должны свободно (без заеданий) перемещаться до упора.

9.10.4. Допускаемое отклонение диаметра отверстий перфораций 
по HI5 ГОСТ 25347-82.

9.10.5, Отклонение количества отверстий от заданного в 
перфорированном полотне допускается не более 3% и не менее 5%.

9.11. Решетки опорные под насадку

9.11.1. Местные выпучины и кривизна полос для решеток опор
ных не должны превышать 2 мм на I м длины,

9.12. Тарелки распределительные

9.12Л. Местные выпучины и кривизна секций (полотен), под
готовленных под установку патрубков, не должны превышать 5 мм.

9.12.2. Отклонение оси отверстий под патрубки от номиналь
ного положения не должно превышать + I мм.

9.12.3. В собранных и установленных тарелках верхние торцы 
патрубков должны быть в одной плоскости. Отклонение от плоскост
ности не должно превышать 3 мм.

9.12.4. Регулируемые тарелки должны быть установлены в аппа
рате горизонтально при помощи регулировочных болтов. Отклонение 
от горизонтальности плоскости тарелки не должно превышать 3 мм 
на I м диаметра, но не более 4 мм на весь диаметр.

Регулирование тарелок производится после закрепления аппара
та на фундаменте.
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9.13. Тарелки жалюзийно-клапанные

9.13Л. Отклонение от плоскостности основания тарелки после 
ее сборки не должно превышать 2 мм на I м диаметра, но не более 
5 мм на весь диаметр.

9.13.2. Отклонение расстояния между отверстиями под жалюзий
ные элементы не должно превышать +3 мм, а между крайними в ряду 
отверстиями - +5 мм.

9.13.3. Жалюзи жалюзийного элемента после сборки должны 
свободно (без заеданий) поворачиваться до упора.

9.14. Тарелки желобчатые, изготовляемые для ремонтных целей

19.14.1. Сегменты глухие левые и правые, карманы сегментные, 
а также карманы гидравлических затворов многопоточных тарелок 
должны иметь взаимно-перпендикулярные стороны. Допуск перпенди
кулярности не должен превышать 2 мм для наиболее длинной детали.

9.14.2. Зазор между стенкой колпачка и шаблоном при провер
ке внутреннего профиля колпачка не должен превышать 2 мм. Кромки 
зубцов колпачка должны быть ровными.

Допускается при проверке на плите для не более 1Ь% общего 
количества зубцов:

отклонение высоты зубца не более чем на 3 мм;
зазор между отдельными зубцами плитой от неточного изготов

ления зубцов или прогиба колпачка не более чем 5 мм.
9.14.3. Смещение оси отверстия размером 18x25 мм относитель

но оси симметрии колпачка допускается не более 3 мм.
9.14.4. Донышки следует приваривать перпендикулярно к по

верхности колпачка. Допуск перпендикулярности 2 мм.
9.14.5. Зазор между кромками желоба (полужелоба) и плитой 

при проверке на плите не должен превышать 3 мм на I м длины, 
но не более 5 мм на всю дину.
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9.14.6. Отклонение диаметра желоба с двух концов на длине 
50 мм от торцов не должно превышать минус I мм.

9.14.7. Гребенки (сливные планки) должны иметь визуально 
гладкую поверхность.

9.14.8. Местная кривизна полок штампованных угольников при 
проверке на плите не должно превышать 4 мм, отклонение по высоте 
широкой полки угольника - +3 мм, допуск перпендикулярности полок 
угольников после штамповки - +3 мм по высокой полке угольника.

Допускается опорные угольники изготавливать с одним сварным 
швом, выполненным двухсторонней сваркой со сплошным проваром.
Швы следует располагать в промежутках между вырезами под желоба.

9.14.9. Приварные шпильки должны быть перпендикулярны к пол
ке угольника. Допуск перпендикулярности не более I мм на длину 
шпильки.

9.14.10. Глухие левые и правые сегменты, а также сегментные 
карманы своими горизонтальными полками устанавливаются перпенди
кулярно к продольной оси аппарата. Допуск перпендикулярности не 
должен превышать I мм на I м диаметра, но не более 3 мм на диаметр,

Вертикальные полки должны быть параллельны образующей корпу
са аппарата. Допуск параллельности не должен превышать 3 мм на 
всю длину полки (черт. 25).
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Черт. 25

9.14.II. Глухие сегменты и сегментные карманы (в плане) 
должны устанавливаться друг к другу под углом 90°.

Размеры (в плане) прямоугольного колодца и их отклонения 
должны соответствовать чертежам.

9*14.12. Скошенные угольники (левый и правый) и угольники 
прямые должны привариваться так, чтобы опорные полки всех четы
рех угольников одного пояса были в одной плоскости.

Отклонение от горизонтальности плоскости не должно превы
шать 0,001 внутреннего диаметра аппарата, но не более 3 мм.
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10. СПЕЦИАЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ 
К КОЖУХОТРУБЧАТЫМ 
ТЕПЛООБМЕННЫМ АППАРАТАМ

10 I Требования к конструкции
IO.I.I. Типы и параметры аппаратов должны устанавливаться по 

ГОСТ 9929-62 или техническими проектами.
10.1.2* Аппараты типов П и У (с извлекаемым трубным пучком), 

внутренний диаметр кожуха которых 800 мм и более, и испарители с 
осенесимметричным коническим переходом, имеющим горловину внут
ренним диаметром 900 мм и более, должны быть снабжены устройством, 
облегчающим монтаж - демонтаж трубного пучка.

10.1.3. Минимальные толщины стенок кожуха длиной до 6 м, 
распределительной камеры, обечайки и днища крышки должны быть 
не ниже величин, указанных в табл. 25.

Таблица 25

Тип ' 
аппарата

\
Материал Минимальные толщины стенок при 

_____диаметре аппарата
до 500 
(530) 600

(630) 800 1000 1200 1400 v 
выше

Н и К
Сталь углеродис
тая и низколеги
рованная 5 6 6 6 6 6
Сталь высоколеги
рованная хромони
келевая 3 4 4 6 б 6

П,У и С
Сталь углеродис
тая и низколеги
рованная 5 6 8 10 12 14
Сталь высоколеги
рованная хромони
келевая 3 4 6 8 10 12
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П р и м е ч а н и е .  Допускается по согласованию со специа
лизированной научно-исследовательской организацией отступление от 
требований п. 10.1.3.

10.1.4. Проходное сечение в штуцерах распределительных камер 
должно превышать проходное сечение по трубам на один ход.

10.1.5. Минимальные толщины перегородок в распределительных 
камерах и крышках должны быть не ниже значений, указанных в табл.26

Таблица 26
мм

Диаметр аппарата |[ Минимальная толщина перегородок в 1 распределительной камере и крышках

325, 400, 426 5
500(530), 600(630) 8
800, 1000 10
1200 и более 12

П р и м е ч а н и е .  Допускается принимать толщины перегоро
док в распределительной камере и крышках ниже значений, указанных 
в табл. 26 при условии подтверждения расчетом на прочность.

10.1.6. Допускается не устанавливать детали для крепления 
изоляции на распределительных камерах и крышках к ним в холодиль
никах и конденсаторах при температуре охлаждающей среды от 10 до 
60°С, если нет других указаний в техническом проекте.

10.1.7. Расположение труб в трубных решетках и перегородках, 
за исключением труб диаметрами 16 и 57 мм, а также расположение 
выреза в перегородках должны соответствовать нормативно-техничес
кой документации.
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Трубы (независимо от их диаметра и количества ходов) в 
трубных решетках и перегородках следует располагать так, чтобы 
они находились в пределах круга диаметром, указанным в норматив
но-технической документации или техническом проекте.

Шаг труб диаметром 16 и 57 мм в трубных решетках и перегород
ках должен соответствовать ГОСТ 9929-82,

I0.I.8, Номинальные диаметры стяжек и их количество должны 
соответствовать значениям, указанным в табл. 27,

Таблица 27

Номинальный 
диаметр аппарата, 

мм
Номинальный 
диаметр стяжек, 

мм
Минимальное коли
чество стяжек

До 325 12 4
От 426 до 600(630) 12 6
От 800 до 1000 16(12) 8(6)
От 1200 и свыше 16 10

П р и м е ч а н и я  :
l| Значения в скобках допускаются для аппаратов типов Н и К, 
2̂  Допускаются стяжки диаметром 12 мм в количестве 8 штук 

для аппаратов типа П.
3] Допускается уменьшение количества стяжек при условии 

применения противобайпасных полос,
10Л.9, Расстояние между перегородкг^должно соответствовать 

требованиям нормативно-технической документации на конкретный 
тип аппарата.
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В случае отсутствия указаний в нормативно-технической доку
ментации расстояние между перегородками следует устанавливать 
в соответствии с результатами теплотехнического и гидравличес
кого расчетов с учетом следующих требований:

1) минимальное расстояние должно быть не менее 0,2 D  

( J ) - внутренний диаметр кожуха), но не менее 50 мм,
2) максимальное расстояние не должно превышать значений, 

указанных в табл. 28.
3) максимальное расстояние для испарителей с паровым про

странством не должно превышать 1200 мм.
мм Таблица 28

*_____ Материал труб______________________________
Наружный 1 Сталь_______________! Латунь, алюминиевый сплав
диаметр t Максимальное расстояние между перегородками______

’в теплооб- в холодиль- в тегоюоб- в конденсато-
менниках и никах и кон- менниках и рах и холо-
исправителях денсаторах испарителях дильниках

16, 20 700 1000 600(630) 900
25 800 1200 700 1000
38 1000 1300 800 1200

Ю Л .  10. Значения номинальных диаметров поперечных перегородок 
приведены в табл.
__________________ Ш _____________________Таблица 29_________
________Номинальные диаметры поперечных перегородок____________
реИалпаштаМ диамет“ | при внутреннем диаметре аппарата
325 ! 426(630) I 400 ? 500 ! 600 ! 800 11000! 1200! 1400 ~

Ъ и - 2 S* - 3 ! 397 ! 497 ! 597 ! 796 ! 995! 1195! 1395

* Ь - толщина стенки аппарата, мм
Ю Л .11. Минимальные толщины поперечных перегородок должны 

быть не ниже значений указанных в табл. 3 0 Минимальная толщина 
продольных перегородок должна быть не менее 5 мм.
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Таблица 30 
мм

Номинальный J Минимальная толщина перегородок при расстоянии 
диаметр } _____________ между перегородками ________
аппарата }до 300 j301-450 j 451-600 {601-850 |851 и более

До 325 3 5 6 8 10
От 426 до 600 5 6 8 8 10
800,1000 6 8 8 10(8) 12(10)
1200 и более 6 8 10(8) 10(8) 12(10)

П р и м е ч а н и я :
1) Значения в скобках допускаются для аппаратов типов Н и К,
2) Допускается принимать толщину перегородки равной 3 мм при 

расстоянии между перегородками не более 250 мм для аппаратов типов 
Н и К диаметром 426 мм при условии согласования со специализирован
ной научно-исследовательской организацией.

3) Минимальная толщина поперечных перегородок для аппаратов 
диаметром до 600 мм при расстоянии между перегородками до 450 мм 
при поставке на экспорт должна соответствовать требованиям
СТ СЭВ 798-77 (табл.З).

10.1Д2. В продольной перегородке расцределительной камеры 
и крышки аппаратов многоходовых по трубному пространству следует
выполнять дренажное отверстие диаметром не менее 6 мм.

10.1.13. Конструкция сборочной единицы крепления трубной
решетки аппаратов типов Н и К должна соответствовать черт.26, 
если нет других указаний в техническом проекте.

При этом следует учитывать, что конструкция сборочной еди
ницы крепления решетки допускается:

по черт.266 для решеток из поковок, при этом 
поковки необходимо проконтролировать ультразвуковой дефектоско
пией в объеме 100$ по ОСТ 26-11-09-85 и ипытать на механические 
свойства;
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по черт, 26в для решеток из листовой углеродистой стали;
по черт, 26е для решеток из листовой стали аустенитного 

класса.
ЮЛ.IV. Способ крепления труб к трубным решеткам должен 

соответствовать требованиям ОСТ 26-02-1015-85.
10Л.Ю~". Высота крышки плавающей головки аппарата двуххо

дового по трубам должна быть такой, чтобы площадь ее центрально
го сечения превышала проходное сечение одного хода по трубам не 
менее чем в 1,3 раза.

Высота крышки плавающей головки аппарата одноходового по 
трубам должна быть не менее 1/3 D  ( Л -  внутренний диаметр щту- 
цера на крышке).

10.1.16. В Межтрубном пространстве аппарата под штуцером 
ввода продукта должен устанавливаться отбойник, если нет других 
указаний в техническом проекте.

10.1.17. В вертикальных аппаратах типа П должен быть пре
дусмотрен дренаж жидкости из труб и межтрубного пространства.

10 Л  Л#. У трубчатки вертикального аппарата с трубной ре
шеткой, привариваемой непосредственно к кожуху, спуск воздуха и 
дренаж должны производиться через отверстия диаметром не менее 
10 мм в трубной решетке.

10Л . 19. Трубные пучки из U  - образных труб вертикальных 
аппаратов рекомендуется располагать трубной решеткой вниз.

10.IЛ О , На неподвижной трубной решетке аппаратов типов П и У 
по наружной кольцевой поверхности должна быть выполнена проточка 
для крепления приспособлений к пучку при его извлечении из корпу
са аппарата.
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3  4

Sj ? 1,5 Sg, но не менее /2 ми, 
а ъ З

1-решетка, 2-труба теплообменная, 3-фланец, 4-подкладное кольцо, 5-юнцевая обечайка, 6- кожух 
^Допускается применение двух подкладных колец

** Зона "об" должна подвергаться контролю ультразвуковой дефектоскопии в объеме 100$,при этом исправление дефектов не допускается, зону " (X  " 

следует предварительно наплавить до сварки решетки с кожухом

Черт 26
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10,1 21. В целях устранения байпасных перетоков в межтрубном 
пространстве теплообменников и холодильников должны быть установ
лены противобайпасные устройства в виде полос, ложных труб и т.п. 
Рекомендуемые размеры и расположение противобайпасных устройств 
приведены на черт. 27.

i
i m

Черт. 27
Количество противобайпасных устройств рекомендуется принимать 

по табл. 3
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Таблица 3^

Диаметр аппарата, ! 
мм

Рекомендуемое количество противо- 
байпасных устройств

До 325 От 2 до 4
От 400(426) до 800 От 4 до 6
От 1000 и свыше От 6 до 8

10.1.22. фланцы корпусов, распределительных камер, крышек 
на Ру = I МПа (10 кгс/см^) и более, а также фланцы аппаратов, 
одна или две полости которых работают при температуре 300°С и 
более, должны быть выполнены приварными встык. (Ру - условное 
давление)•

Фланцы на Ру ^  6,3 МПа (63 кгс/см^) рекомендуется применять 
с уплотнительной поверхностью "выступ-впадина", а фланцы на 
Ру ^  6,3 МПа (63 кгс/ем^) - под металлическую прокладку восьми
гранного сечения.

10.2. Предельные отклонения размеров сборочных единиц 
и деталей

10.2.I. Предельные отклонения габаритных и присоединитель
ных размеров аппаратов и его сборочных единиц должны соответст
вовать приведенным на черт. 28.

При длине труб не более 3000 мм К = 5, а при длине труб 
более 3000 мм К = 10.

Отклонение от плоскостности М не должно превышать значе
ний, указанных в табл. 32.



*  3  
± 5
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Черт. 28
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мм
Таблица 32

Условный диаметр 
штуцера М

От 80 до 100 2
От 150 до 300 3
От 350 до 800 5

10.2.2. Предельные отклонения внутреннего диаметра кожуха 
теплообменников, холодильников и испарителей с жидкостным тепло
носителем, подаваемым в межтрубное пространство, должны соответ
ствовать полю допуска HI4 по ГОСТ 25347-82.

Для аппаратов типов Н и К с толщиной стенки кожуха меньше, 
чем указано для аппаратов типов П, У, С в табл. 25, отклонение 
внутреннего диаметра определяется измерением длины окружности по 
наружной поверхности корпуса аппарата.

Предельные отклонения не должны превосходить допускаемых полем 
допуска HI4 по ГОСТ 25347-82.

Предельные отклонения внутреннего диаметра аппаратов с кожухами 
из двухслойных сталей или изготовленных в горячую следует уста
навливать по согласованию со специализированной научно-исследо
вательской организацией.

Предельное отклонение внутреннего диаметра корпуса конденсатора 
и испарителя с паровым теплоносителем, где пары поступают в меж
трубное пространство, а также и испарителя с паровым пространством 
должно соответствовать HI6 ГОСТ 25347-82.

Допускается при изготовлении аппаратов типов Н и К и испарите
лей с паровым пространством руководствоваться п. 3.3.2. в части 
требований к относительной овальности корпуса в местах установки 
штуцеров и люков.

10.2.3. Предельные отклонения наружного диаметра поперечных пе
регородок должны соответствовать полю допуска 13 по ГОСТ 25347-82
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10.2.4. Максимально допускаемая разность между внутренним диа
метром кожуха и наружным диаметром перегородок должна соответст
вовать величинам, рассчитанным в соответствии с допускаемыми от
клонениями, указанными в п. 10.2.2, 10.2.13.

Допускается для аппаратов типа Н и К с диаметром корпуса бо
лее 1400 мм максимальный зазор между перегородкой и корпусом 
не более 10 мм.

10.2.5. Для конструкции плавающей головки по черт. 29 
допуски размеров ее деталей должны соответствовать указанным на 
черт. 29.

а п ? *

I  - накладки (2 шт.) 
Черт. 29
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П р и м е ч а н и я  :
1) Н И  - для обработанного кольца до разрезки на два полу

кольца*
2) Каждая накладка крепится четырьмя шпильками, а для аппа

ратов диаметрами 325 и 426 мм - двумя шпильками*
10.2,6. Предельное отклонение номинального размера J )  

решетки (черт. 30) должно соответствовать HI3 ГОСТ 25347-82.

Черт. 30

10.2.7. Отклонение от перпендикулярности торцовой поверхности 
трубы к образующей ее цилиндрической поверхности не должно превы
шать I мм.

10.2.8. Предельное отклонение диаметра отверстий в поперечно? 
перегородке под трубы по HI2 ГОСТ 25347-82.

10.2.9. Несовпадение плоскостей под прокладку у перегородки 
и фланца распределительной камеры, а также несовпадание плоскости 
в выточке трубной решетки относительно кольцевой привалочной по
верхности под прокладку не должно превышать:

0,3 мм для аппаратов диаметром до 1200 мм,
0,4 мм для аппаратов диаметром от 1200 до 1400 мм,
0,5 мм для аппаратов диаметром от 1400 мм и более.
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Допуск на плоскостность поверхностей, между которыми размеща

ется прокладка, не должны превышать ± 0,8 мм, при этом величина 

допуска на плоскостность каждой отдельной кольцевой уплотнитель

ной поверхности не более 0,8 мм при чем точки максимальных откло

нений различных знаков должны располагаться на расстоянии, соот

ветствующем углам не менее 20°.

Предельные отклонения размеров перегородки и выточки в труб

ной решетке под прокладку не должны превышать указанных значений 

на черт. 31.

Черт.31
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10.2.10о Отклонение расстояния между центрами двух соседних 
отверстий в трубных решетках и перегородках (шаг) не должно превы
шать + 0,5 мм и любой суммы шагов +1,0 мм.

10.3. Требования к поверхностям

10.3.1. Трубные решетки должны иметь гладкие и ровные уплот
нительные поверхности под прокладки без поперечных рисок, забоин, 
пор и раковин.

10.3.2. Шероховатость поверхностей под прокладку должна соот
ветствовать требованиям ОСТ 26-426-79 + ОСТ 26-428-79.

Шероховатость поверхностей отверстий под трубы в трубных 
решетках должна соответствовать требованиям ОСТ 26-02-1015-85.

10.3.3. Наружная поверхность концов прямых теплообменных труб 
за исключением труб из коррозионностойких сталей, а также цветных 
металлов и сплавов, должна быть зачищена до чистого металла на 
длине, равной удвоенной толщине трубной решетки плюс 20 мм. Длина
- зачистки концов 17 -образных труб равна толщине решетки плюс 
20 мм.

Концы теплообменных труб перед зацеплением их в трубных 
решетках не должны иметь по внутреннему диаметру заусенцев, наплы
вов и грата.

10.3.4. Внутренняя поверхность кожуха и штуцеров до сборки 
должна быть очищена от отслаивающейся окалины и грязи.

10.3.5. Сварные швы корпуса должны быть зачищены заподлицо 
с его внутренней поверхностью.

Допускается превышение скругленных швов на величину не более 
0,5 мм.
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Допускается превышение скругленных швов корпусов из двух
слойных сталей на величину не более 1,5 мм с учетом требований 
п. 3.3.1в.

Допускается зачистку заподлицо швов не производить в аппа
ратах типов Н и К, если швы не затрудняют сборку.

10.3.6. Технология приварки штуцеров к кожуху должна обес
печивать безпрепятетвенный монтаж (демонтаж) трубного пучка.

10.4. Требования к изготовлению трубчатки и трубного пучка

10.4.1. Крышки плавающей головки после сварки и исправления 
дефектов сварки подлежат термообработке независимо от материалов 
и размеров деталей крышек.

10.4.2. Острые кромки отверстий в трубных решетках и перего
родках должны быть притуплены фаской размером от 0,5 до 3 мм.

10.4.3. U  -образные трубы должны изготавливаться без попе
речных сварных швов.

Допускается изготавливать U  -образные трубы с поперечными 
швами при условии расположения швов на расстоянии не менее диамет
ра трубы от начала изгиба и соблюдения требований п. 10.4.5.

После приварки колен должен быть обеспечен свободный проход 
внутри трубы, что проверяется пропуском шара диаметром 0,8 c i& 

через каждую трубу ( с !& - внутренний диаметр трубы).
10.4.4. I/ -образные трубы (колена) из стали типа I2X5M, 

имеющие радиус гиба менее пяти наружных диаметров трубы, должны 
быть подвергнуты термической обработке.

10.4.5. В аппаратах с прямыми трубами должны применяться 
трубы без поперечных швов.
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Допускается применять трубы с одним поперечным швом при 
соблюдении требований:

1) механические свойства шва не ниже, чем у основного металле
2) сварные стыки труб проверяются радиографическим контролем 

в объеме 100% с последующим гидравлическим испытанием каждой тру
бы пробным давлением равным 2Р (Р - расчетное давление аппарата) 
перед набивкой трубного пучка,

3) стыковой шов не препятствует продвижению труб через от
верстия в поперечных перегородках и трубных решетках.

10.4.6. Допускается изготовление трубных решеток сварными
из частей, если размеры листовой стали или поковок, предусмотрен
ные соответствующими стандартами или техническими условиями, 
не позволяют изготовить трубную решетку целиком, без сварных 
швов» При этом решетки диаметром до 1600 мм должны изготавливать
ся не более чем из трех частей, а диаметром свыше 1600 мм - не 
более чем из четырех частей. Вставки должны быть не менее 400 мм.

Расположение сварных швов определяется чертежом. Пересечение 
сварных швов не допускается.

При изготовлении трубных решеток сварными следует соблюдать 
требования п. 3.12 и раздела 5.

Допускается на сварных швах решеток располагать отверстия 
при условии контроля качества сварных швов радиационным методом 
или ультразвуковой дефектоскопией и отсутствии в них недопусти
мых разделом 5 дефектов.

10.4.7. Плакирование трубных решеток должно производиться 
по технологии предприятия-изготовителя.



С. 15G ОСТ 26 291-3

Не допускаются отслоение наплавленной поверхности от основ
ного металла трубной решетки, а также раковины глубиной более 
I мм или общей площадью более Ь% наплавленной поверхности.

Толщина наплавленной поверхности из латуни должна быть не 
менее 10 мм.

10.4.8. Поперечные перегородки в трубном пучке должны уста
навливаться с помощью распорных трубок, стяжек и гаек к ним.

Допускается приварка перегородок к стяжкам в аппаратах типов 
Н и К при условии, что перегородка перпендикулярна трубному пучку. 
Отклонение от перпендикулярности не должно превыщать I мм на каж
дые 300 мм диаметра перегородки.

Не допускается приварка перегородок к трубам трубного пучка.

10.5. Требования к сборке

10.5.1. При сборке аппарата трубный пучок должен беспрепят
ственно входить в кожух.

10.5.2. Максимальное количество труб, которое допускается 
заглушать на предприятии-изготовителе должно соответствовать 
количеству, указанному в табл. 33.

Таблица 33

Номинальный диаметр ап
парата, мм до 426 500,600 800 1000 1200 1400 1600 2000 3000 4000

Максималь
ное коли
чество за
глушаемых 
труб 2 3 4 5 6 8 10 12 18 20

П р и м е ч а н и е .  Максимальное количество заглушаемых 
труб для аппаратов диаметром 1600-4000 мм при поставке на экспорт 
должно соответствовать требованиям СТ СЭВ 798-77 (табл.5).
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10.5.3. Не допускается отслаивание металла на внутренней 
поверхности трубы после развальцовки.

10.5.4. Допускается аргонодуговая сварка стыков труб из 
сталей I5X5M (Х5М), Х8, Х5, Х9М и приварка их к трубным решеткам 
аустенитными сварочными материалами при условии согласования со 
специализированной научно-исследовательской организацией.

10.6. Методы испытаний

10.6.1. Гидравлическое испытание на герметичность крепления 
труб в трубных решетках должно производиться пробным давлением, 
определяемым из расчетных условий для кожуха в соответствии с 
разделом 5.12.

Если условное давление для кожуха меньше условного давления 
для распределительных камер, испытание плотности крепления труб 
проводится воздухом, керосином, галоидами, гелием, хладоном или 
аммиаком. Если толщина трубных решеток рассчитана на перепад дав
ления между трубным и межтрубным пространствами, условия гидрав
лического испытания и испытания на герметичность крепления труб
в трубных решетках должны указываться в чертежах.в соответствии 
с требованиями И М  26-370-80.10.6.2. Сварной шов приварки трубной решетки к фланцу или
кожуху в аппаратах типа Н и К должен быть проверен радиационным 
методом или ультразвуковой дефектоскопией по всей длине.

В случае недоступности всего шва или отдельных его участков 
для проверки радиационным методом или ультразвуковой дефектоскопии, 
метод контроля выбирается по РД 26-11-01-85.
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 
Рекомендуемое

Специализированные научно-исследовательские 
организации

№№ 1 Специализация 1 Организация ? Адрес, телефон

I. Сосуды нефтеперерабатываю
щего, нефтехимического, 
газового машиностроения, 
работающие под давлением 
до 160 ktc/cnt (16 МПа): 
проектирование, 
металловедение, 
изготовление, сварка, 
коррозия, расчеты на 
прочность о

ВНИИНЕФТЕМАШ II3I9I, 
г,Москва,
4-й Рощинский 
проезд, 19/21; 
т.232-16-63

2. Сосуды химического маши
ностроения, работающие под 
давлением до 160 кгс/см^ 
(16 МПа): проектирование, 
металловедение, изготовле
ние, сварка, коррозия, 
контроль, расчеты на проч
ность.

НИИХИММАШ 125015, 
г. Москва,
Б .Новодмитровека* 
улица, 14; 
т. 285-56-74

3. Сосуды: технология изго БНИИПТхимнеф- 400078,
товления, сварка, конт
роль, термообработка

теаппаратуры г.Волгоград, 
пр.Ленина, 90 
т. 34-21-17



ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

Таблица
Листовая сталь

Марка стали, f f Рабочие условия * f
обозначение i Технические ------------------- ! Виды испытаний и f Назначение и условия
стандарта или * требования * температура!давление * требования * применения
; = ских ! : f I *не более } *
ВСтЗкп2,ВСтЗпс2,
ВСтЗсп2
по ГОСТ 380-71

По ГОСТ 
14637-79

От 10 
до 200 
ит минус lb 
до 350

1,9
(!б)
U.UV
(6,7)

]

По ГОСТ 380-71

'Для корпусов, днищ, плоских 
!фланцев аппаратуры,не имею
щей внутренней жароупорной 
футеровки. Толщина листа - 
не более 16 мм, с учетом 
требований пп, 2,1.5,,2.1.6, 
3.I2.I.

ВСтЗкп2,ВСтЗпс2,
ВСтЗсп2
по ГОСТ 380ь71

От минус 30 
до 550

Для ящиков погружных холо
дил ьни ков, ненагруженных де
талей внутренних устройств 
и других неответственных 
конструкций, с учетом 
требований п. 3.12Л

ВСтЗсп4,ВСтЗпс4
ВСтЗГпе4
по ГОСТ 380-71

От минус 20 
до 200 5

(50)
По ГОСТ 380-71 и 
п. 2,2.1.

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей.При 
категориях стали 4,5,6 тол
щина листа не более 25 мм 
для стали марки ВСтЗ и не бо
лее 30 мм для стали марки 
ВСтЗГпс; при категории 3 тол
щина листа не более 40 мм, с 
учетом требований пп.2.1.7 
и 3.I2.I.

ВСтЗпсЗ.ВСтЗспЗ,
ВСтЗГпсЗ
по ГОСТ 380-71

Св» 0 
до 200
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Продолжение

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

Технические! 
требования

Рабочие условия
Jдавление .
1 Ж М Й .1!не более »

!Виды испытаний и 
1 требования Назначение и условия 

применения

ВСтЗспб 
ВСтЗпсб 
ВСтЗГпсб 
по ГОСТ 380-71
ВСтЗспб 
ВСтЗпсб 
ВСтЗГпсб 
по ГОСТ 380-71

По ГОСТ 
14637-79

Св. О 
до 425

От минус 20 
до 425

5 ч 
(50)

По ГОСТ 380-71 и 
п* 2» 2» X т 
Полистнох

По ГОСТ 380-71 ПОЛИСТНоХ при 
TeMnegajgpe

Для корпусов, днищ, плоских 
фланцев и других деталей.
При категориях стали 4,5,6 
толщина листа не более 25 мм, 
для стали марки ВСтЗ и не 
более 30 мм, для стали марки 
ВСтЗГпс, при категории 3 тол
щина листа не более 40 мм 
с учетом требований п.п.2.1.? 
и 3.12.1

20К по 
ТУ I4-1-4088-86

По ТУ 
I4-I-

Т У

От минус 20 
до 425

ВСт4спЗ
по ГОСТ 380-71

08кп по 
ГОСТ 1050-74

10885 по 
ГОСТ 11036-75

57W TZ:полистно
при температуре
св.200°С и п.2.2.?

Для плоских фланцев и других 
деталей с учетом требований 
п.3.12.1

По ГОСТ 
14637-79

Св. О 
до 200

Не
ограни
чено

По ГОСТ 380-71 и 
п.2.2.1

Для трубных решеток и других 
деталей с учетом требований 
п.3.12.1

По ГОСТ 
9045-70 От минус 40 ДО 475 По ГОСТ 9045-70 

ВТ гр.Ш

ПО ГОСТ 
1577-81 По ГОСТ 1577-81 

кат. 2
По ГОСТ 
11036-75 От минус 60 ДО 475 По ГОСТ 11036-75

Для плоских прокладок и обо
лочек асбостальных прокладок. 
Прокладки толщиной не более 
2 мм применяются при темпе- 
ратуре до минус 70°С_______

Для прокладок овального и 
восьмиугольного сечения
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Продолжение

Марка стали 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

I6K, I8K, 20К 
категории 5 по 
ГОСТ 5520-79
I6K, I8K, 20К 
категории 3 
по ГОСТ 5520-79
I6K, I8K, 20К 
категории 18 
по ГОСТ 5520-79
I6K, I8K, 20К 
категории 17 
по ГОСТ 5520-79
09Г2С, ЮГ2С1 
категорий 7,8,9 
в зависимости от 
рабочей темпера
туры по 
ГОСТ 5520-79

’ 1 Рабочие условий * ’
’ Технические*-------------------- 1 Виды испытаний и * Назначение и условия
1 требования ’температура*давление * требования * применения
’ ’стенки, ’среды,МПа ’ ’
I ’ оР ’(кгс/см2) ’ ’
’ ’ и ’не более ’ ’

от минус 20 
до 200

По ГОСТ 
5520-79

св, 0 
до 200

По ГОСТ 5520-79 Для корпусов, днищ, плоских 
фланцев и других деталей с 
учетом требований п, 3,12,1

от 200 
до 475

от минус 20 
до 475

Не огра
ничено

от минус 70 
до 200

Для корпусов, днищ, плоских 
фланцев, трубных решеток и 
других деталей, для сварных 
сосудов из стали ЮГ2С1, 
работающих под давлением, 
рабочая температура должна 
быть не ниже минус 60иС, с 
учетом требовании п. 3.12,1.
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Продолжение

Марка стали, 
обозначение стандарта или 
технических условий

* Рабочие условия
Технические ’-------------------
требования 1температура’давление 

’ стенки, * среды,МПа
’ о л. Чкгс/см2),
1 ^ ’не более

t
Виды испытаний и » Назначение и условия 
требования | применения

!1
17ГС, 17Г1С, 16ГС; 
09Г2С,10Г2С1 ка- 
тегории 6 по 
ГОСТ 5520-79

По ГОСТ 
5520-79

От минус 40 
до 200

Не
огра
ничено

По ГОСТ 5520-79

Для корпусов, днищ, плос
ких фланцев, трубных реше
ток и других деталей, с 
учетом требований 
п. 3.12.1.16ГС,09Г2С,10Г2С1, 

17ГСД7Г1С кате
гории 3 по 
ГОСТ 5520-79

От минус 30 
до 200

17ГСД7Г1С кате-" 
гории 12
16ГС, 09Г2С, ЮГ2СI 
категории 17 по 
ГОСТ 5520-79

От минус 40 
до 475

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев, трубных решеток 
и других деталей с учетом 
требований п. 3.12.1.
При толщине листов более 
60 мм применяется сталь 
категории i ' l16ГС

ТУ14-1-3832-84
По
ТУ14-1-3832-
-84

От минус 40 
до 475

По ТУ14-1-3832-84

09Г2С
ТУ14-1-3832-84

По
ТУ14-1-3832-
-84

От минус 70 
до 475

I2MX по 
ГОСТ 20072-74 По ТУ14-1- 

-642-73 и 
ТУ24-Ю- 
-003-70

От минус 40 
до 540 По ТУ14-1-642-73 и 

ТУ 24-10-003-70

Для корпусов,днищ плоских 
фланцев, трубных решеток 
и других деталей с учетом 
требований п. 3.12.2

I2XM по
ТУ14-1-642-73 и 
ТУ24-Ю-003-70

От минус 40 
до 560

I2XM категории 3 
по ГОСТ 5520-79

По ГОСТ 
5520-79 От минус 40 

до 560 По ГОСТ 5520-79
I2XM по
ТУ14-1-2304-78

По ТУ
I4-I-2304-78

По ТУ14-I-2304-78

О
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Продолжение

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

* * Рабочие условия *
’ Технические’-------------------- ’ Виды испытаний и
* требования ’температура’давление * требования
* *стенки, ’среды,МПа ’
’ ’ Ор ’ ( к г с / с м 2 ) , ’
! ’ ’не более ’

Назначение и условия 
применения

20ЮЧ по
ТУ14-1-3333-82

По ТУ 
I4-I-3333- 
-82

От минус 40 
до 475

Не
огра
ничено

По ТУ I4-I-3333-82 
и п. 2,2,7. Для корпусов,днищ,плоских 

фланцев и других деталей 
с учетом требований п.3.12Л.

15Г2СФ катего
рии 12 по 
ГОСТ 19282-73

По ГОСТ 
19282-73

От минус 40 По ГОСТ 19282-73 Для корпусов,днищ, плоских 
фланцев,трубных решеток и 
других деталей с учетом тре
бований п.3.12Л

10Х2ГНМ по 
ТУ 108 if,862-86

По ТУ I08.IL
862-86

От минус 40 
до 550 По ТУ 108 Л Ь  862-86 Для корпусов,днищ,плоских 

фланцев, трубных решеток, 
для сварных сосудов, работаю
щих под давлением с учетом 
требований п, 3.12Л.

16ГМЮЧ по 
ТУ14-1-2404-78

По ТУ 
14-1-2404- 
-78

От минус 40 
до 520 По ТУ I4-I-2404-78 Для корпусов, днищ,плоских 

фланцев и других деталей с 
учетом требований п. 3,12,1.

I5X5M по 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 7350-77

От минус 40 
до 600 М т ? ° ип. 2.2,2,

Для крышек плавающих головок, 
трубных решеток, стяжных ко
лец и других деталей с учетом 
требований п. 3.12.3.
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Продолжение
о

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

* 1 Рабочие условия
’Технические 1--------------------
’требования ’температура’давление 
’ ’стенки, ’среды,МПа
’ ’ ог ’(кгс/см2),
’ ’ ° ’не более

Виды испытаний и 
требования

Назначение и условия 
применения

I0XI4TI4H4T по 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б пс 
ГОСТ7350-77 
Группа М2а 
и МЗа по 
ГОСТ 5582-75

От минус 19 
до 500

6
Не
огра
ничено

Группа М2б по 
ГОСТ 7350-77 и
п. 2о2»2«
Группа М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582-75

Для корпусов,днищ, плоских 
фланцев и других деталей

08Х22Н6Т 
08X2IH6M2T по 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77 
ТУ14-1- 
-2676-79 
Группа М2а 
и МЗа по 
Г0СТ5582-75

От минус 40 
до 300

Группа М2б по ГОСТ 
7350-77 с механи
ческими свойствами 
по ТУ14-1-2676-79 
Группа М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582-75

Для корпусов, днищ,плоских 
фланцев и других деталей

02Х8Н22С6 по
ТУ14-1-3802-84
ТУ14-1-3801-84

По ТУ
I4-I-3802-
-84
ТУ 14-1- 
-3801-84

От минус 40 
до 100 -

По ТУ14-1-3802-84 
и ТУ14-1-3801-84 Для корпусов,днищ,плоских 

фланцев и других деталей

ОЗХ19АГЗНЮ по 
ТУ14-1-2261-77

ТУ14-1-2261-
-77

От минус 196 
до 450

5
(50)

По ТУ I4-I-226I-77 Для корпусов, днищ, плоских 
фланцев и других деталей

03Х21Н21М4ГБ по 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б 
ГОСТ 7350-77

От минус 70 
до 450

5
(50)

По ГОСТ 7350-77 
группа М2б

CD
CD
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Продолжение

Марка стали, 
обозначение стандарта или 
технических 
условий

’ ’ Рабочие условия *
’Технические *--------------------1 Виды испытаний и
’требования ’температура’давление ’ требования
’ ’стенки, ’среды,МПа ’
’ ’ Ол ’(кгс/см2),’
’ ’ ° ’не более ’

Назначение и условия 
применения

08Х18Г8Н2Т по 
ГОСТ 5632-^2

Группа М2б
ГОСТ 5632-72

От минус 20 
до 300 5

(50)

Группа М2б по
, ГОСТ 5632-72 « гг. 2Л

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей

07Х13АГ20 по 
ТУ I4-I-2640-79 
ТУ I4-I-3342-82

ТУ14-1-2640-
-79
ТУ14-1-3342-
-82

От минус 70 
до 300

По ТУ I4-I-2640-79 
ТУ I4-I-3342-82

08XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 7350-77 
Группа М2а 
и МЗа по 
Г0СТ5582-75, 
ТУ 14-1-31У 9- 
-..-81ТУ14-1-ЗВД-

-80

От MHHgC 
до 610

Не
огра
ничено

Группа М2б по ГОСТ 
7350-77 и п.2.2.2; 
Группа М2а и МЗа по 
ГОСТ 5582-75 
ТУ14-1-31 99-81 
ТУ14-1-31 08-80

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей 
с учетом требований 
п. 3.I2.V

08XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

По ТУ14-1- 
-2542-78 
ТУЮ8-930-80 ТУЮ8-П51- 
-82
ТУ14-1-394-
-72

От мин^с 
до 610

По ТУ I4-I-2542-78 
ТУ I4-I-394-72 
ТУ 108-930-80 
ТУ I08-II5I-82

Для плоских фланцев, трубных 
решеток и других деталей с 
учетом требований п. 3.12.#.

От 610 
до 700

5
(50)

08Х18Н12Б по 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 7350-77

От 610 
до 700

5
(50)

Группа М2б по 
ГОСТ 7350-77 и 
п.2.2.2.

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей с 
учетом требований п.3.12.#.
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Продолжение
о

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

’ ’ Рабочие условия * ’
’Технические ’-------------------- ’ Виды испытаний и ’ Назначение и условия
’требования ’температура’давление ’ требования ’ применения
» ’стенки, ’среды,МПа ’ ’
’ ! оР ’(кгс/см2),’ ’
’ ’ ^ ’не более ’  ’_____________

08Х18Н12Б по 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77

От минус 
196

до 610
не огра
ничено

Группа М2б по ГОСТ 
7350-77 и п.2.2.2.

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей с 
учетом требований п.ЗЛ2.#.

03XI8HII по 
ГОСТ 5632-72

По ТУ14-1- 
-3071-80 
ТУ14-1-2144- 
-74
Группа М2а 
и МЗа по 
ГОСТ 5582-75

От минус 
253

до 450
5

(50)
По ТУ14-1-3071-80; 
По ТУI4-I-2144-74 
Группа М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582-75

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей

I0XI7HI3M2T по 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77, 
группа М2а 
и МЗа по 
ГОСТ 5582-75

От м и н ^
до 350
св*350 
до 700

Не
огра
ничено

Группа М2б по ГОСТ 7350-77 и п.2.2.2, 
группа М2а и МЗа по 
ГОСТ 5582-77

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей 
для сред,не вызывающих меж- 
кристаллитную коррозию с 
учетом требовании п. 3.12.7,

08XI7HI3M2T по 
ГОСТ 5632-72

По ТУ14-1- 
-394-72. 
группа А

От мин^с 
до 700

По ТУ I4-I-394-72
Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей 
с учетом требований 
п. ЗЛ2.У.I0XI7HI3M3T по 

ГОСТ 5632-72
Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77. 
ТУ14-1-394- 
-75
группа А. 
группа М2а 
и МЗа по 
ГОСТ 5582-75

От мин^с 
до 350

Группа М2б по ГОСТ 
7350-77 и п. 2.2.2, 
ТУ I4-I-394-75 
группа А.
группа М2а и МЗа по 
ГОСТ 5582-75

02XI8HII по По ТУ14-1- От минус 5 По ТУ I4-1-3071-80 Для корпусов,днищ,плоских
ТУ I4-1-3071-80 -3071-80 255 фланцев и других деталей

до 450 (50)
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Продолжение

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Рабочие условия
’температура ’давление ’ 
!стенки, tсреды, МПа *] on !(кгс/см2),’
' _________  ’не более »

Виды испытаний и 
требования

Назначение и условия 
применения

I0XI7HI3M3T по 
ГОСТ 5632-72

08XI7HI5M3T по 
ГОСТ 5632-72

03ХН28МЦТ 
06ХН28МДГ по 
ГОСТ 5632-72

03XI7HI4M3 
по ГОСТ 5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77 
Группа М2а 
и МЗа по 
Г0СТ5582-75
По ТУ14-1- 
-1154-74 
ТУ14-1-692- 
-73
ТУ14-1-2144-
-77
ТУ14-1-3120-
-80

Св.350 
до 600

От минус
до 600
От мин&  
до 400

От миноге 
до 450

Не
ограни
чено

5
(50)

Группа М2б по 
ГОСТ 7350-77 и 
п. 2.2.2.

Группа М2а и МЗа 
по ГОСТ 7350-77, 
группа М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582-75

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей 
для сред, не вызывающих 
межкристаллитную коррозию 
с учетом требований п.ЗЛ2.У
Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев,внутренних устройств 
и других деталей с учетом 
требований п. 3.12 .У.

По ТУ I4-I-I154-74 
ТУ I4-I-692-73 
ТУ 14-1-2144-77 
ТУ I4-I-3I20-80

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей

08XI8HI0 по 
ГОСТ 5632-72

>уппа М2а и 
1а по ГОСТ 

5582-75, 
ТУ14-1-3199 
‘ -81

Группа М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582-75, 
ТУ 14—I—31 99-81

Для прокладок плоских

08XI8HI0T 
08XI7HI3M2T по 
ГОСТ 5632-72

По ГОСТ 
7350-77 
Группа М2б

От мив
до 600

не
ограни
чено

По ГОСТ 7350-77 и 
п. 2.2.2, Для прокладок овального и 

восьмиугольного сечения
о
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Продолжение
о

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

’ ’ Рабочие условия * ’
’Технические ’---------------------’ Виды испытаний и ’ Назначение и условия
’требования ’температура’давление ’ требования ’ применения
’ !еуецки, !среды,МПа » ’
’ ’ Ор ’(кгс/см2),’ ’
’ ’ и ’не более ’ ’

15Х18Н12С4ТЮ 
по ГОСТ 5632-72

По ТУ14-1- 
-1410-75 
ТУ14-1- 
-1337-75

От минус 20 
до 200

2,5
(2 6)

По ТУ I4-I-I410-75 
ТУ I4-I-I337-75

н-Э
Для корпусов,ДНИЩ,ПЛОСКИХ ГО 
фланцев и других деталей °

госо1—1

I2XI8H9T
I2XI8HI0T
Г0СТ°5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 7350-77

от MHHgC
ло 350 Не

ограни
чено

Группа М2б по ГОСТ 7350-77 и п. 2.2.2,

ттДля корпусов,днищ,плоских  ̂
фланцев и других деталей

От мин^с 
до 600

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей 
для сред, не вызывающих меж- 
кристаллитную коррозиюI2XI8HI0T по 

ГОСТ 5632-72
От 610 
до 700

5
(50)

I2XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72 , Группа М2б 

по ГОСТ 
7350-77

От MHHgO

до 700
0,07
(0,7)

Для деталей внутренних устройств, 
не подлежащих контролю Госгор
технадзора СССР, для сред, не 
вызывающих межкристаллитную 
коррозию

I2XI8HI0T 
по ГОСТ 5632-72

Группа М2а 
и МЗа по 
Г0СТ5582-75 
ТУТ4-1-3199- -81

от мин^с 
до 350

Не
ограни
чено

Группа М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582-75 
ТУ 14—I—31 99-81

Для корпусов,днищ,плоских 
фланцев и других деталей

I2XI8HI0T по ГОСТ 5632-72
По ТУ14-1- 
-2542-78 
ТУ108-П51- -82
ТУЮ8-930-80

ОТ МИН£С

до 350
Не
ограни
чено

По ТУ 14-1-2542-78 
ТУ I08-I151-82 
ТУ 108-930-80

Для плоских фланцев, трубных 
решеток и других деталей

170 
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Продолжение
Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

’ * Рабочие условия ’
’Технические ’----------- --------’ Виды испытаний и
’требования ’температура’давление ’ требования’ ’стенки, ’среды,МПа ’
’ ’ On 1(кгс/см2), ’
’ ’ ’не более ’

Назначение и условия 
применения

I2XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

По ТУ14-1- 
-394-72

От минус253 
до 600
Ut 610  
до 700

Не
ограничено
5------
(50)

По ТУ I4-I-394-72 Для плоских фланцев,трубных 
решеток и других деталей для 
сред, не вызывающих межкрис- 
таллитную коррозию

08X13 по 
ГОСТ 5632-72

По ГОСТ 7350-77 
группа М2б

От минус 40 
до 550

ДО0,07
(0.7)

По ГОСТ 7350-77 
группа М2б

Для корпусов, днищ и других 
деталей толщиной до 12 мм

Группа М2а 
и МЗа по 
Г0СТ5582-75

Группа М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582-75 Для внутренних деталей сосу

дов .

По ГОСТ 
7350-77 
группа М2б

Не
ограни
чено

Группа М2б -по ГОСТ 7350-77 и п.2.2.2.
Для трубных решеток,не подле
жащих сварке,а также ненагру- 
женных привариваемых и непри
вариваемых деталей внутренних 
устройств

20X13,
12X13 по 
ГОСТ 5632-72

По ГОСТ 7350-77 
группа М2б

Для трубных решеток, не подле
жащих сварке,а также неприва
риваемых деталей внутренних 
устройств

08XI7T
по ГОСТ 5632-72 
I5X25T
по ГОСТ 5632-72

От 20 
до 700
От 20 
до 1000

- Группа М2б по ГОСТ 
7350-77 и п. 2.2.2.

Для деталей внутренних 
устройств, не подлежащих контролю Госгортехнадзора 
СССР

<2
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Продолжение
о

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

1 ’ Рабочие условия
’Технические 1--------------------
’ требование * температура’давление 
’ ’ стенки, ’ среды,МПа
* ’ Ор ’ (кгс/см2),
’ ’ и ’ не более

Виды испытаний и 
требования

Назначение и условия 
применения

ХН32Т по По ТУ14-1- До 900 Не огра По ТУ 14-1-625-73 Для корпусов, днищ,плоских
ТУ 14-1-625-73 -625-73 ничено фланцев и других деталей

* Испытание проводится на предприятии-изготовителе сосудов или отдельных деталей.
Примечания;
1) Допускается применять сталь марок 15 и 20 по ГОСТ 1577-70 при тех же условиях,что сталь марок I6K, 

I8K и 20К, при этом испытания этих сталей на предприятии-изготовителе должны быть проведены в том же 
объеме, что для сталей марок I6K, I8K и 20К соответствующих категорий,

2) Стали марок 16ГС, 09Г2С, ЮГ2С1, предназначенные для работы при температурах ниже минус 30°С, допус
кается испытывать на ударную вязкость при рабочей температуре изделия, при этом ударная вязкость 
должна быть не ниже 30 Дж/см2 (Зкгс,м/см2),

3,) Допускается применение стали ЮГ2 по ГОСТ 1577-70 при температурах от минус 41 до минус 70°С с тех
ническими требованиями для стали 09Г2С в этом температурном интервале,

4) Механические свойства листов толщиной менее 12 мм проверяются на листах, взятых от партии,
5) Допускается применять сталь марок ВСт5пс2 и ВСт5сп2 для деталей, не подлежащих сварке, при тех же 

параметрах, что и сталь марки ВСт4спЗ с испытанием на ударную вязкость на предприятии-изготовителе 
сосудов или их отдельных деталей,

6) Допускается применять сталь марки 22К по ГОСТ 5520-79 при тех же параметрах и технических требовани
ях, что и сталь марки 20К.

7) Испытание на механическое старение производится в том случае, если при изготовлении сосудов > 
эксплуатируемых при температуре выше 200 С, сталь подвергается холодной деформации (вальцовка, 
гибка, отбортовка и др.).

8) Для сталей марок I6K, I8K и 20К испытание при минус 20°С проводится на металлургическом предприятии, 
при этом значение ударной вязкости должно быть не менее 30 Дж/см2 (3 кгс.м/см2),

9) При толщине листов менее 5 мм допускается применение сталей по ГОСТ 380-71 категории 2 вместо сталей 
категорий 3,4,5 и б. При толщине листов менее 7 мм допускается применение сталей по ГОСТ 380-71 
категорий 3 и 4 вместо категорий б и 5 соответственно.

172 
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10)

п|12)

13)

14)

15)

16)

17)

18)

19)

20) 

21) 
22) 
23)

Разрешается применение тонколистовой стали (менее 4 мм) при тех же рабочих условиях, что и 
соответствующие марки толстолистовой стали.
Допускается применять сталь В18Гпс на те же параметры, что и сталь ВСтЗГпс.
Допускается применение сталей 16ГС, 09Г2С, 10Г2С1, 17ГС и 17Г1С по ГОСТ 19282-73 на параметры, 
изложенные в обязательном приложении I, а стали 09Г2 по ГОСТ 19282-73 - на параметры стали 16ГС.
Листы, поставляемые по ГОСТ 19282-73 должны быть испытаны полистно при температуре эксплуатации 
выше 200°С или давлении более 5МПа (50 кгс/см2) при толщине листа 12 мм и более. Контроль макро
структуры производится в соответствии с требованиями ГОСТ 5520-79 от партии листов.
При толщине листов менее 5 мм допускается применение сталей по ГОСТ 5520-79 и ГОСТ 19282-73 
категории 2 вместо сталей категорий 3-17. При толщине листов менее 7 мм допускается применение 
сталей по ГОСТ 5520-79 и ГОСТ 19282-73 категорий 3 вместо категории 18; категории б вместо кате
гории 12 и категорий 5,7,8,9 вместо категории 17.
При толщине листов 5 мм и менее допускается применение стали по ГОСТ 380-71 категории 2 вместо
категорий 3 и 4. -исследовательской организацией
По согласованию QO специализированной научно- допускается применение сталей марок I6K, I8K, 
20К по ГОСТ 5520-79 категорий 10 и II вместо стали категорий 18 и 17 соответственно; стали 16ГС, 
09Г2С по ГОСТ 5520-79 и ГОСТ 19282-73 категорий 12,13,14 и 15 (в зависимости от рабочей темпера
туры ниже 0иС) вместо стали категории 17.
Допускается применение стали ВСтЗсп, ВСтЗпс, ВСтЗГпс категорий 3 и 4 по ГОСТ 5521-76 на парамет
ры аналогичных сталей по ГОСТ 380-71.
Допускается применение сталей марок 09Г2, 09Г2С, 10Г2С1Д по ГОСТ 5521-76 при температуре от 
минус 40° до плюс 200 С.
Допускается применение листа по ГОСТ 7350-77 группы поверхности МЗб и М4б при условии, что в 
расчете на прочность должны быть учтены глубина залегания дефектов и минусовые отклонения.
Допускается применение сталей по ТУ I4-I-3023-80 групп прочности I и 2 аналогичные сталям соот
ветствующих категорий по ГОСТ 380-71 и ГОСТ 19282-73.
Допускается применение стали марки 09Г2ФБ по ТУ I4-I-4083-86 для изготовления сосудов, работаю
щих при температуре от минус 60 С до 420 С под давлением до 10 МПа (100 кгс/см2).
Допускается применение стали 09Г2СЮЧ по ТУ 14-232-40-81 и ТУ 14-105-475-84 в нормализованном 
состоянии на параметры применения стали 09Г2С по ГОСТ 5520-79.
Допускается применение стали 17Г1С-У по ТУ I4-I-I950-77 на параметры от минус 40°С до 200°С и неограниченном давлении.
Доп^гскается^п^именение сталей по ТУ 108-930-80, ТУ I08-I151-82 на параметры применения сталей

Допускается применение стали марки 09Г2С-Ш по ТУ I4-I-2072-77 на параметры аналогичные стали 09Г2С.

ОСТ 26 291-87 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Обязательное 

Таблица
Листовая двухслойная сталь

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

!
1Техничес
кие тре
бования !
!

Рабочие условия ’
---------- --------- 1 Виды испытаний и
температура Давление ’ требования 
стенки, ’среды,МПа1
Ор ’(кгс/см2)’ь ’не более ’

Назначение и условия 
применения

ВСтЗсп4+08Х13 
по ГОСТ 10885-85

От минус 20 
до 200

По ГОСТ 10885-85 и 
п.п.2.2.1, 2,2.5.

ВСтЗспЗ+08Х13 
по ГОСТ 10885-85

Св. 0 
до 200 По ГОСТ 10885-85 и 

п.п.2.2.Х, 2.2.5. Для корпусов, днищ и 
других деталей с учетом 
требований п.п, 3.12.I, 
3.12.6.ВСтЗсп6+08Х13 

по ГОСТ 10885-85
По

Св. 0 
до 425 5

(50)

По ГОСТ 10885-85 
полистно1 и 
п.п. 2.2,1, 2.2.5.

ВСтЗсп5+08Х13 
по ГОСТ 10885-85

ГОСТ
10885-85

От минус 20 
до 425 По ГОСТ 10885-85 / 

полистно1 при тем-
Ж п ! Т ! л .

ВСтЗсп4 с плакирующим
слоем из стали марок
I2XI8HI0T
08XI8HI0T.
I0XI7HI3M3T,
I0XI7HI3M2T,
08XI7HI5M3T
06Х28МДТ,
по ГОСТ 10885-85

От минус 20 
до 200

По ГОСТ 10885-85 и 
п.п. 2.2.1, 2.2.6.

Для корпусов, днищ и 
других деталей,с учетом 
требований п.п. 3.I2.I, 
3.12.6.

о
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Продолжение

! ’ Рабочие условия ! !Марка стали, обозначение!Техничес-’------------------- ’ Виды испытаний и ’ Назначение и условия
стандарта или техничес- !кие тре- ’температура ’давление ’ требования ’ примененияки* условий ’бования ’стенки, ’среды,МПа! !

’ ’ ог ’<кгс/см2)’ !
_____________________’________’ и_______’не более !________________ ’__________________
ВСтЗспЗ с плакирующим 
слоем из стали марок I2XI8HI0T,08XI8HI0T.ЮХ17Н13М$Т,I0XI7HI3M2T,
08XI7HI5M3T,06ХН28МЦТ 
по Г0СТТ0885-85

Св. 0 до 200

р;

По ГОСТ 10885-85 и п.п.2.2.1,2.2.5

ВСтЗспб с плакирующим 
слоем из стали марок 
I2XI8HI0T. 08XI8HI0T. 
10ХШ13МЗт, ЮХ17НЙМ2Т 08XI7HI5M3T, 06ХН28ВДГ 
по ГОСТ I08SS-86

По
ГОСТ
10885-85

Св. 0 
до 425

о

(50)
По ГОСТ 10885-85 
полистно* и 
пп.2.2.1, 2.2Л5

Для корпусов,днищ и 
других деталей с учетом 
требований п.п,3.12Л, 
3,12.6*

ВСтЗспб с плакирующим слоем из сталей марок I2XI8HI0T, 08XI8HI0T, 
I0X17HI3M3T,I0XI7HI3M2T, 
G8XI7HI5M3T. 06ХН28МДТ 
по ГОСТ 10885-85

От минус 20 до 425 По ГОСТ 10885-85 - 
полистно^ при тем
пературе свыше 
200°С и п.п,2.2.1, 
2.2.5.

ел

ОСТ 26 
291-87



Продолжение
Марка стали,обозначение ’ ! Рабочие условия_____!стандарта или техничес- !Техничес-! д̂авление ’ Виды испытаний иких условий * кие тре- ’температура ’среды,МПа! требования

’бования ’ стенки,- !(кгс/см2)!! ' °С 'не более !

Назначение и условия 
применения

о

20K-5+08XI3 по ГОСТ 10885-85 От минус 20 
до 200 Для корпусов, днищ и 

других деталей с учетом требований п.п.3.12.1;
20K-3+08XI3 
по ГОСТ 10885-85 От 0 

до 200
3.I2.&

20K-I0+08XI3 по ГОСТ 10885-85 По Св* 0 до 475
Не
ограни По ГОСТ 10885-85,

т
20K-II+08XI3 
по ГОСТ 10885-85

ГОСТ
10885-85

От минус 20 
до 475

чено
полистно 
и п. 2.2.5*

20К-5 с плакирующим слое» 
из сталей марок I2XI8HI0T.08XI8HI0T. 
ЮХГ7Н13МЗТ, ЮХ17НЙМ2Т, 08ХI7HI5M3T,06ХН28МДТ 
по ГОСТ Ю8Й5-85

&

От минус 20 
до 200

Для корпусов, днищ и других деталей с учетом 
требований пп. 3.12.I; 
3.12.6.

176 
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Продолжение

Марка стали,обозначение .’Техничес-’ Рабочие условия_____.’ !стандарта или техничес- ’кие тре- ! ’давление-! Виды испытаний и ’ Назначение и условияких условий ’бования ’температура ’среды,МПа’ требования ! применения! ’стенки, _ ’(кгс/см2)! ’
' ! °С 'не более ' '

20К-3 с плакирующим 
слоем из сталей марок 
I2XI8H ЮТ, 08ХI8H ЮТ* 
ЮХГШЗмЗт, I0XI7HI3M2T, 
08XI7HI5M3T. 06ХН28МДГ 
по ГОСТ 10835-85

От 0 
до 200

Не Для корпусов, днищ и
20K-I0 с плакирующим слоем из сталей марок I2XI8HI0T. 08XI8HIDT, 
10XI7HI3M3T, I0XI7HI3M2T, 08XI7HI5M3T. 06ХН28МДТ по ГОСТ 10835-85

По
ГОСТ
10885-85

Св. 0 
до 425

ограни
чено

По ГОСТ 10885-85
полистно* 
п. 2.2.5.

других деталей с учетом 
требований пп.3.12.1;3 • 12.6.

20K-II с плакирующим 
слоем из стали масок I2XI8HI0T, 08XI8HI0T, 
I0XI7HI3M3T, I0XI7HI3M2T, 08XI7HI5M3T, 06ХН28МДТ 
по ГОСТ ЮШ5-85

От минус 20 
до 425 ОСТ 26 291-87 

с. 
177



Продолжение
Марка стали,обозначение !Техничес-!__ Рабочие условия ! fстандарта или техничес- !кие тре- L omonflmmD ‘давление 1 Виды испытаний и ! 
ких условий !бования ^  !сред^МПа! требования '

1 < с 'не более^i 1

Назначение и условия 
применения

16ГС-6+08Х13 09Г2С-6+08Х13 
по ГОСТ 10885-85

От минус 40 до 200 Для корпусов, днищ и других деталей с учетом 
требований п.п.ЗЛ2.1; 
3.12.6»

16ГС-3+08Х13 09Г2С-3+08Х13 
по ГОСТ 10885-85 По

От минус 30 до 200
Не По ГОСТ 10885-85 

полистно* и 
п. 2.2,5.

16ГС-17+08Х13 
09Г2С-17+08X13 
по ГОСТ 10885-85

ГОСТ
10885-85 От минус 40 до 475

ограни
чено Для корпусов, днищ и других деталей с учетом 

требований п.п.3.12.1;

09Г2С категорий 7,8,9 в е 
висимости от рабочей 
температуры с плакирующим слоем из стали 
марок
I2XI8HI0T. 08XI8HI0T, 
ЮХ17НХ31ЙТ, I0XI7HI3M2T, 08XI7HI5M3T! 06ХН28МДТ 
по ГОСТ I08S5-85

за- От минус 70 до 200 Для корпусов, днищ, флан
цев и других деталей с учетом требований 
пп. 3.I2.I; 3.12.5.

ОСТ 26 291-8?



Продолжение

Марка стали,обозначение *Техничес-! Рабочие условия
г.фяняпяпфя или «ppYHimpr»-! кия фпр— ! _Г_______  ~ ТпяяЗтён]станадарта или техничес-!кие тре- Сдавление • Виды испытаний и
ких условий !бования [стенки?^ |еред̂ ,МПа! требования

1не более !

!1 Назначение и условия 
| применения
!

16ГС-6, 09Г2С-6 с плакирующим слоем из стали марокI2XI8HI0T. 08XI8HI0T, 
ЮХ17Н131ЙТ, I0XI7HI3M2T, 08XI7HI5M3T, 06ХН28МДТ 
по ГОСТ I08&-85

От минус 40 до 200 Для корпусов, днищ 
патрубков и других 
деталей с учетом требо
ваний пп. 3.12 Л;3*12«р.

16ГС-3, 09Г2С-3 с плакирующим слоем из 
стали марок I2XI8HI0T. 08XI8HI0T, 
10Х17Н13МЗТ, I0XI7HI3M2T, 08XI7HI5M3T, 06ХН28МДТ по ГОСТ 108 5̂-85

По
ГОСТ
10885-85

От минус 30 
до 200

Не
ограни
чено

По ГОСТ 10885-85, 
полистно1 и 
п. 2,2.5.

16ГС-17, 09Г2С-17 с 
плакирующим слоем из 
сталей марок 
I2XI8HI0T* 08XI8HI0T. I0XI7HI3M3T, I0XI7HI3M2T 08XI7HI5M3T, 06ХН28МДТ 
по ГОСТ 10885-85

От минус 40 
до 425

О  

t—I
CD
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Продолжение о
Марка стали,обозначение ’Техничес-’ Рабочие условия ’стандарта или техничес- •кие тре- !температура !давление ’ Виды испытаний и
ких условий |бования jстенки, ^ред^,МПа| требования

! ! ’не более ’

I2MX+08XI3 по ГОСТ 10885-85 По
ГОСТ
10885-85

От минус 40 
до 540

Не ограничено По ГОСТ 10885-85 
полистно^ и п.2,2,̂ , Для корпусов,днищ,па- 

труб ков и других деталей с учетом требова
ний пп, 3,12,3; 3.12.I2XM+08XI3 

по ГОСТ 10885-85 От минус 40 
до 560

По ГОСТ 10885-85 
полистно* и п.2,2.>,

20К+НМЖМц 28-2.5-1,5 по ТУ 14-1-1034-74; 
ГОСТ 10885-85

По ТУ14- I-I034-74 
ГОСТ 
10885-85

От минус 20 
до 425

5
(50> По ТУ14-1-Ю34-74 Для корпусов,днищ,патруб

ков и других деталей с учетом требований 
п. 3.12.1,

I2XM+08XI8H ЮТ 
по ТУ/ОКЗТМ 410-69; 
ГОСТ 10885-85

По ТУ//ЖЗТМ
410-69;ГОСТ10885-85

От минус 40 
до 560 Не огра

ничено
По ТУ/ЖЗТМ 410-69; ГОСТ 10885-85 и 
п. 2,2, .

Для корпусов,днищ и 
других деталей с учетом требований пп.3.12.3.

20X2M+Q8XI8HI0T 
по ТУ/НСЗИ 410-69 От минус 40 

до 450 По ТУ/teTM 410-69ТУ/ЖЗТМ
410-69

* Испытания проводятся на предприятии-поставщике металла по требованию заказчика.
Примечания:

1) Допускается применять двухслойные стали с коррозионностойким слоем из аустенитных марок сталей 
при температуре выше ЗоО С для сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию,

2) При заказе двухслойной стали по ГОСТ 10885-85 необходимо требовать проведение неразрушающих 
методов контроля двухслойных листов.

Назначение и условия применения

ОСТ 26 291-87



3) Двухслойные стали I2MX и I2XM с плакирующим слоем из сталей марок 08XI8HI0T, I2XI8HI0T по 
ГОСТ 10885-85,используемые для сварных конструкций, подлежащих контролю Госгортехнадзора СССР, 
применяются на рабочие условия: температура стенки - от 0 до 425иС, давление среды - не ограничено.
Виды испытаний и требования - по ГОСТ ЮШ5-85 полистно*
Допускается применение двухслойных сталей I2MX и I2XM с плакирующим слоем из стали марок 08XI8HI0T, 
I2XT8HI0T по ГОСТ 10885-85 для сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию при температуре, не пре
вышающей максимальную допускаемую для стали основного слоя, при толщине плакирующего слоя не более 
15% от общей толщины, но не более 8 мм»

4) Допускается для сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию, применять двухслойные стали с корро- 
7 зионностойким слоем из сталей марок 08XI8HI0T, I0XI7HI3M3T, 1ЙХ17Н13М2Т, 08XI7HI5M3T при температу
ре, не превышающей максимальную допускаемую для стали основного слоя, при толщине плакирующего 
слоя не более 15% от общей толщины, но не более 8 мм.

5} При толщине двухслойных листов менее 10 мм допускается применеие основного слоя сталей по ГОСТ 380-71 
и ГОСТ 5520-79 категории 2 вместо сталей категорий 3,4,5,6. При толищине двухслойных листов менее 
12 мм допускается применение сталей основного слоя категории 3,4 вместо категорий 6 и 5 соответственно.

б1 По согласованию со специализированной научно-исследовательской организацией допускается применение 
двухслойных сталей с основным слоем из сталей марок I6K, I8K, 20К по ГОСТ 5520-79 категорий 10 и II 
вместо стали категорий 18 и 17 соответственно;
двухслойных сталей с основным слоем из сталей марок 16ГС, 09Г2С по ГОСТ 5520-79 и ГОСТ 19282-73 
категорий 12, 13, 14 и 15 ( в зависимости от рабочей температуры ниже 0°С ) вместо стали категории 17.



Стальные трубы

ПРИЛОЖЕНИЕ 4 
Обязательное 

Таблица

Марка стали, 
обозначение стандарта или 
технических

условии

ВСтЗспЗ 
ВСтЗпсЗ по 
ГОСТ 380-71

ВСтЗкп2 по 
ГОСТ 380-71

’ 1 Рабочие условия ’ ’
!Технические ’ Сдавление ’ Виды испытаний и ’ Назначение и условия
’ требования !температура 1 среды,МПа* требования f применения* ’стенки, . ’(кгс/см2)’ !
* ! °С ’не более ! ’
Трубы водогазо
проводные (уси
ленные) по ГОСТ 5Л 124-71

От 0
до 200

1,6
ев)

По ГОСТ 5Л 124-71 1Для трубопроводов воды и 
погружных холодильников, 
распылителей и других де
талей с учетом требований 
п. 3.12Л.

Трубы электро- 
сварные по 
ГОСТ 10706-76, 
группа В

1

!
11I
1
1

!

От 10
Д.020О

По ГОСТ 10706-76 
группа В и п.2.3*2.
Гидравлические ис
пытания каждой тру
бы - при давлении, р 
равном 1,5 рабочего. 
Проверка механичес
ких свойств сварно
го соединения у 
каждой десятой трубы 
одной партии (ради
ационным методом или 
ультразвуковой де
фектоскопией) свар
ного шва каждого 
корпуса,изготовлен
ного из труб,в соот
ветствии с требова
ниями настоящего 
стандарта*3.

Для корпусов,
, патрубков и 

других деталей с учетом 
требований пп. 2Л.б,; 
2.3.1., ЗЛ2.1.

От минус 15 
до 350 0,07

(0,7)

о

182 
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Продолжение

Марка стали, f fРабочие условия * *
обозначение г Технические ! 1 давление ! Виды испытаний и f Назначение и условия
стандарта или ! требования {температура fсреды,МПа* требования 1 применения
технических ! ! стенки,. 1(кгс/см2)’ !

ислоВий______ 1___________ t______ °С !не более I__________________ |____________________
ВСтЗсп4 
ВСтЗпс4 по 
ГОСТ 380-71

Трубы электро- 
сварные по 
ГОСТ 10706-76,

От минус 20 
до 200 5

(50)

По ГОСТ 10706-76, 
группа В с учетом 
изменения 2 в части 
труб для магист
ральных тепловых сетей* Контроль ра
диационным методом 
или ультразвуковой 
дефектоскопией свар
ного шва каждого 
корпуса, изготов
ленного из труб в 
соответствии с тре
бованием настояще
го стандарта

Для корпусов,патрубков и
других деталей с учетом 
требований пп. 2,3.1, 
2.3.2, 3.12,1.

ВСтЗспб 
ВСтЗпсб по 
ГОСТ 380-71

От минус 20 
до 400

10, 20 по ГОЙТ 1050-74
Трубы электро-*' 
сварныепо 
ТУ14-3-624-77

От минус 30 
до 400

4
(40)

По ТУ14-3-624-77 
и п. 2,3.2.

Для трубных пучков тепло
обменной аппаратуры с 
учетом требовании 
пп, 2.3.1, 3.I2.I.

По Г0СГ550-75*) группа А, Б, 
ГОСТ 873Й-'/'4 
группа В.
ГОСТ 8731-74 
группа В

От минус 30* 
до 475

5
(50)

По ГОСТ 8733-74. 
группа В:Г0СТ550-75; 
ГОСТ 8731-74 груп
па В и пп* 2.3.3,2.3.*/.

Для корпусов, патрубков 
штуцеров и люков с 
учетом требований 
п. 3.12.1.
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Продолжение

Марка стали 
обозначение стандарта или 
технических

1 Технические 
J требования
I

_ Рабочие условия 1 
температура iдавление * 
стенки, ! среды, МПа1
о !(кгс/см2)I
С !не более *

Виды испытаний и 
требования

Назначение и условия 
применения

10, 20 по 
ГОЙТ 1050-74

По Г0СТ550-75к) 
группа А, Б

От минус 301 
до 475 16

(160)
По ГОСТ 550-75,ГОСТ 
8733-74 группа В и 
п.п. 2.3.5, 2.3.V. Испытание на сплю
щивание - по требо
ванию чертежа ,

Для корпусов, трубных 
пучков теплообменников, 
змеевиков, патрубков и 
других деталей с учетом 
требования п. 3.12.1,

ГОСТ 8733-74 
группа В

По ГОСТ 550-75 
группа А,Б. 
ГОСТ 8731-74 
группа В

По ГОСТ 550-75,ГОСТ 
8731-74 группа В и 
п.п.2.3.3, 2.3.*У. 
Испытание на сплющи
вание и проверка 
макроструктуры по 2 
требованию чертежа .

ТУ14-3-190-82*) От минус 30 
до 425

6,4
(64)

По ТУ I4-3-I90-82

I5XM по 
ТУ14-3-460-75

По ТУ14-3-460- 
-75

От минус 40 
до 560

Не
ограни
чено

По ТУ14-3-460-75 Для змеевиков, трубных 
лучков, патрубков и других деталей с учетом 
требований п. 3.12.2.12Х1МФ по ГОСТ 20072-74 От минус 20 

до 560

IX2MI по 
ТУ14-3-517-76

По ТУ 14-3-517- 
-76

От минус 40 
до 600

По ТУ14-3-517-76
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Продолжение

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических_чековой____

1
t Технические 
J требования
\ __

! Рабочие условия 1 
[температура IJgSSJSa!,стенки, 0с I(кге/емг)I

!не более !

Виды испытаний и 
требования

Назначение и условия 
применения

15X5 по 
ГОСТ 20072-74 По ГОСТ 550-75 

группа А,Б

От минус 40 
до 425

I5X5M, 15Х5МУ 
15Х5ВФ по 
ГОСТ 20072-74

От минус 40 
до 600

15Х5М-У по 
ГОСТ 20072-74

По ТУ14-3- 
-1080-81

12Х8ВФ по 
ГОСТ 20072-74

По ГОСТ 550-75

Х9М по
ТУ 14-3-457-76

ТУ14-3-457-76

Х8 по
ГОСТ 550-75 По ГОСТ 550-75 От минус 40 

до 475

20 по
ГОСТ 1050-74

По ТУ14-3-460- 
-75

От минус 30 
до 475

Не
ограни
чено

По ГОСТ 550-75 и 
п. 2.3.5,

Для змеевиков,трубных 
пучков, патрубков и 
других деталей с учетом 
требований п. 3.12.2.

По ТУ 14-3-1080-81
Для печных змеевиков, 
патрубков и других деталей 
с учетом требований 
п. 3.12.2.По ГОСТ 550-75

ТУ 14-3-457-76

По ГОСТ 550-75 Для трубных пучков и 
змеевиков

I Не огра
ничено

По ТУ14-3-460-75 Для корпусов,трубных пучков 
теплообменников,змеевиков, 
трубных секций,патрубков и 
других деталей с учетом 
требований п. 3.12.1.

о
ООгп

ОСТ 26 291-87



Продолжение
Марка стали, обозначение стандарта или 
технических условий______
20ЮЧ по
ТУ14-3-1073-82ТУ14-3-1074-82

09Г2С по ГОСТ 19282-73

ЮГ2 по 
ГОСТ 4543-71

ЮХ14Г14Н4Т по 
ТУ 14-3-59-72

08Х22Н6Т по ГОСТ 5632-72

! Рабочие условия 1Технические fтемпература 'давление ч Виды испытаний и требования j стенки, |сред̂ ,МПа| требования
___________ |_______в ;не более |________________

По ТУ14-3-Ю73- От минус 40 -82 до 475ТУ14-3-Ю74-82
Не

ограни-
По ТУ I4-3-I073-82 
ТУ I4-3-I074-82

По ТУ14-3-500- От минус 60 
-76 до 475ТУI4-3-I128-82

чено
По ТУ 14-3-500-76 
ТУ 14-3-1128-82

* Назначение и условия 
j применения

Для корпусов, змеевиков, 
трубных секций, патрубков и других деталей с учетом 
требований п. 3.12Л ____

От минус 70 
до минус 31

По ГОСТ 550-75

По ГОСТ 550-75 и Для корпусов, 
дополнительно удар- I патрубков и
ная вязкость при о |других деталей с учетом 
рабочей температуре0 требований п, 3.12Л. при толщине стенки более 12 мм I

группа В От минус 30 
до 475

По ТУ14-3-59- От минус 196-72 до 500

По ГОСТ 550-75 ГОСТ 8731-74 
ГОСТ 8733-74

По ТУ 14-3-59-72

По Г0СТ9940-81 ГОСТ 9941-81 ТУ14-3-59-72 
ТУ14-3-1231- 
-83

По ГОСТ 9940-81, ГОСТ 9941-81 
ТУ 14-3-59-72 
ТУ14-3-1231-82

i

!Для трубных пучков,змеевиков и других деталей с 
|учетом требований П.ЗЛ2. .
|для трубных пучков, змееви
ков и других деталейI

о

186 
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Продолжение

Марка стали, * ] Рабочие условия_____! *
обозначение * Технические 1 температура'давление * Виды испытаний и ! Назначение и условия
стандарта или t требования !стенки, _ !среды,МПа! требования ! применения
технических ' ! °С '(кгс/см2)1 !
условий * * 1не более ! *
07Х13АГ20 по ТУ I4-3-I322-85 
ТУ14-3-1323-85

По ТУI4-3-I322-85
ТУ14-3-1323-85

От минус 70 
до 300

5,0
(50>

По ТУ I4-3-I322-85 
ТУ I4-3-1323-85

Для трубных пучков, змееви
ков и других деталей

08Х2Ш6М2Т по 
ГОСТ 5632-72 По ТУ14-3-59- 

-72
От минус 40 
до ЗОи

Не огра
ничено

По ТУ 14-3-59-72

О8ХТ8Г0Н2Т по 
ГОСТ 5632- ;2 По ГОСТ 5632-72 От минус 20 

до 300
2.5
(2ё)

Г По ГОСТ 5632-72

ОЗХ19АГЗНЮ по 
ТУ14-3-415-75

По ТУ14-3- 
-415-75

От минус 196 
до 450

5
(50)

По ТУ 14-3-415-75

03XI7HI4M3' по 
ТУ14-3-396-75 По ТУ14-3- 

-396-75
т т & я

По ТУ 14-3-396-75, 
ТУ I4-3-I357-85 ТУ14-3-1348-85

Для трубных пучков,змееви
ков и других деталей

02Х8Н22С6 по 
ТУ14-3-1024-81 По ТУ14-3- 

-1024-81
От минус 40
ДО 100

- По ТУ14-3-1024-81 Для трубных пучков g
нЭ

08XI8HI0T 
I0XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

Трубы электро- 
сварные по 
ТУ14-3-1391-85

От минус 273 
до 610

5
(50)

По ТУ14-3-1391-85 
и п. 3.12.4.

го
Для трубных пучков,змееви- 
ков и других деталей с 
учетом требований м 
пп.2,3.1., 2.3.9. оо

о
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Продолжение

Марка стали, 
обозначение стандарта или 
технических

* Технические 
! требования

! Рабочие условия • •температура !давление *• стенки, _ •среды,МПа *
• °С •(кгс/см2)>! ’не более •

Виды испытаний и 
требования

I2XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

По Г0СТ9940-81, 
ГОСТ 9941-81

От минус 253 
до 350

I2XI8HI0T по ГОСТ 5632-72
Св. 350 
до 610

I2XI8HI2T по 
ТУ14-3-460-75

По ТУ14-3- 
-460-75

От минус 253 
до 61008XI8HI0T по 

ГОСТ 5632-72
По Г0СТ9940-81 
ГОСТ 9941-81

I2XI8HI0T 
08XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

По Г0СТ9940-81 ГОСТ 9941-81 От 610 
до 700I2XI8HI2T по ТУ14-3-460-75

По ТУ14-3-460- 
-75

Не
огра
ничено

5
(50)

По ГОСТ 9940-81, 
ГОСТ 9941-81 
и п.п. 2.3.5,2.3.#.

По ТУ 14-3-460-75

По ГОСТ 9940-81, 
ГОСТ 9941-81 и _ п.п. 2.3.5. ,2.3̂ У.

По ТУ 14-3-460-75

!• Назначение и условия
• применения

Для змеевиков,трубных пучков, патрубков и других деталей с 
учетом требований п.3.12.у.

Для змеевиков,трубных пучков, патрубков и других деталей для сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию с учетом требований 
п. 3.I2.V.

Для трубных пучков теплообменников, подогревателей и 
других деталей для вред, не 
вызывающих межкристаллитную коррозию с учетом требова- ниГп. З Л 2 Ж

Для трубных пучков,змееви
ков, деталей внутренних устройств и других деталей с учетом требований 
п. 3.12.1/.
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Продолжение
Марка стали, !
обозначение 1 Техническиестанадрата или ’ требований
технических 1условий______ ’_____________
08Х18Н12Б по
ГОСТ 5632-72 По P0CT9940-8I 
------------  ГОСТ 9941-81

I0XI7HI3M2T по ГОСТ 5632-72

!_ Рабочие условия ’
’температура *давление ’ Виды испытаний и 
’стенки, Л ’среды,МПа’ требования
! °С 1(йс/ом2)! *’__________ ’не более ? ____________
От минус 196 
до 610
От минус 196 огранн- 
до 350 чено

Св, 350 до 700 По ГОСТ 9940-81, ГОСТ 9941-81 и п. 2.3,#.

’ Назначение и условия 
’ применения

Для змеевиков,трубных пучков,патрубков и других деталей с учетом требований 
п. 3.I2.V.

Для змеевиков, трубных пуч
ков,'•патрубков и других де
талей для сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию с учетом требований 
п. ЗЛ2Л.

08XI7HI5M3T по ГОСТ 5632-72

03XI8HIT по По ТУ14-3-
ГОСТ 5632-72 -681-78

От минус 196 до 60и Для змеевиков, трубных пучков,патрубков и других де
талей с учетом требований 
п. 3.I2.V-

и) От минус 196 
до 450

5
(50)

По ТУ I4-3-68I-78 Для трубных пучков теплообменников, змеевиков, пат
рубков и других деталей

02XI8HII по 
ТУI4-3-I401-86 По ТУ14-3- От минус 196

-1401-86 до 450ТУ14-3-1339-85
По ТУ I4-3-I40I-86 
ТУ I4-3-I339-85

ОСТ 26 291-87 
С. 

189



Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических условий_____
03Х21Н21М4ГБ по 
ГОСТ 5632-72

03ХН28МДТ по 
ГОСТ 5632-72

06ХН28МДТ по 
ГОСТ 5632-72

15X25 по 
ГОСТ 5632-72

08XI7T по 
ГОСТ 5632-72

I5X25T по 
ГОСТ 5632-72

15X28 по 
ГОСТ 5632-72
08X13, 12X13 по 
ГОСТ 5632-72

Продолжение

! !_ Рабочие условия 1
! Технические 1температура 'давление 1 Виды испытаний и
* требования 'стенки, 'среды,МПа! требования
I I °С 1(кгс/см2)1
'____________  '___________ 'не более '________________
По ТУ 14-3-751-36̂ 
—78
ТУ14-3-694-78 
ТУ14-3-696-78

По ТУ14-3-694- 
-78
ТУ14-3-751-78 
ТУ14-3-1201-83

По ТУ14-3-372- 
-75
ТУ14-3-318-75 
ТУ14-3-763-78 
ТУ14-3-822-79

По ТУ14-3-949-
-80

По Г0СТ9940-81х) 
ГОСТ 9941-81

От минус 70 
до 400

5
(50)

От минус 196 
до 400

По ТУ 14-3-751-78 
ТУ 14-3-694-78 
ТУ 14-3-696-78

По ТУ 14-3-694-78 
ТУ 14-3-751-78 
ТУ I4-3-I20I-83

ОтДО

От
£0

По ТУ 14-3-372-75 
ТУ 14-3-318-75 
ТУ 14-3-763-78 
ТУ 14-3-822-79

О Не
300 ограни

чено

О
700

По ТУ 14-3-949-80

По ГОСТ 9940-81, 
ГОСТ 9941-81 
п.п* 2.3.5,2*3.$»

От О 
до 900

По Г0СТ9940-81х) 
ГОСТ 9941-81 I От минус 40 до 600

По ГОСТ 9940-81 
и ГОСТ 9941-81

! Назначение и условия 
' применения

Для трубных пучков тепло
обменников, патрубков и дру
гих деталей

Для трубных пучков тепло
обменников, и дру
гих деталей с учетом требо
ваний пп. 2*3.5, 3*I2„V

Для трубных пучков, не 
подлежащих сварке

Для деталей внутренних 
устройств, не подлежащих 
контролю Госгортехнадзо-

Для деталей внутренних 
устройств, не подлежащих 
контролю Госгортехнадзора

о
190 
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Продолжение
Марка стали, !
обозначение » Технические
стандарта или ’ требования
технических ’

Рабочие условия ! 
’температура Давление ’ ’стенки, ’среды,МПа’ 
I °С |(кгс/ом2)!

Виды испытаний и 
требования Назначение и условия 

применения

08X13, 12X13 по 
ГОСТ S632-72 По Г0СТ9941-81*' От 40 

до 550 64 По ГОСТ 9941-81 и 
и п.п.2,3.5',2.3,5, Для трубных пучковте/п^ооонемииноо

15Х18Н12С4ТЮ по 
ГОСТ 5632-72 По ТУ14-3-310- -74 От минус 20 

до 200 ,2,5(25) По ТУ 14-3-310-74 
ГОСТ 9941-72 Для змеевиков, трубных пуч

ков, патрубков и других
у,!Л СОСУДОВ .Х Н ъ г Т ь о  т Ч  по гУ/4-ъ - чм' ъв до 9оО не ог/осми- ь'ено ho ТУ Н - ъ - Ш  76

Распространяется на экспортную продукцию.
.опускается применять трубы толщиной стенок не более 12 мм из стали марок 10 и 20 по ГОСТ 550-75 

8733-74, ГОСТ 8731-74, ТУ 14-3-460-75 при температуре эксплуатации до минус 40УС.
Испытание проводится на предприятии-поставщике металла по требованию заказчика.
Испытание проводится на предприятии-изготовителе.

Примечания:
i) При заказе труб для изготовления корпусов, патрубков, люков и штуцеров сосудов,подлежащих контролю 

Госгортехнадзору СССР, поставляемых по ГОСТ 8731-74, необходимо требовать определение предела текучести.
2) Трубы с толщиной стенки 12 мм и более из сталей марок 10, 20 по ГОСТ 8731-74, должны быть испытаны 

на ударную вязкость при температуре плюс 20 С, при этом значение ударной вязкости по ГОСТ 550-75,
3) Трубы из стали марок 10 и 20 по ГОСТ 8733-74 и ТУ 14-3-460-75 диаметромп20, 25 мм и толщиной стенки 

не более 2,5 мм допускается применять при температурах не ниже минус 60 С. о
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П о к о в к и

ПРИЛОЖЕНИЕ 5 
Обязательное

Таблица

Марка стали, ! * Рабочие условия 1 ’
обозначение ! Технические ’температура * давление ! Виды испытаний и ! Назначение и условия 
стандарта или ! требования !стенки, _ ’среды,МПа! требования ’ применения 
технических ' • °С '(кгс/см2)' * 1 * 
условий ’ ’ !не более ’ ’

ВСтбсп по 
ГОСТ 380-71

По Г0СТ8479-70 
группа IV- 
-КП.245 (КП25)

От минус 20 5 
до 400 (50)

По ГОСТ 8479-70, 
группа IV

Для стяжных колец, трубных 
решеток и других деталей, 
не подлежащих сварке, с 
учетом требований П.ЗЛ2Л.

20 по
ГОСТ 1050-74

По ГОСТ8479-70 
группа IV- 
-КПЛ95 (КП20) 
и группа IV- 
-КП.215 (КП22)

От минус 30 
до 475

Для фланцев, трубных реше
ток с учетом требований 
п. 3,12*1,

20К по
ГОСТ 5520-79 По Г0СТ8479-70 

Группа IV- 
-КПЛ95 (КП20)

Для фланцев с учетом тре
бований п, 3.12,1.

20ЮЧ по
ТУ26-0303-1532--84

По Г0СТ8479-70 
группа IV- 
-КП.215 (КП22)

От минус 40 16 
до 475 (160)

Для фланцев, трубных ре
шеток с учетом требований 
п, 3•12*1,

192 
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Продолжение

Марка стали, • Рабочие условия
обозначение ’ Технические 
стандарта или ’ требования

’температура 1 
’стенки,- '
» ° с

'давление

16ГС по 
ГОСТ 19282-73 По Г0РТ8479-70 

группа 1У- 
-КП.245 (КП25),

От минус 40 
до 475

Не
ограни

10Г2 по 
ГОСТ 4543-71 
09Г2С по 
ГОСТ 19282-73

для стали марки 
Т0Г2 группа 1У- 
-КП.215 (КП22)

От минус 70 
до минус 31

чено

От минус 30 
до 475

20Х по
ГОСТ 4543-71

По Г0СТ8479-70 
группа 1У- 
-КП.395 (КП 40)

От минус 40 
до 450

I5XM по 
ГОСТ 4543-71

По Г0СТ8479-70 

- а  ъ 440

От минус 40 
до 5б6

15Х5ВФ, I5X5M 
по Г0СТ5632-72

По Г0СТ8479-70 
группа 1У- 
-КП.395С - 

- б »  13|- * * 35%
КСЧ ̂ 50

От минус 40 
до 600

t
Виды испытаний и ’ 

требования ’

По ГОСТ 8479-70, 
группа 1У.
Испытание на ударную 
вязкость - при рабо
чей температуре

По ГОСТ 8479-70, 
группа IУ

Назначение и условия 
применения

Для фланцев, трубных реше
ток и других деталей по
ковки должны быть в состо
янии нормализации, с уче
том требований п* 3.12,1,

Для стяжных колец,теплооб
менников и подогревателей 
с учетом требований 
п/3.12,2._____________
Для фланцев,трубных реше
ток и других деталей с 
учетом требований п.3.12.2.
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Продолжение
о

Марка стали, 
обозначение стандарта или 
технических

Технические
требования

!_ Рабочие условия 
«температура «давление «стенки, п ‘« °С?

08Х22Н6Т 
08X2IH6M2T по 
ГОСТ 5632-72

От минус 40 
до 300

I2XI8H9T 
I2XI8HI0T по

По Г0СТ25054- 
-81

От минус 253 
до 350

ГОСТ 5632-72 группа 1У
От минус 196 
до 600

08XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

От минус 253 
до 610

08XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

От 610 
до 700

I0XI7HI3M2T по 
ГОСТ 5632-72

От минус 253 
до 350
От 350 
до 600

«среды, МПа« 
«(кгс/см2)« 
!не более «

Виды испытаний и 
требования

Не
ограни-

5
(50)

Не
ограни
чено

По ГОСТ 25054-81, 
группа 1У*
На межкристаллит- 
ную коррозию - от партии по требо
ванию чертежа

« Назначение и условия 
j применения

Для фланцев, трубных реше
ток и других деталей

Для фланцев, трубных решеток 
и других деталей для сред, 
не вызывающих межкристаллит- 
ную коррозию

Для фланцев,трубных реше
ток и других деталей с 
учетом требований п. 3.12.*/,

Для фланцев, трубных реше
ток и других деталей для 
сред, не вызывающих меж- 
кристаллитную коррозию с 
учетом требований n.3.I2.ty.
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Продолжение таблицы

Марка стали, обозначение стандарта или 
технических

1 Рабочие условия ! 
Технические *температура !давление !требования !стенки, _ ’среды,МПа!
* I °С !(кгс/см2)!! !не более !

Виды испытаний и 
требования

Назначение и условия 
применения

03XI8HII по 
ГОСТ 5632-72

От минус 
до 450

253

03XI7HI4M3 по 
ГОСТ 5632-72

От минус до 450 196 Не

I0XI7HI3M3T по 
ГОСТ 5632-72

По ГОСТ 25054- 
81

От минус до 350 196 ограни-
чено

группа 1У Св. 350 
до 600

08XI7HI5M3T по 
ГОСТ 5632-72 От минус до 600 196

06ХН28МДТ по ГОСТ 5632-72 От минус до 400 196 5
(50)

08X13, 12X13 по ГОСТ 6632-72 От 0 
до 550 6.4

<ё4)

По ГОСТ 25054-81 группа 1У.На межкристаллитную коррозию - от партии по требованию чертежа

По ГОСТ 25054-81, группа 1У

Для фланцев, трубных реше
ток и других деталей

Для фланцев,трубных решеток и других деталей с 
учетом требований п.3.12л.
Для флннцев, трубных реше
ток и других деталей для 
сред,не вызывающих межкристаллитную коррозию с уче
том требований п.3.12.*/»
Для фланцев,трубных реше
ток и других деталей с . учетом требований п.3.12.V,

Для трубных решеток,крыше к, плавающих головок 
теплообменников и других деталей, не подвергающихся 
сварке

ОСТ 26 291-87



1 Испытание проводится на предприятии-изготовителе сосудов
Примечания: 0,07 МПа. 2)
1) Допускается применять поковки по П группе для не взрывоопасных сред при давлении менеё*( 0,7 кг с/ см*у
2) Допускается применять стальные горячекатаные кольца для изготовления фланцев из сталей марок 20 
' по ТУ I4-I-I43I-75, 20, ЮГ2, I5X5M, I2XI8HI0T по ТУТ4-3-375--75,
3) Допускается применять фланцы приварные встык из поковок группы 1У-КП.22ппо ГОСТ 8479-70 и 

бандажных заготовок из стали 20 ГОСТ 1050-74 ниже температуры минус 30 С до температуры минус 40 ( 
при условии термообработки - закалки и последующего высокого отпуска или нормализации после 
приварки фланца к патрубку, обечайке или днищу. Патрубок фланца, привариваемый к корпусу, должен 
быть изготовлен из стали ТоГС (09Г2С, 10Г2). при этом значение ударной вязкости основного металла 
должно быть не менее 30 Дж/см2 (3 кгс.м/см2}, а требования к сварному соединению по разделу 3.II. 
Требования к сварному соединению, в том числе основному металлу, по ударной вязкости при темпера
туре минус 40 С по разделу 2 и 3.II* Допускается применение ответных фланцев штуцеров из стали 20
в термообработанном состоянии от минус 30 С до минус 40WC.

4) Поковки из сталей марок 16ГС, 09Г2С, ЮГ2 должны испытываться на ударную вязкость при рабочих о 
температурах ниже минус 30 С, При этом величина ударной вязкости должна быть не менее 30 ДЖ/см^
(3 кгс.м/см2).

5) Допускается применение заготовок, полученных методом электропшакового переплава из сталей марок 
7 20Ш, ЮГ2Ш по ТУ 0251-16-78 на параметры аналогичные сталям 20 и 10Г2.
6) Допускается применять0поковки из стали 20 с толщиной в месте сварки не более 12 мм при темпера

туре не ниже минус 40иС без термической обработки сварного соединения.

196 
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ПРИЛОЖЕНИЕ б 
Обязательное

Таблица
Сортовая сталь (круглая, полосовая и фасонных профилей)

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических

! ’
! Технические!'

Рабочие условия
Сдавление ’ Виды испытаний и 

!требования ’температура ’среды,МПа ! требования
’ ’стенки, л >(кгс/см2),’
I ! °С I не более !

Назначение и условия 
применения

ВСтЗкпЗ по 
ГОСТ 380-71

От 10 
до 200

1.6
(Й)

Для фланцев, патрубков и других 
деталей с учетом требований 
пп. 2.1.6, 3.12.I, 2.1.5 прим.2

ВСтЗпс4,
Ш И ь М

По
ГОСТ 535-58

От минус 20 
до 200

5
(50)

По ГОСТ 380-71 Для фланцев, патрубков и других 
деталей с учетом требований 
п. 3.12.I.

ВСтЗспЗ, 
ВСтЗпсЗ по 
ГОСТ 380-71

От 0 
до 425

ВСтбпс по 
ГОСТ 380-71

От минус 30 
до 425 -

Для элементов арматуры и дру
гих деталей, не подлежащих 
сварке и контролю Госгортех
надзора СССР, при толщине сор
тового проката не более 16 мм

ВСт5сп2 по 
ГОСТ 380-71

От минус 20 
до 425

5
(50)

Для элементов арматуры и других 
деталей, не подлежащих сварке

с£>
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Продолжение
Марка стали, обозначение стандарта или 
технических условий_____
20 по
ГОСТ 1050-74

! * Рабочие условия_____’!Технические I Сдавление *
’требования !температура ’среды,МПа ! ’ !стенки, п »(кгс/см2),»

I °С !не более ’

Виды испытаний и требования

20ЮЧ поТУ14-1-3332-82

09Г2С-9, 09Г2-9 по ГОСТ 19281-73

09Г2-6.09Г2С-6 по Г0СТ19281-73

09Г2С-12, 
09Г2-12 по 
ГОСТ 19281-73

ЮГ2 по 
ГОСТ 4543-75

ЮХ14П4Н4Т по 
ГОСТ 5632-72

По ГОСТ 
1050-74

По ТУ14-1- 
-3332-32

От минус 70 до минус 41

По ГОСТ 19281-73

По ГОСТ 4543-75

По ГОСТ 5949-75

от минус 20 
до 475

От минус 40 ДО Ж

От минус 
до 200

40

От минус 40 до 475

От ми ДО Ж с 70

От минус 196 
до 500

Не ограни
чено

16
(160)

Не
ограни
чено

По ГОСТ 1050-74

По ГОСТ 4543-71

По ГОСТ 19281-73

Назначение и условия 
применения

По ГОСТ 4543-75 и ударная вязкость на предприятии-изгото- 
вителе при рабочей температуре эксплу
атации ниже минус

Для фланцев, патрубков и других деталей с учетом требовании

По ГОСТ 5949-75 Для фланцев, патрубков и других деталей с учетом требований 
rau 2.1.6, 3.12.I.

о

1
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Продолжение

Марка стали, 1 !_ Рабочие условия_____!обозначение !Технические’ Сдавление ’ Виды испытаний истандарта или {требования Температура ’среды,МПа ! требования
технических ’стенки,.

| °С
!(кгс/см2),’ ’не более ’

08Х22Н6Т, 08Х2Ш6М&Г по ГОСТ 5632-72
ПоГ0СТ5949-75

От минус 40 
до 300

Не
ограни
чено

I2XI8HI0T по ГОСТ 5632-72 От минус 253 до 350

I2XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

По
Г0СТ5949-75

От минус 253 
до 610

I5X5M по ГОСТ 20072-74 ПоГОСТ 20072- -74
От минус 40до 600

08XI8HI0T 08Х18Н12Б по ГОСТ 5632-72
По

Г0СТ5949-75
От минус 253 
до 610

08XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72 От 610 1 

до 700
5
(50)

15Х18Н12С4ТЮ по 
ГОСТ 5632-72 По

ТУ14-1-915--74
От минус 20 
до 120

2,5
(25)

02Х8Н22С6 по 
ТУI4-I-3812-84 По ТУ14-1- -3812-84 От минус 40 до 120

-

По ГОСТ 5949-75

По ГОСТ 5949-75

По ГОСТ 20072-74

По ГОСТ 5949-75

Назначение и условия 
применения

По ТУ I4-I-915-74 ГОСТ 5949-75

По ТУ I4-I-38I2-84

Для фланцев, патрубков и других 
деталей

Для фланцев, патрубков и других 
деталей для сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию*

Для фланцев, внутренних устройств и других деталей

Для фланцев, патрубков и других 
деталей с учетом требований 
п. 3.12.4»

Для фланцев, внутренних уст
ройств и других деталей

ОСТ 26 291-87 
С 

199



Продолжение
о

Марка стали, обозначение стандарта или 
технических 
условий

» Рабочие условия ! !
Технические* ’давление ! Виды испытаний и * Назначение и условия требования * температура * среды,МПа * требования * применения !стенки, п *(кгс/ем2),* * *! °С !не более ! !

I0XI7HI3M2T, I0XI7HI3M3T по 
ГОСТ 5632-72

По
Г0СТ5949-75

От минус 253 до 350
Не
ограни
чено

По ГОСТ 5949-75

Для фланцев, патрубков и других деталей с учетом требовании П.ЗЛ2.//. J

I0XI7HI3M2T, 
I0XI7HI3M3T по ГОСТ 5632-72

Св. 350 
до 600

Для фланцев, патрубков и других деталей для сред,не вызывающих 
межкристаллитную коррозию, с учетом требований п. 3.12.(Д

08XI7HI5M3T по 
ГОСТ 5632-72

и
От минус 196 
до 600

Для фланцев, патрубков и других 
деталей

06Х28МДТ по 
ГОСТ 5632-72

От минус 196 
до 400

5
(50)

07Х16Н6-Ш по ТУ14-1-22-7X По ТУ14-1- -22-71
От минус 60 
до 350

Не ограничено
По ТУ I4-I-22-7I Для муфт, пробок и .других внут

ренних устройств с учетом требований п. 3.12.̂ .

08X13 по ГОСТ 5632-72

12X13 по 
ГОСТ 5632-72

По
Г0СТ5949-75

От минус 40 
до 550

6,4
(64)

По ГОСТ 5949-75 Для муфт,пробок,внутренних устройств и других деталей

Для деталей, внутренних устройств

ОСТ 26 291-8̂



Продолжение

Марка стали, 
обозначение

* * Рабочие условия__
!Технические! Сдавление

стандарта или !требования 1температура !среды,МПа t 
технических ’ 1 стенки, »(кгс/см2),!

Виды испытаний и * Назначение и условия 
требования | применения

03XI8HII по 
ГОСТ 5632-72

По ТУ14—I— От минус 196 
до 450

5,0
(50)

По ТУ I4-I-I160-74 
ГОСТ 5949-75

Для фланцев, патрубков и других 
деталей

03XI7HI4M3 по 
ГОСТ 5632-72

По ТУ14-1- 
-3303-82

По ТУ I4-I-3303-82

08XI7T по 
ГОСТ 5632-72 По

Г0СТ5949-75

От 0 
до 700

- По ГОСТ 5949-75 Для деталей внутренних устройствI5X25T по 
ГОСТ 5632-72

От 0 
до 900

15X28 по 
ГОСТ 5632-72

ХН32Т по 
ТУ14-1-284-72

По ТУ14-1- 
-284-72

От минус 70 
до 900

Не ограни
чено

По ТУ I4-I-284-72 Для деталей сосудов!-

Примечания:
1} По требованию чертежа изделия из сортовой коррозионностойкой стали испытываются на стойкость против 

межкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032-84*
2) При толщине проката менее 5 мм допускается применение сталей по ГОСТ 380-71 категории 2 вместо 

сталей категорий 3 и 4.
3) При толщине проката менее 5 мм допускается применение стали по ГОСТ 19281-73 категории 2 вместо 
7 сталей категорий 6,9,12.
4) При толщине проката менее 7 мм допускается применение стали по ГОСТ 19282-73 категории 6 вместо 

категории 12.

ОСТ 26 291-8 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 7 
Обязательное 

Таблица
Стальные отливки

Марка стали, обозначение ! ’ Рабочие условия 1 
стандарта или технических !Технические! 'давление ! 
условий ’требования ’температура’среды,МПа!

’ ’стенки, п ’(кгс/см2)' 
.......... . . °С ’не более

1
! Виды испытаний 
! и требования

Назначение и условия 
применения

20Л-П (основной процесс 
плавки), 20Л-Ш (основной 
и кислый процессы плав
ки) по ГОСТ 977-75

Для крышек, стяжных ко
лец и других деталей

25Л-П (основной процесс 
плавки),251-Ш (основной 
и кислый процессы плав
ки) по ГОСТ 977-75 По

ГОСТ 977-75

От минус 30 
до 450 Не

ограни
чено

По ГОСТ 977-75 т 
и ТУ26-02-19-751

Для крышек, стяжных ко
лец и других деталей; 
для сварных элементов 
содержание углерода 
должно быть не более 0,255

35Л-П и 45Л-П (основной 
и кислый процессы плав
ки) , 35Л-Ш и 45Л-Ш (ос
новной и кислый процес
сы плавки)по Г0СТ977-75

Для стяжных колец плава
ющих головок подогре
вателей и теплообменни
ков

20ХМЛ по 
ТУ 26-02-19-75 От минус 40 

до 540 Для фланцев и других 
деталей

20Х5МЛ-П. 20Х5МЛ-Ш по 
ГОСТ 2I7&-77 По ГОСТ 

2176-77 От минус 40 
до 600 По ГОСТ 2176-77т 

и ТУ26-02-19-751
Для двойников и других 
деталей

201МЛ по
ТУ 26-0781-26-77 По ТУ26- 

-0781-26-77 и ГОСТ 977- 
-75

От минус 40 
до 450 По ТУ26-0781-26- 

-77 и
ГОСТ 977-75

Для крышек, стяжных ко
лец, запорной арматуры 
и других деталей

202 
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Продолжение

Марка стали, обозначение * ! Рабочие условия ! ’
стандарта или технических !Технические^ !давление * Виды испытаний > Назначение и условия
условии *требования 1 температура* среды,МПа! и требования * применения

* !стенки, _ !(кгс/см2)! *
» ! °С »не более ! »

20Х5ТЛ-П, 20Х5ТЛ-Ш 
по ГОСТ 2176-77

Г0СТ2176-77 От минус 40 
до 425

20Х5ВЛ по 
ТУ 26-02-19-75

По ТУ 26- От минус 40
-02-19-75 до 550 Не огра-

По ГОСТ 2176-77 
и ТУ26-02-19-751

Для двойников и других 
деталей

20Х8ВЛ-П. 20X8ВЛ-Ш 
по ГОСТ 5176-77

По ГОСТ От минус 40 
2176-77 д о <гоо

20ХНЗЛ по 
ТУ 26-02-19-75

По ТУ 26- От минус 70
-02-19-75 до 450

12Х18Н9ТЛ-Ш, 
12Х18Н9ТЛ-П, 
ЮХ18Н9Л-П, 
10Х18Н9Л-Ш 
по ГОСТ 2176-77

12Х18Н12МЗТЛ-П, 
I2XI8H12МЗТЛ-Ш 
по ГОСТ 2176-77

По ГОСТ 
2176-77

От минус 253 
до 600

ничено

По ТУ26-02-19-75 
и ударная вяз
кость при 
минус 70°С, при 

гг^/Ьксплуатации ни
же минус 30°С

По ГОСТ 2176-77 
и ТУ26-02-19-751

^Для литых деталей обору- 
дования в отрасли хими
ческого и нефтяного ма
шиностроения, в условиях 
отрицательных температур

Для арматуры, патрубков 
и других деталей

ОСТ 26 291-8> 
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Продолжение

Марка стали,обозначение ! } Рабочие условия * 1
стандарта или технических !Технические1 гдавление ! Виды испытаний ! Назначение и условия
условий !требования Температура!среды,МПа» и требования 1 применения

! !стенки, _ 1(кгс/см2)1 !
_______________________ »_________ \________°С ! не более!_______________ »____________________
ЮХ21Н6М2Л по 
ТУ 26-02-19-75

По ТУ 26- 
-02-19-75

От минус 40 
до 300

Не огра
ничено

По ТУ26-02-19-751 Для деталей,работающих 
в коррозионных средах

40Х24Н12СЛ-П, 
40Х24Н12СЛ-Ш по 
ГОСТ 2176-77 По ГОСТ 

2176-77

От 0 
до 1200

- По ГОСТ 2176-77
Для деталей,подверга
ющихся огневому на
греву

35Х23Н7СЛ-П, 
35Х23Н7СЛ-Ш по 
ГОСТ 2176-77

От 0 
до 1000

* Поставка отливок по ТУ 26-02-19-75 производится только для отрасли нефтехимического 
машиностроения.

^ При содержании углерода более 0,25% сварка должна производиться с предварительным 
подогревом и последующей термической обоработкой.
Примечание. Допускается применять отливки из углеродистых сталей марок 20Л-П, 20Л-Ш,

25Л-П, 25Л-Ш до температуры эксплуатации минус 40 С при условии проведения 
термической обработки в режиме нормализации плюс отпуск или закалка плюс 
отпуск.



ПРИЛОЖЕНИЕ 8 
Обязательное 

Таблица
Листы, плиты из цветных металлов и сплавов

Марка
материала Химический

состав
’Технические ! Рабочие условия !Виды испытаний и ’ Назначение и усло-
!требования ♦ давление "»

♦ температура!среды,МПа♦
♦ стен к и , „ t ( к г с / с м 2 )♦
♦ °С !не более ♦

требования ♦ вия применения

Л63
ЛО 62-1

По ГОСТ 
15527-70

По ГОСТ 
931-70

От минус 253 Не 
до 250 | ограни- 

1 чено
По ГОСТ 931-70

По 0СТ48-24-72 
и на растяжение

Для перегородок 
трубных решеток,полуколец* теплообмен
ников и для наплав
ки решетокЛЖМц

59-1-1
По ОСТ 48- 
-24-72 От минус 196 

до 250

НМЖМц
28-2,5-1,5

По ГОСТ 
492-73

По ГОСТ 
5063-73

От минус 70 
до 250 2.5(25)

По ГОСТ 5063-73 Для тарелок ректи
фикационных колонн

АМгЗ, АМг5, 
АМгб

По ГОСТ 
4784-74

По ГОСТ 
21631-76

От минус 25v 
до 150 6

(60)

По ГОСТ 21631-76
Для трубных решеток 
теплообменников

По ГОСТ 
17232-71 От минус 70 

до 150
По ГОСТ 17232-71 ОСТ 26 291-87 

С. 
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Трубы из цветных металлов и сплавов

ПРИЛОЖЕНИЕ 9 
Обязательное 

Таблица

Марка
материала

!Химический 
• состав !I
I

!Технические *_ Рабочие условия !Виды испытаний и » Назначение и усло-!требования »
| температура» сред^,МПа|

ус_______
Удавление | требования ! вия применения

’стенки, . Чкгс/
С !не более »

ЛО 70-1 По ГОСТ 
15527-70

По ГОСТ 
21646-76

От минус196 
до 250

Не
ограни
чено

По ГОСТ 21646-76 Для внутренних труб и сосудов

ЛОМШ 70-1-0,05

ЛАМш
77-2-0,05 Для трубных пучков 

теплообменников

АЙгЙ.^гЗ
ЛМг5

По ГОСТ 
4784-74

По ГОСТ 
18475-$'2 От минус269 

до 150
6
(60)

П оГО СТ W 7 5 - 8 Z

АМц От минус196 
до 150

Примечание. Допускается применение труб из алюминия марок АДО, АД1, АМг2, АМг5, АМц по 
ГОСТ 18482-79 по согласованию с разработчиком.



ПРИЛОЖЕНИЕ 10 
Обязательное 

Таблица
Прутки и литье из цветных металлов и сплавов

Марка ’Химический ’Технические ’ Рабочие условия ’ ’
материала ’состав ’требования ’ ’давление ’ Виды испытаний и ’ Назначение и уело'

’ 1 ’температура’среды,МПа’ требования ’ вия применения
! 1 !стенки, _ ’(кгс/см2)’ ’
! ____ ’___________ !_______ °С ’не более ’________________’_________________

юнн 
] 

1 
j

Ноо По ГОСТ 
492-73

По ГОСТ 
1525-75

От минус 70 
до 250

2,5
(£5) По ГОСТ 1525-75

Для шпилек плавающих 
головок кожухотруо- 
чатых теплообменников

ЛА'Жц66-6-3-2 По ГОСТ 
17711-72

По ГОСТ 
17711-72

Неограни
чено

По ГОСТ 17711-72 Для крышек плавающих 
головок кожухотруоча- 
тых теплообменников

аЙц ’ МГ2
По ГОСТ 
4784-74

По ГОСТ 
21488-76

От минус253 
до 150

По ГОСТ 21488-76 Для крепежных дета
лей



ПРИЛОЖЕНИЕ I I  
О бязательное 

Таблица

Ручная эл ек тр од угова я  сварка

Марка стали , Тип эл ектрода  
по Г0С Т9457-75 '

Минимальная тем п ер а ту - 
о а  стенки с о су д о в  под 
давлением Сем.также 

п .2 .8 .1 )
ВСтЗкп; ВСтЗпс; ВСтЗсп: 
ВСтЗГпс; В18Гпс? 10 ; 15 , 20 , 
I5K, I6K, I8K , 20К, 20Л

и марки ВСтЗсп и 20К о сн ов 
н ого  сл оя  двухслойной  стали

Э 42 

Э 46
Не ниже минус 15°С

Э 42А 
Э 46А 
Э 50А

Не ниже минус 30 °С ; 
не ниже минус 40 °С 
по т а б л . 5 - .

22К, 25Л Э 46А 
Э 50А

16ГС, 17ГС, 17Г1С и марка 
16ГС о сн о в н о го  сл оя  д вухсл ой 
ной стали 20ЮЧ трубы из с т а 
лей 10 и 20 толщиной стенки 
менее 12 мм

Э 50А Не ниже минус 40°С

16ГМЮЧ
'"ЭЯ1УМХ

Э-09Х1М
Э-05Х2М

Не ниже 0°С

15Г2СФ
Э 50А 
Э 55 
Э 60

Не ниже минус 40°С

ЮХ2ГНМ 09Х2М Не ниже 0°С

09Г2С, Ю Г 2, 09Г2СЮЧ, ЮГ2С1 
и марка 09Г2С осн ов н ого  слоя  
двухслойной  стали

Э 50А
Не ниже м и н у с  60 °С ; 
о т  м и н у с  61°С  до ми
н ус 70°С  п осл е  норма
лизации

09Г2С, 10Г2, Ю Г2С1, 09Г2СЮЧ ю г а
ю г а м

До минус 7 0 °С

I2MX и т а  же марка осн ов н ого  
сл оя  двухслой н ой  стали

Э-09МХ
Э-09Х1М

Не ниже 0°С
I2XM, I5XM и марка I2XM осн ов 
н ого  сл оя  двухслойной  стали

Э-09Х1М
Э-09ХШФ

12ХШФ Э-09Х1МФ

20Х2МА и та  же марка осн овн о
г о  слоя Э-05Х2М
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Продолжение
’Тип электрода ’Минимальная температу- 

Марка стали ’по Г0СТ94б7-75’ра стенки сосудов под
’ ’давлением (см. также
’ ’ п, 2.8.1)

IX2MI I0X2MI
15X5, I5X5M, 15Х5МУ, 15Х5ВФ 
20Х5МЛ, 20X5BJI

Э-ЮХ5МФ

12Х8ВФ 09Х8ВФ Не ниже 0°С
Х9М 09X9MI

Примечания:
il Без индекса "Э" условно указаны типы электродов,не предусмотрен

ные ГОСТ 9467-75. Марки электродов типов без индекса "Э прини
маются по рекомендациям специализированных организаций ВНИЙнефте- 
маш, НИИхиммаш, ВНИПТхимнефтеаппаратуры.

2) Электроды типа Э 42 и Э 46 для сварки сосудов , предназначенных 
для работы в средах,вызывающих коррозионное растрескивание, при
менять не рекомендуется.

3) Необходимость подогрева для предотвращения трещин при сварке 
малоуглеродистых, низколегированных марганцевистых и кремнемар- 
ганцевистых сталей в зависимости от толщины свариваемых элементов, 
содержания углерода в стали и .других факторов определяется тех
нологией.

4) При сварке хромомолибденовых, хромомолибденованадиевых и хромо
молибденованадиевовольфрамовых сталей требуются специальные меры 
(подогрев, термообработка и др.).
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Ручная электродуговая сварка

ПРИЛОЖЕНИЕ 12 
Обязательное

Таблица

Требования но стойкости п р о т и в  межкоисталлитной к о р р о з и и
Марка стали нет г есть

Тип электрода 
по ГОСТ 10052-75

Допустимая 
температу
ра эксплу
атации

Тип электрода 
по ГОСТ 10052- 
75 (марка,ТУ)

Допустимая
температура
эксплуатации

08X13 и та же 
марка корро
зионное тонко
го слоя двух
слойной стали

Э-10Х25Н13Г2

по
08XI7T
I5X25T Э-10Х25Н13Г2Б

08Х22Н6Т
08Х18Г8Н2Т

Э-04Х20Н9
Э-07Х20Н9

обязат.

приложе
ниям 2 - 7

Э-08Х20Н9Г2Б
Э-08Х19НЮГ2Б
05Х22Н5ГД2Б
(031-40
ТУ14-168-43-83) До 350°С

08Х2Ш6М2Т Э-02Х20Н14Г2М2 Э09Х19Н10Г2М2Б 
Э-07Х19Н11МЗГ2Ф 
05Х20Н7М2Б 
(03Л-41
ТУ14-168-43-83)

07Х13АГ20 Э-07Х20Н9
Э-04Х20Н9
Э-08Х20Н9Г2Б - -

Э-02Х2Ш10Г2 До 350°С

03XI9AT3HI0 Э-02Х21Н10Г2 До 450°С Э-02Х19Н9Б По обязат. 
пвиложениям 
г-9  0 
от 350°С и 
выше после 
стабилизирую
щего отжига

I2XI8H9T
I2XI8HI0T
08XI8HI0T
12Х18Н9ТЛ
08Х18Н12Б
I2XI8HI2T

Э-04Х20Н9 до 450°С Э-08Х20Н9Г2Б До 450°С 
от 350°С до 
450°С после 
стабилизирую
щего отжига

1

Э-07Х20Н9 по обязат. 
приложе
ниям 2- 7

Э-08Х19Н10Г2Б
по обязат. 
приложениям 
2 -  7
от 350°С и 
выше после 
стабилизирую 
щего отжига
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Продолжение

’Требования по стойкости против межкристаллитной коррозии 
Марка стали ; Нет__________________t есть________________

!Тип электрода ’Допустимая1 Тип электрода ’Допустимая 
’по ГОСТ 10052-75 ’температу-’по ГОСТ10052-75’температу- 
’ ’ра экспду-’(Марка, ТУ) ’ра эксплуа-

ЮХ17Н13М2Т3)4
I0XI7HI3M3T
I2XI8HI2M3TJI
08Х17Н13М2Т3)

)
Э-07ХI9HI1МЗГ2Ф до 450°С

Э-07Х19НПМЗГ2Ф
3-09Х19НЮГ2М2Б до 350°С

Э-02Х20Н14Г2М25!
Э-09Х19НПГЗМ2Ф0
Э-02Х19Н18Г5АМЗ

по обязат. 
приложени
ям 2 .-  '7

08XI7HI5M3T - - Э-02Х19Н18Г5АМЗ
I0XI4TI4H4T Э-ЮХ20Н9Г6С 

Э-03Х15Н9АГ4Ач 
Э-04Х19Н9 Ь)

по обязат« 
приложе
ниям Z - 9

- -

03XI8HII
02XI8HII

Э-02Х2ШЮГ2 до 450°С Э-02Х21НЮГ2 до 350°С
Э-02Х19Н9Б по обязат. 

приложениям 2 - 7 Э-02Х19Н9Б
по обязат, 
приложениям
от ?50°С и 
вше после стабилизируй 
ющего отжига^

I2XI8HI0T
08XI8HI0T
коррозионно-
стойкого слоя
двухслойной
стали

Э-ЮХ25Н13Г2 
для переходного 
и коррозионно- 
стойкого слоя 
Э-04Х20Н9 
Э-07Х20Н9 
только для коррозионно- 
стойкого 
слоя

по обязат. 
приложению

' 3

Э-ЮХ25Н13Г2 
только дня 
переходного 
слоя
Э-08Х20Н9Г2Б
Э-08Х19НЮГ2Б
только для
коррозионно-
стойкого
слоя

то обязат. 
триложениям
эт 350°С и 
вше после 
зтабилизиру- 
ощего о\ этжига' 1

I0XI7HI3M2T
08XI7HI5M3T
коррозионно-
стойкого слоя
двухслойной
стали

Э-ЮХ25Н13Г2 
только для 
переходного 
слоя
Э-07ХI9HI1МЗГ2Ф 
только для 
коррозионно- 
стойкого слоя

Э-ЮХ25Н13Г2 
только для 
переходного 
слоя
Э-09Х19Н10Г2М2Б 
только для кор
розионностойко
го слоя

до 350°С

08XI7HI5M3T 
коррозионно- 
стойкого слоя 
двухслойной 
стали

- -
Э-10Х25Н13Г2 
только для пе
реходного слоя 
5-02Х19Н18Г5АМЗ

до 350°С
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Продолжение

Марка стали
Требования по стойкости против межкристаллитной коррозии

нет есть
’Тип электрода ’Допустимая’Тип электрода ’Допустимая 
’по ГОСТ 10052-75 ’температу-’по Г0СТЮ052-75 ’ температу- 
’ !ра эксплу-’ (Марка, Т.У.) ’ра эксплу-

03XI7HI4M3 Э-02Х19Н18Г5АМЗ 
Э-02Х20Н14Г2М2

по обязат. 
приложе
ниям Z  ~ 7

Э-02Х19Н18Г5АМЗ 
Э-02Х20Н14Г2М2

до 350°С

15Х18Н12С4ТЮ - - Э-ЮХ17Н13С4 до 200°С
02Х8Н22С6 _  
0 '1 )Н  п н -w cS ^

- - ОЗЛ-24
ТУ14-4-579-74

до 120°С

03Х21Н21М4ГБ -
ОЗХ24Н25МЗАГЗ 
(АНВ-38 
ТУИЭС 376-83) 
04Х23Н27МЗДЗГ2Б 
(03Л-17У 
ТУ14-4-715-75) 04Х21Н21М4Г2Б 
(03Л-26Л 
ГУ14-4-316-79)

до 350°С

06ХН28МДТ
03ХН28МДТ

- -
ЗЗХ24Н25МЗАГЗД
(АНВ-37
ГУИЭС-375-85)
Ж23Н27МЗДЗГ2Б
(03Л-17У
ГУ14-4-715-75)
34Х23Н26МЗДЗГ2Б
(03Л-37-2
ГУ14-168-18-76)

до 350°С

ХН32Т Э-27Х15Н35ВЗГ2Б2Т поЛ̂ ОЧЯ'Г - I “
НМЖМц28—2,5—1, 
коррозионно- 
стойкого слоя 
двухслойной 
стали

5
ТУ14-4-8$7-77 
с изм. I

иилоси •
приложе
ниям

7
-

I)

Примечания:
Без индекса "Э" условно указаны типы электродов, не предусмотренные
ГОСТ 1005 2-7 5.

2) Марки элект|эо^ов^иве^ены только для типов электродов, не преду-

3) Возможность проведения стабилизирующего отжига должна быть согласо-
В^хнологш 1ЧИаЛИЗИрОВаННОЙ назгчно‘“иссл®^овательской организацией По

4) Применение сварных соединений при температуре выше 600°С должно быть 
согласовано со специализированной научно-исследовательской организа-

5} При условии содержания в металле шва ферритной фазы не более 6%,

б] Возможность применения этого типа электродов должна быть подтвержде
на расчетом на прочность.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 13 
Обязательное 

Таблица
Автоматическая сварка

’Марка прово-*Марка 1Минимальная температура
Марка стали ’локи по ’флюса по ’стенки сосуда под

’Г0СТ2246-70 !Г0СТ9087-’давлением
’-81 чем.также п. 2.8Л)

БОтЗкп, БСтзпс, БСтЗеп 
ВСтЗГпс:В18Гпс;10;
I6K, 18Й, 15,20. 20К и 
марки ВСтЗсп и 20К 
двухслойной стали

Св-08
Св-08А

АН-348А
ОСЦ-45
0СЦ-45М

Не ниже минус 20°С

СВ-08ГА
Св-ЮГА Не ниже минус 30°С;

Не ниже минус 40°С по 
табл. 3

22К, 251 Св-08ГА
Св-ЮГА

20ЮЧ Св-ЮНЮ по
ТУ14-1-
-2219-77

АН-22
АН-47

Не ниже минус 40°С

16ГС;17ГС.17Г1С,09Г2С; 
ЮГ2, ЮГ2С1 и марки 
16ГС, 09Г2С основного 
слоя двухслойной стали

Св-08ГА
Св-ЮГА

АН-22
АН-348А
АН-47
ОСП-45
0СЦ-45М

Не ниже минус 30°С 
при любой толщине; 
не ниже минус 40 С 
при толщине металла 
не более 24 мм

16ГС, 17ГСЛ7Г1С и 
марка 16ГС основного 
слоя двухслойной стали

Не ниже минус 40°С 
при любой толщине металла 
при условии выполнения 
многослойной сварки или в 
сочетании с проволоками т 
Св-ЮНМА или Св-ЮНЮ 1

Св-ЮНЮ Не ниже минус 40°С

16ГМЮЧ
СВ-08ХМ
СВ-04Х2МА
СВ-ЮХ2М
ТУ14-1-
-2219-77

АН-22
ФЦ-11
AH-I7M

Не ниже 0°С

15Г2СФ Св-ЮГ2
Св-ЮНМА

АН-22
АН-348А
АН-47
ОСЦ-45
0СЦ-45М

Не ниже минус 40°С

09Г2СЮЧ
Св-ЮГА
Св-ЮНМА
Св-08ГСМТ
Св-ЮНЮ
ТУ14-1-
-2219-77

АН-348А
АН-43
АН-22
АН-47
ТУ14-1-
-3981-85

Не ниже минус 70°С

ЮХ2ГНМ СВ-04Х2МА
Св-ЮХЗГМ
ТУ-14-1-
-4181-85

АН-47 Не ниже 0°С
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Продолжение

Марка стали ’Марка про во-’Марка флю&а ’ Минимальная температу-
’локи по ’по ГОСТ ’ра стенки сосуда под 
’Г0СТ2246-70 ’9087-81 ’давлением 
! ______  ’Тем.также п,2.8Л)? ’ (см,также п,2.8Л)

09Г2С;ЮГ2С1; ЮГ2 и 
марка 09Г2С основного 
слоя двухслойной стали

Св-08ГА

АН-47
АН-348А
ОСЦ-45
0СЦ-45М

Не ниже минус 60°С 
при любой толщине ме
талла при условии вы
полнения многослойной 
сварки или в сочетании 
с проволоками Св-ЮНМА
Св-ЮНЮ или СВ-08МХ1

Св-08ГА
Св-08ГС

Не ниже минусу 
при любой толщнешор- 
мализации сварных сое
динений

Св-ЮНЮ 
по ТУ 14—I— 
-2219-77 
Св-ЮНМА

Не ниже минус 60°С

09Г2С1; ЮГ2: ЮГ2С1 
и марка 09Г2С основ
ного слоя двухслой
ной стали

Св-ЮНЮ по
ТУ14-1-
-2219-77

АН-22 Не ниже минус 70°С 
без нормализации свар
ных соединений при ус
ловии сварки по специ
альной технологии,согласованной со-епециализ научно-исследов .орган

I2MX и та же марка 
основного слоя 
двухслойной стали

Св-08МХ2
Св-04Х2МА

АН-43
АН-22
АН-348А

Не ниже 0°С
I2XM и та же марка 
основного слоя 
двухслойной стали

Св-08ХМ2о
Св-ЮХ2М^по
ТУ14-1-2219-
-77

20Х2МА Св-04Х2МА2 АН-22
АН-43

I5X5M Св-ЮХбМ АН-22
АН-43

Примечания:
1) Условия выполнения сварных соединений с различным сочетанием свароч

ных проволок определяется технологией, согласованной с° специализиро
ванной научно-исследовательской организацией

2) Необходимость подогрева для предотвращения трещин при сварке мало
углеродистых и низколегированных марганцовистых и кремнемарганцо
вистых сталей в зависимости от толщины свариваемых элементов, со
держания углерода и других факторов определяется технологией,

3) При сварке хромомолибденовых сталей требуются специальные меры 
(подогрев, термообработка и др,).



ПРИЛОЖЕНИЕ 14 
Обязательное 

Таблица
Автоматическая сварка

«______Наличие требований по стойкости против межкристаллитной коррозии____________
Марка стали |____________нет______________________ «_____________ есть___________________

«Марка проволоки, «Марка флюса, «Условия «Марка проволоки,«Марка флюса, « Условия 
«обозначение стан-«обозначение «применения«обозначение стан4- обозначение «применения!дарта или техни- «стандарта или «(см.также !дарта или техни-«стандарта или!
!ческих условий !технических «п.2.8.1) «ческих условий «технических !«условий ! условий !

08X13
коррозионно- стойкого слоя стали

Св-06Х25Н12ТЮ Св-07Х25Н12Г2Т по Г0СТ2246-7О
АН-26С по 
Г0СТ9087-81

По обязат. приложе
нию 2)

- - -

08Х22Н6Т08Х18Г8Н2Т
Св-04Х19Н9
CB-06XI9H9T по 
ГОСТ 2246-70

АН-26С по ГОСТ 9087-81
По обязат. 
приложе
ниям 2 - 4

Св-06Х21Н7БТ 
(ЭП-500) по ТУ14-1-1389-75 
Св-07Х18Н9ТЮ Св-05Х20Н9ФБС 
по ГОСТ 2246-70 
СВ-08Х20Н9С2БТЮ по ТУ14-1-П40- 
-74

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81 
48-ОФ-б по 
ОСТ 5.9206- -75

По обязат. поиложениям
Ч

08Х2Ш6М2Т CB-04XI9HIIM3 
Св-06Х19НI0M3T по ГОСТ 2246-70

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81 48-0Ф-6 по 
ОСТ 5.9206-75

Св-08Х I9H ЮМЗБ 
Св-06Х20НI1МЗТБ 
по ГОСТ 2246-70

03XI8HII

02XI8HII

CB-OIXI8HIO 
ТУ I4-1-2795-79 CB-0IXI9H9 
ГОСТ 2246-70

АН-18ГОСТ 9087-81 до 350°С

ОСТ 26 291-87 
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Продолжение
оМарка стали ' Наличие требований по стойкости против межкристаллитной коррозии_______________

|________  нет 1 есть ________
'Марка проволоки, !Марка флюса, !Условия 'Марка проволоки,'Марка флюса, ' Условия! обозначение стан-'обозначение ! применения 'обозначение стан-*- обозначение ' применения
'дарта или техни- !стандарта или ! 'дарта или техни-'стандарта или!
!ческих условий 'технических ! 'ческих условий !технических !'условий И ^ !условий

03XI7HI4M3 - - - CB-0IXI7HI4M2 
ТУ14-1-2795-79 Св-0 IXI9H18ГЮАМ ТУ14-1-1892-76 4 АН-18

Г0СТ9087-81
До 350°С

03Х21Н21М4ГБ - - -
Св-01Х23Н28МЗДЗТ 
ГОСТ 2246-70 Св-ОЗХ23Н25МЗДЗТ ТУI4-I-2571-78 
Св-02Х2IH21М4Г2Б 
ТУI4-I-3262-8I

07Х13АГ20
Св-05Х15Н9Г6АМ 
по ТУ14-1-1595- -76Св-07Х19НЮБ Св-05Х20Н9ФБС ГОСТ 2246-70

АН-26С по ГОСТ 9087-81 По обязат. 
приложе
ниям 2'у

- - -

I2XI8H9TI2XI8HI0T
08Х18Н10Т

CB-06XI9H9T 
Св-04Х19Н9 по 
ГОСТ 2246-70

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81

до 600°С Св-07Х18Н9ТЮ 
Св-05Х20Н9ФБС по 
ГОСТ 2246-70

АН-26С по 
Г0СТ9087-81

До 600°С 
от 350°С до 600°С после 
стабилизирующего отжига

Св-08Х20Н9С2БТЮ по ТУ14-1-П40- 
-74

до 350°С
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Продолжение

Марка стали Наличие требований по стойкости против межкристаллитной коррозии
нет есть

!Марка проволоки, ’Марка флюсов, 
•обозначение стан-’обозначение 
•дарта или техни- !стандарта или 
!ческих условий !технических 

1условий

I2XI8HI0T 
08XI8HI0T 
коррозион
ностойкого 
слоя двухслойной 
стали

08Х18Н12Б

I0XI7HI3M2T
I0XI7HI3M3T
08XI7HI3M2T

1)2)

•Условия !Марка проволоки,’Марка флюса,
!применения’ обозначение стан-’-обозначение 
’ ’дарта или техни-!стандарта или
’ !ческих условий ’технических

Св-06Х25Н12ТЮ 
Св-07Х25Н12Г2Т 
по ГОСТ 2246-70

Св-04Х19НПМЗ
1)2)

по ГОСТ 2246-70

08XI7HI5M3T

ЮХ14Г14Н4Т Св-05Х15Н9ГБАМ
ТУ14-1-1595-76

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81 
48-0Ф-6 по 
ОСТ 5.9206-75

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81

по
обязат* 
приложе
нию 3

по обязат. 
приложе
ниям 2 - Ч

по обязат. 
приложениям £~Lf

Св-06Х25Н12ТЮ 
Св-07Х25Н12Г2Т 
по Г0СТ2246-70

Св-05Х20Н9ФБС 
по ГОСТ 2246-70

Св-08Х25Н13БТЮ 
по ГОСТ 2246-70

Св-05Х20Н9ФБС 
по ГОСТ 2246-70

Св-06Х20НI1МЗТБ 
Св-08Х19НЮМЗБ 
по ГОСТ 2246-70

01Х19Н18ГЮАМ4 
(ЭП-690) по ТУ14-1-1892-76

условий

’Условия 
’применения
!
!

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81

АН-26С по 
Г0СТ9087-81 
48-0Ф-6 по 
0СТ5.9206-75
АН-18 по 
ГОСТ 9087-81

до 350°С для 
сварки пере
ходного слоя
до 350°С для 
сварки корро
зионностойко
го слоя
до 350°С для 
сварки пере
ходного и кор
розионностой
кого слоя

до 350°С

ОСТ 26 291-87 
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Продолжение

’_______ Наличие требований по стойкости против межкристаллитной коррозии_____________
Марка стали !__________нет ____________________ I____________ есть_______________________

Шарка проволоки, ’Марка флюса, ’Условия ’Марка проволоки,’Марка флюса, ’ Условия
’обозначение стан-’обозначение ’применения’обозначение стан4- обозначение ’ применения 
’дарта или техни- ’стандарта или ’ ’дарта или техни-’стандарта или’
’ческих условий !технических ’ ’ческих условий ’технических ’

____________ ’________________ ’условий_____ ’_________ ’____________________ ’условий_I___________
I0XI7HI3M3T 
I0XI7HI3M2T 
коррозионно- 
стойкого 
слоя двух
слойной 
стали

Св-06Х25Н12ТЮ 
Св-07Х25Н12Г2Т 
по ГОСТ 2246-70

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81

по обязат. 
приложению 
3 для пе
реходного 
слоя

Св-07Х25Н12Г2Т 
Св-06Х25Н12ТЮ 
по ГОСТ 2246-70

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81

до 350° 
для переход
ного слоя

CB-04XI9HIIM3 
по ГОСТ 2246-70

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81

по обязат. 
приложению 
3 для кор
розионно- 
стойкого 
слоя

Св-06Х20НI1МЗГБ 
Св-08Х19Н ЮМЗБ 
по ГОСТ 2246-70

АН-26С по 
ГОСТ 9087-81 
48-0Ф-6 по
ОСТ5,3208*15

до 350°С 
для коррози
онностойкого 
слоя

06ХН28МДТ
03ХН28МДГ - - -

Св-01Х24Н25АГ7Д 
по ТУ14-1-368-83 
Св-01Х23Н28МЗДЗТ 
СВ-03Х23Н28М313Т 
по ТУ14-1-257Т- 
-78

АН-18
ГОСТ 9087-81

до 350°С

Сплав
НМжМц-28-2,5- 
-1,5 коррози
онностойкого 
слоя двух
слойной стали

НММцТА 
(сварочный 
монель по 
ТУ48-21-284-73)

АН-26С по 
ГОСТ 908Ш

По обязат, 
приложению - - -

Примечания:
1) Возможность применения стабилизирующего отжига должна быть согласована со специализированной 

научно—исследовательской организацией по техноловии
2) Применение сварных соединений при температуре выше 600°С должно быть согласовано со специализи- 

роёанно'и rtQythfo'■ исс/1едо8ате/ГбскОи оргоиизйцигйГ
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ПРИЛОЖЕНИЕ 15 
Обязательное 

Таблица

Электрошлаковая сварка

’Марка проволоки ’Марка флюса, ’ Условия
Марка стали ’обозначение стан- ’обозначение ’ применения

’дарта или техни- ’стандарта или’ (см.также п.2.8.1) 
’ческих условий ’технических ’
’ ’ чсловий ’—  

ВСтЗсп 
ВСтЗпс 
20, I6K

Св-08ГА
по ГОСТ 2246-70

АН-8 
АН-22 
по ГОСТ 
9087-81 
АН-9
по ТУ ИЭС 
201-78 

АН-ЭУ 
по ТУ ИЭС 
291-80

По обязат. приложе
нию Z , при условии 
нормализации и вы
сокого отпуска 
сварных соединений

I8K, 20К, 22К, 
20ЮЧ

Св-ЮНЮ по 
ТУ14-1-2219-77 
Св-ЮГ2 
Св-08ГС
по ГОСТ 2246-70

16ГС, 09Г2С, 
09Г2СЮЧ

Св-08ГС 
СВ-08Г2С 
Св-08ГСМТ по 
ГОСТ 2246-70 
Св-ЮНЮ по 
ТУI4-I-2219-77

I2MX
I2XM

CB-I0XT2CMA
CB-08XM
- по ГОСТ 2246-70 
I0X2M по 
ТУ14-1-2219-77 
Св-04Х2МА 
ГОСТ 2246-76

Не ниже 0°С 
при условии нормали
зации и высокого 
отпуска сварных 
соединений

16ГМЮЧ
Св-08ХМ 
Св-ЮХМ 
Св-ЮНМА 
Св-04Х2МА 
ТУ14-1-2219-77

АН-22 
АН-8 
ФЦ-11 по ГОСТ 
9087-81

Не ниже 0°С 
при условии высокого 
отпуска сварных со
единений

15Г2СФ Св-10Г2 АН-8 Не ниже минус 40°С 
после нормализации и 
высокого отпуска 
сварных соединений

ЮХ2ПШ Св-ЮХЗШ
ТУ14-1-4181-86

АН-8
ГОСТ 9087-81 
АН-9У 
по ТУ ИЭС 
. 291-86

Не ниже 0°С
при условии высокого
отпуска

I2XI8H9T
08XI8HI0T
Щ Х Ш О Т

CB-04XI9H9 
CB-0IXI9H9 
Св-06Х19Н9Т 
по ГОСТ 2246-70

АН-26П 
АН-26С по 
Г0СТ9087-81 
48-0Ф-6 по 0СТ5.9206-75

До 600°С при отсут
ствии требований по 
стойкости металла шве 
против межкристаллит- 
ной коррозии

Св-07Х19НЮБ 
Св-05Х20Н9ФБС 
по ГОСТ 2246-70

АН-45 по 
ГОСТ 9087-81

До 350°С при наличии 
требований по стойкое ти металла шва проти! 
межкристаллитной коррозии
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Продолжение

'Марка проволоки, ’Марка флюса, ’ Условия
Марка стали ’обозначение стан- ’обозначение ’*---- -------- ’стандарта или’

’технических ’
дарта или техни-

применения 
(см.также п.2.8.1)

’условий ’

I0XI7HI3M2T
I0XI7HI3M3T

Св-01Х19Н18П0АМ4 
по ТУ14-1-1892-69-*# 
С8~08М9Н10ГНБ Св-06Х20НIIM3TB 
ГОСТ 2246-70 
Св-03Х19Н15Г6М2АВ2 
ТУ 14-1-1595-76

АН-22, АН-26, 
АН-26Й по 
ГОСТ 9087-81 
АН-45
ТУ14-146-15-
-75

До 350°С при условии 
подтверждения стой
кости против меж- 
кристаллитной корро
зии по предваритель
ным испытаниям

Примечания:
I* Применение проволоки марки Св-08ХМ допускается только с содержа- 
' нием хрома не менее 1% и молибдена не менее 0,5%.
21 Для сварки основного слоя двухслойной стали-применяются сварочные 

материалы для соответствующей марки стали по данной таблице.
3) При выполнении электрошлаковой сварки допускается применение 
' пластинчатых электродов и других технологических приемов по

технической документации, согласованной со специализированной науч
но-исследовательской организацией

4} Для кольцевых швов аппаратов из стали марки I2XM допускается 
' производить только высокий отпуск без нормализации при условии 
выполнения многослойной электрошлаковой сварки по технической 
документации, согласованной со специализированной научно-исследо- . вательскои организацией

51 Для кольцевых швов сосудов с толщиной стенки до 100 мм предназна- 
' ченных для работы при температуре не ниже минус 20 С для стали 
марки 20К, не ниже минус 40°С для сталей марок 16ГС, 20ЮЧ и не ниже 
минус 55иС для стали марки 09Г2С и толщиной стенки до 60 мм для 
работы при температуре не ниже минус 60 С для сварки стали 09Г2С 
допускается производить только высокий отпуск без нормализации 
при условии комбинированного способа - автоматической сварки под 
флюсом и электрошлаковой сварки с регулированием термического 
цикла.



ПРИЛОЖЕНИЕ 16 
Обязательное 

Таблица
Дуговая сварка в защитном газе

Марка стали
Марка проволоки, ! *
обозначение стандарта t Защитный газ и обозна-’ Условия применения 
или технических уело- t чение стандарта ! (см, также п, 2.8.1) 
вий 1 ’

ВСтЗсп, ВстЗКП 
ВстЗПС, 10, 20, 20Л

Св-08Г2С по 
ГОСТ 2246-70

Углекислый газ по 
ГОСТ 8050-85 или 
смесь углекислого газа с кислородом по 
ГОСТ 5583-78

!Не ниже минус 30°С 
Не ниже минус 40 С по табл.З.

17ГС, 17Г1С, 16ГС, 
09Г2Й, ЮГ2, 10Г2Й1, 
09Г2СЮЧ
трубы из стали 10 и 
20 толщиной стенки 
не более 12 мм

Не ниже минус 40°С

09Г2С. ЮГ2С1, ЮГ2 
09Г2СЮЧ

От минус 41°С до минус 70°С 
при условии нормализации 
сварных соединений

09Г2С. ЮГ2С1, ЮГ2 
09Г2СЮЧ

Св-08Г2СНТЮР по 
ТУ14-1-3642-83

Углекислый газ по 
ГОСТ 8050-05

Не ниже минус 70°С

I2MX, I2XM
Св-ЮХГ2СМА по 
ГОСТ 2246-70

Углекислый газ по 
ГОСТ 8050-85 или 
аргон по Г0СТ10157-79 Не ниже 0°С

Св-08ХМ
по ГОСТ 2246-70

Аргон по ГОСТ 10157-79

15Г2СФ Св-08Г2С Углекислый газ по 
ГОСТ 8050-85

Не ниже минус 40°С

10Х2ГНМ Св-08ХЗГ2СМ Углекислый газ по 
ГОСТ 8050*85

Не ниже 0°С

12
2 

*0
 

.0
-1
02
 9
2 
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Продолжение

Марка стали 1
------------------------------------------------------------------о
Марка проволоки, !Защитный газ и обозна-» Условия примененияобозначение стандарта чение стандарта * (см.также п. 2.8.1.) ^
или технических условий! * го

IX2MI СВ-06ХЗГ2СМФТЮЧ по ТУ14-1-2338-78 Углекислый газ по ГОСТ 8050-85 или ajDroH по ГОСТ 10157- Не ниже 0°С о
гоСГ>

I5X5M, 15Х5МУ Св-06Х8Г2СМФТЮЧ по ТУ I4-1-2338-78
I5X5M, 15Х5МУ Св-ЮХ5М по ГОСТ 2246-70

Аргон по ГОСТЮ 157-79 Не ниже 0°С. со 
Для сварки тепло обменных труб j"1 диаметром до 38 мм и корневого & 
слоя шва труб диаметром более 38 мм

12X8ВФ, Х9М, Х8 С В-06Х8Г2СМФТЮЧ по 
ТУ 14-1-2338-78

Углекислый газ по ГОСТ 8050-85
Не ниже 0°С

08X13 и та же марка 
коррозионностойкого 
слоя двухслойной 
стали

Св-08Х20Н9Г7Т 
Св-ЮХ16Н25АМ6 
Св-07Х25Н12Г2Т 
Св-08Х25Н13БТЮ, по ГОСТ 2246-7Й

Углекислый газ по ГОСТ 8050-85 или 
аргон по ГОСТ10157-79 
или смесь углекислого газа с аргоном

По обязат. приложениям 
2-7

08Х22Н6Т
08Х18Г8Н2Т

Св-06Х21Н7БТ по 
ТУ I4-I-I389-75 
Св-07Х19НЮБ 
Св-07Х18Н9ТЮ по 
ГОСТ 2246-70

Аргон по ГОСТЮ 157-79

До 300°С при наличии требований 
стойкости против межкристаллит- ной коррозии

Св-04Х19Н9 Св-06Х19Н9Т по 
ГОСТ 2246-70

До 300°С при отсутствии требований стойкости против меж- 
кристаллитной коррозии

Св-08Х20Н9С2БТЮ по 
ТУ I4-I-I140-74

Углекислый газ по ГОСТ 8050-85
До 300°С при наличии требований стойкости против межкристал- 
литной коррозии

15Х18Н12С4ТЮ Св-15Х18Н 12С4ТЮ по ТУ I4-I-997-74 Иргон по ГОСТЮ 157-79
По обязательным приложениям
2-7

02Х8Н22С6 Св-02Х8Н22С6 по ТУ I4-I-3233-8I
№ 2 m no
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ОСТ 26 291-87



Продолжение

tМарка проволоки, 1 f 
Марка стали Обозначение стандарта !Защитный газ и обозна-» Условия применения 

Оли технических условийОение стандарта • (см. также п.2.8.1)

I2XI8H9T. I2XI8HI0T,
0 8 x i 8 H i o i ,  rexiauot,
08XI8HI0T коррозион
ностойкого слоя двух
слойной стали

Св-08Х20Н9Г7Т 
Св-ЮХ16Н25АМ6 по 
ГОСТ 2246-70

Аргон по ГОСТ10157-79 
или углекислый газ по 
ГОСТ 8050-85 или 
смесь аргона с углекислым газом

Для сварки коррозионностой
кого слоя и деталей внутрен
них устройств

CB-0IXI9H9: 
CB-04XI9H9 по 
ГОСТ 2246-70

При отсутствии требований по 
стойкости против межкристал- 
литной коррозии

CB-06XI9H9T 
Св-07Х19НЮБ 
Св-07Х18Н9ТЮ 
Св-05Х20Н9ФБС по 
ГОСТ 2246-70

До 350°С при наличии требова
ний стойкости против межкрис- 
таллитной коррозии

Св-08Х20Н9С2БТЮ по 
ТУ I4-I-I140-74 Углекислый газ по 

ГОСТ 8050-85
03XI8HII, 02XI8HXI CB-0IXI8HI0 по 

ТУ I4-I-973-74
Аргон по ГОСТ10157-79

08X2IH6M2T
I0XI7HI3M2T
I0XI7HI3M3T
08XI7HI3M2T

CB-04XI9HIIM3 по 
ГОСТ 2246-70 Аргон по ГОСТ10157-79 

или смесь аргона с 
углекислым газом по 
ГОСТ 8050-85

По об яз ат.приложениям 2 - Ч при 
отсутствии требования по стой
кости против межкристаллитной 
коррозии

CB-06XI9HI0M3T 
СВ-06Х20НПМЗТБ 
Св-08Х19НЮМЗБ по 
ГОСТ 2246-70 
Св-01Х19Н18П0АМ4 по 
ТУ I4-I-I892-76

До 350°С при наличии требований 
по стойкости против межкристал
литной коррозии

ОСТ 26 291-87 
с. 223



Продолжение
о

’Марка проволоки, * 1
Марка стали ’обозначение стандарта ’Защитный газ и обозна-’ Условия применения
____________________’или технических условий’чение стандарта_______’ (см» также п. 2.8,1)

08Х18Н12Б
8в-06Х19Н9Т 
Св-07Х19НЮБ 
Св-07Х18Н9ТЮ 
Св-О5Х20Н9ФБС по 
ГОСТ 2246-70

.............  . » -  ■ 1

Аргон по ГОСТ10157-79

До 350°С при наличии требова- о 
ния стойкости против межкрис- ^ 
таллитной коррозии

CD

03X19АГЗН10
Св-01Х18НЮ по 
ТУ I4-1-973-74

До 350°С при наличии требова- «о 
ния стойкости против межкрис- й 
таллитной коррозии без требо- ^ 
вания равнопрочности сварных <2 
соединений основному металлу

ЮХ14Г14Н4Т Св-05Х15Н9Г6АМ по 
ТУ I4-I-I595-76 -

03Х21Н21М4ГБ
Св-01Х23Н28МЗДЗТ по 
ГОСТ 2246-70 
СВ-03ХН25МДГБ по 
ТУ I4-I-257I-78

До 350°С при наличии требований 
по стойкости против межкрис- 
таллитной коррозии

08XI7HI5M3T
03XI7HI4M3

CB-0IXI7HI4M2 по 
ТУ I4-I-973-74 
Св-01Х19Н18П0АМ4 по 
ТУ 14-I-1892-76

06ХН28МДТ
03ХН28МДГ

Св-01Х23Н28МЗДЗТ по 
ГОСТ 2246-70 
Св-ОЗХН25МДТБ по 
ТУ I4-I-257I-78

НМЖМц 28-2,5-1,5 НММцТА
(сварочный монель) 
по ТУ 48-21-284-73

По обязат. приложению 3

Примечания:
Допускается применение аргонодуговой сварки неплавящимся электродом проволокой Св-08Г2С 
стали марок ВСтЗсп, 10, 20, 20Л, Г7ГС, 17Г1С, 16ГС, 09Г2С, ЮГ2, 10Г2С1.

2) При сварке основного и коррозионностойкого слоев двухслойной стали применяются сварочные

224 
ОСТ 26 291-87



материалы, приведенные в настоящей таблице, для соответствующей марки стали.
При необходимости выполнения переходного слоя шва двухслойной стали аргонодуговой сваркой 
рекомендуется применение сварочной проволоки марок Св-08Х20Н9Г7Т, Св-10Х16Н25АМ6, Св-07Х25Н13, 
бв-06Х2Ш12ТЮ, Св-07Х25Н12Г2Т.

ОСТ 26 291-87 
с. 225
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Приложение 17 
Обязательное

РЕГЛАМЕНТ
проведения в зимнее время пуска, остановки и
испытании на герметичность сосудов

Настоящий регламент распространяется на сосуды 
химических, нефтеперерабатывающих и нефтехимических заводов, 
газовых промыслов и газобензиновых заводов, изготовленные в 
соответствии с настоящим стандартом и эксплуатируемые под 
давлением на открытом воздухе или в неотапливаемых помещениях.

I )  Пуск, испытание на герметичность сосудов в
зимнее время должен осуществляться в соответствии с -чертежом.

Р

где Pj - давление пуска;
Pg - рабочее давление;

i f  -  наинизшая температура воздуха, при которой допускает
ся пуск сосуда и аппарата под давлением Pj;

i  - минимальная температура, при которой сталь и ее
сварные соединения допускаются для работы под давле
нием в соответствии с обязательными приложениями Z - 6  

и
Величина давления пуска принимается по табл.1 в зависимости 

от рабочего давления
Таблица I

Ро. МПа (кгс/см^) ! менее !от 0,1(1) ! более
* ! 0,1(1) 'до 0,3(3) ' 0,3(3)

Pj, МПа (кгс/см^) ! Р2 ' 0,1(1) » 0,35 Р2
Примечание. При температуре ниже или равной давление

пуска P-j- _ ? 2 .
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Величины 2^  и 
в табл.2.

t .'JL в зависимости от типа сталей приведены

Таблица 2

Стали типа
° с

i x . , !
° С  !

! Допускаемая средняя температура наи
более холодной пятидневки в районе 
установки сосуда

ВСтЗкп2 10 минус 30°С при объеме менее 100 м3

ВСтЗспЗ
ВСтЗпсЗ
ВСтЗспб
ВСтЗпсб
20К-3
20K-I0

минус
20

0

. _Q_

ВСтЗсп4
ВСтЗпс4
ВСтЗГпс4
ВСтЗспб
20К-5
20K-II

минус
30

минус
20

не ниже минус 40 С 
(см. n.2.I.V, табл.З)

16ГС-3
09Г2С-3
17ГС-3
17Г1С-3 минус

миноге

16ГС-6Д7 
09Г2С-6 Д7 
17ГС-6,12 
17Г1С-6,12 
20ЮЧ
08Х22Н6Т
08X2IH6M2T

40 '
MHHgC

12ХМД2МХ
10Х2ГНМ 0

09Г2С-7,8
I2XI8HI0T
I0XI7HI3M2T

ниже
минус 40

не регламентируется

Примечание. Для материалов, не приведенных в настоящей таблице,
температура ~Ьх, определяется в соответствии с обяза
тельными приложениями Z - 6 ,  f i - W *
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2) Остановка сосуда в зимнее время, т.е. снижение
рабочего давления при понижении температуры стенки, должна осущест
вляться в соответствии с чертежом.

3) Скорость подъема или снижения температуры должна быть 
не более 30°С в час, если нет других указаний в технической 
документации.

4) Достижение давлений Ру и Р2 рекомендуется осуществлять 
постепенно по 0,25 Ру или 0,25 Р2 в течение часа, с 15-минутными 
выдержками давлений на ступенях 0,25 Ру (0,25 Р2); 0,5 Ру (0,5 Р2); 
0,75 Ру (0,75 Р2).
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СТАЛЬ ЛИСТОВАЯ

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА И ВВДЫ ИСПЫТАНИЙ
ПРИЛОЖЕНИЕ 18 
Справочное

Таблица

Марка стали,обоз
начение стандарта 
или технических 
условий

•Техничес- 
'кие тре- 
'бования 
»
1
!
1
1
I

'Состоя- 
'ние ма- 
»териала

t
1
1
1
I

' Толщина 
' мм 
t 
1 
1 
»
1
1
!

ВСтЗкп2 
по ГОСТ 380-71

Д о 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св. 100

ВСтЗпсЗ
ВСтЗсп2

по ГОСТ 380-71

До 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св.100

ВСтЗсп4 
ВСтЗпс4 
по ГОСТ 380-71

По

ГОСТ

Горя-

чека-

До 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св.100

ВСтЗГпс4 

по ГОСТ 380-71

14637-79 таное До 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св.100

ВСтЗпсЗ
ВСтЗспЗ
по ГОСТ 380-71

До 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св.100

ВСтЗГпсЗ 

по ГОСТ 380-71

До 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св.100

ВСтЗспб
ВСтЗпсб
по ГОСТ 380-71

До 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св.100

40
100

40
100

40
100

40
100

40100

40100

40100

' Предел 'Временное ' текучесАсопротив- 'ти CL, 'ление 
'МПа, о 'разрыву (кгсДда )'§„, МПа 
'не менее' о! ЧкгсЛаг)' 1не менее
I t
235(24)
225(23)
215(21)
195(20)

245(25)
235(24)
225(23)
205(21)

245(25)
235(24)
225(23)
205(21)

360-460

370-480

370-480

Относи-» Ударная аязкость на поперечном образце з ^ ,  
Сплине-' Д к/см2 ( кгс/см2 ), не менее____________талине

Я . 6*
менее

27
26

(37-47) 24

26
25

(38-49) 2з

26
25

(38-49) 23

20

при температуре.

! -20 
!I

-70
'после
‘{механичес- 
'кого 
'старения

t

{Холодный 
'загиб„на 
-» 180°, мм
»/ -диаметр 
'оправки,
'а -толщина 
' образца,
' -толщина 
'листа______

Примеча
ние

40(4^цри

30(3) при 
=10-25мм

245(25) 370-490 
235(24)
225(23) (38-50) 
205(21)

245(25) 370-480 
235(24)
225(23 (38-49)
205(21)

245(25) 370 -490 
235(24)
225(23) (38-fcO) 
205(21)

245(25) 370-4(0 
235(24)
225(23) (38-49) 
205)21)

26
25
23

26
25

В О ^ п р и

23 ТО(7)при
=10-25мм

50(5) при
26 =26-40мм
25
23

26
25
23

=0,5а при 
20 мм 

Диаметр оп
равки увели
чивается на 
толщину об
разца при 

20 мм

40(4) при 
=5-9 мм 

30(3) при 
=10-25 мм
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Продолжение таблицы

t
Марка стали,обоз
начение стандарта 
или технических 
условий

•Техничес- 
'кие тре
бования 
1
!
1
1
!

■'Состоя- 
'ние ма- 
'териала

»
t
t
t

' Толщина 
' мм 
t 
1 
1 
1 
!
!

ВстЗГпсб 

по ГОСТ 380-71

До 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св.100

ВСтЗспб
ВСтЗпсб

по ГОСТ 380-71

по

ГОСТ

14637-79

Горяче

катаное

До 20 
Св.20 до

ЙЛГ
ВСтЗГпсб 
по ГОСТ 380-71

До 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св . Ю О

ВСт4спЗ
по ГОСТ 380-71

До 20 
Св.20 до 
Св.40 до 
Св.ЮО

08 кп

по ГОСТ 1050-74

по ГОСТ 
9045-80 
В.Г.
гр.Ш

Холод
ноката
ное
терми
чески
обрабо-
таное

0,5-1,5 
I 5-2,0 
2|0-3,0

20ЮЧ

по ТУ14-1-3333-82

по
ТУ14-1-
3333-82

Горяче
катаное 10-160

40
100

40
100

40
100

40
100

•Предел I Временное' Ото си- '
•тещгчес-»сопротив-'тельное' 
'ти бт, 'ление 'удлине-'- 
•МПа . о'разрыву 'ние б* 'МПа , о'разрыву 
(кгс/ми ) б_, МПа1
•не менее' 
t !

Ударная вязкость на поперечном образце ан ,
Дд/сьг ( кгс/см^ ). не менее_____________
при температуре.°С______ ___

!Скгс/мм̂ )' не ! 20 ' -20!не менее'' менее ! -40

! !
-70

'после 
‘'механи- 
!ческого 
!старения

!

'Холодный 
'загиб-на 
' , 180° мм,
!/ -диаметр 
1 оправки,
' а-толщина 
'образца,
' -толщина 
'листа/

Приме
чание

245(25) 370-490 26 
235 24) 25 
225(23) (38-50) 23

245*25) 370-480 
235С24)
225 23 (38-49)
205(21

26
25
23

245
235
225
205

25)
24)
23)
21)

370-490

(38-50)

265(27)
255(26)
245(25)
235(24

410-530

(42-54)

255-363

(26-37)

26
25
23

24
23
21

40(4) при

30(3) при 
=10-30мм

”=зйюмм

9 лам
60(6) при 
=10-25мм

26
28
30

40(4) при 
=5-9 мм 

30(3) при 
=10-ЗОмм
- при 
=3I-40iмм

40(4^ при

30(3) при 
=10-25мм

Э0Й) при
=10-30мм 
- при 
=31-40мм

=0,5а при 
20мм 

диаметр оп
равки увели
чивается на 
толщину обу-

* * * W m

235(24) 412(42) 22 50(5) 30(3) =1,5а при
а 30 мм
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Продолжение таблицы

1
Марка стали,обоз-'Техничес- начение стандарта|Кие требо- 
или технических 'вания

t
'состоя- 'ние материала

Толщина $ мм

’Предел те- 
'кучести бт,
'МПа о 
'(кг/jtyvr)'не менееt

1

'Времен- 'ное со- 
'против-

Относи
тельное,удлине-

Ударная вязкость на поперечном образце а„, Дж/см* 'Холодный 'При- 
(кгс/см2), не менее I3 щ Л м  'ч1-

'ление 
' разрыву'Зд.Ша
'кгс/fy'M2) 
’не менее

1 ние 6g,
>%,не йе- 'иее

при температуре, ®с 1t после г/ а  -диаметр оправ-
ние

1
1
1!

20
1

-20 ' 1 1

I
-40 ! 

!
-70 КОГО 1

старения
ки, а-толщи-' на образца,

3 -толщина листа/

15Г2СФ по Г0С1 Горяче- 5-9 40 (4)
—

\1
по ГОСТ 19282-73 19282-73 катаноеWJTTT 10-20 400(40) 560(56) 18

35 (3,5)термически обработанное
21-32

МХ2ГНМА-А по T7I08. Термооб- 20-50 461(47) 608(62) 980(10) _ 39,2
(4,0) 39,2(4,0)

d -  2 а ,
по ТУ108.II.928-8" 11.928-87 раоотанно<? 51-80 441(45) 568(58) 18 784(8,0) d  =2,5а

В1=Г00-- 412(42) 549(56 Г
III-240 353(36) 490(50) 2̂ 6(3,0) о! =3а

16ШЮЧ
‘по ТУ14-1-2404-78

по ТУТ4- 1-2404-78
Горячека
таное

300(30) 500(50) 20 60(6,0) ““

10895
по ГОСТ 11036-75 по ГОСТ 

11036-75
Горячека
таное

- - 270(27) 24 - - - - - - V 31

Калибро
ванная

350(35) 4
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Марка стали,обозначение стандарта или технических условий

I8K-3по ГОСТ 5520-79 
I8K-5по ГОСТ 5520-79 
I8K-I0по ГОСТ 5520-79 
I8K-IIпо ГОСТ 5520-79 
20К-3по ГОСТ 5520-79 
20К-5
по ГОСТ 5520-79 
20K-I0по ГОСТ 5520-79 
20K-II
по ГОСТ 5520-79 
20Кпо ТУ I4-I-3922-75 ТУ 14-1-4088-86

Техничес-1 Состойких тре- !ние м а - бования 1териала

Нормализо
ванное

по
ГОСТ
5520-79 Без

норма
лиза
ции

по ТУ Горя- 14-1- чека- 3922-75 таное
По ТУ 14-1- -4088- 
-86

Толщина

До 20От 21 до 40 От 41 до 60
До 20От 21 до 40 От 41 до 60

'П редел 'В р ем ен -
мм I т е к у ч е е - 'н о е  с о -  

' ти  б , ' п р о т и в -
'МЙа, о 1лени е 
' ( кг с /м г /Г J р а зр ы ву  
'н е  м е н е е 'б „ ,М П а  
' '  в4 к г с /
' 'Mwr),He
' ' м ен ее
275(28) 265 27) 255(26)
275(28 265 27 255(26)

431-
519
(44-53)

Относительное удлинение бс, 
%,не 5 менее

Ударная вязкость на поперечном образце а,,, Дж/см 'Холодный *° " 'загио0на 'Приме-
' 180 , m i 'ч а н и е

П ivwvy а. и ita '_(кгс/см̂),не менее
20

60^6)

йт температуре, С
-20

30(3)

•40 -70
'после ' механическогостарения

'/ -диаметр' 'оправки, '' а-толщина ' 'образца, '' - толщина'листа/ '

До20 275(28) 60(6)От21 ДО 40 26527) 20От41 ДО 60 255(26)
До20 275(28)От21 ДО 40 26527 -От41 ДО 60 255(26)
До20 245(25) 402- 25 60)6)ОтОт2141 ДО

ДО
4060 23522524(23) 509 2423 55 5, 50(55

До20 245(25) (41-52) 25От21 ДО 40 23524) 24 —
От 41 ДО 60 2251(23) 23
До20 2451(25) 25 60(6)От21ДО 40 235124 24 55(5,
От 41 ДО 60 2251(23) 23 50(5)
До20 2451(25) 25От21 ДО 40 235124) 24 —
От 41 ДО 60 22523) 23
60--160 210(21) 400(40) 20 50(5)
4-20 250(25) 410- 25
21-40 235(23,5)520 24
41-60 230(23) (41-52) 23

30(3) 30(3)
=2,5а

30(3) = 1,5а при 30мм,
30(3) = 2,5а25(2,5) при 30мм

30(3) 30(3)
25(2,5)
30(3) = 2а

30(3)



Марка с т а л и ,о б о з 
начение стан д арта  
или техн и чески х 
условий

I5K -3
по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  

I5K -5
по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  

I5 K -I0
по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  

I 5 K -I I
по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  

I6K -3
по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  

I6K -5
по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  

I6 K -I0
по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9  

I 6 K -I I
по ГОСТ 5 5 2 0 -7 9

Техничес
кие тр е 
бования

С остоя 
ние ма
териала

Без

нормали

зации

по

ГОСТ

5 5 20 -79

Нормали

зован н ое

Толщина
Ш редел тВремен- 

мм * т е к у ч е е -»н о е  с о -  
»ти б „ ,  *п роти в—
»МПа т ’ »ление
1(к ге /м м  }р а з  
»не м енее » c L ,— -  , 
» » в ( к г е /
J  5/м м 2 ) ,
1 *не м е -
1 » н ее

Относи
тел ьн ое 
удлине
ние б с ,  
% ,н е 0 

менее

До 20 225 <2 3 ) 3 7 2 - 27
От 21 ДО 40 2161 2 2 ) 26
От 41 ДО 60 2061[2 1 ) -4 8 0 25

До 20 2251;гз> (3 8 -4 9 ) 27
От 21 ДО 40 2161 2 2 ) 26
От 41 ДО 60 206 ([21 ) 25

До 20 2251;2 3 ) 27
От 21 ДО 40 2161 2 2 ) 26
От 41 ДО 60 2061[2 1 ) 25

До 20 2251[2 3 ) 27
ОТ 21 ДО 40 2161 22 26
От 41 ДО 60 2061[21) 25

До 20 255 <\г6 ) 4 0 2 -
От 21 ДО 40 2451 2 5 )
От 41 ДО 60 2351,2 4 ) -4 9 0

До 20 2551126) (4 1 -5 0 )
От 21 ДО 40 245< 25
От 41 ДО 60 235([24)

22
До 20 255 (126)
От 21 ДО 40 2 4 5 <2 5 )
От 41 ДО 60 2351[24)

До 20 2551[2 6 )
От 21 ДО 40 2451[25)
От 41 ДО 60

ОСТ 26 2 9 1 -8 7  С .233
Продолжение таблицы

У д а р н а я  в ^ к с с т ь  на поперечном образц е  ан ,Дж/см^ 
(к г е /м м ^ ) ,  н е  м е н е е ________________________________
при тем п ературе, С

20 -20 -4 0 -7 0

»после 
^механичес
к о г о  
» старения

I
!
!

1Холодный т
» з а г и б .н а  Щриме-
! 1 8 0 ° , мм Тчание
» /  -диам етр»
Поправки,
* а-толщ ина 
tобр а зц а ,
» -т о л ш н а  
» л и с т а /
!
г

7 0 (7 )
6 5 (6 ,5 )
6 0 (6 )

3 5 (3 ,5 )

3 0 (3 )

7 0 (7 )
6 5 (6 .5 )
б о (б 5

3 0 (3 )

3 5 (3 ,5 )
3 0 (3 )

= 0 ,5 а
при 30мм 

= 1 ,5 а  
при 30мм

- 3 0 (3 )
3 5 (3 ,5 )
3 0 (3 )

7 0 (7 )

- 3 0 (3 ,0 )

7 0 (7 )

3 5 (3 ,5 )

=2а

_ 3 0 (3 )



С.234 ост 26 291-87

Марка стали, обое- начение стандарта или технических 
условий

16ГС-3
по ГОСТ 19282-73 

16ГС-6
по ГОСТ 19282-73 

16ГС-17
по ГОСТ 19282-73 

09Г2С-3
по ГОСТ 19282-73

09Г2С-6
по ГОСТ 19282-73

Технические требования
Состояние материала

Толщина ,мм

' /О ,П<3,'менее

по
ГОСТ
5520-79

Горяче
катаное
или
терми
чески
обрабо
танное

Терми
чески
обрабо-
таное

Горяче
катаное
или

терми
чески
обрабо-
таное

4
5-9
10-2021-32
33-60
Св.60 до 100 
4
5-9
10-20
21-32
33-60
Св.60 до 100 
4
5-9
10-20
21-32
33-60
Св. 60 до 100 
4
5-9
10-2021-32
33-60
61-80
81-100
4
5-9
10-20
21-32
33-60
61-80
81-160

330(33)
320(32)300(30290(29
280(28)

330(33)
320(32)
300(30290(29
280(28)

330(33)
320(32)
300(30)290(29)
280(28

500(50)
490(49)
480(48)470(47)
460(46)

500(50)
490(49)
480(48)470(47)
460(46)

500(50)
490(49)
480(48)
470(47'
460(46

350(35) 500(50)
330(33)
310(31)
290(29)
280(28)270(27)

350(35)
330(33)
З Ю Ш
290(29)
280(28)
270(27)

480(48)470(47)460(46
450(45)440(44)

500(50)
480(48)470(47
460(46)
450(45)440(44)

21

Продолжение таблицы
Ударная вязкость на поперечном образце ан, Дж/см* 

(кгс/мм^), не менее________
при температуре, С

20 -20 -40 -70
'после 
■'механичес- 
'кого 
I старения
I

'Холодный 'загноена 
■» . 180°, мм 
'/ -диаметр 'оправки,
'а-толщина 'образца,
' -толщина 'листа/

Примечание

60(6)

40(4)
30(3)

40(4)

30(3)

=2

65(6,5)
60(6)

40(4)

бт(МПа) 
не менее 
230 при 
250°С 
200 при 
300°С 
180 при 
350°С 
160 при 
400°С

30(3)



ОСТ 26 291-87 С.235

Марка стали,обоз
начение стандарта 
или технических условий

'Техничес- 
'кие требо 'вания 1 
1 
t 
I
!

'Состоя- 
'ние мате 'риала
1
1
1
!
t

'Толщина ' мм 
! t
т
1
t
!t

09Г2С-7,8,9 
по ГОСТ 19282-73

ПО
ГОСТ
5520-79

Горяче
катаное
или

терми
чески

4
5-9
10-2021-32
33-60
61-8081-160

обрабо-
тайное

09Г2С-17
по ГОСТ 5520-79 

ГОСТ 19282-73

4
5-910-2021-32
33-60
61-80
81-100

09Г2С
по ТЗП4-1-3832-84

по ТУ 
I4-I- 
3822-84

Термо
обрабо
танная

12-20
21-32
33-60
61-80
81-120

16ГС
по ТУ14-1-3822-84

12-20
21-32
33-60
61-120

ЮГ2С1-3 
по ГОСТ 5520-79

по
ГОСТ
5520-79

Горяче
катаное
или

терми
чески

4
5-910-20
21-32
33-60
61-80
81-100

10Г2С1-7,8,9 
по ГОСТ 5520-79

обрабо
танное

4
5-9
10-20
21-32
33-60
61-80
81-100

Продолжение таблицы
'Предел 'теиучес- 
!ти ,б , 
'МПа, т о 
'(кг с/шг !не менее

Временное'Относи- 
сопротив-'тельное ление 1 удлине-
Г Щ  »
(Sro/мм2); * нее
не менее'!

Ударная вязкость на поперечном образце вц, 
Дж/см^ (кгс/см̂ ), не менее

20

при температуре 
т--------

-20 -40
т-----
! -70 !
!

'после 
'механи- 'ческого 
!старения

'Холодный 
' загиблна 
' # 180°, мм '/ -диаметр 
'оправки,'а - толщина 
(образца,
' - толщинаt листа/

Примечание

350(35)
330(33)
310(31)
290(29)280(28)
270427)

500(50)
480(48)
470(47)
460(46)
450(45)
440(44)

350(35)
330(33) 
310 31) 
290(29) 280 28) 
270(27)
325(33) 
305(31) 
285 29) 
275 28 
265(27)
315(32) 
295 30) 
285 29) 
275(28)
360(36) 
350(35) 340 34) 
330(33) 
330(33) 
300(30) 
300(30)
360(36) 
350 35) 340(34) 
330 33 
330(33) 
300(30)

500(50)
480 
470 
460 
450 
440
470(48) 460 47) 
450(46) 
440 45) 
430(44)
480(49) 
470 48) 
460(47) 
450(46)

500(50)
490(49) 480 48 
460(46)
440(44)

500(50)
490(49)480(48)
460(46)
440(44)

4847
46.
45)
44)

21

78(8)

21

78(8)

65(6,5)

60(6)

21

35(3,5)

30(3)

09Г2С-7 а^ при 
минус 50°С 
09Г2С-8 вц при 
минус 60°С 
Значения Эц при 
минус 50°С и 
60°С не ниже

= 2
норм при 
минус 70°С

30(3)

бт(МПа) не мене
230 при 250°С, 200 при 300°С 180 при 350?С, 
160 при 400°С

59(6) 39(4) 39(4)

59(6) - 39(4)

30(3) 10Г2С1-7 а„ 0 
при минус

з^60°Спри минус Значение а*.» 
при минус 50“С 
и 60°С не ниженорм при 
минус 70 С



С.236 ОСТ 26 291-87 Продолжение таблицы

или технических условий

!Техничес-«Состоя- «Толщина (кие тре- !ние ма- ! ,мм
«Предел «Временное«Относи-! !текучее-!сопротив-!тельное! Ударная вязкость на поперечном образце а̂ , 

Пж/еиГСкгс/см2). не менее
«Холодный «загиб„на -« 180° мм

!' Примечание
1 Оо вания 1 тъупала • !МПа . о!разрыву «ние бс ' при температуре, °С «после «/ -диаметр f
f г « t » * 1 t 1 
1 f » ! 1 1

«(кгс/ W O  б_, МПа «%,не ° « «не менее'(к̂ с/мм2}J менее «
« « не менее* *» 1 t «

1 « «
20 ' -20 ] -40 « -70

t « »

«механи- * ческого jстарения
1

'оправки,«а-толщина* образцов,« -толщина* листа/

(ttl»
ЮГ2С1-17 По

ГОСТ
4 45-9 360(36)350(35) 500(50) 40(4)

бт(МПа) не мене
260 при 250„С, 230 при 300°С, 210 при 350°С 180 при 400°С

по ГОСТ 5520-79 10-20 340(34) 490(49)
5520-79 21-3233-60 330(33) 480(48)460(46) 21 30(3) 30(3)

61-100 300(30) 440(44) = 2
I2MX
по ГОСТ 20072-74

По
ТУ14-1-
-642-73

Терми
чески 4-60 240(24) 450(45)

24
60(6)

I2XM обрабо-
по ТП4-1-642-73 тайное

22I2XM-3 По 4-50 250(25) 440-560
(44-56)
440(44)

= 2а
по ГОСТ 5520-79 ГОСТ 50-100 240(24) 20 50(5) - = 2,5а

5520-79 I0I-I60 230(23) 430(43) 40(4) = За
I5X5M ПоГОСТ 236(24)по ГОСТ 20072-74 7350-77Гр.АилиБ 50 470(48) IB

ЮП4П4Н4Т" 6-50 250(25) 600(60) 40 -
по ГОСТ 5632-72

По при 25 мм
08Х22Н6Т ГОСТ 4-50 340(35) 440(45) 18 60(6) мех.свойства не

7350-77 нормируются, но
Гр.А проверяются
ПоТУ14-1-

2676-79 20-50 350(35) 600(60) 13

02Х8Н22С6 По
по ТУ14-1-3802-84

Ш4-1-3801-84
ТУ14-1-3802-84 1,5-3,9

200(20) 550(55) 40ТУ-14-1-3801-84 4-II - - - - -



ОСТ 26-291-87 С.237
Продолжение таблицы

Марка стали,обоз
начение стандарта 
или технических 
условий

Техничес-* Состоял-'Толщина 
кие тре- 'ние ма- * ,мм 
бования !териала !

т fI t
! ! t i
!______'_____

'Предел 'Временное»Относи-' 'текучее-'соцротив-‘!ти б_, 1ление 'МПа ог разрыву'(кге/мм ' б_, МПа 
'не менее' °  , р 
' {(к г с/m n t )
! 1не менее
» ! !

тельное'удлине--
?ле бс ! 
,не ° 8- менее 8

Ударная вязкость на поперечном образце ан 
Дж/см^кгс/см2), не менее
при температуре,

20
г !
! -20 ! -40 ! -70

'Холодный 
!загиб, на

----------  , 180°, мм
!после '/ -диаметр 
-'механичес! оправки, 
'кого !а-толщина
'старения {образца,
! ' -толщина
'_______  {листа/

Примечание

08XI8HI0T по
ГОСТ
5582-75

1,5-3,9 -

509(52)

45
по ГОСТ 5632-72

по 4-50 206(21) 43
I2XI8H9T 
по ГОСТ 5632-72

ГОСТ 
7350-77 
Гр. А

4-50 220(22) 530(54)

I2XI8HI0T Терми- 4-50 216(22) 38
по ГОСТ 5632-72 по

ТУ14-1- чески
394-72
гр.А обрабо

1 2 П 8 Н Ю Т по
ГОСТ
5582-75

танное о,7-3,9 205(21) 530(54) 40

по ГОСТ 5632-72

по
от 40 доI2XI8HI0T ТУ14-1-

236(24) 530(54) 38ТУ I08-II5I-82 II5I-82 160

ТУ I4-I-2542-78
ПО

ТУ14-1-
2542-78

4-120 236(24) 530(54) 38

ТУ 108-930-80
по

ТУ108-
-930-80

51-160 196(20) 490(50) 35-38

08X13 по
ГОСТ
5502-75

1,5-3,9 - 40 21

по ГОСТ 5632-72 4-50 300(30) 43 23

20X13
по ГОСТ 5632-72 
08XI7T

по 4-50 380(38) 52 20
При 25 мм

ГОСТ

18

мех.свойства не 
нормируются,но

по ГОСТ 5632-72 7350-77 4-50 - 440(44) проверяются

I5X25T
по ГОСТ 5632-72

гр.А 4-50 14 20(2)

ХН32Т По
ТУТ4-1-

Термооб- 
раоотан- 5-20 180(18) 490(50) 30

по ТУ14-1-625-73 625-73 ное и 
травле
ное

12X13 по Терми
340(34) 21ГОСТ чески 4-50

по ГОСТ 5632-72 7350-77 обрабо
гр.А танное



С.236 ОСТ 26 291-87
Продолжение таблицы

Марка стали,обоз
начение стандарта 
или технических 
условий

•Техничес
кие тре
бования

Состоя
ние ма
териала

Толщина 
,мм

!Предел !Временное 
•текучее-!сопротив- 
!ти б_, !ление 
!Ща / о!разрыву 
!(кгс/мм*) б_, МПа 
[не “««^(етс/мм2)

!не менее 
!

•Относи-! Ударная вязкость на поперечном образце а-, 
Лж/см^(кгс/см^). не менее

{Холодный ! 
•загибпна ! 

_! Т80° мм !

К , 5 -
при температуре, °С {после |/ -диаметр J

>д>» не 1- 
! менее >
! !
! !
! !

1 ! ! 
20 ! -20 ! -40 ! 

! ! ! 
• ! !

!ческого !а-толщина ! 
-70 !старения !образца, ’ 

! ! -толщина • 
! ! листа/ •

Примечание

08Х18Н12Б 

по ГОСТ 5632-72

По ГОСТ 
7350-77 
Гр .А

4-50 206(21) 509(52) 40

I0XI7HI3M2T 

по ГОСТ 5632-72

По ГОСТ 
7350-77 
Гр.А

4-50 236(24) 530(54) 37

08XI7HI3M2T 

по ГОСТ 5632-72

По
ТУ14-1-
394-72

Терми

чески
50-75 200(20) 520(52) 40

I0XI7HI3M3T 

по ГОСТ 5632-72

По ГОСТ 
7350-77 
гр.А

обрабо

танное
4-50 236(24) 530(54) 37

08XI7HI5M3T По ГОСТ 4-50 196(20) 509(52) 40 При 25 мм
по ГОСТ 5632-72 7350-77

гр.А

мех.свойства не 
нормируются,но 
проверяются

03ХН28МДГ 
по ГОСТ 5632-72

По
ТУТ4-1-

4-50 220(22) 550(55) 35

03XI7HI4M3 
по ТУТ4-1-Ц54-74

8-20
200(20) 500(50) 40

фаза 0,5балл
1154-74
По
ТУ14-1-
692-73
По

ТУ14-1-692-73

ТУ14-1-2144-77

0,8-3,9

ТУ14-1-3120-80 Ш 4 - 1 -
2144-77

20-50

По
ТУ14-1-
3120-80

5-20 фаза 0,5балл

15Х18Н12С4ТЮ 

по ГОСТ 5632-72

По
ТУ14-1-
1410-75
По
ТУТ4-1-
1337-75

Нагарто-
ванное
Терми
чески
обрабо
танное

I,2-3,0

1,5-3,9 
4-II

600(60)
350(35)

200(20)

800(80)
730(73)

550(55)

10
80

40



ОСТ 26 291-67 С.239
Продолжение таблицы

Марка стали,обоз- 'Техничес- начение стандарта 'кие тре- или технических 'бования условий J
1t
!
*

Состояние материала
Толщина 'Предел 'Временное , мм 'текучее-'сопротив- !ти б_, !ление !МПа , л!разрыву !(кгс/мьг) б_, МПа 'не менее!, л ' ' (.кге/тг)! 'не менееf f

Относительное удлинение бе, %,не °  менее

По ГОСТ 4-5008Х2Ш6М2Т 7350-77
гр.А

по ГОСТ 5632-72 ПоТУ14-1-894-74
б 5-20 360(40) 688(70) 14

ПоТУ14-1- Терми- 20-50 18
2676-79 чески

ОЗХ19ДГЗНЮ ПоТУ14-1- обрабо 6-20 650(65) 45
по ТУI4-I-2261-77 2261-77 танное
03Х2Ш2Ш4ГБ По ГОСТ 10-20 294(30) 588(60) 30
по ГОСТ 5632-72 7350-77
08Х18Г8Н2Т По ГОСТ 5-20 343(35) 588(60) 20
по ГОСТ 5632-72 7350-77
07Х13АГ20 По
по 1УТ4-1-2640-79 ТУ14-1- 350(35) 670(67) 40ТУТ4-1-3342-82 2640-79ТУ14-1- 6-20

3342-82
По ГОСТ 206(21) 509(52) 4308XI8HI0T 7350-77гр.А 4-50

по ГОСТ 5632-72 ПоТУ14-1-394-72гр.А
50-75

08XI8HI0T По ГОСТ 0,7-3,9 - 510(52) 45
по ГОСТ 5582-75 5582-75

08XI8HI0T по ПоТУ14-1-3199-81по
0,5-3,0 275(27,5) 530(53) 40

ТУ I4-I-3I99-8I 0,5;3,0;3,8-14,2ТУ I4-I-3I08-80
ТУТ4-1-3108-80 - 510(51) 40

ТУ I4-I-2542-78 ПОТУТ4-1- 4-12 206(211) 509(52) 43
2542-78

ТУ 108-930-80 ш а р - 50-160 196(20) 490(50) 35-38
ТУ I08-II5I-82

I h i w - 40-160 206(21) 509(52) 43

Ударная вязкость на поперечном образце а̂ , 'Холодный
_____ Дж/см^кгс/см^). не менее___________ 1Эа180°”амм

'/ -диаметрпри температуре, С
20 ' -20 ! -40! -70

'после!механи- {оправки, 'ческого 'а-толщина 'старения !образца,' ! -тодщина! ' листа/

Примечание

при 25 мм мех.свойства не 
нормируются,но проверяются

ад при минус 
I96°C 100 МПа 
(Юкгсм/см^)



С.240 XT 26-291-87

Марка стали,обоз- (Техничес-!Состоя- 
начение стандарта (кие тре- 'ние ма-
или технических (бования 'териала
условий I 'I !! !! !I !
_____________! '____

Толщина 'Предел »Временное(Относи- , мм 'текучее-'сопротив-!тельное 'ти б„, !ление 'удлине-
(ние бе

!(кге/мм*")* б*, Ша(%,не 
(не менее! ” . о ' менее 
' I(кге/мi r )'
! (не менее '
'____  ! '

03XI8HII по по
ТУ14-1-

Терми

ТУ I4-I-307I-80 3071-80 чески

ТУ I4-I-2I44-74 по
ТУ14-1-

обрабо

2144-74 танное

02XI8HII по
ТУ14-1-

по ТУ14-1-3071-80 3071-80

6-20 2Х(20) 520(52) 45

20-50 196(19,6) 490(49) 40

6-20 2Х(20) 520(52) 45

Продолжение таблицы

Ударная вязкость на поперечном образце а^, 
Дж/см2 (кгс.м/см2 ), не менее___________

при температуре, С

20 -20 -40 ! -70(
____ !

(после
•(механи
ческого

(Холодный 
!загио.на 
-! 180°, мм 
'/ -диаметр

' а-толщина
'старения ! образца, 
! ! -тол
!______  (листе

Примечание



Сталь листовая двухслойная. 
Механические свойства и виды испытаний.

ПРИЛОЖЕНИЕ 19 
Справочное

Таблица
Марка стали,обозначение стандарта или 
технических условий

ВСтЗспЗ+08Х13
ВСтЗспЗ+12Х18НЮТ
ВСтЗопЗ+0вХ18Н10Т
ВСтЗспЗ+I0XI7HI3M3T
ВСтЗспЗ+08Х17Н15МЗТ
ВСтЗспЗ+06ХН28МДТ
ВСтЗсп4+08Х13
ВСтЗсп4+12Х18НЮТ
ВСтЗсп4+08Х18НЮТ
ВСтЗсп4+ЮХ17Н13МЗТ
ВСтЗсп4+ЮХ17Н13М2Т
ВСтЗсп4+08Х17Н15МЗТ
ВСтЗсп4+06ХН28МДТ
ВСтЗсп5+12Х18НЮТ
ВСтЗсп5+ЮХ17Н13МЗТ
ВСтЗсп5+ЮХ17Н13М2Т
ВСтЗсп5+08Х17Н15МЗТ
ВСтЗсп+08Х18НЮТ
ВСтЗсп+ЮХ17Н13М2Т

!Обозначение стан-! ! !!дарта на марку !Состоя-!Толщина!Предел! стали !ние ма-! с  ,мм !теку-|-------------- 1 териала! “■ ! чести
•основно-!коррози-! ! ! г!го слоя !онно- ! ! ! от! стойкого! ! !!_______!слоя ______ !______ _____

IВремен-!Относи-» Ударная вязкость на !Холодное со-!тельное! поперечном образце а„!ный! против-! удлине-!----------------- -! загиб!ление !ние, ! при !после !при ниж-! на п{разрыву! ! оаО !ста- !нем пре-! 180и
! ! <Г/ ! !рения !деле !! ! ! ! !примене-!
I______I_______! ! !ния !

По ГОСТ 380-71 для стали ВСт̂ . (см. приложение 18)

по
ГОСТ
380-71

по
ГОСТ
5632-72

I

Терми
чески
обрабо
танное

4-160

Ударная вязкость основного слоя при нормальной и 
пониженной температурах нормируется для двухслойных 
листов толщиной 10 мм и более, а после механическо
го старения - 12 мм и более

Ш*
Э 

Л8
-1
62
-9

6 
J.0
0



Продолжение

!Обозначение стан-! ! !ПределМарка стали,обозначе-!дарта на марку !Состоя-!Толщина!теку- 
ние стандарта или ! стали !ние ма-!,^ >мм ! чести
технических условий !---------!териала! ! бф!основно-!коррози-! ! !

!го слоя !онно- ! ! !! !стойкого! ! !
! !слоя * ! !___________ !_______ !_______I ______ !

!Времен-!Относи-!Ударная вязкость на !Холод !ное со-!тельное{поперечном образце а„ !ный ! против-! удлине- *_________________" ! загиб!ление !ние
j l * ! бс
! <5& I 
! !! !

Т I ! на
при !после !при ниж-! 180оПо !старе-!нем пре-!!ния !деле !! !примене-!

’ Iния ! ____
ВСтЗсп5+06ХН28МДТ По ГОСТ 380-71 для стали ВСтЗсп (см.приложение 18)
ВСтЗсп6+12Х18НЮТ 
ВСтЗсп6+08Х18Н10Т 
ВСтЗспб+10Х17Н13МЗТ 
ВСтЗспб+ЮХ17Н13М2Т 
ВСтЗсп6+08Х17НI5M3T

по
ГОСТ
380-71 Терми- 4-160

Ударная вязкость основного слоя при нормальной и 
пониженной температурах нормируется для двухслойных 
листов толщиной 10 мм и более, а после механическо
го старения - 12 мм и более.

ВСтЗсп6+06ХН28МДТ 
по ГОСТ 10885-75

по
ТОСТ

20K-3+08XI3
20K-3+I2XI8HI0T
20K-3+08XI8HI0T
20K-3+I0XI7HI3M3T
20К-3+I0XI7HI3M2T
20K-3+08XI7HI5M3T
20К-3+06ХН28МДТ
20K-5+08XI3
20K-5+I2XI8HI0T
20K-5+08XI8H ЮТ

5632-72

по
ГОСТ
5520-79

чески
обрабо
танное По ГОСТ 5520-79 для стали 20К /см.приложение 18/

Ударная вязкость основного слоя при нормальной и 
пониженной температурах нормируется для двухслойных 
листов толщиной 10 мм и более, а после механическо
го старения - 12 мм и более.

20K-5+I0XI7HI3PT 
по ГОСТ 10885-75

С.242 ОСТ 26-291-87



Продолжение л а > \н

{Обозначение стан-! I ! I ! Относи-» Ударная вязкость на * Холод-
Марка стали, обозна- ! дарта на марку ! Состоя-! Толщина {Предел {Времен-{тельное {поперечном образце ан !ный
чение стандарта или ! стали________ !ние Ma-!j?, мм {теку- !ное со-!удлине-!____________ ______ {загиб
технических условий ! !коррози-!териала! {чести !против-1ние бк ! {после !при ниж-» на

!основно-!онностой! ! ! бф {ление ! ! при !ста- {нем пре-» 180
Iго слоя {кого ! ! ! »разрыву! ! п {рения {деле !
I {слоя ! ! ! ! б/ ! ! 20° Г {примене-!

__________________ !________{______I_______ I_____ ! _____! в ___!______ ! ! !ния »
20K-5+I0XI7HI3M2T
20K-5+08XI7HI5M3T
20К-5+06ХН28МДТ
20K-I0+I2XI8HI0T
20K-I0+08XI8HI0T
20К-I0+I0XI7HI3M3T
20К-10+I0XI7HI3M2T
20K-I0+08XI7HI5M3T
20К-10+06ХН28МДТ
20K-II+I2XI8HI0T
20K-II+08XI8HIQT
20K-II+IOXI7HI3M3T
20К-II+I0XI7HI3M2T
20K-II+08XI7HI5M3T
20К-11+06ХН28МДТ

по
ГОСТ
5520-79

по
ГОСТ
5632-72

Терми
чески
обра-
ботан-

4-160

ное

По ГОСТ 5520-79 для стали 20К /см.приложение 18/
Ударная вязкость основного слоя при нормальной 
и пониженной температурах нормируется для 
двухслойных листов толщиной 10 мм и более, а 
после механического старения - 12 мм и более

по ГОСТ 10885-75

ОСТ 26-291-87 
С 243



Продолжение

Марка стали,обозна
чение стандарта или технических условий

16ГС-3+08Х13
16ГС-3+12Х18НЮТ
16ГС-3+08Х18Н10Т
16ГС-3+ЮХ17Н13МЗТ
16ГС-3+10Х17Н13М2Т
16ГС-3+08Х17Н15МЗТ
16ГС-3+06ХН28МДТ
16ГС-6+08Х13
16ГС-6+12Х18Н ЮТ
1бГСгб+08Х18НЮТ
16ГС-6+ЮХ17Н13МЗТ
16ГС-6+ЮХ17Н13М2Т
16ГС-6+08Х17Н15МЗТ
16ГС-6+06ХН28МДТ
16ГС̂ 7+08Х13 
16ГС^+12Х18НХ0Т 
16ГС-I7+08XI8H ЮТ 
16ГС-17+ЮХ17Н13МЗТ

!Обозначение стан-! ! Шредел! дарта на марку I ! !теку-! стали________ ! ! ! чести! ! коррози-! Состоя-! Толщина! бф!основно-!онностой!ние ма-! S , мм !
!го слоя !кого !териала! !
! ! слоя ! ! !
!______!_____  !

!Времен-!Относи-!Ударная вязкость на {Холодное со-! тельное {поперечном образце а„ !ный 
!против-!удлине-!_ {загиб
!ление !ние !разрыву!
I в !
! !

при
20°

т----{после !ста- 
!рения

!при ниж—! !нем пре-’ 
!деле ! !примене-! !ния __!

на _ 180°

ПО ПО Терми- 4-160 По ГОСТ 19282-73 для стали 16ГС /см.приложение 18/
ГОСТ
19282-
-73

ГОСТ чески 
5632-72 обрабо

танное

Ударная вязкость основного слоя при нормальной и 
пониженной температурах нормируется для двухслойных 
листов толщиной 10 мм и более, а после механическо
го старения - 12 мм и более

{,9
-T

6d
-9

d 
10
0 

Ш
'О



Продолжение

Марка стали,обозначе-!Обозначение стан-»Состоя-{Толщина!Предел 
ние стандарта или !дарта на марку !ние ма-! ̂ ,мм !теку- 
технических условий !_ стали ______!териала! ! честиГкоррози-! 

!основно-!онностой! !го слоя !кого ! 
! !слоя ! ! ! »

I б'!!!

!Времен-!Относи-!Ударная вязкость на !Холодное со-!тельное!поперечном образце а̂  !ный 
!против-!удлине-! !загиб!ление !ние бс ! ! 1при ниж-!!разрыву! ° ! при {после !нем пре-!
! 6R I ! 0 !ста- !деле !
! а ! ! 20 !рения !примене-!! ! ! ! !ния »

на
180°

16ГС-17+10Х17Н13М2Т
16ГС-17+08Х17Н15МЗТ
16ГС-17+06ХН28МДТ
09Г2С-3+12Х18НЮТ
09Г2С-3+08Х18Н10Т
09Г2С-3+10Х17Н13МЗТ
09Г2С-3+I0XI7HI3M2T
09Г2С-3+08Х17Н15МЗТ
09Г2С-3+06ХН28МДТ
09Г2С-6+08Х13
09Г2С-6+12Х18Н10Т
09Г2С-6+08ХI8H ЮТ
09Г2С-6+ЮХ17Н13МЗТ
09Г2С-6+ЮХ17Н13М2Т
09Г2С-6+08Х17Н15МЗТ

по по Терми
ГОСТ ГОСТ чески
19282- 5632-72 обра
-73 ботан

ное

4-160 По ГОСТ 19282-73 для стали 16ГС и 09Г2С /см.прило
жение 18/
Ударная вязкость основного слоя при нормальной и 
пониженной температурах нормируется для двухслой
ных листов толщиной 10 мм и более, а после меха
нического старения - 12 мм и более.

по ГОСТ 10885-75

ОСТ 26-291-87 
С.245



Продолжение
Марка стали,обозначе-!Обозначение стан-!Состоя-!Толщина!Предел
нив станяапта или Тдарата. на марку !ние ма-| S  ,мм !теку-ние стандарта или | стали_______ !териала! ! чести
технических условий !”“ !коррози-! ! ! б_!основно-!онностой! ! !’го слоя !кого ! ! !

! !слоя ! ! !__________________!________!_______! ! 1
09Г2С-6+06ХН28МДТ
09Г2С-7+08Х13

!Времен-!Относи-!Ударная вязкость на {Холодное со-!тельное!поперечном образце а̂  ’ный!против-!удлине-!!ление !ние бк {разрыву!
1 <  1! в !! !

!---
! при
I 20°

_______!загиб!прй "ниж-j на 0!после !нем пре-! ’ста- !деле ! 
!рения !примене-! 
’ !ния ’

180

09Г2С-7+12Х18Н10Т
09Г2С-7+08Х18НЮТ
09Г2С-7+ЮХ17НI3M3T
09Г2С-7+ЮХ17Н13М2Т
09Г2С-7+08Х17Н15МЗТ
09Г2С-7+06ХН28МДТ

по
ГОСТ
19282-
-73

По ГОСТ 19282-73 для стали 09Г2С /см.приложение 18/

по
ГОСТ
5632-72

Терми
чески
обрабо
танное

4-160
Ударная вязкость основного слоя при нормальной и 
пониженной температурах нормируется для двух
слойных листов толщиной 10 мм и более, а после 
механического старения - 12 мм и более.

09Г2С-8+12Х18НЮТ
09Г2С-8+08Х18Н ЮТ
09Г2С-8+ЮХ17Н13МЗТ
09Г2С-8+ЮХ17Н13М2Т
09Г2С-8+08Х17Н15МЗТ
09Г2С-8+06ХН28МДТ
09Г2С-9+08Х13 
09Г2С-9+12Х18Н10Т 
по ГОСТ 10885-75

^8
“I
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Продолжение

Марка стали, обозначе-! Обозначение стан-! Со стоя-! Толщина! Предел 
ние стандарта или *дарта на марку !ние ма-!^, мм !теку- ! стали !териала! !чести

I Гкоррози-! ! !бф,МП̂
!основно-!онностой! !

технических условий

!го слоя 
!!

!кого
!слоя!!
!

09Г2С-9+08ХI8H ЮТ 
09Г2С-9+I0XI7HI3M3T 
09Г2С-9+I0XI7HI3M2T 
09Г2С-9+08Х17Н15МЗТ 
09Г2С-9+06ХН28МДТ ПО 1
09Г2С-17+I2XI8HI0T
09Г2С-I7+08XI8H ЮТ
09Г2С-17+ЮХ17Н13МЗТ
09Г2С-17+ЮХ17Н13М2Т
09Г2С-17+08Х17Н15МЗТ
09Г2С-17+06ХН28МДТ
по ГОСТ 10885-75

ГОСТ
19282- ! 
-73

I2MX+08XI3(0X13) по ГОСТ 10885-75 по ГОСТ 20972-74
1 2 Ж Д 5 Ш Ж П 5 1  1 
по ГОСТ 10885-76 по ГОСТ 10885-75
12Хм+08Х1ШЮТ (0XI8HI0T) 
по ТУДЗТМ 410-69 туЖ зтм410-69

по
ГОСТ
5632-72

Терми
чески
обра
ботан
ное

4-160

12-40

30-60

!( кгс/
\ / т ? ),
i!
!!

!Времен-!Относи-!Ударная вязкость на !Холод- !ное со-!тельное*поперечном образце а^Иныйме-|^иб
IgaagHByL 5 --- :-------:---------. ,180°,мм

ы ,

!%,не 
* менее 
!!I
i

! !при ниж-!/^диа-
при !после !нем пре-!метр п !ста- !деле !оправки20 !рения !примене-!а-толщи-

! !ния !на об-!______j______ !разца/

По ГОСТ 19282-73 для стали 09Г2С (см.приложение 18)
Ударная вязкость основного слоя при нормальной 
и пониженной температурах нормируется для двух
слойных листов толщиной 10 мм и более, а после 
механического старения - 12 мм и более.

225
( 22, 6)

30-180

J240
(24)

430
(43)

450
(45)

24

19

60(6) У  =2а

80
( 8 )

с/ =3а
30
( 3 )

ОСТ 26-291



Продолжение

Марка стали,обозначе
ние стандарта или 
технических условий

•!Обозначение стан-!Состоя-!Толщина 
!дарта на марку - !ние ма-!.Г ,мм
I стали_______ \ териала!
! !коррози-! !
!основно-!онностой! !
!го слоя !кого

!слоя
!
!
!

I2XM+08XI8HI0T 
по ГОСТ 10885-75

по
ГОСТ
10885-75

по
ГОСТ
5632-72

20К+НМШц28-2,5-1,5 
по ТУ14-1-Ю34-74

по
ГОСТ
5520-79

по
ГОСТ
492-7320К+НМЖМц28-2,5-1,5 

по ГОСТ 10885-75

20X2M+08XI8HI0T 
по ТУ/ЖЗТМ 410-69

по
ТУ/ЖЗТМ
410-69

по
ГОСТ
5632-72

Терми
чески
обрабо
танное

30-60

4-160

Предел !Времен-!Относи-!Ударная вязкость на 
теку- !ное со-!тельное!поперечном образце ан,

З а

&!Холод- !ный з а - с  
!гиблна Ц

/ w r ) °в,ша ме
не ме
нее ! (кгсД> ! ! / ш г )! 

I не ! 
!менее !

не 
менее

!180и,мм^ 
\/ц -диа-€г>

при
20°

не м е н е е _______
! Гпри ниж-шетр опЧ;
!после !нем пре-‘
!ста- !деле 
{рения !примене- 
! !ния

240
(24)

450
(45) 19 80

(8 )

!равки, g  
! а-толщич 
!на об- 3 
!разца

По ГОСТ 5520-79 для стали 20К (см. 
приложение 18)
Ударная вязкость основного слоя 
определяется на листах толщиной 
16 мм и более

30(3)

при
минус
20°С

</=За

с} =2 а

30-180

По ГОСТ 5520.-79 для стали 20К (см.приложение 18)
Ударная вязкость основного слоя при нормальной 
и пониженной температурах нормируется для двух
слойных листов толщиной 10 мм и более, а после
механического старения - 12 мм и более.

40)

20
32)

гои 206С
560
(56) 16 %
1̂ и̂ 45р°С
(44)

d =3а 
<4- 120°
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Т Р У Б Ы
МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА И ВИДЫ ИСПЫТАНИЙ

ПРИЛОЖЕНИЕ 20 
Справочное

Таблица

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

1 Техничес-1 Состоя- 'Предел 'Временное'Относи- 'Относи-'Ударная вязкость а„, 'Диа- 1Твер- t 
'кие тре- >ние ма- 'текучее-!сопротив-'тельное ' тельное1 пж/_м2/ м/пм2\ " 'метр 'дость 'Сплющи-'бования Iтепиала >ти б_. 'ление 'сужение 'уплине-' см исгс.м/см -'бования 'териала I т
г (
I I
I I

'ти 
'МПа 
' (кгс/ft

'метрб„, 'ление 'сужение 'удлине-' с“ см 'отпе- 'по Бри-'ваниет ,— .---  I \  , %, 1ние бс '--- не_меиее--------1иаткя , нит* ,
'не менее'%, не0 

1п&нг£
!

'не менее'̂ г?/л)мг; при
20°

при нижнем 
пределе при-

-'чатка 'нелю 
'^,мм 'НВ, не '_| не 
'менее

' болееI

' 'Гидрав- '
'Раздача, 'лическое 'Примечание
' % 'испытание'I t t
t I i
l i i
» i !

по ГОСТ 
3262-75 1 1

Г . - - ~ ---- - !
------ 1 Г!по ГОСТ :

'5.1124—71

--------,--------
| 5 МПа о. Загиб по (50кгс/мГ) Г0СТ5 II24-7I

ВСч’Зюгё no 
ГОСТ 380-71

235(24) 363(37)

1|i1оIм1 __| < 11 ! j

ВСтЗсп4
ВСтЗпс4
по ГОСТ 380-71 ПО

ГОСТ
10706-76

!i1
11

23 1

,‘

при.минус
20°С
30(3)

!t1!

»

1
111

1
j
!
j
I1

I
1i
1
1 ПО

ГОСТ

ВСтЗсп4
ВСтЗпс4
ВСтЗспб
ВСтЗпсб
применяются
толщиной неболее 9 мм

ВСтЗспб
ВСтЗпсб
по ГОСТ 380-71 <

группа В 250(25) 380(38) 23 при.минус
20°С
30(3)

1
! 10706-761!

1
1

ад - после
старения не мецее-3«г<уь

СтЮ
ТУ14-3-624-77

по
ТУ14-3-
624-77

Терми
чески
-обрабо
танное

340(34) 25

~Ст20'ТУ14-3-624-77
420(42) 22



С.2500СТ Гб-291-87
Продолжение таблицы

№ рка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

10
по ГОСТ 1050-74

20
по ГОСТ 1050-74

10
по ГОСТ 1050-74, 
ТУ14-3-190-73

20
по ГОСТ 1050-74 
ТУ14-3-190-73

20

по ГОСТ 1050-74

тои0 'при нижнем 
20°С 'пределе при- 

|менения

;<5б»мм нижнем I не 
~ I-' менееI

UU) ПС
'болееI
I

•'Примечание

I по
:гост
|550-75 
группа
' А,В

С прокат
ного на
грева или 
термичесVIA пКт\0 —

Терми
чески 
обрабо
танное

"с прокат- 
;ного на- 
;грева илу  
термичес- 
'ки обра
ботанное
Терми
чески
обрабо
танное

термичес-; 
ки обра-| 
ботанное'
Терми- 1^лоднодеформйрованные и теплодеформированные 

! 206 333обрабо- j /от) (34) - 26 -ФЯЫГиПА I Vfc,A/ %w 7

Горячедеформированные
50 25 80(8)

137
1

1
11
1. ;

по ГОСТ 
8733-74 
группа В

по ГОСТ 
8731-74 
группа В

255
(26)

431(44) 50

Горячедеформиро ванные 

80(8)22

Холоднодеформированные и теплодеформированные
ОИЕ Л ТО

Терми
чески
обрабо
танное
Горяче-
катанное

(210)
21

(350)
35

(220)
22

(360)
36

по ГОСТ 
8733-74 
группа В
по ГОСТ 
8731-74 
группа В

по
ТУ14-3-
460-75

!Термичес- 
!ки обра- 
,ботанное
1Горяче- 
I катаное

Термичес
ки обра
ботанное 
или с 
прокат
ного 
нагрева

245
(25)

250

(25)

22

412
(42)

420 - 21

(42)

продольные образцы 
420-560 [(42-56) I 45 I 24 

поЬеречние бёраьць 
450 дп 22(45) 40 М

23

24 5,1 137

По ГОСТ 550-75

156

По ГОСТ 8733-74

1,8 156

по
ГОСТ
!3845-78

.Загиб по 
ГОСТ 3728-78

По ГОСТ 8731-74

50(5)

40(4)

Го ТУТ4-3-460-74

-- - 1



ОСТ 26-291-87 С 251

Продолжение таблицы

Мирка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

1 ’ uipe,i
•Техничес-'Состоя-''тек;
'кие тре- 'ние ма- 'ти и„, 'лепне 
'бования Сериала 'МПа о'разрыву 
I ' '(кгс/мм^) б_,МПгI I __I в . «
I

'ление
> «она о1 разрыву > 
'(кгс/мм^) б ,МПа 1 
|не менееJ(кгс/мм2)[

не менее

сужение
» + ,  % !Т65I

I
при
20°С

'при нижнем 
'пределе при- 'мйнйни я ' ̂ не 'более 

'менее '

I !
Раздача, 'Гидравли-' Примечание

% 'ческое ''испытание'I I
I I
I I

20ЮЧ по 
ТУ I4-3-I073-82 
ТУ 14-3-1074-82

09Г2С

по ГОСТ 19282-73 
ТУ14-3-1128-82

гаге

по ГОСТ 4543-71

1 по!ТУ14-3- 
!-1073-82
по
ТУ14-3- 
1-1074-82

Терми
чески
обрабо
танное

‘240(24) !420(42)

I по
IТУ14-3- 
!1128-82

I по 
;ТУТ4-3— 
,-500-76

270(27)

| по 
'ГОСТ 
!8733-74
|гр. В

—

ПСК
ГОСТ
550-75
гр.А,Б

250(25)

480(48)

430(43)

С про
катного I 
нагрева 265(27) 
или ! 
терми
чески 
обрабо
танное

23

22

Го^ячедеформиро ванные
470(48) 50 21 120( 12)

50(5)
при нижнем

------,-------
11
! топ

по ТУ 14-3-1073-82
пределе
применения (

по ТУ I4-3-I074-82

35(3,5) 1 ац при -70°С
11

толщина стенки 
£  10 мм

30(3) 1 -"- >  10 мм-------- -Q--
40(4)
п;эи0минус |

\__ 1______

по
ТУ14-3-
-500-76 -

по
ГОСТ
3845-75

Эц ?  50 Дж/м*"
для труб 
219x8

- 4,8
по ГОСТ 8733-74

по
ГОСТ
3845-75

Загиб по 
ГОСТ 3728-78

197 а^ при темпера-
25(2,5) 
при темпера- 
ту^ниже

по ГОСТ 550-75 турепниже минус 
30°С опреде

ляется при 
У  > 1 2 мм

по ТУ 14-3-460-75

--п- .., , I-

I5XM
по ТУ14-3-460-75

12Х1МФ
по ГОСТ 20072-74

по
ТУТ4-3-
-460-75

С про
катного 
нагрева 
или 
терми
чески 
обрабо
танное

240(24)

230(23)

450-650 
.(45-65)_

450(45)

Продольные образцы
50 21 60(6)
Поперечные образцы 
45 I 20 I 50(5)

280(28) 450-650
(45-65)

Продольные образцы 
55 21 I 60(6)

450(45)
Поперечные образцы 
50 | 19 50(5)



С .252 ОСТ 26-Г91-87

Продолжение таблицы
М'рка стали, обозначение 
стандарта или технических условий

IТехничес- (кие требованияIt

|Состоя- (Предел (Временное(Относи- 'Относи- (ние ма- (текучее-1сопротив-(тельное 'тельное (териала 'ти б , 'ление 'сужение (удлине- ' 'МПа т о (разрыву ( ф S  'ние бц
( > (кгС/мм*; б ,МПа ' ' ' %
( Jне менее|(кгс/мм2)|

IX2MI
по ТУ14-3-517-76

15X5
по ГОСТ 20072-74

I5X5M
по ГОСТ 20072-74 

15Х5М-У
по ГОСТ 20072-74
15Х5ВФ
jno ГОСТ 20072-74 
Х9Ь
по ТУ14-3-457-76

Х8
по ГОСТ 550-75 
ТУТ4-3-457-76

По
ТУ14-3--517-76

~ По 
I ГОСТ 
550-75 
гр.А

ПоТУ14-3-
-457-76
--- П5—
ГОСТ550-75--ПО—
ТУ14-3--457-76

IТерми- 
;чески 
j обрабо- 
!тайное

Нормализация + отпуск

Терми
чески
обрабо
танное

1270(27)

216(22)
Горячедеформированные | 

216(22) 392(40) 50 I 22 1120(12) 1 
Холоднод' зформированные и теплодеформированные

не менее (
при 
20° С

450(45)

392(40)

45 20

(при нижнем 
(пределе (применения

Ij,MM 'НВ, не 
(не ' болееIне (менееt I

100( 10)

Горячедеформиро ванные 
50 | 24 |100(10)

227-131

216(22) 392(40) - 22 - - -

420(42) 600(60)
Горячедеформиро 
65 I 16

занные
100(10)

----------- Г
- 235

Горячед<зформиро занные
220(22) 400(40) 50 22 120(12)

216(22) 470(48) 50 22 98(10)
П О

216(22) 392(40) - 22 - - -

200(20) 392(40) 50 22 78(8)

170

Сплющивание
Раздача,

Гидравли-'ческое 1 Примечание 
испытание1 I I I »I

По ТУ14-3-517-76 ГОСТ ̂  3845-75

по ГОСТ 550-75

по ТУ 14-3-457-76

по ГОСТ 550-75

по ТУ 14-3-457-76

ад определяете 
при <f =12 мм

ад-опредедяетс*
приУ̂ > 12 мм 
на продольном образце______

ад определяете}
при 5'̂. 12мм на продольном обрг



Продолжение таблицы
Марка стали, обозначение стандарта или 
технических
УСЛОВИЙ

Техничес-»Состойкие тре- >ние ма-
бование

|Предел •Временное |текучее-*сопротив- (териала 'ти б„, * ление 
1 »МПа т о’■ »(кге/мм

{не менее*
• не менее

Относительное
сужение

f , %

Относи-1Ударная вязкость я 
чпли-°е! Д*/см^(кгс м/см2),удли
нение , не менее

при
20°С

•при нижнем 
•пределе 
•применения

Диа- •Твер- метр |дость отпе- ’по Бри- 
чатка 'нелю ^,мм IHB, не 
не •более 

менее •1

Сплющивание
Раздача, Гидравли

ческоеиспытание

ЮХ14Г14Н4Т 
по ТУ14-3-59-72

по
ТУ14-3--59-72

1
- 35

08Х22Н6Т 
по ГОСТ 5632-72

по
, ГОСТ 9940-81

■ - -

по
ГОСТ 
I 9941-81 Терми-

- 600(60) 20
по' ТУ14-3- 

, -59-81
1 чески11

08Х2Ш6М2Т 
по ГОСТ 5632-72

. по 1 ТУ14-3- 
, -59-72

1
, обра- - -

08Х18Г8Н2Т 
по ТУ14-3-387-75

! по , ТУ14-3- 1 -387-75
!

ботан-
ное 300(30)

!
' 18

07Х13АГ20 по
ТУ14-3-1322-85
ТУ14-3-1323-85

поТУ14-3-
1322- 85
ТУ14-3-1323- 85

[
11
I

350(35) 650(65) 40

03XI7HI4M3 по 
ТУ14-3-396-75 
ТУ14-3-1357-85

ТУ14-3-1348-85

поТУ14-3-
-396-75

!

I 200(20) 500(50)
30

ТУ14-3-
1357-85
ТУ14-3-
1348-85

!1
40

ОЗХ19АГЗНЮ 
по ТУ14-3-415-75

поТУ14-3-
-415-75

1
350(35) 650(65) 45

02Х8Н22С6 по 
T3T4-3-I024-8I

поТУ14-3-
1024-81

200(20) 600(60) 35

08XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

Трубыэлектро-
“ 530(54) 37

I0XI8HI0T по 
ГОСТ 5632-72

сварные 
по ТУ14- 1391-85

. 550(56) 35

Примечание

| по 
] ГОСТ
9940- 72, 
ГОСТ
9941- 72

по
ТУ14-3-
-387-75

■

поТУ14-3- 
“  -585-77

Растяжение по ТОСТ 10006-73

1

■

До 10$ , по 
наружного ГОСТ 
диаметра '9941-72

Бортование



С.254 ОСТ 26-291-87

Продолжение таблицы

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

’Техничес- ’кие тре- 
’бования 1 
t 
1 
t 
i

02XI8HII по 
ТУ I4-3-I40I-86

! по
:ТУ14-3-
!1401-86!

ТУ14-3-1339-85
1 по 
ТУ14-3- 
!1339-85 t

Т2Х18Н10Т 
по ГОСТ 5632-72

; по
ГОСТ ! 
19940-81 -
7Г0СТ ' 
• 9941-81 1

I2XI8HI2T
— 1по 1
! ТУ14-3-; -460-75
1!i

08XI8HI0T
1
по
ГОСТ
9940-81

по ГОСТ 5632-72 [TOUT
9941-81

08Х18Н12Б по
ГОСТ

по ГОСТ 5632-72
9941-81

I0XI7HI3M2T 
по ГОСТ 5632-72

по
ГОСТ
9940- 81 
iCCT
9941- 81

08XI7HI5M3T 
по ГОСТ 5632-72

по
ГОСТ 
L9940-81
н§941-81

_ _ ______ ___

•териала ’ти б , ’ление
• МПа
• (кгс,:/мм2;Ра§ Я а  
• не менее»(кг^ }
I не менее

186 460(46)
j(18,6) j

!185 480(48)
1(18,5) I

j Терми
чески
обрабо
танное

540(54)
560(56)

Относи- !Относи-'Ударная вязкость а,,, 'Диа- •Твер- • тельное ’тельное' п,„/„,2/ 'метр 'дость • Сплющи-
ечлкение ’ уп л и н е-’ Дж/смлкгс м/см ), |0ТПе_ Тпо Бои-•ваниесужение 'удлине
? • * t I

г ?
t I

не менее 'отпе- ’по Бри-'вание 
-’чатка ’нелю ' 

при ’при нижнем ’ /£,,мм ’НВ, не ’
?пог •пределе ’ не ’ более '

и ’применения ’менее ’ 't I ’ !

45

Раздача,
Гидравли
ческое
испытание

Примечание

--------

45

40
35

!
220(22) i 540(54)

1!1

55 35

1
1
1 520(52) 40
560(56) 37
^520(52) |1

I
38

540(54) | | 37
’ . i

-
540(54) за

520(52) 35
560(56) 35

‘200
i по
[ТУ14-3-
1-460-75II

I по
ТОСТ
'9940-81
,гост
I9941-81

до диа
метра 
183мм по 
!ТУ14-3- 
460-75

по
ТУ14-3-
-460-75

по
ГОСТ
9940- 81
9941- 81



Продолжение таблицы ОСТ 26-291-87 С.2Ь5

Марка стали, 
обозначение 
тандарта или 
технических 
условий

тельное
удлине-’ менее ’ отпе- ' по БРИ- 'ние бц,'--Н§_менее---------- 1чатка 'нелю I

D t при ’при нижнем * Л,мм ’НВ, не ’
I ?Г)ог ’пределе ’ не ’более ’
I ° ’применения ’менее ’ ’

5 МПа

по
ГОСТ
9940- 81
9941- 81



С.256 ост 26--’91-87

Продолжение таблицы

Марка стали, 
обозначение, 
стандарта или 
технических 
условий

Техничес
кие тре
бования

'Состоя- 
1ние ма- 
' териала
t
t
!

iПредел 'Временное 
'текучее-'сопротив- 
'ти бт, 'ление 
'МПа , о'разрыву 
'(кге/то б ,МПа 
'не менее'(кгв/мм2}

нв менее

Относи- 'Относи
тельное 'тельное 
сужение !удлине- 

'ние бс
' % - 
\ 
t 
I

t -

Ударная вязкость а^'Диа- ' 
Дяс/см2(кгс.м/см2), |

при
20°С

не менее_____
'при нижнем 
'пределе 
'применения

Твер
дость

отпе- 'по Бри- 
'чатка 'нелю 
'tv,мм 'НВ, не 
* не 'более 
'менее '

Сплющи
вание

Раздача, Гидравли
ческое Примечание

ХН32Т
ТУ 14-3-489-76

по
ТУ14-3-
-489-76

Терми
чески
обра-
ботан-

15Х18Н12СЧТЮ по
ное

по ГОСТ 5632-72
ТУ14-3-
-310-74

180(18) 480(48)

Горяче
катаные
60
при

10мм

730(73)

35

Холоднодеформиро- 
ванные при * ± 10мм
1/2 диаметра 
нар^жнего

25 при тол
щине 
стенки 
не более 10мм по 
ГОСТ 
8695-75

до /150 
мм и 
толщине 
стенки 
не более 10 мм по 
ГОСТ 
8694-75



Марка стали, 
Обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

ВСтбсп
по ГОСТ 380-71

2 0

по ГОСТ 1050-%

J6TC
по ГОСТ 19282-73

ЮГ2
по ГОСТ 4543-71

09Г2С
по ГОСТ 19281-73

20К по
ГОСТ 5520-79

?ОЮЧ по
17 26-0303-1532-84

П О К О В К И  
МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

|Технические 
'требования

•Состоя- 'Размер поковки 
'ние ма- '/толщина или 
'териала 'диаметр/, мм
1 I
! I
I I
I t

'Предел 'Временное'Относи- 
'текучее-'сопротив-'тельное 
'ти бф, 'ление 'уддине- 
'МПа , 9'разрыву 'i 
' (кге/мг) б , МПа '*
[не менее'(кгс//̂ 2};
' 'не менее '

»%,не 0
’ менее

'Относи-'Ударная вязкость а„,

| уу eg t Нв М6Н66
'не ме- '

ОСТ «гб-291-87 
ПРИЛОЖЕНИЕ 21 
Справочное

Таблица I

С 25/

'нееf
при
20°С

'при нижнем 
'пределе 
'применения

1
М  до 300 ~'245(25) 470(48) 22 ! 48

по Л 9  . ■ 42
ГОСТ 8479-70 .Cb^ Q C U q. 500. — 17. . 35
1 грЛУ-кп 245 Св 500 до 800 15 30
! (кп.25) ! 1

по
ГОСТ 8479-70 
гр 1У-кп.215 
(кп 22)
по

ГОСТ 8479-70 
грЛУ-кп 195 
(кп 20)
по

ГОСТ 8479-70 
грЛУ-кп 245 
(кп 25)

До 100
, Св.100 до 300 
CBv300_m500_ 
Св.500 до 800

i По ТОП__________
СвЛОО до 30О 
Св7300:до_500_ 
Св.500 до 800
До_100 IСвЛОО до~300 СвЗОО до-500 
Св.500 до"800"

215(22) 430(40)

195(20) 390(40)

.24. 53^?п №
18 40
J6 ’• '35'
-26__ 55
J23
-20 [_50___

45 —
18 38

245(25)

Г0СТ 8479-70 
грЛУ-кп 215 
(кп.22)

54(5,5) 
49(5,0) _ 
44(4,5) 
39(4,0}__
59(6,0)___
54 5,5)_... 
49 5,0 44(4,5)

' Диаметр 
' отпечатка 
' с/ , мм
t
г
1

Твердость 
по Вринелю 

НВ

5,0-4,5 143-179

5,35-4,65 123-167

*5,0-4,8
!
]

III—156

5,0-4,5 143-179

по
ГОСТ 8479-70 
гр 1У-КП.2451 

(кп.25)

Г0СТ°8479-70 
грЛУ-кп.215 

(кп 22)
по

ТУ26-0303-
-1532-84



С.Л8 ОСТ 26-291-87

''арка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

' |Состоя- I Размер поковки’Технические ’ние ма- ’/толщина или 
’требования jтериала ’ диаметр/, мм
t I t
t т I
I i t
t ( i

20X
по ГОСТ 4543-71

no
ГОСТ 8479-70 
гр 1У-кп 395 
(кп 40)

| До 100 __
'Св 100 до 300 
uCb 300^до 500 
\C b  500 до 800

T5XM
по ГОСТ 4543-71

15Х5ВФ
I5X5M
по ГОСТ 5632-72
ОЗХ22Н6Т 
по ГОСТ 5632-72
08Х2Ш6М2Т 
Ao ГОСТ 5632-72
I2XI8H9T 
по ГОСТ 5632-72

no
iГОСТ 8479-70 ’Терми- 
\гр 1У-кп 275 *
1 |чески

по
1Г0СТ 8479-70 -обрабо- 
|гр 1У-КП 395С,
, то ]тайное

Г0СТ25054-81 j
I

j гр ТУ |

[До. 100
!Св.100 до 300 
'Св 300 до 500 
Св 500 до 800

До

, 800

I2XISHI0T 
по ГОСТ 5632-72
08XI8HI0T 
по ГОСТ 5632-72
I0XI7HI3M2T 
по ГОСТ 5632-72

I
!i

iIt

I

Продолжение таблицы

’ ТИ
’МПачша . о ’ разрыву ч 
'(кгс/ям*) б ,Ша Г ’не менее’кгс^ м2) |
‘ ’не менее ‘

н и е  и с ,  \ у  i/O)
’%, не ° ' не менее ' менее

Ударная вязкость, ан
ДжЛ*м̂ ( кгс м/см^), не менее

Диаметр
отпечатка

(У мы

'Твердость по 
’Бринелю, НВ

17 45 .6,0.____
400 630 15 40 5,5 4,4-4,0 187-229
(40) (63) 13 35 5,0

11 30 4,0
.20 40 4 , 5 ____

280 450 17 38 „ 3 , 5 ___  4,8-4,3 156-197
(28) (45) 15 32 3,0

13 30 3,0
420 600 13 35 50 ’ ' 190-240
(42) (60) (5) ,

1
539 1

1 ;
г------—----------

343 (55) 18 35 80 ' 1 140-200
(35) 539 (8) 1

СЯМ ]

" 510 35 40

I
1
' » \ | t£-I70

196 (52) 1
!

(20) 490 35 40 1 179
(50) 1
510

1 (52) ’ ! « -£00

1J

|

; 1 
! , 

. • i 
1

; : j
: i

1 ;
11
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Продолжение таблицы

Примечание. Значения механических свойств относятся к испытанию на продольных образцах. Допускается проверка механических свойств 
на поперечных, тангенциальных или радиальных образцах, при этом нормы, указанные в табл. I настоящего приложения 
снижаются на величины, указанные в табл. 2 настоящего приложения.
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Таблица 2

Механические
свойства

Допускаемое снижение норм механических свойств, %

! для ! для ’для тангенциальных образце
’поперечных {радиальных!-----------------------’образцов !образцов !поковок диа-’поковок диа-! ! ’метром до !метром св.
f f ’ 300 мм ’ 300 мм

Относительное 
удлинение 6 5 , % 50 35

1
25 ; 30

Относительное 
сужение , % 40 35 2 0 25
Ударная вязкость ан 
Дж/см^(кге.м/см^) 50 40 25 30
Предел текучести, бт, 
МПа (кгс/см^) 10 5
Временное сопротивле
ние разрыву. бв,
МПа (кгс/сыг)
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МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

ОСТ 26-291-87 С 261
ПРИЛОЖЕНИЕ 22

Таблица

Марка стали, 
обозначение

t
•Технические

t I
•Состоя- • Толщина

стандарта или •требования •ние ма- • проката,
технических t •териала • мм
условий 1

t
I
I

? t 
f i 
i i 
i I

ТПредел ^Временное • Относи- (Относи- 
<текучее-*сопротив-iтельное * тельное
• ти б ,'ление *удлине- * сужение 
•МПа р * разрыву *ние 6=,* t/ ,%, 
*(кгс/мм^) б ,МПа !%, не 0 • гне
• не менее1 в о • менее • менее
• Чкгс/ы.г')' •
• *не менее •______ •

СтЗкп
ВСтЗкп
по ГОСТ 380-71

БСтЗкп2
по ГОСТ 380-71

ВСтЗсп4 
ВСтЗпс4 
по ГОСТ 380-71

ВСтЗспЗ
ВСтЗпсЗ
по ГОСТ 380-71

ВСтбпс
по ГОСТ 380-71 
ВСт5сп2
по ГОСТ 380-71

2 0

по ГОСТ 1050-74

20ЮЧ по
ТУ I4-I-3332-82

по

ГОСТ 535-79

Горя-
чека-
танное

по
ГОСТ 1050-74

Норма-
лизо-
ванное

по
ТУ14-1-
3332-82

о 20
'в 20 по W
СвТ

20
$в.2б по 40" 
Св.40 до 1UCT
Ив" а д

& 2 0

Ш ЖСв.40 до ТЦвТЖГ

о 20
в.20 до 40 
Св 40 до 1ШГ
Св 100

До 20
ОВ.20 ДО 40 
Св. 4U до 100 
Св.100 -----
to 20
ЛСв. .
с о

250(251 
2 Щ Ж  
230(23 
210 211

290(29]280(2ЕГ
ш я ш
260 Ub)

До 250

До 180

250(25)

240(24)

370-470(37-47)

380-490

(38-49)

27
Ж24
27
Ж
24

Ж25
23

26
~25~
23

500-640
(50-64)

420(42)

420(42)

17

17

25

Ударная вязкость ан,
ДжА^(кгс.м/см^), 

не менее
при
20°С

•при нижнем 
•пределе 
•применения

•Диаметр•Твердость 
•отпе- •по Ври- 
•чатка, • неллю,НВ, 
-J c t ,мм *не более
I I
t I
t !

Примечание

55

23

$ =5-9мм 
_ Н0(И)
5 =10-25мм 
„100(10)) =26-40мм 
90(9)

8 ^=5-9мм 
50(5)

S1 =10-25мм 
30(3) 
^=26-40мм

50(5)

Для стали в го- 
рячекатанном 
состоянии 
4,7 163
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Продолжение таблицы

; арка стали, 
обозначение 
стандарта или 
;ехнических 
условий

Технические 
J требования
!1
'I
!

IСостоя- 'ние ма- Jтериала
t
I
I!

Толщинапроката,мм
'Предел ' Временно е'Относи- 
|текучее-* сопротив-'тельное 'ти бт,1ление 'удлине-
'МПа f'Ш а  , о'разрыву 'ние Ос (кге/мм*) б , МПа 1%, не 0 
!не менее'(K®o/wM2)| менее

09Г2С-6
по ГОСТ 19282-73

С9Г2-6
по ГОСТ 19282-73

09Г2С-9
по ГОСТ 19282-73

09Г2С-12 
по ГОСТ 19282-73

по
Г0СТ19281-73

Вез
терми
ческой
обра
ботки

&Т0-20
21-32
з ш :61-80
81-160

5-9
2=20
г а г

5-9
JQ=2
2 Ш33-60
И с т

5-9
10=§£

81-160

I v ni’w га»! ) |
iне менее j

270(27
310(31)
Ш 1 Г
з ю
300(30
350(35
Щ Ш
33UT33)ж ш

270(271

350(35)

330(33)
310(31)
290(29)
280(251
270(271

500( 
Ж470(47)460(46)450(45)
'440(44)
460(45)

450(45)

500(50)
480(48)470(47, 
46'0(46> 
450(45}
'440(44>"

500(50)

480(487470(47
4 50 (46 '
450(451'440(44) —

21

'Относи-' Ударная вязкость ан, 
! Утаение» кгс м/см2),'сужение 
' V' , % ,[ 'не ме- ' 
' нее ' ' '
I !

не менее
при
20°С

'при нижнем 'пределе 
'применения

65(6,5)

60(6)

П|И0МИНУС

40(4)

' Диаметр'Твердо сть'
'отпе- 'по Бри- ' Примечание »чатка, 'неллю,НВ,'' d ,мм 'не более '' ' I' ' т| » т
' » >

-
"35(3757=---по и 40°С
3oU,0)-f-40(4,0)--

- -
65(6,5)
35(3,5)

А _ ^Иошнус
1̂ 5(6,5)

"40Ш

60(6) 35(3,5)

ан при 20°с
после механи
ческого старе
ния должно 
быть не менее
30 Дк/ем2 
(Зкгс.м/см2)

09Г2-12
по ГОСТ 19282-73

3=910=20"
г г а г

310(31)
300(30)

450(45) 21

п р ^ н у с
35(3,51
iKItlfcKQ]
40(4,0)



ОСТ ^ 6 - ^ 9 1 - 8 7  с . 263

Продолжение таблицы

Марка стали, 
обозначение 
стандарта или 
технических 
условий

'Технические'требования
'Состоя- 
'ние ма
териала

Толщина
проката,мм 1ти и ,'ЛОПИС'МПа , р'разрыву 

'(кгс/мг) б ,МПа 'не менее'(кгс/ж2}
[не менее

Относи- 'Относи-' Ударная вязкость а„, 
тельное 'тельное» пж/гъЯ ( КГп м/™2} удлине- 'сужение' Дж/̂ м 1кгс м/см~),
ние бс,' г,%,не'%, не 'менее '

не менее

менее 't
t

при
20°С

'при нижнем 
'пределе 'применения

'Диаметр’Твердость''отпе- 'по Бри- ' Примечание 
'чатка, 'неллю,НВ,'
' с( ,мм 'не более 'f f f
t t i
1 » it *

12X13по ГОСТ 5632-72
08XI7Tпо ГОСТ 5632-72 
I5X25Tпо ГОСТ 5632-72
16X28
по ГОСТ 5632-72
06Ш28МДТ 
по ГОСТЬ5632-72
I5X5M
по ГОСТ 5632-72
i 7Х16Н6-Ш 
по Ш4-1-22-71

XH32T no ТУ 14-1-284-72

10Г2
по ГОСТ 4543-71

15Х18Н12СЧТЮ 
по Ш4-1-915-74

no
Г0СТ20072-74
по ТУ14-1- -22-71

по ТУ12-1- 
-284-72

no
ГОСТ 4543-71

no
ТУ14-1-915-
-74

Горяче
катаное
безтерми
ческойобработ
ки
Горяче
катаное
терми
ческиобрабо
танное
Кованые
или

горячекатаные

До 200

420(42) 600(60)

300(30)

2 0 60 90(9)

По согласованию с потребителем
450(45)

20-180

До 200

диаметр
10-180

2 2 0 (2 2 )

1000
( 100)

180(18)

250(25)

390(39)

2 0

2 0

45

45
По согласованию с потребителем

400(40)
1200
( 120)

480(48)

430(43)

22

12

40

2 2

730(73) 25

50
50

60

50

40

120( 12)

70(7)

8(80)

3,5(35)

при минус 
30°С и ниже 
30(3)

4,4-5,4 I87-I2I

для толщин 
более 5 мм 
4,3 197

Твердость указа
на в отжженном или отпущенном 
состоянии

Образец вырезан 
в продольном 
направлении
в поперечном 
направлении
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Марка стали, обозначение стандарта или 
технических условий

I0XI4TI4H4T по ГОСТ 5632-72
08Х22Н6Т по ГОСТ 5632-72
I2XI8HI0T по ГОСТ 5632-72
08Х2Ш6М2Т 
по ГОСТ 5632-72
08XI8HI0T по ГОСТ 5632-72
08XI8HI2B по ГОСТ 5632-72
iOXI7HI3M2T по ГОСТ 5632-72
I0XI7HI3M3T ib ГОСТ 5632-72
08XI7HI5M3T по ГОСТ 5632-72
08X13по ГОСТ 5632-72

02Х8Н22С6 
по ТУ14-1-3812-84

03XI8HII 
по ГОСТ 5949-75

~ЬЗХ18НП по 
ТУ I4-I-II60-74
)ЗХ17Н14МЗ по 
ТУ I4-I-3303-82

Продолжение таблицы

•Технические 'Состоя- I требования 'ние ма- I • териала
•  !! t I I I I

Толщинапроката,мм
|Предел 1 текучее | ти б• МПа -о'разрыву 'ние оц,' у/ ,:
Нктс/М^г) б ,МПа •%, не 0 • не 
!не Met eel 0 1 менее * менее •I

по
ГОСТ 5949-75

Горяче-
катанное
терми
чески
обрабо
танное

До 200

3 ?| (кге/ м.«г)1 ’не менее •
250(25)

350(35)

2 0 0 (2 0 )

350(35)

200( 20 )

180(18)

650(65)

600(60)

520(52)

600(60)

35

20

40

25

500(50)

220(22)

2 0 0 (2 0 )

420(42)

520(52)

540(54)

500(50)

600(60)

по ТУ
I4-I-3812-84

поГОСТ 5949-75
по ТУI4-I-II60-74
по ТУI4-I-3303-82

Кованые диаметр
55-100квадрат
75ЖГ100.125

Горяче-катаные диаметр12-70
Терми
чески
обрабо
танное До 200

амет
200Д
иаметр

180(18)

160(16)

196(19,6]

200( 20)

530(53)

450(45)

490(49)

500(50)

40

35

20

60

55

40

40

50

45

55

45

55

45

60

40

Ж
1при нижнем(пределе
•применения

100( 10)

70(7)

of .мм i не более1 f! tt II Г

Примечание

4,5-5,5 I79-II6 Твердость 
указана в отожженном 
или отпущенном состоянии
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Таблица
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Продолжение таблицы

Марка стали, 
обозначение стандарта или 
технических 
условий

20ГМД по
ОСТ 26-07-402-83

I2XI8H9TJI 
по ГОСТ 2176-77
I0XI8H9JI по 
ГОСТ 2176-77
12Х18Н12МЗТЛ по 
ГОСТ 2176-77
10Х2Ш6М2Л по 
ТУ 26-02-19-75
40Х24Н12СЯ 
по ГОСТ 2176-77
35Х2Ш7СЛ 
по ГОСТ 2176-77

'Состояние 'Предел 'Временное 'Относи- 
'материала 'текучести'сопротив- (тельное ' 'б„, МПа 'ление 'удлине-
| ' # L -  а,..2л»разрыву б„'ние бс -
I !(кгеД|-2) ! и г зггбв!нК«не менее меНее

«не менее

Термически 240(24) 
обработан-!
,ное

Без тер
мической обработки

,420(42)

! 200( 20)

180(18) '450(45)

220 ( 22 )

300(30)

250(25)

600(60)

500(50)
550(55)”

18

2 2

25

30

2 0

"к"

'Относи- 
'тельное 'сужение ' %, не« менееI
1

Ударная вязкость а^. 
(кгс м/см*Ь, не менее 
при 
20°С

д а

при нижнем
пределе
применения

Диаметр 
отпечатка, 

d  , мм не менее

t
«Твердость 
« по Бри- 
Jнеллю, НВ
I

! Примечание

т
30

35

30

30

28

I 20 (2)
,при минус 60°С
i 3 0 ( 3 ) о 
при минус 40 С

32 ' 60(6)

100( 10)

60(6)

для сероводородсо
держащих сред
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Варкаматериала

ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ МАТЕРИАЛОВ
Таблица

1 Обозначение t_______I стандарта '
| или техничес-'1 ких условий 1 Углерод

Содеражние̂  элементов, %
I t
| Марганец ' Кремний

I I )
' Хром IНикель 'Молиб- 1 1 ' ден

. I
' t i t  Сера 'Фосфор '! Медь IТитан 'Ванадий' ------------- '| I I I не более Прочие | элементы

ВСтЗкп 0,30-0,60 *0,07
ВСтЗпс 0,14-0,22 0,40-0,65 0,05-0,17
ВСтЗсп 0,12-0,30
BCt3ITic 0,80-1,10 * 0,15 *0,30 *0,30 - *0,30 - 0,05 0,04
ВСт4сп 0,18-0,27 0,40-0,70 0,12-0,30 Мышьяк
ВСтбпс
ВСтбсп 0,28-0,37 0,50-0,80 0,05-0,17

0,15-0,35
*0,08

08КП ГОСТ 9045-80 *0,01 0,25-0,45 *0,03 *0,10 *0,10 *0,15 0,030 0,025
10895 Г0СТП036-75 *0,035 *0,3 *0,3 о! СО 0,030 0,020
10 ГОСТ 1050-74 0,07-0,14

0,35-0,65 0,17-0,37 *0,15
*0,25 * 0,25 0,04 0,035

ГОСТ 1050-7420 0,17-0,24 п ок *0,30 0,025 0,030ТУ14-3-460-75

20ЮЧ
ТУ14-1-3333-82
ТУ14-3-1073-82
ТУ14-3-Ю74-82
ТУ141-3332-82
ТУ26-0303-
-1532-84

0,16-0,22 0,5-0,8 0,15-0,35 *0,30 0,004 0,020
Алюминий
0,03-0,10
Церий
0,015-0,030

I6K ГОСТ 5520-79 0,12-0,20 0,45-0,75 0,17-0,37 0,04
I8K 0,14-0,22 0,55-0,85
20К 0,16-0,24 0,35-0,65 0,15-0,30 ■

z Г\ ЪГ\ £0,30 *0,30 0,0416ГС Г0СТ19282-73 0,12-0,18 0,90-1,20 0,40-0,70 - VjW
3,035 Мышьяк

09Г2С * 0,12 1,30-1,70 0,50-0,80 * 0,08
09Г2С ТУ14-1-3832-84 >0,12 1,3 -1,7 0,50-0,80 ьО.ЗО *0,30 *0,30 0,010 3,020
16ГС 0,12-0,18 0,9-1,2 0,40-0,70 0,010 3,020
ЮХ2ГНМ ‘ТУ108Л1.862--86 0,08-0,12 0,9-1,3 0,17-0,37 I,9-2,3 0.15-

-0,65 D,45-3,65 0,010 3,012

16ГМЮЧ |ТУ14-1-2404-78 0,12-0,18
i

0,9-1,3 0,17-0,37 3,35-3,5 0,035 3,035 AI РЗМ(по расч *0,02 0,02-0,1
17ГС !Г0СТ19282-73

1
0,14-0,20 0,4-0,6 1,0-1,4 -0,30 ;0,30 *0,3017Г1С 0,15-0,20 1,15-1,6

10Г2С1 — 0,12 0,8-1,! 1,3-1,65
15Г2СФ 0,12-0,18 0,4-0,7 1,3-1,7

-  18;98-
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Продолжение

1 Обозначение
Марка

материала
1 стандарта 1 или техничес- 
j ких условий

---------------------
Углерод

-̂------------------
J Марганец
1

т----------- — —
J Кремний
!

1--------------
* Хром 
1 
1

—
Шинель

г- ^ -------
'Молиб
ден

Т--------------г
* Медь
\ 1

!
Титанj Ванадий 

1

I
J Сера Босфор 

| не более
ЮГ2С1 Г0СТ19282-74 6 0 ,1 2 1 ,3 0 -1 ,6 5 0 ,8 0 -1 ,1 0 1^0,04
09Г2 1 ,4 0 -1 ,8 0 ^ 0 ,0 3
ю г а ГОСТ 4543-71 0 ,0 7 -0 ,1 5 1 ,2 0 -1 ,6 0 £ 0 ,0 3
20Х 0 ,1 7 -0 ,2 3 0 ,5 0 -0 ,8 0 0 ,7 0 -

-1 ,0 0
£ 0 ,0 3 0 0,035 0,035

I5XM ГОСТ 4543-71 0 ,1 1 -0 ,1 8 0 ,1 7 -0 ,3 7 0 ,4 0 - 0 ,4 0 -
ТУ14-3-460-75 0 ,1 0 -0 ,1 5 -1 ,1 0 £ 0 ,2 5 -0 ,5 5 £ 0 ,0 2 0,025

I2MX
ТУ24-Ю -003-70

0 ,0 9 -0 ,1 6
0 ,4 0 -
-0 ,6 0 0,030

Г0СТ20О72-74
0 ,4 0 -0 ,7 0

0 .4 0 -
-0 ,7 0

0 .4 0 -
-0 ,6 0 0,025 0,03

ТУ24-Ю -003-70 0 ,1 7 -0 ,3 5 * 0 , 30 0,03
ТУ14-1-642-73 ' 0 , ’ 16 0 ,8 0 - 0 .4 0 -

-0 ,5 5I2XM ТУ14-1-2304-78 -1 ,1 0
ГОСТ 5520-79 0 ,1 7 -0 ,3 7 0 ,04 0 ,04

12ХШФ Г0СТ20072-74 0 ,0 8 -0 ,1 5 0 ,9 0 -
-1 ,2 0

------------ ^

0 .2 5 -
-6 .3 5

£ 0 ,3 0 0 ,1 5 -
«0 ,30 0,025

0,03

ТУ14-3-460-75 £ 0 ,2 5 £ 0 ,2 0 }0  25
. 15X5 ^ 0 ,5 0 —

I5X5M1 Г0СТ20072-74 6 0 ,1 5 £ 0 ,5 0

1

4 .5 -
-6 ,0 £■0,06 0 .4 5 -

-5 ,6 0
15Х5ВФ 0 ,3 0 -0 ,6 0 0 ,4 -

0 ,6

0,025 0,030
1-------------------|

IX2MI ТУ14-3-517-76 0,08-0,13 ! о.зо-о,60 2.0-
-2,5

i

е 0,50i 0,9-
-1,10 ,

60,30 0,035 ̂ 0,035

элементы

Вольфрам 
О,4 -0 ,7



Продолжение ОСТ 26-<?9I-87 С.269

1 Обозначение •____ _____ _________  Содержание____ элементов̂  %Маркаматериала стандарта или технических условий
—

Углерод Марганец
—

Кремний Хром
—
'Никель

Г
Молиб-ден Медь

----- 1-----
[ Титан|Ванадий

1

I
J Сера 'Фосфор 

не более

—
1 Прочие элементы

12Х8ВФ Г0СТ20072-74 0,08-0,15
£0,50 £0,60 7,0-8,5 £0,60 - - 0,3-0,5 0 25 0,030 Волы 

0 6-
)рам
■ *о

ХЭМ ТУ14-3-457-76 0,09-0,15 £0,50" 7,5-9,5 £0,50 0,9-1,I -0,25Х8 ГОСТ 550-75 £0,12 0,3-0,6 0,17-0,37 7,5-9,0 £0,40 0,035
08X13 ГОСТ 5632-72 £0,08 12,0--14,0 £0,60 £0,30 0,030
12X13 0,09-0,15
20X13 0,16-0,25 £0,80 -
08XI7T

ГОСТ 5632-72
£0,08

±OJO
16,0-18,0 5С--0,80

I5X25T
£0,15 *1,0

24,0-
-27,0 £0,60 £0,30

5С--0,90
15X28 27.0--30,0 £0,20 0,035

07Х16Н6-Ш ТУ14-1-22-71
0,05-0,09 15,5-

-17,5
5,0-8,0

07XI6H6 ТУ14-1-205-72 £1,0
ГОСТ 5632-72 19.0--г2,о £0,25£0,70ТУ14-1-625-73 19.0--23,0 30,0--з4,о 0,25-_ 

-0,60 Алюминий
ХН32Т ТУ14-3-489-76

£0,05 £0,70
19,0- 0,030 0,50

ТУ14-1-284-72 -22,0 ^0,30

02Х8Н22С6 ТУ14-1-3801-84 
ТУ14-1-3802-84 ^0,02 £0,6 5,4-6,7 7,5--Ь,0 21,0-23,0 0,020 0,030

OBXibHIU
ГОСТ 5632-72 £0,08 £2,0 £0,80 17,0- 9,0- 0,50

08XI8HI0T 19,0 -11,0 0,30 5С-
-0,7

0,02 0,035
08XI7HI5M3T £0,08 £2,0 ь0,80 16,0--18,0 14.0-16,0 3,0-4,0 0.3-

-0,6 0,020 0,035
15Х18Н12С4ТЮ 3,12-0,17 0,5-1,0 3,8-4,5 17,0--1§,0 11.0- -13,0 . 0,4-0,7

,

0,030 0,035 Алюминий0,13-0,35



Продолжение

Маркаматериала 1 Обозначение • стандарта 1 или техничес- 1 ких условий

Содержание элементов, %

Углерод
1

I
1 Марганец 
г

Кремний Хром
г
Никель

!
1 Молибден

г '
' Медь1f

—
Титан

------ 1 1
Ванадий1 Сера iФосфор 1 ! 

f не более
I2XI8H9T ГОСТ 5632-72 £0,12 £2,0 8,0-9,5

£0,30 5С-0,8 £0,20I2XI8HI0T 9,0--11,0
I2XI8HI2T ТУ14-3-460-75 I,0-2,0 17,0- 11,0-

13.0 £0,30

03XI8HII

ГОСТ 5632-72

-0,03 sr2,0 £0,80
-19,0 10,5-

12,5 £0,10 £0,20 £0,20 0,02
11,0--12,0

08Х18Н12Б 11,0--13,0 £0,10 £0,20
08Х2Ш6М2Т ГОСТ 5632-72 £0,08

£0,8
20,0-
-22,0 5,5-6,5 1,8—-2,5 £0,30 0,20-

-0,40
08Х22Н6Т 21,0--23,0 5.3--6,3 £0,30 5С--0,65 £0,20 0,025

ГОСТ 5632-72 2,8-4,5 5С-0,7 0,35
ЮХ14Г14Н4Т ТУ14-1-69-71 £0,10 13,0-15,0 13,0--15,0 3,8- -

-4,5ТУ14-3-59-72 0,3--0,6
03XI7HI4M3 ГОСТ 5632-72 £0,03 I,0-2,0 £0,40 16,0--18,0 13,0--15,0 2,5-

4,1 £0,30
0,0208XI7HI3M2T

ГОСТ 5632-72 £0,08 £2,0 :о,80 12,0- 2,0- ^0,30 5С- £0,20I0XI7HI3M2T £0,10 -14,0 -3,0 -0,7

02Х8Н22С6 *ТУ14-1-3802-84 0,02 £0,6 5,4-6,7ТУ14-1-3812-84 / 4 D—
-10,0 21-23 0,02 0,03

ТУ14-1-3071-80
10,5--12,502XI8HII ТУ14-3-1339-85 0,025 £0,20 0,20 17-19 0,02 0,03

ТУ14-3-1401-66
03XI9AT3HI0 ТУ14-1-2261-77

0,03 2,0-4,0 0,8 18,5- 9,0-
0,02 0,035ТУ14-3-415-75 -20,5 -11,0 11

Прочие
элементы

Ниобий10С-1,1



ОСТ 26-291-87 С.271
Продолжение

1 ! Содержание элементов, %Маркаматериала 1 Обозначение ** стандарта * Углерод 1 или техничес-*
• ких условий *

1---------1----- — г----- 1------ f— ----
* Марганец 1 Кремний ' Хром »Никель 'Молиб- 1 • • * *ден t ! t t t

1 Г i ' t 
Медь jТитан JВанадийJ Сера 'Фосфор J

i i  i не более 1
ПрочиеЭлементы

08ХГ7Н15М2Т
I0XI7HI3M3T
03ХН28МДТ

ГОСТ 5632-72 - 0,08

06ХН28МДГ , 
ОЗХ19АГЗНЮ

03Х13АГ19

07Х13АГ20

03Х2Ш21М4ГБ
08Х18Г8Н2Т

ВСтЗсп+08Х13

5632-72
У14-1-2261-77

ТУ14-3-303-74
ТУ14-1-743-73

ТУ14-1-2640-79
ТУ14-1-3342-82
ТУ14-3-1322-85
ТУI4-3-I323-8I
ГОСТ 5632-72
ГОСТ 5632-72

- 0,10

^0,03
^0,06

-0,03

-0,07

-0,03

-0,08

- 2 , 0

^0,80
2,0-4,0
18,0-21,0

19,0-20,0

1,8-2,5
7,0-9,О

-0,80

-0,60

16,0-
-18,0
22,0-
-25,0
18,5-
- 2 6 . 5

12,0-
-15,0

-0,80

2 0 ,0 -^22.0
17,0--19.0

14.0--16.01270-
-МТо26,0
-29,0
9,0- 
-II.О

£1,0

1,8-
- 2 ,8

3,0-4,О

2,5-3,О

- 0 ,6

3,4-3,7 *0,3

0,30

2,5-
-3,5

0,3-
0 .6
5С-0.7
0,5-
-0,9

0 ,2——0,5

0 , 0 2

'jfiZS'

0,02
0,025

0,035

0,05

0,04

0,03
0,035

Азот О,2-0,3
Кальций

0,10Бор 0,007 Азот0,10-0,18
Кальций 0,10 Церий 0,10 Бор 0,003 Азот0,08-0,018
Ниобий
CI5-0.8

ВСтЗсп+12Х18НЮТ
ВСтЗсп+08Х18Н ЮТ
ВСтЗсп+10Х17Н13М2Т ГОСТ 380-71
ВСтЗсп+ЮХ17Н13МЗТ
ВСтЗсп+08Х17Н15МЗТ
ВСтЗсп+06ХН28МДТ
20К+08ХИ
20K+I2XI8HI0T
20K+08XI8HI0T
20K+I0XI7HI3M2T Г0СТ10885-75 
20K+I0XI7HI3M3T 
20К+06ХН28МДТ 
20K+08XI7HI5M3T

Основной слой по ГОСТ 380-71, 

плакирующий слой по ГОСТ 5632-72

Основной слой по ГОСТ 5520-79, 

плакирующий - по ГОСТ 5632-72



C Zl̂ ист ^6-^91-87

Продолжение

Марка
материала

• • Содержание___________элементов, %________________________________  ____________________
* Обозначение ' 1 т ' ' 1 1 1 ' ' ' 1
' стандарта или! Углерод ! Марганец ' Кремний * Хром !Никель 'Молиб- ' Медь 'Титан 'Ванадий' Сера 'Фосфор ' Прочие
' технических ' ' ' ' ' 'ден ' ' ' ' ---- - --------------- — ' элементы
' условий ' ' ' ' ' ' ' ' ' ' не более '

16ГС+08Х13

16ГС+12Х18Н10Т

16ГС+08Х18НЮТ

16ГС+10Х17Н13М2Т

16ГС+10Х17НI3M3T

16ГС+08Х17НI5M3T

16ГС+06ХН28ВДТ

09Г2С+08Х13

09Г2С+12Х18Н10Т

09Г2С+08Х18Н10Т

09Г2С+ЮХ17Н13М2Т

69Г2С+ЮХ17Н13МЗТ

09Г2С+08Х17Н15МЗТ

09Г2С+06ХН28МДТ

ГОСТ10885-75 Основной слой по ГОСТ 19282-73 , плакирующий -  по ГОСТ 5632-72



Продолжение
ОСТ 2 6 -291 -87  С .273

Маркаматериала
! I
1 Обозначение ' Содержание э̂лементов, % -- 1------1----- 1------1------1----- г
I стандарта ' Углерод I Марганец ! Кремний ! Хром 'Никель 'Молиб- ! Медь ' Титан'Ванадий* Сера 'Фосфор ! Прочие! или техничес-' 
' ких условий ' !ден I.

' не более элементы

I2MX+08XI3 Основной слой по ГОСТ 20072-74, плакирующий слой по ГОСТ 5632-72
I2XM+08XI3 ГОСТ10885-75 -0,16 0,40-0,70 0,17-0,37 0,8-1,^ -.0,30 0,40-

0,55
^ 0,25 - - 0,030 0,030

20К+НМЖМЦ
2,8-2;5-Г,5 Основной слой по ГОСТ 5520-79, плакирующий слой по ГОСТ 492-73
I2XM+08XI8HI0T ТУ/ЖЗТМ 

410-69 1
i 0Т16 0,40-0,70 0,17-0,37 0,8-

4,1
-0,30 0.40--6,55 -0,25

0,030
20X2M+08XI8HI0T 0,18-0,22 0,30-0,70 2.1-

-£,4
0.3-
-6,7

0.25-
-6,35 0,020

20Л-П 0,17-0,25
20Л-Ш 0,35-0,90
25Л-П 0,22-0,30 ^0,30 0,050
25Л-Ш

0,20-0,52 ±.0,30С5Л-П ГОСТ 977-75
0,32-0,40 ^0,3035Л-Ш

0,40-0,9045Л-П
0,42-0,5045Л-Ш

20ХМЛ 0,30-0,40 0,20-0,40 0,8-1,J 0,20-
-6,30

20Х5Ш1-П
0,40-0,60 0,35-0,70 4,0-6,5 0,40-

-6,65 0,040
20Х5МЛ-Ш ГОСТ 2176-77 0,15-0,25

^0,50 0,0420Х5ТЛ-П
-0,1020Х5ТЛ-Ш

4 .6 -6 .П 0,03520Х5ВЛ ТУ26-02-
-19-75 0,30-0,60 0,30-0,60

>1

>ам
1,25-1,75



С .2 7 4 OCT 26-291-87

Продолжение

Содержание элементов. % -
Марка

материала
1 Обозначение 
1 стандарта 
| или техничес-
| ких условий

Углерод Марганец Кремний
!
| Хром
I
!

Никель
[
t Молиб
д е н

т
• Медь 
!
1

т г т 
ТитанJВанадийJ Сера Босфор

I 1 не более

Прочие
элементы

20Х8ВЛ-П
1

ГОСТ 2176-77 1
|

1 -------- г

0 ,3 0 -0 ,5 0  10 ,30 -0 ,Ь 0

t

7 ,5 - 9 ,о] £ 0 ,5 0 £ 0 ,3 0
! Вольфрам

1 ,25 -1 ,7520Х8ВЛ-Ш
0,035!

1̂,--------

0,040
20ХНЗЛ ТУ26-02-19-75 j 0 ,3 0 -0 ,6 0 0 ,2 0 -0 ,5 0 0 ,6 -0 ,9  2 .7 5 -

: -3 ,7 5!
12Х18Н9ТЛ-П 1

£  0 ,12 1 7 ,0 -  |8 ,0 - 5С-0.80
' Г2Х18Н9ТЛ-Ш ] 1 ,0 0 -2 ,0 0  j0 ,2 0 -1 ,0 0 -2 0 ,0 -1 1 ,0 !

ЮХ18Н9Л-П
ГОСТ 2176-77 0 ,0 7 -0 ,1 4

1
- 0 , 3 0 .0,030

1
0,035

10Х18Н9Л-Ш !1 1
1

12Х18Н12МЗТЛ-П
£ 0 ,1 2 1 6 ,0 -  i1 1 ,0 - 3 ,0 0 - 5С-0.80

12Х18Н12МЗТЛ-Ш -1 9 ,0 -1 3 ,0 -4 ,0 0

ЮХ2Ш6М2Л ТУ26-02-19-75 £ 0 ,8 0 £ 0 ,8 0 2 0 ,0 -
-2 2 ,0

5 ,0 -
-6 ,5

1 ,8 -
-3 ,5 0,035 0,040

40Х24Н12СЛ41 1
,= 0 ,40 0 ,3 0 -0 ,8 0 0 ,5 0 -1 ,5 0 2 2 ,0 - 1 1 ,0 -

,0,030
_____ _

40Х24Н12СЛ-Ш -2 6 ,0 -1 3 ,0
^ 0 ,3 0 0,03535Х23Н7СЛ-П

25Х23Н7СЛ-Ш
*— —-------- ------------------- _

ГОСТ 2176-77
£ 0 ,3 5 0 ,5 0 -0 ,8 5 0 ,5 0 -1 ,2 0 2 1 ,0 -

-2 5 ,0
6 ,0 -
-8 ,0 0,035

1

20ГМЛ ТУ26-0781 -26 - 
-77 0 ,1 2 -0 ,2 0 0 ,8 0 -1 ,2 0 0 ,2 0 -0 ,4 0 £ 0 , 3 £ 0 ,3 0 ,1 5 -

-0 ,3 0
i

i
'OCSO 
1 *

\
0 , 0 3 0

\
к

Алюминий
0,08

Церий
0 ,0 5 -0 ,1 0
Кальций
0 ,0 5 -0 ,1 5



ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ СВАРОЧНОЙ ПРОВОЛОКИ

ПРИЛОЖЕНИЕ 25 
Справочное

ULl С . 275

Маркаматериала
Обозначение 1 стандарта 1 или технических услови!

Углерод J
J
Марганец Кремний

5 улеме
Хром

тги а, /о

Никель jМолибденJ 
1 _

Медь !Титан 1 |ВанадиР
1

j Сера Босфор 
не более

Прочиеэлементы

св-08 0,35-0,6 < 0,03 «0,15 #0,30 0,040 0,040
св-08А #0,10 #0,12 #0,25

0,030
СВ-08ГА

ГОСТ 2246-70
0,80-1,10 #0,10

cb-IOI'A---------- #0,12 1,10-1,40 <0,06 <0,30 - 0,025
св-101’2 1,50-1,90

<0,20
и 0,030

ci-OSTC---------- ТОТГО---- 1,40-1,70 0,bU-U,85 #0,25
СВ-08Г2С 0,05-0,11 1,80-2,10 0,70-0,95 0,025
св-08ГСМТ 0,06-0,11 Г, 00-1,30 0,40-0,70 <0,30 < 0,зи 0,20^

4,40 - 0,05-4,12
св-ЮНЮ ТУ14-1-2219-77 < 0,10 0,40-0,70 < 0,03 7"0,25— 1,50--1,90 - #0,025 #0,10 "о,030 Алюминий0,10-0,25
св-ЮНМА 0,07-0,12 0,12-0,35 <0,20 1,00--1.50 0.40-4.55

0,020

св-08МХ
0,06-0,11 0,35-0,60 0,12-0,30

0.45--6,65
0,40-4,60 0,025 0,030св-ШХМ ГОСТ 2246-70 0,90--i,20 #0,30 0,50-4,70

СВ-ЮХГ2СМА 0,07-0, ЕГ' 1,70-2,10 0,60-0,90 0 ,80-“-1,10 -
0,40-
4,60 - - - 0,025 -

с!в-04Х2МА < 0,06 0,40-0,70 0,12-0,35 1.80--2,20 # 0,25 0.50-4,70
0,20CB-I0X2M ТУ14-1-2219-77 0,08-0,13 0,12-0,37 T.3Q—-1,70 - 0.40-4,60

св-ЮХЗГМ ТУ14-1-4181-85 0,08-0,13 0,6-1,I 0,17-0,37 2,2-4,8 <0,30 0.4-4,6
св-08Г2СНТЮР ТУ14-1-3648-83 0,06-0,11 1,7-2,2 0,35-0,60 #0,3 1,0-

-1.4
;0,025 0,15-

4,40
0,03 Алюминий 0,2-0,6 Бор 0.005

св-08ХЗГ2СМ ГОСТ 2246-70 .<0,10 2,0-2,5 0,45-0,75 2,0-
4,0

0,30-4,50 #0,25
0,03

св-06ХЗГ2СМФК)Ч ТУ14-1-2338-78 .< 0,09 1,80-2,20 0,60-0,85 2.00-4,50
0,90--{,20

0.05-4,12 0.10-
4,30

РЗМ0,01-0,06
Алюминий

<0,30 0.20-0.40 .
CB-I0X5M ГОСТ 2246-70 < 0,12 0,40-0,70 0,12-0,35 4,00-4,50

0.40-4.60 - - - 0,025
СВ-06Х8Г2СМФТЮЧ ТУ14-1-2338-78 < 0,09 1,80-2,20 0,60-0,85 7,50

4,00
0,75-
0,90 *0,25 0.10-

4,40
0.10-
4,30

0,030 РЗМ0,02-0,06
Алюминий0,20-0,40



С <.76 ОСТ Р6-Р91-87 Продолжение

Марка
материала

Обозначение стандарта или технических условий

Содержание элементов %т
Углерод ! Марганец Кремний

I т
Хром tНикель 1Молибден

Г ‘
j Медь

т
Титан*Ванадий

\
Сера Фосфор Прочиеэавменты

1 не более
CB-0IXI8HI0 ТУ14-1-2795-80 < 0 ,0 2 ><0,40 17,00-

-1 § ,0 0
9,50-
-ii.o o

0 ,0 2 0 0 ,0 2 0 Азот <0,07
CB-0IXI9H9 < 0,03 1,00-2 ,0 0 0,50-1,00 18,00- 8 ,00- 0,015 0,025CB-04XI9H9 0,06 -2 0 ,0 0 -1 0 ,0 0 0,018
CB-06XI9H9T < 0,08 0,40-1,00 0,50--1 .0 0 0,015 0,030СВ-07Х18Н9ТЮ ГОСТ 2246-70 < 0,09 < 2 ,0 0 ><0,80 17,00-

-19,00
1,00-
-1,40 Алюминий0,60-0,95

св-07Х19НЮЁ 0,05-0,09 1,50-2,00 >< 0,70 18.50--2б,50 9,00-
-i0,50 Ниобий1,20-1,50

CB-06XI9HI0M3T ^ 0,08 0,30-0,80 9,00- 0,50--0,80
СВ-08Х19Н10МЗБ 0 ,1 0 '1,00-2 ,0 0 * 0,60 18,00- -1 1 ,0 0 2 ,00- 0,018 0,025 Ниобий0,90-1,30
CB-04XI9HIIM3 < 0,06 -2 0 ,0 0 1 0.00--1 2 ,0 0

-3,00
СВ-03Х19Н15Г6М2АВ2 ТУ14-1-1595-76 < 0,03 6,00-7,50 s' 0 ,2 0 15.00-I&.50 2,50--3,20 0 ,0 1 0 0 ,0 1 0 Вольфрам

1,80-2,30Азот0,15-0,22
св-0бХ20Н9ФБС ГОСТ 2246-70 < 0,07 1 ,00-2 ,0 0 0,90-1,50 19,00- 8 ,00- 0,90--i,30 0 ,0 2 0

0,030 Ниобий1,00-1,40
с-в-08Х20Н9С2БТЮ ТУ14-1-1140-74 < 0 ,1 0 2,00-2,50 -2 1 ,0 0 -1 0 ,0 0 0,60-

-1 ,0 0
0,035 Алюминий0,30-0,70

Ниобий0,60-1,00
СВ-06Х20Н1ШЗТБ ГОСТ 2246-70

< 0,08
^ 0,80 0,50-1,00 10,00--1 2 ,0 0

2,50--3,00 0,6--1 ,1 0
0,018 0,030 Ниобий0,60-0,90

~св-06Х21Н7БТ ТУ14-1-1389-75 1,00-2 ,0 0 < 0,80 2 0 .0 0
-2 2 ,0 0

6,80-
-7,80

0.30-
-0,60 0,025 0,035 Ниобий

0 ,6-1 ,0 0
св-06Х25Н12ТЮ *  0,80 0,60-1,00 24.00--26,50

11,50-
-13.50 0,60-

-1 ,0 0
0 ,0 2 0 0,030 Алюминий0.40-0.80

CB-07X25HI3 ГОСТ 2246-70 < 0,09 I,00-2 ,0 0 0,50-1,00 23.00-
-26,00 1 2,00- - - 0,018 0,025

св-08Х25Н13БТЮ S 0 ,1 0 ^ 0,55 0,60-1,00 24.00-
-26,00

-14,00 0,50-
-0,90 0 ,0 2 0 0,030 Ниобий0,70-1,1

Алюминий0,40-0,90
св-15Х18Н12СЧТЮ ТУ14-1-997-74 0,12-0,17 0 ,5-1,0 3,8-4,5 17.0-

-1 § ,0
11,0--l3,0 - - 0,4-

-6,7 - 0,030 0,035 Алюминий0,13-0,35
СВ-02Х8Н22С6 ТУ14-1-3233-81 < 0 ,0 2 0 < 0 ,6 5,4-6,7 7,5--1 0 ,0

2 1,0--23,0 - - - - 0 ,0 2 0 0,030
йВ-01Х21НЮС6Ц ТУ14-1-3952-85 <0,025 £ 0,4 5,0-6,0 1 1,0--13,0 9,0--1 1 ,0

0 ,0 2 0 0 ,0 2 0 Цирконий0,15-0,40
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Продолжение

' Обозначение '_________ ___________ Содержание элементов, %Маркаматериала стандарта или техничес-1 
ких условий 1

!
Углерод ! Марганец Кремний

-----------1-------“ Ч
Хром Шинельt Молибден

—
Медь

—
Титан Ванадий Сера

г — “
Фосфор Прочиеэлементы1 не более

с B-02X2 Ш21М4БГ2 ТУ14-1-3262-81 г 0,03 1,80-2,50 * 0,40 20 .00-
- 22,00

20 .00-
- 22,00

3,40--3,70 0,020 0,030 Ниобий0,30-0,50
св-08Х20Н9Г7Т Г 0,10 5,00-8,00 0,50-1,00 18,50-

j=22,QQ
8 ,00-
-IQ.QQ - 0,60-4.90 0,035

с B-I0XI6H25AM6 ГОСТ 2246-70 0,08-0,12 1,00- 2,00 < 0,60 15,00-I'J.OO 24,00-27.00 5,50-
-7.00 - 0,18 0,025 Азот

0 ,10- 0,20
СВ-07Х25Н12Г2Т *0,09 1,50-2,50 0,30-1,00 24.00--26,50

1 1.00- -13,00 - - 0,60-
- 1,00 0,020

0,035
гз-01Х17Н14М2 ТУ14-1-2795-80 г 0,02 - 0,80 -  0,40 17.00--19,00 13,50-1 6.ОО 2 ,00--3,00 - - - 0,020 Азот <-0,07
СВ-01Х19Н18ГЮАМЧ ТУ14-1-1892-70 £0,03 8,50-10,50 < 0,60 18.00-

-20.00
17,00--19.00 3,20--4.20 0,025 Азот

0,15-0.25
СВ-01Х23Н28МЗДЗТ ГОСТ 2246-70 5 0,55 <0,55 22,00--2 6 .0 0

26,00--29.00 2,50--3.00 2,50-4.50
0,50-
■ о.зо 0,018 0,030

с В-05Х15Н9Г6АМ ТУ14-1-1595-76 <0,05 5,50-7,00 < 0,40 14.50--I6 .5O
9,00-
- 10.00

1,40--1,80 - 0,020
0,020

Азот
0 .12-0.22

-В-ОЗХ23Н28МЗДЗТ ТУ14-1-2571-78 <0,025 1,50-2,50 < 0,25 22 ,00--2 6 ,0 0
24,50-
-27,00

2.50--3,00 2,50-4,50 0,10 0,018 Ниобий0,60-0,90
НММцТА
28-1,5-1,1-0,5 ТУ48-21-284-73  ̂0,05 1,20-1,80 £ 0,30 58,00--73,00 “ остальное 0,80--1,40 0,005 0,05 Церий 0,05 Алюминий 0,30—0,80 йелезо 0 ,1  

Магний 0 ,1
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ПРИЛОЖЕНИЕ 26 
Рекомендуемое

Подразделение сталей на классы
Класс стали Марка стали

Углеродистый ВСтЗ, 10, 20, I5K, I6K, I8K, 20К, 20ЮЧ

Низколегированный, марганце вистый , кремнемарганце вистый 16ГС, 17ГС, 17Г1С. 09Г2С, 10Г2ЙФ, ЮГ2С1, 1ЙГ2, 10Г2СЙ, 09Г2, 09Г2СЙЧ, 16ГМЮЧ? 09Г2СФБ

Низ колегированный 
хромомолиодено вый 
хромомолибденовованадиевый

I2MX, I2XM, 12Х1МФ 
I5XM, 10Х2ЙШ, IX2MI, 20Х2МА

Мартенситный 15X5. I5X5M, 15Х5ВФ, 12Х8ВФ, 20X1$, Х9М, 12X13
Ферритный 08Xi3, 08XI7T, I5X25T

Аустенитоферритный 08Х22Н6Т. I2X2IH5T, 08Х18Г8Н2Т, 
15Х18Н12Й4ТЮ

Аустенитный I0XI4TI4H4T, 08XI8HI0T, 08Х18Н12Б, i0XI7HI3M2T. 08Х17Н15МЗт. 03ХГ7Н141Й, 12Х1Ш12Т, 62XI8HII, 02X8H22C6, ОЗХ19АГЗЙЮТ, 07ХГЗАГ20, I2XI8HI0T* 
I2XI8H9T, 03Х21Н21М4ГБ

Сплавы на железоникелевой и никелевой основе 06Х28МДГ, 03Х28МДГ, XH32T
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2'7 

Обязательное

П А С П О Р Т
сосуда, работающего под давлением не свыше 
0,07 МПа (0,7 кгс/см̂ ), без давления (под 
налив) или под вакуумом

Заводской номер _____________
1. ОБЩИЕ ДАННЫЕ 

Наименование и адрес
владельца сосуда _____________________________
Наименование и адрес
предприятия-изготовителя ______________________
Год изготовления _____________________________
Наименование и назначение сосуда_______________

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ И ПАРАМЕТРЫ

Наименование рабочего пространства
Характеристики, параметры

Корпус РуОашка Трубное
пространство

Рабочее или условное 
давление, МПа (кге/см̂ )

Расчетное давление, МПа 
(кгс/см̂ )

Пробное давле- ? ние,МПа (кгс/Ъг)
Гидравли
ческое
Пневмати
ческое

Испытательная среда
Темпер атура испытательно й 

среды, °С
Внутренний диаметр корпуса, мм
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Продолжение

Наименование рабочего пространстваХарактеристи ки, параметры Корпус
---------- 1

Рубашка Трубноепространство

Длина (высота), мм

Наименование рабочей 
среды

Перемешивающее устройство Число оборотов
Мощностьдвигателя

Внутренний объем, м3

Масса пустого сосуда, кг

3. МАТЕРИАЛ ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ

Наименование детали 
(обечайка, днище и др.) Материал, ГОСТ,ТУ

4. КОМПЛЕКТУЮЩИЕ ИЗДЕЛИЯ (ОСНОВНЫЕ)

Наименование и характеристика ГОСТ, ТУ Предприятие-изгото
витель
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Продолжение

5. СВЕДЕНИЯ ПО ИСПЫТАНИЯМ НА ПРЕДПРИЯТИИ-ИЗГОТОВИТЕЛЕ 
( в объеме ТУ и чертежа общего вида )

6 . ОТКЛОНЕНИЯ ОТ ЧЕРТЕЖА ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ

7. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИЛАГАЕМОЙ ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИИ

Наименование документа Обозначение Зав,номер Кол-во 1 экз. Примечание

8 . УДОСТОВЕРЕНИЕ О КАЧЕСТВЕ

Изделие признано годным для работы с указанными в п. 2 параметрами

М.П. Главный инженер предприятия 
Начальник ОТУ

Приложение: Чертеж общего вида
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1. РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Министерством химического и нефтяного 
машиностроения
Всесоюзным научно-исследовательским и проектно-конструкторским 
институтом нефтяного машиностроения.

2. Исполнители: ВНИИНЕФТЕМАШ:Мамонтов Г.В. Дьяков В.Г.,Белугин В.П. 
Медведев Ю.С.,Зусмановская С.И.,Кузнецова А.К.,Свеженцев В.С., 
Дубинина Г.А. Булкзнская Т.В.
НИИХИММАШ :Грязнов В.В. ,Якимович Ю.Б.,Рачков В.И.,Белинкий А.Л., 
Химченко Н.В.Демчин М.Л.,Кутепов С.М.,Логвинов В.И.,Шапиро М.Б., 
Лязгунов А.П.Дрыткина Л.С.,Ган И.И.,Панфилова Г.С.

3. Стандарт соответствует стандартам СЭВ: СТ СЭВ 798-77;
СТ СЭВ 799-77; СТ СЭВ 800-77.

4. Взамен ОСТ 26-291-79, ОСТ Z 6 - Q Z -  2,08!

5. Ссылочные нормативно-технические документы:

Обозначение НТД, на который дана ссылка
ГОСТ 380-71

ГОСТ 427-75 
ГОСТ 481-80 
ГОСТ 492-73 
ГОСТ 535- У9  

ГОСТ 550-75 
ГОСТ 93I-7<#

Номер пункта
- t ib 't O ;  5  /, У -----------------------
2.1.4; 2.1.9, 2.2.I.,'2.2.3., 2.6.1, прилож. 2

3.2.2., 3.4.6.3.
9.2.8.
Прилож. 8,10 
прилож. 6

2.3.4., прилож. 3 
прилож. 8
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ГОСТ 977-75 2.5.2., 2.5.4., 2.5.9.,
ГОСТ 1050-74 прилож. 2

ГОСТ 1525-75 прилож. 10

ГОСТ 1577-81 прилож. 2

ГОСТ 2176-77 2.5.4, 2.5.9, прилож. 7
ГОСТ 2246-70 прилож. 13, 14, 15, 16
ГОСТ 2 9 9 1 -8 5 7.3.4.
ГОСТ 3242-79 5*2.2.
ГОСТ 3285-77 5.12.9.
ГОСТ 4543-71 прилож. 3, 6

ГОСТ 4784-74 прилож. 8 ,1 0

ГОСТ 5063-73 прилож. 8

ГОСТ 5520-79 2.1.4., 2.1.9., 2.2.1., 
прилож. 2

ГОСТ 5582-75 прилож. 2

ГОСТ 5583-78 прилож. 16
ГОСТ 5632-72 прилож. 2

ГОСТ 5949-75 2 .6 .2 ., прилож. 6

ГОСТ 5959-80 7.3.4.
ГОСТ 6032-84 2.1.8., 2.4.3., 2.5.8, 1 

5.4.2,
ГОСТ 6102-78 9.2.8.
ГОСТ 6533-78 1,12.4.
ГОСТ 6996-66 2.8.5, 3.II.2, 5.3.1
ГОСТ 7062-79 2.4.2.
ГОСТ 7350-77 2 .2 .2 , прилож. 2

ГОСТ 7502-80 3.2.2.
ГОСТ 7505-74 2.4.2.
ГОСТ 7512-82 5.7.1.
ГОСТ 7829-70 2.4.2.
ГОСТ 8050-85 прилож. 16
ГОСТ 8479-70 2.1.4, 2.4.2., прилож. J
ГОСТ 8724-81 3.5.6, 3.6.10.
ГОСТ 8731-74 2.1.4, 2^3.3, прилож, 3
ГОСТ 8733-74 2.3.3, пригож. 3
ГОСТ 8828-75 7.3.5, 7.3,6.
ГОСТ 9045-gO прилож. 2

ГОСТ 9087-81 прилож. 13, 14, 15

прилож.

2.2.3,

2.6.2, 2.8.9,
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ГОСТ 9454-78 2.7.6
ГОСТ 9466-75 5.9.3, 7,3.6
ГОСТ 9467-75 2.8.3, прилож. II
ГОСТ 9634-61 9.8.4
ГОСТ 9929-62 Ю.1.1., Ю Л . 7
ГОСТ 9940-81 2.3.5, прилож. 3
ГОСТ 9941-81 2.3.5, прилож. 3
ГОСТ 10052-75 2.8.3, 2.8.6, прилож 12
ГОСТ 10157-79 прилож, 16
ГОСТ 10198-78 7.3.4
ГОСТ 10354-82 7.3.6
ГОСТ 10706-76 прилож. 3
ГОСТ 10885-85 2.2.5, 3.4.9Л., прилож. 3
ГОСТ 11036-75 прилож. 2

ГОСТ 12619-78 I.I2.9.
ГОСТ 12620-78 I*1 2 .1 0

ГОСТ 12621-78 I.1 2 .1 0

ГОСТ 12622-78 I.12.13, 3.4.9.1
ГОСТ 12623-78 I.12.13, 3,4.9.I
ГОСТ 12791-67 7.1.I.
ГОСТ 12815-г80*Г0СТ12822-80 3.5.1, 3.6.8,2.7.3, 2.7.4.
ГОСТ 14192-77 7.1.7.
ГОСТ 14249-80 5.12.3
ГОСТ 14782-76 5.7.1
ГОСТ 14637-79 прилож. 2

ГОСТ 15150-69 введение, 7.3.5
ГОСТ 15527-70 прилож. 8

ГОСТ 17232-79 прилож. 8

ГОСТ 17375-83 3.8.1
ГОСТ 17380-83 3.8.1
ГОСТ 177П-Я0 прилож. 10

ГОСТ 18475~& г прилож. 9
ГОСТ 19281-73 2 .6 .1, прилож. 6

ГОСТ 19282-73 2.1.4, 2.1.9, 2.2.1, 2.2.3, прилож. 2
ГОСТ 19903-74 3.4.9.I
ГОСТ 20072-74 прилож. 2 , 3, 6

ГОСТ 20700-75 2.7.6
ГОСТ 21488-76 прилож. 10

ГОСТ 21631-76 прилож. 8
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ГОСТ 21646-76 прилож. 9
ГОСТ 21650-76 7.3.4
ГОСТ 22727-77 2.2.4
ГОСТ 23055-78х 3.II.5
ГОСТ 23170-78 7.3.1
ГОСТ 24379.0-80 2.7.8
ГОСТ 24444-80 7.2.8
ГОСТ 24643-81 3.1.6, 7.3.4, 10.2.9
ГОСТ 25054-81 2.4.2, прилож. 3
ГОСТ 25169-82 2.4.2
ГОСТ 25347-82 3.1.6, 9.3.2, 9.7.2. 9.9.2 

10.2.4, 10.2,6, 10.2.8
ГОСТ 25773-83 6.2.1.
ГОСТ 26014-83 7.3.4
ГОСТ 26179-84 3.1.6
ГОСТ 26296-84 I.14.2
ГОСТ 26364-84 5.9.3
ГОСТ 26645-85 2.5.3
ГОСТ 2.601-68 6.2.2
ГОСТ 2.901-70 6.2.2
ГОСТ 5.1124-71 прилож. 3, 4
ГОСТ 6.37-79 6.2.2.
ГОСТ 9.014-78 7.2.2, 7.2.3, 7.2.4, 7.2.7
ГОСТ 9.032-74 7.2.7
ГОСТ 9.401-79 7.2.7
ГОСТ 9.402-80 7.2.6
ГОСТ 9.404-81 7.2.7
ГОСТ 12 Л.005-76 2.1.6, 2.3.1
ГОСТ 12 Л. 007-76 1.5, I.II, I.I3.6, 2.1.6,2
ГОСТ 12 Л.011-78 1.5
ГОСТ 12.4.026-76 7.2.9
ГОСТ 15.001-73 4.1
ГОСТ 26.008-85 7.1.5
ГОСТ 26.020-80 7.1.5
СТ СЭВ 798-77 введение
СТ СЭВ 799-77 введение
СТ СЭВ 800-77 введение
СТ СЭВ 2074-80 введение



С. 286 ОСТ 26-291-87

ОСТ 26-425-79 + 
* ОСТ 26-432-79 
ОСТ 26-665-79

ОсГгб'~/379-'76
ОСТ 26-2043-77 
ОСТ 26-2044-83 
ОСТ 26-2079-80 
ОСТ 26-2091-81 
ОСТ 26-2078-80 
ОСТ 26-01-82-77 
ОСТ 26-01-84-78 
ОСТ 26-02-1015-85 
ОСТ 26-11-03-84 
ОСТ 26-11-04-84 
ОСТ 26-11-09-85 
ОСТ 26-II-I0-85 
ОСТ 26-15-024-84 
ОСТ 36-18-77 
ОСТ 48-24-72 
ОСТ 5.9206-75 
РТМ 26-44-82 
РТМ 26-298-78 
РТМ 26-336-79 
РТМ 26-370-80 
РТМ 26-378-81 
РТМ 26-02-52-80 
РТМ 26-02-59-81 
РТМ 26-02-66-83 
РД 26-11-01-85

ОМТРМ 7312-010-78 
ОМТРМ 7312-011-68 
ТУ 14-1-3922-84 
ТУ 14-3-1391-85
"Правила устройства и 
безопасной эксплуатации 
сосудов, работающих под давлением* Госгортехнад
зора СССР
"Правила аттестации
сварщиков" Госгортехнадзора СССР

2.7.3, 3.5.1, 10.3.2
I.14.2

5 . & Z
2.7.2
3.11*5, 5.7.1
5.7.2 
1.14,3
5.7.1
2.8.6, 5.9.2
5.10.2
I0.I.I3, 10.3.2
5.7.1
2.1.5
2.4.4
5.7.1
1.2
3.3.4 
прилож. 7 
прилож. 14, 15 
3.12.9
2.8.8, ЗЛО.15 
5.3.1, 5.8.1,
5.13 Л
2.8.8, 3.10.15
7.2.3, 7.2.4
7.2.7.
7.2.3, 7.2.4 
5.1.5, 5.7.7, 5.Ю Л
5.10.3, 10.6.2
7.2.7
7.2.7
2.2.7
2.3.6 
введение

3.9,1
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’’Инструкция по стилоскопи- 
ческим методам контроля 
химсостава сталей и свар
ных соединений” ВНИИПТхим- 
нефтеаппаратуры

5.6.1

"Положение о государствен
ном Знаке качества"
№ 39-8/775

7.1.5

И-45, ВНИИНЕФТЕМАШ 7.2.8
СНиП 2.01.01-82 2.1.4
И 26-7-74 5.10.2

ТУ I4-I-284-72 прилож. 6

ТУ I4-I-394-75 прилож. 2

ТУ I4-1-642-73 прилож. 2

ТУ I4-I-915-74 прилож. 6

ТУ I4-I-2 7 9 S -W прилож. 16
ТУ I4-I-997-74 прилож. 16
ТУ I4-I-I034-74 прилож. 3
ТУ I4-I-I140-74 прилож. 14, 16

ТУ 14-I-1160-74 прилож, 6

ТУ I4-I-I337-75 прилож. 2

ТУ I4-I-1389-75 прилож. 14, 16
ТУ I4-I-I4I0-75 прилож. 2

ТУ I4-I-I43I-75 прилож. 5
ТУ I4-I-I595-76 прилож. 14, 15
ТУ I4-I-I892-76 прилож. 14, 15, 16
ТУ I4-I-I950-77 прилож. 2

ТУ I4-1-2072-77 прилож. 2

ТУ I4-I-22I9-77 прилож. 15
ТУ I4-I-226I-7/' прилож. 2

ТУ I4-I-2338-78 прилож. 15

ТУ I4-I-2542-78 прилож. 2

ТУ I4-I-257I-78 прилож, 14, 16
ТУ I4-1-2640-79 прилож. 2

ТУ I4-I-2676-79 прилож. 2
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ТУ I4-1-2795-79 прилож. 14
ТУ I4-I-3023-80 прилож. 2

ТУ 14-1-3199-81 прилож. 2

ТУ I4-I-3262-8I прилож. 14
ТУ I4-I-3303-82 прилож. б

ТУ I4-3-I90-82 прилож. 4
ТУ 14-3-310-74 прилож. 4
ТУ 14-3-318-75 прилож. 4

ТУ 14-3-375-75 прилож. 5

ТУ 14-3-457-76 прилож. 4
ТУ 14-3-489-76 прилож. 4
ТУ 14-3-500-76 прилож. 4
ТУ 14-3-517-76 прилож. 4
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Изм. J

об изменении ОСТ 26-291-87 "Сосуды и аппараты стальные 
сварные. Общие технические условия"

$ог?га м ъ  д е а и я  с ft. 03, S O .
гСодержание изменения Лист ; Листов

a  i .
Срок действия установить

Перед названием стандарта в левом углу проставить 
УДК 62-213.6.

Под наименованием стандарта указать коды ОКП: "ОКП 36 8000,
36 1000".

Вводная часть. Стр. 2. Третий абзац. После слов "... работающих 
под давлением" указать: 1987 г.

Раздел I.
Пункт I.I. Дополнить новым абзацем; "На каждом сосуде должен 

быть вентиль, кран или другое устройство, позволяющее осуществлять 
контроль за отсутствием давления в сосуде перед его открыванием".

Пункт 1.2. Третий абзац. Слова " и согласовываться с монтажной 
организацией" исключить.

Пункт 1.5. Изложить в новой редакции:
"Чертеж общего вида, начиная с технического проекта, должен 

содержать:
I) основные технические характеристики и параметры: 
рабочее давление, МПа (кгс/см£); 
расчетное давление, МПа (кгс/см^); 
пробное давление, МПа (кгс/см^); 
расчетную температуру стенки, °С;
минимальную допустимую отрицательную температуру стенки, нахо

дящейся под давлением, °С;
характеристику рабочей среды (класс опасности ̂пр̂

ГОСТ 12.1.007-76; взрывоопасность, пожар о опас но бс тав/-'
прибавку для компенсации коррозии, мм; 
срок службы, лет;
массу (транспортная, монтажная), кг; 
центры масс;
группу сосуда (по табл. I);

Государствен: ..1 колнтет i
вс  с о т: :  

ин<гоп: ’
СТАН/АРТС

1 ю Иш 1Ч
сн* 

ч с::::х

. В Г2 1 СТР
j 1 .СУДАРС^БЕНгЮЛ РЕГИСТРАЦИИ
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1
Изм. Ij

»------- г-------

Содержание изменения
------ !—

t Лист
i
! 3

it___ !
2) дополнительные технические характеристики и параметры: 
минимальную и максимальную температуру среды (при необходи

мости), °С;
число циклов нагружения за весь срок службы (для сосудов, 

работающих с количеством главных циклов нагружения от давления, 
стесненности температурных деформаций или других видов нагруже
ния более 1000);

прибавку для компенсации эрозии (при необходимости), мм;
сейсмичность (для сосудов, устанавливаемых в районах с сей

смичностью ? и более баллов по 12-бальной шкале), баллы;
внутренний объем (при необходимости), м3;
район территории по скоростным напорам ветра (для сосудов 

колонного типа, устанавливаемых на открытой площадке).
ПРИМЕЧАНИЯ:

1. При заказе сосудов по стандартам или каталогам указанные 
в настоящем пункте характеристики и параметры заказчик должен 
указывать в опросном листе.

2. Для теплообменных аппаратов и аппаратов с полостями, име
ющими различные характеристики и параметры, необходимо указывать 
их для каждой полости.

3. Для стандартизованных сосудов допускается вместо рабочего 
давления указывать условное давление, при этом необходимо на чер
теже привести таблицу пределов применения по давлениям и темпера
турам.

4. Для стандартизованных сосудов допускается не указывать 
состав среды, минимальную и максимальную температуры среды. При 
этом в паспорте сосуда необходимо сделать запись, что эти данные 
указывает до пуска в эксплуатацию предприятие, эксплуатирующее 
сосуд.

Пункт 1.6. Второй абзац исключить.
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Изм. i Содержание изменения
-------------------1—

j Лист
{
! i

f
1------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

4 i
Пункт I.IQ. Дополнить абзацем: "Сосуды допускается изготав

ливать по фактическому диаметру днища при условии выполнения тре
бований п. 3.3.2".

Пункт I.II. Дополнить новым абзацем:
"Сосуды, неподведомственные Госгортехнадзору, независимо от 

расчетного давления следует отнести к группе 5а или 56".
Таблица I. Графа "Характер рабочей среды" для группы сосудов 

56 заменить "Взрывоопасная" на "Взрывобезопасная".
Пункт I.I2.I. Стр. 7. Последнее предложение изложить в новой 

редакции: "При изготовлении заготовок по черт. 2м количество час
тей не регламентируется".

Чертеж 2к заменить на

под давлением" на слова "групп 1,2,3,4" и далее по тексту.
Черт. 5. Указать "а" и "б" (левый - правый)
Стр. 12. Шестой абзац изложить в новой редакции: "Допускается 

применять плоские неотбортованные днища внутренним диаметром не бо
лее 500 мм в сосудах 1,2,3 групп и без ограничения по диаметру в 
сосудах 4 и 5 групп, при этом приварка к обечайке плоских неотбор
тованных днищ должна осуществляться швом с проваром на всю толщи
ну днища".

Пункт I.I2.I2. Дополнить новым абзацем:
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"Допускается изготовление плоских днищ из частей".
Пункт I.I2.I3. Второй абзац. Заменить формулу "£^2,5" на

"R, »  2,5^ ".
Пункт I.I3.7. Первая строка. Заменить слово "Головин" на сло

во "горловин".
Пункт I.I4.I. Второй абзац. Дополнить новым предложением:

"В случае использования при S0 <  0 ,5  S g  стандартных опор необходимо 
провести расчет на прочность с учетом дополнительных изгибных напря- 
ж ений".

Пункт I.I5.2. Вторая строка. Слово "опорочение" заменить на 
"опорожнение".

Раздел 2
Пункт 2.1.4. Таблица 3. Графа "Внутренний объем сосудов, м3" 

разделительную черту продолжить из графы "Средняя температура наибо
лее холодной пятидневки °С" после слов "От минус 41° до минус 60°С". 
Предыдущую линию исключить.

Пункт 2.1.7. Изложить в новой редакции:
"2.1.7. Сталь ВСтЗпс категорий 3,4,5,б толщиной свыше 12 мм до 

25 мм включительно может применяться для сосудов объемом не более 
50 м3; при толщине 12 мм и менее - наравне со сталью ВСтЗсп соответ
ствующих категорий".

Пункт 2.2.1. Второй абзац, третья строка. Заменить значение 
"0,03$' на "0,035$'.

Пункт 2.2.5. Первая строка, после слова "...толщиной..." до
полнить словом "... более..." далее по тексту.

Пункт дополнить абзацем:
"В остальных случаях допускается применение стали с требовани

ями 2 класса сплошности".
Пункт 2.3.1. Пятая строка, заменить олово "смещение" на "сме

шение".
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Пункт 2.3.3. Изложить в новой редакции: "При заказе трус 
ГОСТ 8731, ГОСТ 8733 необходимо оговорить группу "В", требовах 
гидравлического испытания труб и, при необходимости, контроль 
роструктуры, испытания на раздачу, или сплющивания, или изгиб*

нкт ; 
й'кт̂  1ш Заменить

Пункт 2.7.4. Вторая строка, исключить слова "...в соедин 
работающих под давлением..." далее по тексту.

Пункт 2.7.6. Изложить в новой редакции: "Допускается при 
нять крепежные детали из сталей марок 35Х, 38ХА, 40Д, ЗОХМА, 2 
25Х2Й11Ф, 37Х12Н8Г8ШБ для соединений, работающих под давлением 
минус 60°С, а также гайки из стали 35 после закалки и высокой 
хь-уска для соединений, работающих под давлением до минус 46°С, 
условии проведения испытаний на ударный изгиб при рабочих темп 
турах образцов с надрезом вида V (тип // по ГОСТ 9454-78). Пр 
ни на одном из образцов значение ударной вязкости не должно бы 
нее 30 Дж/см2 (3 кгс.м/см2). Объем испытаний - по ГОСТ 20700-7 

пункт 2.7.8. Дополнить абзацем:
"Допускается применять болты по ОСТ 26-2043-77".
Пункт 2.8.1. Дополнить абзацем:
"Сварочные материалы, не указанные в обязательных прплом 

II-I6 могут применяться по согласованию со специализированной 
но-исследовательской организацией".

Пункт 2.8.II. Первое предложение пункта исключить.

Раздел 3
Пункт 3.1.6. Второй абзац. Вместо "валов 14" записать "в< 

/гЛ4". "ГОСТ 25347-32" заменить "ГОСТ 25347-82".
Пункт 3.1.9. Изложить в новой редакции:
"3.1.9. На поверхности обечаек и днищ не допускаются рис! 

забоины, царапины и другие дефекты, если их глубина превышает
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совые предельные отклонения, предусмотренные соответствующими стандарт, 
мп и техническими условия.ли или если после зачистки их толщина стен
ки будет менее допускаемой по расчету".

Пункт 3.2.2. Черт. 76 заменить на новый чертеж "76"

Дополнить новым примечанием: "В картах допускаются поперечные 

швы при условии, что перед их вальцовкой снято усиление швов или эти 
швы Проконтролированы на твердость. В случае обнаружения повышенной 
твердости такие швы должны быть термообработаны или снято их усиле
ние. Затем эти швы должны быть повторно проконтролированы".

Пункт -3.3.3. Исключить.
Пункт 3.3.4. Исключить.

Пункт 3.4.1. Второй абзац изложить в новой редакции: "При по
ставке днищ по кооперации контроль качества сварных швов заготовок 

производится предприятием-изготовителем этих заготовок. Контроль ка
чества сварных швов днищ после штамповки производится в объемах и 
.методами, предусмотренными настоящим стандартом в соответствии с 
заключенным договором между предприятием-изготовителем и предприя
тием-потребителем днищ". Далее по тексту.

Пункт 3.4.2. После слов "но не более 3 мм" продолжить предло
жение, дополнив следующими словами: "..., а для двухслойных сталей 
со стороны плакирующего слоя смещение с т ы к у е м ы х  кромок должно соот

ветствовать величинам, указанным в таблице 14".

Пункт 3.4.3. Пятая строка, слова "пассирование" заменить на 

"пассивирование".
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Таблица 6. Исключить графу "полно? высоты Л Н"
Пункт 3.4.6.3. Вторая строка. Заменить слова: "длиной 0,5 J) " 

на слова: "длиной не менее 0 , 5 J ) ".
Пункт 3.4.7.2. Первая строка, после "Л  f t »  дописать "и 42 ".
Пункт 3.4.8.2. Вторая строка, после слова "штамповкой" допол

нить словами "... или фланжированием" далее по тексту.
Пункт 3.5.1. Первый абзац изложить в новой редакции: "Техни

ческие требования к фланцам, работающим под внутренним, наружным 
давлением, без давления, под вакуумом, сосудов и арматуры должны 
отвечать соответственно ОСТ 26-429-79 и ГОСТ 12816-80".

Пункт 3.5.2. Второй абзац. Первое предложение изложить в новой 
редакции: "Допускается изготовление фланцев приварных вотык путем 
вальцовки заготовки по плоскости листа (черт. 10) для сосудов, ра
ботающих под давлением не более условного давления 2,5 МПа 
(25 кгс/см*), или гиба кованых полос для сосудов, работающих под 
давлением не более условного давления 6,3 МПа (63 кгс/см^)" и далее 
по тексту.

Третий абзац. Исключить слова "с внутренним диаметром не бо
лее 200 мм".

Пункт 3.5.4. Дополнить примечанием:
"Примечание. Применение патрубков из хромоникелевой аустенитной ста
ли условным проходом более указанного в настоящем пункте допускается 
по согласованию со специализированной научно-исследовательской ор
ганизацией".
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Пункт 3.5.5. Примечание. Первая строка. Слово "их" заменить 
на "из".

Пункт 3.6.2. Посла слов "...швах корпуса..." дополнить слова
ми "...и швах плоских днищ..." далее по тексту.

Пункт 3.6.3. Изложить в новой редакции:
"3.6.3. В аппаратах 1,2,3 и 4 групп не допускается установка 

бобышек, штуцеров и люков в местах пересечения сварных швов за исклю
чением случая установки штуцера, оговоренного в п. I.I2.2".

Пункт 3.6.4. Исключить фразу: "при условии 100^ проверки свар
ных швов днищ радиационным контролем или ультразвуковой дефектоско
пией" .

Пункт 3.6.8. Второе предложение. После слов "позиционное от
клонение" добавить %  радиусном измерении)" и далее по тексту.

Пункт-3.7.3. Изложить в новой редакции:
"3.7.3. Грат снаружи и внутри трубы после контактной сварки 

должен удаляться методом, принятым на преддриятии-изготовителе".
Пункт 3.I0.I. Подпункт 3. Дополнить новым требованием: "Это 

ограничение не распространяется на случаи, когда предусмотрено уда
ление водорода из зоны конструктивного зазора".

Пункт 3.10.6. Третий абзац, четвертая строка. После слов 
"участка шва корщ’са" дополнить словами "...этими элементами 
(включая швы приварки^.." и далее по тексту.

Третий абзац дополнить новым предложением:
"В аппаратах колонного типа (с тарелками) 4 и 5 группы допус

кается вышеуказанный контроль не производить, если пересечение сты
ковых швов образуется тавровым (не нахлесточным) соединением детали 
внутреннего устройства с корлусо/ч, а катет шва этого соединения не 
превышает 0,5 толщины корпуса, но не более 5 мм?



Пункт ЗЛО.9. Дополнить примечанием: "К стыковым соединениям, 
определяющим прочность сосуда, следует относить продольные двы обе
чаек, хордовые и меридиональные ивы выпуклых днищ”.

Черт. 17 дополнить.

Пункт 3.10.11. Дополнить новым требованием: "При необходимос
ти допускается снятие усиления швов в стыковых сварных соединениях 
с одной или двух сторон заподлицо с основным металлом, при этом толщи
на любого участка сварного соединения после снятия усиления не 
должна быть менее толщины основного металла. Снятие усиления шва 
допускается производить только механическим способом".

Пункт ЗЛО.13. Третья строка. Исключить слово "агрессивный".
Пункт З.П.2*-Примечание 2. Второй абзац изложить в редакции: 

"Допускается на одном образце при температурахт1б0С и ниже получе
ние значения ударной вязкости не менее-25 Дж/см^ (2,5 кгс.м/см^)"_.

Примечание 3. Второй абзац.
- Пятая строка:
Заменить слова "...контрольные пластины по ГОСТ 6996-66" на 

слова "...контрольные соединения..." и далее по тексту.
- Девятая строка:
Заменить слова "...пластины для изготовления контрольных свар-= 

ных соединений..." на слова "... контрольные соединения..." и далее 
по тексту.

Исключить последнее предложение: "В этом случае эти испытания 
заменяются испытаниями сварочных материалов, идущих на сварку свар
ных соединений деталей и узлов".

Примечание 3 дополнить абзацем:
"Испытания на изгиб сварных соединений тила "лист+литье",

"литье+литье" могут не проводиться".
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Пункт 3.II.4. Последний абзац, вторая и третья строка заменить 
слова "... менее 2 мм..." на адова "...не более 2 мм...".

Пункт 3.12.1. Подпункт I, четвертая строка. Заменить слово 
"...кремнемарганцовистых..." на "...марганцовокремнистых...".

Подпункт I дополнить абзацем:
"После сварки деталей толщиной более 36 мм из углеродистых 

сталей и более 30 мм из низколегированных марганцовистых и марганцо- 
вокремнистых сталей с деталью толщиной менее 36 мм и 30 мм соответ
ственно и глубиной проплавления в месте их соединения не более 36 мм 
и 30 мм соответственно, а также при исправлении дефектов, выявленных 
после термической обработки, если глубина пропавления при заварке 
не превышает 36 мм и 30 мм соответственно при отсутствии требования 
стойкости к коррозионному растрескиванию допускается по усмотрению 
предприятия-изготовителя термообработку этого сварного соединения 
не производить. В этом случае общая протяженность сварных швов, не 
подвергшихся последующей термообработке, не должна превышать от 
протяженности швов аппаратов"'.

Подпункт 2 после примечания дополнить новым предложением: 
"Допускается термическую обработку в соответствии с требованиями 
подпунктов I) и 2) заменять пластическим деформированием".

Пункт 3.12.6. Первая отрока, заменить слово "режим" на "вид".
Первый абзац вторая и третья строка исключить слова "... с 

основным слоем из аустенитной стали..." далее по тексту.
Пункт 3.12.8. Пятый абзац исключить.

Раздел 4
Раздел 4 изложить в новой редакции:

"4. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ
4.1. Сосуды, их сборочные единицы, детали, материалы и ком

плектующие изделия должны"быть приняты отделом технического контро
ля предприятия-изготовителя на соответствие требованиям настоящих 
технических условий и технической документации, утвержденной в ус
тановленном порядке.

4.2. Каждое изделие (сооуд) на предприятии-изготовителе дол
жно подвергаться приемо-сдаточному испытанию, при котором следует
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проверить:
габаритные и присоединительные размеры;
прочность и герметичность;
качесгво сварных швов;
качество поверхности;
качество покрытия;
комплектность изделия (сосуда);
комплектность сопроводительной документации;
маркировку;
консервацию;
упаковку."

Раздел 5
Пункт 5.1.9. Исключить.
Пункт 5.1.12. Исключить.
Пункт 5.3.1. Примечание 3. Вторая строка, после слова "...ни

ке..." дополнить "._. .минус..." . _
Таблица 18, графа "Примечание", последняя строка, исключить 

фразу"Онределе ние твердости металла шва должно производиться в 
соответствии с инструкцией, утвержденной в установленном порядке".

Пункт 5.3.2, Третья строка, после слов "... повторные испыта
ния..." слова "... на образцах..." заменить на слова "... на удво
енном количестве образцов..." далее по тексту.

Второй абзац, вторая строка, исключить следующие слова: 
"...при этом количество образцов должно соответствовать требовани
ям табл. 18".

Пункт 5.5.1 дополнить примечанием: "Примечание. К стыковым 
соединениям, определяющим прочность сосуда, следует относить про
дольные швы обечаек, хордовые и меридиональные швы выпуклых днищ". 

Пункт 5.6.1. Второй абзац изложить в новой редакции:
"При отилоскодировании слешует руководствоваться "Инструкци

ей по стилоскопированию основных и сварочных материалов и готовой 
продукции (издание ВНИИПТхимнефтеаппаратуры, г.Волгоград, 1987г)".
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Пункт 5.6.3. Вторая строка, исключить слова "...и меди".
Цункт 5.7,3. Подпункт 7. После слов "шов корпуса", "диаметр 

корпуса", "стенки корпуса" добавить в скобках слово "(днища)".
Подпункт 8 исключить.
Примечание I, третья строка, после слов "...0,03 МПа (0,3кгс/ 

см^..." дополнить словами "...в том числе и мест сопряжений свар
ных соединений..." далее по тексту.

Пункт 5.7.6. Первый абзац изложить в новой редакции:
"При выявлении недопустимых дефектов в сварных соединениях ап

паратов групп 3,4- и 5 (с объемом контроля менее 100$ обязательному 
контролю тем же методом подлежат все однотипные швы этого изделия, 
выполненные данным сварщиком (оператором) по всей длине соединения 
(за исключением недоступных участков)".

Пункт 5.I0.I. Примечание изложить в новой редакции: 
"Примечания: I. Марки сталей, склонных к горячим и холодным трещинам 

при сварке, определяются по РД 26-II-0I-85.
2, При этом контроль отдельных швов, в том числе пере

ходного, сварных соединений двухслойных сталей, под
вергаемых радиографии или ультразвуковому контролю, 
по усмотрению предприятия-изготовителя допускается 
не производить".

Пункт 5.II.2. Дополнить примечанием:
"Примечание. К стыковым соединениям, определяющим прочность 

сосуда, следует относить продольные швыобечаек, хордовые и мериди
ональные швы выпуклых днищ".

Пункт 5.II.7. Девятая строка, после слов "по единому" допол
нить словом "(типовому)".

Пункт 5.И . 13. Второй абзац, строка четвертая и пятая, исклю
чить слова "... радиационным методом...".

Пункт 5.12. После слов "Гидравлическое испытание" дописать 
слова "на прочность и герметичность".

Пункт 5.12.3. Примечание 3 изложить в новой редакции: "Для 
сосудов, работающих под вакуумом, расчетное давление принимается 
равным 0,1 МПа (I кгс/см2)".
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Нумерацию примечания ‘6" заменить на "5" и заменить здесь 
значение "5^" на

Пункт 5.12.9. Изложить в новой редакции: "Испытание сосудов, 
работающих без давления (под налив), следует производить смачива
нием сварных швов керосином или наливом воды до верхней кромки 
сосуда. Время выдержки сосуда испытанием под наливом водой долж
но быть не менее 4 час., а при испытании керосином - не менее 
указанной в табл. 22".

Пункт 5.12.13. Слово "пасрорт" заменить на "паспорт".
Пункт 5.13.1. Второй абзац,заменить "РТМ 26-370-80" на 

"ОСТ 26-II-I4-88".
Пункт 5.13Л. Второй абзац изложить в редакции: "Величина 

пробного давления должна быть 0,4-0,6 МПа (4-6 кгс/см^), но не 
более расчетного давления сосуда".

Раздел 6
Пункт 6.1.9. Второй абзац: Записать в редакции: "Один запас

ной комплект прокладок для экспортируемых сосудов поставляется по 
тре бованию заказ-наряда".

Пункт 6.2.1. Третья строка. После слов "ГОСТ 25773-83 
(СГ СЭВ 289-82)" записать "или по Правилам Госгортехнадзора СССР 
(только для внутрисоюзных поставок)".

Четвертая строка. Вместо слова "монтужа" записать "монтажа".

Раздел 7
Пункт 7.I.I. Заменить "ГОСТ 1279Г-67" на "ГОСТ 12971-67".
Пункт 7.1.3. Десятая строка, заменить слова "расчетная темпе

ратура стенки" на "допустимая максимальная и (или) минимальная 
рабочая температура стенки".

Пункт 7.1.4. Второй абзац. Третья строка. Заменить слова 
"...яркой несмываемой..." на "...отличительной..." далее по тек
сту.

Пункт 7.1.6. Подпункт I, третья строка, заменить "фун" на 
"фундамент".
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Подпункт 3. Заменить слова "яркой краской" на "отличительной 
краской".

Подпункт 5. После слов "...на корпусе..." дописать слова 
"...вертикальннх сосудов..." далее по тексту.

Пункт 7.2.6. Вторая строка. После слов "...предприятия-из
готовителя..." дополнить слова "... и технологический инструкциям 
специализированной научно-исследовательской организации..." далее 
по тексту.

Пункт 7.2.7. Третья и четвертая строка. После слова "...транс
портирования. .." дополнить слова "...хранения, монтажа,..." далее 
по тексту.

В четвертой строке заменить РТМ 26-02-59-81 на РПЛ26-02-59-90.
После слова РТМ 26-02-59-90 поставить точку в связи с оконча

нием предложения. Слова "ОМТШ 7312-010-78, ОМТРМ 73I2-0II-68 в со
ответствии с требованиями ГОСТ 9.104-79, ГОСТ 9.032-74,
ГОСТ 9.401-79, ГОСТ 9.404-81" исключить.

Пункт 7.2.8. Изложить в новой редакции: "Цвет покрытия выби
рается в зависимости от условий эксплуатации в соответствии с 
требованиями ГОСТ 12.4.026-76-и технических условий -на оооуд (сбо
рочную единицу). На период транспортирования, монтажа и хранения 
цвет покрытия не нормируется".

Раздел 9
Пункт 9.1.4. Четвертая строка, изложить в новой редакции:
" -20 мм от основания опоры" далее по тексту.
Пункт 9.2.7. Первый абзац, тр§тья отрока. Заменить значение 

"± *5 мм" на мм".
Пункт 9.5. Дополнить новым подпунктом 9.5.3.
"9.5.3. Допускается местное неприлегание балласта к клапа

нам до 5 мм".

Раздел 10
Пункт 10.1.4. Вторая строка. Заменить слово "...должно..." 

на слова "...не должно..." далее по тексту.
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Пункт 10.1.13 стр.146
Чертеж 26 дополнить новым чертежом 26к,
Пункт дополнить новым абзацем:
"по черт.26ж для аппаратов 2,3 и 4 групп ц0 Т у  ̂  
Т У  26-OZ-/0&O-6S,

до Ту 1,6 МПа (16 кго/ом2) и температуру от 
минус 30 до плюс 300°С".
Стр.146. пятая строка исключить цифры "10.1.15й*
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Пункт Ю Л Д О .  Таблица 29 графа "при наружной диаметре аппа
рата", первач строка, заменить значение "325" на "до 325".

Пункт 1 0 Л Д 1 .  Вторая строка, заменить слова: "...табл. 29а..." 
на "табл. 30". Над таблицей 30 проставить размерность "мм".

Пункт 10.1.20. Второй абзац. Слова "по табл. 30" заменить на 

"по табл. 31". Нумерацию таблицы "30" на стр. 149 заменить на "31".
Пункт 10.2Л .  Третий абзац. Слова "в табл. 31" заменить на 

"в табл. 32".
Пункт 10.2.3. Вторая строка. Заменить значение "13" на "^ДЗ".
Пункт 10.2.9. Пятый абзац изложить в новой редакции: "Допуск 

на плоскостность поверхностей, между которыми размещается проклад
ка, не должна превышать -0,8 мм, при этом величина допуска на плос
костность каждой отдельной кольцевой уплотнительной поверхности 
не более 0,8 мм, причем точки максимальных отклонений различных 
знаков должны располагаться на расстоянии, соответствующим углам 

не менее 20°".
Пункт 10.6Л .  Второй абзац, восьмая строка,заменить 

"?ТМ 25-370-80" на "ОСГГ 26-II-I4-88".

Приложение I
Таблицу дополнить новой специализированной организацией.

— Т ------------- -
№ {  Специализация

1 -----------
! Организация ! Адрес,

, телефон

4. Сосуды химическою мамино- У к р Ш Ш Ш М А Ш  3I0I26,
г vaobKOB

с троения, работающие под дав- улЛюнева*21,
пением, до. 160 кгс/см2 (16МПа) т.22-16-16 *
проектирование, металлове
дение изготовление, расчеты 
на прочность
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Приложение 2 обязательное
1 . Стр. 152, графа "Марка стали, обозначение стандарта или 

технических условий" пятнадцатая строка,исключить*
2. Стр. 163, графа "Марка стали, обозначение стандарта или 

технических условий” одиннадцатая строка. Заменить "категории 17" 
на "категории /V /

3 . Стр. 164, для сталей 16ГС графу "Назначение и условия при
менения" десятая строка, дополнить после " . . . 6 0  м м . . . "  словами 
" . . . и  менее 12 м м . . . ” далее по тек сту .

4 . Стр. 165
Графа "Марка стали, обозначение стандарта или технических 

условий” .
первая строка
-  после марки стали "2СЖЗЧ" дополнить маркой стали "09ХГ2НАБ4"' 
третья строка
-  исключить слова "категории 12" 
пятая строка
-  заменить "ГОСТ 19282-73" на "ТУ I 4 - I -45 02 -8 8 " 
седьмая строка
-  заменить "ТУ 108 .11 ,8 62 -8 6 " на "ТУ 1 0 8 .I I . 928-87"
Графа "Технические требования"
пятая строка
-заменить "ГОСТ 19282-73" на "ТУ I4 -I -4 5 0 2 -8 8 "  
седьмая строка
-  заменить "ТУ 1 0 8 .I I . 862-86" на "ТУ 1 0 8 .I I . 928-87" 
четырнадцатая строка
-  после слов "7350-77" дополнить новой ссылкой на 

"ТУ I 4 - I -2657 -79"
Графа "Температура отенки, °С" 
третья и четвертая строка
-  заменить значение "От минус 40 до 350" на "От минус 60 

до 425"
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Грасоа "Виды испытаний и требования" 
вторая отрока
- Исключить слова "и п. 2.2.7" 
третья отрока
- заменить ссылку "ГОСТ 19282-73" на "ГОСТ 5520-79" 
четвертая строка
- заменить ссылку "ТУ 108.II.862-86" на "ТУ 108.II.928-87".
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7. Стр. 170. Града “температура стенки °С", строка пятая, для 
сталей I2XI8H9T и I2XI8HI0T заменить значение "от минус 253 до 600" 
на "от минус 253 до 610".

8. Стр. 170. Исключить строку девятую и десятую по всей таблице, 
допускающую применение стали I2XI8HI0T по ГОСТ 5632-72 в диапазоне 
температур "от минус 253° до 700°" на давление 0,07 Щ а  (0,7 кгс/см2).

9. Стр. 171. Графа "температура стенки °С", первая и вторая стро
ка, для стали I2XT8HI0T заменить значение "от минус 253 до 600" на "от 
минус 253 до 610".

10. Включить сталь 15Х2ША-А по ТУ 302.02.014-89. В графе "тех
нические требования" указать"ло ТУ 302.02.014-89". В градах "рабочие 
условия" указать температуру стенки "От минус 40 до 510", давление 
срнцы "не ограничено", а для температуры стенки "свыше 510 до 560" 
давление среды "10(100)". В графе "виды испытаний и требования" ука
зать "По ТУ 302.02.014-89 гр. П". В графе "Назначение и условия приме
нения" записать "Аля корпусов, днищ, плоских фланцев и других деталей".

11. Стр. 172. Примечания. Пункт 9, вторая строка, заменить слова 
"...категорий 3,4,5 и 6..." на "...категорий 3 и 4..." далее по тексту.

12. Стр. 173. Примечания, пункт_12, вторая строка, заменить 
"...приложение I ..." на "...приложение 2..." далее по тексту.

13. Стр. 173. Примечания, пункт 14,третья строка, заменить сло
ва "...категории 6 вместо категории 12 и категорий 5,7,8,9 вместо 
категории 17" на "...категории 6 вместо категорий 12 и 17".
Последнее предложение исключить.

14. Стр. 173. Примечания, пункт 15, изложить в новой редакции:
"15. По согласованию со специализированной научно-исследователь-^

ской организацией допускается применение сталей марок I6K, I8K, 20К 
по ГОСТ 5520-79 категории 10 вместо стали категории 18, сталей 16ГС, 
09Г2С по ГОСТ 5520-79 и ГОСТ 19282-73 категорий 12,13,14 и 15 (в за
висимости от рабочей температуры ниже 0°С) вместо стали категории 17".
15. Стр. 173. Примечания, пункт 20. Дополнить в конце фразой:"соответ
ствующих категорий в гермоупрочненном состоянии - от минус 70 до 
200°С. Объем испытаний - с учетом примечания 13".
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Приложение 3 обязательное.
1. Таблицу дополнить: "Сталь 15Г2СФ+08Х18НЮТ (I2XI8HIQT, 

10Х17Н13М2Т^по ТУ I4-1-4502-88". В графе "технические требования" ука
зать "ТУ I4-I-4502-88". В графе "температура стенки" указать "от минус 
40 до 425". В графе "давление среды" - "не ограничено". В графе "Виды 
испытании и требования" - "По ГОСТ 5520-79". В графе "назначение и ус
ловия применения" - "для корпусов, днищ и других деталей".

2. Стр. 180. Примечание I. Исключить, при этом изменив нумерацию 
примечаний "2" на "I" и т.д.

3. Стр. 181. Примечание 4. Первая строка. Исключить слова "...для 
сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию..." далее по тексту.

Приложение 4 обязательное.
1. Стр. 182. Графа "Технические требования" для стали ВСтЗспЗ 

и ВСтЗпсЗ заменить ГОСТ 5.II24-7I на ГОСТ 3262-75.
2. Стр. 184. Графа "Виды испытаний и требования". Первая и вто

рая строки исключить слова "...по требованию чертежа".
3. Стр. 186. Для стали 10Г2 в графе "Виды испытаний и требования" 

для ГОСТ 8731-74 и ГОСТ 8733-74 дополнить слова "группа В".
4. Стр. 189. Графа~"марка~ стали, обозначение стандарта или тех-- 

нических условий" седьмая строка, заменить "08XI8HI0T" на 03XI8HIIT",
5. Стр. 191. Графа "Температура стенки", первая строка. Заме нить- 

значение "от 40 до 550" на "от минус 40 до 550".
6. Стр. 191. Примечание 2. Вторая строка. После слов "...при 

этом значение ударной вязкости" дополнить словами "...и объем испыта
ний по ГОСТ 550-75".

7. Стр. 191. Примечание 3. Первая строка. После слов "ГОСТ 
8733-74" дополнить "...ГОСТ 550-75...", далее по тексту.

Приложение 5 обязательное.
I. Стр. 193. Графа "Марка стали, обозначение стандарта или тех 

нических условий'/ последняя строка, для сталей 15Х5ВФ, I5X5M заме нити 
ГОСТ 5632-72 на ГОСТ 20072-74, графа "Технические требования" для 
сталей 15Х5ВФ, I5X5M заменить обозначение "КС42-50" на "КС^50".
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2. Стр. 194. Графа "марка стали, обозначение стандарта или 
технических условий", пятая строка, исключить сталь12Х18НЮТ.

Седьмую строку дополнить маркой стали I2XI8HI0T с температурой 
применения отбЮ°С до 700°С.

3. Стр. 194. Града "Температура стенки, °С",первая строка и вто
рая строка для сталей 08Х22Н6Т и 08X2IH5M2T заменить значение "от ми
нус 40 до 390" на значение "от минус 40 до 300".

Графа "температура стенки °С",пятая ^шестая строка для сталей 
I2XI8H9T и I2XI8HI0T заменить значение "от минус 196 до 600" на зна
чение "от минус 196 добЮ".

4. Стр. 195. Таблицу дополнить сталью марки "15Х2ША-А по
ТУ 302.02.014-89". Во второй графе указать "По ТУ 302.02.014-89". В 
графе "Рабочие условия" для температуры стенки "от минус 40 до 510" 
указать давление "не ограничено", дня температуры "свыше 510 до 560" - 
давление "10(100)". В графе "виды испытаний и требования" указать 
"По ТУ 302.02.014-89 гр. П". В графе "назначение и условия примене
ния" указать "Для фланцев, патрубков и других деталей".

Приложение 7 обязательное.
1. Стр. 202. Для стали 20ХМЛ в первой и пятой графе заменить 

ссылку "ТУ 26-02-19-75" на "ОСТ 26-07-402-83".
2. Стр. 202.Последняя строка. Первая графа. Заменить слова 

"20Б/11 по ТУ 26-0781-26-77» на "20ШХ поОСТ 26-07-402-83". Во второй 
и пятой грасбе. Заменить ссылку "ТУ 26-0781-26-77" на "0СТ25-07-402-83

Приложение 13 обязательное.
I. Стр. 214. Графа вторая. Строки пятая, шестая, седьмая. 

Исключить сноску на примечание 2.
Приложение 16 обязательное.
1. Стр. 221. Графа вторая, четвертая

Заменить ссылку "ТУ I4-I-3642-83" на "по ТУ 14-1-3548-83".
2. Стр. 222. Графа "Марка проволоки, обозначение стандарта или 

технических условий" двадцать первая строка заменить "ТУ14-1-997-74" 
на "ТУ I4-I-2795-79".
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Приложение 17 обязательное.
I. Дополнить пунктов 5:
"5) После 100000 час эксплуатации для сосудов из сталей марок 

12Ж, I2XM и 10Х2ГНМ следует приникать = мт/с 20°С и ^  =20°СП.
Приложение 18 справочное.
I. Стр.229. Графа "Ударная вязкость на поперечной образце 

*?*." заменить обозначение " О н " на " О / " по всему приложению 
(стр. 229-240)

- колонка "20й заменить значения:
" = 5-9 мм" на " S  = 5-9 мм"
и = 10-25 мм" на " £  =10-25 мм"
" = 26-40 мм" на " S = 26-40 мм
- колонка "-20" заменитьзначения:
» = 5-9 мм" на " S = 5-9 мм"
" = 10-25 мм" на " S = Ю-25 мм"
- для сталей ВСтЗсп4 и ВСтЗпс4 в колонках "-40", "-70" проста

вить прочерк.
- Колонка "после, механического старения" заменить значения:
" = 5-9 мм" на " 3  = 5-9 мм"
" = 10-25 мм” на " S = 10-25 мм"
Значение " =26-40 мм" исключить.
Графа "Холодный загиб на 180°, мм..." название изложить в новой 

редакции:
"Изгиб в холодном состоянии на 180° ( d  - диаметр оправки, 

а -толщина образца,о$-толщина листа)" по воеау приложению (стр.229- 
-240).В этой графе для всех сталей изложить: 

c i  -  0,5а при S *  20 мм; 
d  = 1,5а при^ * 20 мм.
Стр. 230. Графа "Ударная вязкость на поперечном образцеР л п 
Колонка "20"
I. Для стали ВСтЗГпсб проставить прочерк в колонках "20", п-20" 

"-40", "-70".
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2. Для стали ВСтЗспб, ВСтЗпсб и ВСтЗГпсб дополнить следующи
ми данными:

"80(8) при
S  = 5-9 мм";

70(7) при
S = 10-25 ммх,

50*(5) при
S = 26-40 мм".

3. Для стали ВСт4спЗ заменить значение:
" = 5-9 мм" на " S  = 5-9 мм"
» = 10-25 мм" на " S = Ю-25 мм"
" = 26-40 мм" на " S  = 26-40 мм"
Для стали 08кп и 20ЮЧ в колонке "20" проставить прочерк. 
Колонка "-20"
1. Для стали ВСтЗГпсб проставить прочерк.
2. Для стали ВСтЗсп^иВСтЗпсб заменить значение:
" = 5-9 ш  " на " S = 5-9 мм"/
" =10-25 мм"- на " S = 10-25 мм"
3. -Для еталн ВСтЗспб зам&нить значение:
" = 5-9 мм" на " S  = 5-9 мм"
" = 10-30 мм" на " S = Ю-30 мм"
" = 31-40 мм" на " £  = 31-40 мм"
4. Для стали ВСт4спЗ, 08кл и 20ЮЧ проставить прочерк.
Колонка "-40"
I. Для сталей ВСтЗГпсб, ВСтЗспб, ВСтЗпсб, ВСт4спЗ, 08кп проста

вить прочерк.
Колонка "-70"
Для всех сталей проставить прочерк.
Колонка "после механического старения"
I. Для стали ВСтЗГпсб заменить значение:
" = 5-9 мм" на " S = 5-9 мм»
" = 10-30 мм» на » S =10-30 мм"
Значение " =31-40мм" - исключить.
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2. Для сталей ВСтЗспб и ВСтЗпсб заменить значение:
" = 5-9 мм” на " S  = 5-9 мм"
" = 10-25 мм" на " S = Ю-25 мм"
Значение " = 26-40 мм" исключить.
3. Дяя сталей ВСт4спЗ и 08кп проставить прочерк.
Графа в новой редакции: "Изгиб в холодном состоянии на 180°,

( o L - диаметр оправки, а - толщина образца, S  - толщина листа).
1. Для сталей ВСтЗГпсо, ВСтЗспб, ВСтЗпсб, ВСтЗГпсб изложить в 

новой редакции:
" c L = 0,5а n p n S ^  20 мм 

d  -  1,5а при $  У 20 мм".
2. Для стали ВСт4спЗ изложить:
" d  -  2а при S ± . 20 мм

d  -  За дри£> 20 мм"
3. Для стали 20ЮЧ изложить в новой редакции:
" d  -  1,5а при 30 мм".
Стр. 231. Графа "Марка стали, обозначение стандарта или техни

ческих условий"
1. Для стали 15Г2СФ заменить "ГОСТ 19182-73" на "ГОСТ 19282-73".
2. Графа "Состояние материала" для стали 16ГМЮЧ изложить в но

вой редакции: "Термически обработанное".
3. Графа "Предел текучести, (эт МПа (кгс/мм2, не менее) для 

стали 16ГШЧ заменить значение "300(30)" на "280(28)".
4. Графа "Временное сопротивление разрыву V A "  для стали 16ГМЮ 

заменить значение: "500(50)" на "470(47)".
5. Графа "Ударная вязкость на поперечном образце.^" - для 

стали 15Г2СФ в колонке "-20" и "-70" проставить прочерк.
Колонка "после механического старения"
- для стали 15Г2СФ установить значение "30(3)".
- дл#Ьт али10Х2ГНМА-А - проставить прочерк.
6. Графа (в новой редакции) "Изгиб в холодном состоянии на 

180°...". Для стали 15Г2СФ установить значение "г^= 2а".
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Стр. 232 . ^
I .  Града ̂ "Временное содротивление разрыву " и "О тносптель- 

ное удлинение р£"
1) для сталей "I8 K -3 " , " I8 K -5 " , "I8 K -I0 "  и "1 8 К -П "  аннулиро

вать разделительные линии ;
2 ) для сталей марок 20К-3 и 20К -5, 20К-5 и 20K -I0 , 20K -I0 и 

20K -II в этой  графе аннулировать разделительные линии;
3 ) между марками стали 20K -II и 20К провести разделительную чер

ту на протяжении всей таблицы;
4) графа "после механического старения"
-  для стали I8K -I0  дополнить значение " 3 0 (3 ) "fa /
-  для стали 20K -I0 между значениями 3 0 (3 ) и 2 5 (2 ,5 )  дополнить 

значением л2 5 (2 ,5 ) "
-  для стали 20K -II между значениями ” ,3 0 (3 ) "  и 2 5 ( 2 ,5 ) "  допол

нить значением/'2 5 (2 ,5 ) /;
5 ) графа (в  новой редакции) "Изгиб в холодном с о с т о я н и и .. ."  из

ложить в новой редакции:
-  для сталей I8K -3 , I8 K -5 , I8 K -I0 , I8 K -II  заменить значение 

" = 2 ,5а" на т'ct = 2 ,5а"
-  для сталей 20К-3, 20K -5 ,20K -I0 , 20K -II значения изложить в 

новой редакции:
U = 1 ,5 а  
при Sz 30 мм 
cL = 2 ,5а 

при^> 30 мм
-  для стали 20К заменить значение 
" =2а" на "<± = 2а".

Стр. 233.
I .  Графа "Временное сопротивление р а з р ы в у .^ "
-  для сталей I5K -3 , I5K -5 , I5 K -I0 , I5 K -II  мажду ними в этой  

графе аннулировать разделительные линии
-  для сталей I6 K -3 , I6 K -5 , I6K -I0  и I6 K -II  между ними в этой  

графе аннулировать разделительные линии.
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2 о Графа "Ударная вязкость на поперечном образце/?^"
-  колонка " -2 0 " ," -4 0 "  и " -7 0 "  для стали I5K-3 проставить про

черк,
-  для стали I5K-5 в колонках "2 0 ", " -4 0 " , " -7 0 "  проставить 

прочерк,
-  для стали I5K -I0 в колонках " -2 0 " , " -4 0 "  и " -70" проставить 

прочерк,
-  для стали I6K-3 и I6K -I0 в колонке " -2 0 "  проставить прочерк,
-  для стали I6K -3, I6K-5, I6K -I0 , I6 K -II проставить прочерк,
-  колонка "после механического старения"
-  для стали I5K-3 между значениями "3 5 (3 ,5 )"  и " 3 0 (3 )"  допол

нить значением "3 0 (3 )" ,
-  для стали I5K -I0 между значениями " 3 5 (3 ,5 )"  и "3 0 (3 )"  допол

нить значением "3 0 (3 )" ,
-  для стали I5K -II между значениями "3 5 (3 ,5 )"  и "3 0 (3 )"  допол

нить значение "3 0 (3 )" ,
-  для стали I6K-3 и I6K-5 проставить прочерк,
-  для стали I6K -I0 дополнить значением " 3 5 (3 ,5 ) " ,

-для стали I6K -II дополнить зн&чением -"-3§(3 ,5 } " .  -
3 . Графа (в  новой редакции) "Изгиб в холодном состоянии на 180°
-  для стали I5K -3, I5K -5, I5K -I0 , I5K -II значение изложить в  

новой редакции:
"d = 0 ,5 а  
при ^ £ 3 0  мм"
" d =Х,5а 
при S * 30 мм"
-  заменить значение " =2а" на п cL-2 а".
Стр. 234. Заменить новой страницей 234 изм* 4 

Стр. 235. "Заменить новой страницей 235 изм. 4.

Стр. 236.
I .  M e w  сталями ЮГ2С1-17 и I2MX во всех  колонках п р овествраз 

делительную черту.
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2. Строку сталь ЮГ2С1-17 по всей таблице заменить новой строчкой.

! до 5 1355(36)1490(50)121!
! от5до10 1345(35)1490(50)121!
1 отЮдо201335(34) 1480(49) 1211 
1от20до32 1325(33)1470(48)121!- 

1 1 1от32до60 1325(33)1450(46)121!
1 1 1от60до80 1295(30)1430(44)121!

______ ^I_i-io28QsoIQQi29^3Qllit30imi2Il-,

10Г2С1- 
-17 по 

Г0СТ5520- 
-79

1 “ 1 
139(4,0)! 
129(3,0)! 

-129(3,0)!' 
129(3,0)! 
129(3,0)!

П<£ (МПа)
И не менее

(3)| ;210 Ч е л

;;180 npV c

3. Графа "Изгиб в холодном состоянии на 180°...Ч(в новой редакции)
- для стали I2MX - дополнить значением 2А,
- для стали I2XM-3:
толщиной 4-5 мм дополнить значением 2а 
толщиной 50-100 мм дополнить значением d ■ 2,5а 
толщиной I0I-I60 мм дополнить значением oLа За

Колонка "20" для стали I2XM-3 толщиной 4-50 мм дополнить значением 
«60 (6)".
4. Графа "Относительное удлинение..." для стали I2XM-3 толщиной 4-50 

дополнить значением "22",
а толщиной I0I-I69 мм - дополнить значением "18".

5. Графа "Примечание" четвертая строка букву "С" исключить и запи
сать после слов "минус 70 °С". Одиннадцатая строка - перед цифрой 
25 мм проставить обозначение " S  >  ".

Стр. 240.
Приложение 18 дополнить примечанием:
"Примечание. Для листов толщиной 5-9 мм испытание на ударную 
вязкость проводятся на образцах типа 3 ГОСТ 9454-78".
Приложение 19. Стр.241-248. Графа "Ударная вязкость на поперечном 

образце "О^ и заменить в названии обозначение " Q / "  на " C L f ". 
Приложение 20 справочное. Стр. 249-256.
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I. Графа ''Ударная вязкость d H ..." в названии|заменить обозначе
ние " О*" на "б?/1.

Стр. 249, 251, 252 в граде "Примечание" заменить обозначение
И и й а  II Qj н #

Стр. 240.
Таблицу дополнить тремя новыми отроками:
1. Первая отрока. В первую графу записать стань "15Г20Ф по 

ТУ I4-1-4502-88", во вторую графу - "по ТУ I4-I-4508-88", в третью 
графу -"термообработанное", в четвертую графу - "34-50", в пятую гра
фу - "400(40)", в шестую графу - "560(56)", в седьмую графу - "18",
в восьмую графу - "60", в девятую графу - "35", в десятую графу - 
"35У в одиннадцатую графу - "30", в двенадцатую графу - "30(3), в три
надцатую графу - " d - 2а".

2) Вторая строка. В первую графу записать "15Х2МФА-А по
ТУ 302.02.014-89", во вторую графу - "поТУ 302.02.014-89", в третью 
графу — горячекатаное", в четвертую графу - "30-160", в пятую графу - 
"390(40)", в шестую графу - "490-735(50-75)", в седьмую графу - "14", 
в восьмую графу - "49(5,0)", в четырнадцатую графу - "испытание на 
ударную вязкость - на У-обр. надрезе".

3) Третья строка. В первую графу записать "09КГ2НЛБЧ по
ТУ I4-I-3333-82", во вторую графу - "по ТУ I4-I-3333-82", в третью 
графу - " горячекатаное", в четвертую графу - "10-160", в пятую гра
фу - 314(32)", в шестую графу - "490(50)", в седьмую графу - "22", 
в десятую графу -4^'(5,0)", в двенадцатую графу - "30(3,0)", в три
надцатую графу - " d -гъ. при CL > 30 мм".

2. Стр. 251. Графа "Временное сопротивление разрыву, 6#, МПа 
(кгс/мм^), не менее" для стали 10Г2 заменить значение 470(48)" на 
"421(43)".

Приложение 21 справочное, стр. 257-259
1. Графа "Ударная вязкость .." заменить в названии обозна

чение "Оц " на " <2,"о
2. Стр. 260. Графа "Механические свойства" пятая строка заменить 

обозначение " О ц " на ".
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Стр. 259. Таблицу I дополнить новой строкой: "В первую графу 
записать "15Х2МФА-А по ТУ 302.02.014-89”, во вторую графу - " По 
ТУ 302.02.014-89", в третью графу - "Термически обработанное", в пятую 
графу - "390(40)", в шестую графу - "490-735 (50-75)", в седьмую гра
фу - "14", в восьмую графу - "50", в девятую графу - "49(5,0)", в 
двенадцатую графу - "187-229".

Стр. 260. Графа "Механические свойства" пятая строка заменить 
обозначение "QH " на

Приложение 22 дополнить словом "Справочное".
Стр. 261-264. Графа "Ударная вязкость ̂ . . . "  заменить в назва

нии обозначение " <%" на " <2/".
Стр. 262. В графе "Примечание" заменить обозначение пС1н " на

"£у".
Приложение 24 справочное.
1. Стр. 267 последняя строка для стали 15Г2СФ графа "марганец" 

заменить значение "О,4-0,7" на "1,3-1,7".
Графа "Кремний"' заменить значение "1,3-1,7" на "О,4-0,7".
2. Стр. 268. Графа "ванадий" только для стали 15Х5ВФ содержание 

ванадия 0,4-ф, графа "Прочие элементы" только для стали I5X5BS содер
жание вольфрама 0,4-0,7.

Стр. 274.
Таблицу дополнить двумя новыми строками:
I. Первая строка. В первую графу записать - "15Х2МФА-А", во 

вторую графу - "ТУ 302.02.014-89", в третью графу - "0,13-0,16", в 
четвертую графу - 0*30-0,60", в пятую графу — 0,17-0,37", в шестую 
графу - -2,75-3,00", в седьмую графу - "не более 0,40", в восьмую 
графу - "0,60-0,80", в девятую графу - "не более 0,10", в одиннадца
тую графу - "0,25-0,30", в двенадцатую графу - "0,015, в тринадцатую 
графу - "0,012у в четырнадцатую графу - "кобальт - не более 0,025, 
мышьяк - не более 0,010, 
сурьма - не более 0,005, 
олово - не более 0,005, 
цинк, свинец, висмут".
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2) Вторая строка. В первую графу записать - "09ХГ2НАБЧ", во 
вторую графу - "ТУ I4-I-3333-82", в третью графу -"не более 0,12", 
в четвертую графу - "1,30-1,70", в пятую графу - "0,15-0,35", в шес
тую графу - '*0,30-0,65", в седьмую графу - "0,30-1,20", в двенадца
тую графу - "0,012", в тринадцатую графу - "0,020", в четырнадцатую 
графу - "Алюминий - 0,05-0,10,

Ниобий - 0,03-0,08,
Азот - 0,01-0,025".

Раздел "Информационные данные"
1. Пункт 2. Дополнить третьим абзацем:
"ВНИИПТхимнефтеаппаратуры: Лепилина Ж.А."
2. Ссылочные нормативно-технические документы:
Стр. 282 шестая строка
Исключить "ГОСТ 535-79 приложение 6".
Стр. 283 тридцать третья строка
Заменить "ГОСТ 8733-74" на "ГОСТ 8733-87".
Дополнить ссылкой "ГОСТ 9012-59 п. 5.3.1, табл. 18".
Стр. 284.
Дополнить ссылками на "ГОСТ 9109-81 п. 7.2.4", "ГОСТ 9617-76 

п. 1.10".
Стр. 284 десятая строка
Заменить 'ТОСТ 10198-73" на "ГОСТ 10198-78".
Сгр. 284 двадцать четвертая строка. Заменить "ГОСТ 14782-76" 

на "ГОСТ 14782-86".
Стр. 285 седьмая строка.
Исключить "ГОСТ 24444-80 п. 7.2.8".
Стр. 285 двадцатая строка
Заменить" "ГОСТ 5.II24-7I" на "ГОСТ 3262-75"
Стр. 285 двадцать первая строка.
Исключить ’ТОСТ 6.37-79 пункт 6.2.2".
Заменить ’ТОСТ 12.1.005-76" на "ГОСТ 12.1.005-88".
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Стр. 286 девятая строка 
Исключить "ОСТ 26-2073-80"
Строка двадцать шестая и двадцать седьмая исключить 

"РТЫ 26-02-52-80", "РТЫ 26-02-59-81".
Строка тридцать и тридцать один исключить "ОЫТРЫ 7312-010-78" 

и "ОМТРМ 73I2-0II-78"
Стр. 287 девятая строка 
Исключить " И - 45 ВНИИнефтемаш"
Стр. 285
Заменить ГОСТ 19182-73 на ГОСТ 19282-73 
Дополнить ссылкой на ГОСТ 9454-78 
Стр. 286
Дополнить ссылкой ОСТ 5.II80-87 п. 5.12.9.
В тексте стандарта исключить год утверждения в обозначении

НТД.

Причина изменения! Внедрение новых стандартов и внесение из
менений стандартов и технических условий.
Шифр - 4

Указание о внедрении С момента утверждения 
Приложения лист 32,лист 33
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295 (30) 
285 (29)

Горяче
катаное

или

терми
чески
обрабо
танное

до 5 325
от 5 до 10 1 325 ___
от 10<к>20включ.315 (32) 
св .20& 32в* /», 295 ( 30) 
с£> 32|?50 ш '1 285 (2 9 ; 
о в .6 0 ^ X 0 0 ^ 4  275 (28 )

490 (50) 
490 (50 ) 
480 (4 9 ) 
470 (48 ) 
460 (47 ) 
450 (46 )

490 (5 0 ) 
490 (5 0 ) 
480 (49 ) 
470 (48) 
460 (47) 
450 (4 6 )

490 (5 0 ) 
490(50) 
480 (49) 
470 (48, 
460 (47, 
450 (46

Удаоная вязкоегь на попеоечном образце, ’Изгиб в хо- 
_ _ _ A t _ a ^ o ^ J £W o ife .-e e  #?ее _ _ „лоднои сос

_  при температуре, _°С ^ ________

20 I -20 \ -40 -70

оянии 
:80а ,ш  
л-диаглето

t ПОСЛв \ т о /
х ме.сани- 7 •
} веского !ГППяВТГТТ я- 
' o iapeHHHj холщина’ о б -  

,разца, S -  
Iтолщина ли
ста

А и с Т

Приме°ание

59
59

|59
59
59

(5.0)
(6.0) 
(6,0) 
(6,0) 
(6,0)

ч

до 5 I 345 (3 5 ) I 490 (50) 
от 5 до 10 345 (35 ) j 490 (50,
св 10ве20включ.325(33} I 470 (48,
св.20^32**>» 305 (3 1 ) ! 460 (47,

с& 3 2 & 6 0 «м  285 (2 9 ) , 450 (46
св боЕ вО в/м  275 (28 ) | 440 ( 45,
св 8 0 {Д О « й» 265 (27 ) I 430 (44,

~  " д о  5 ~ 345 735 ) I 490 (50 )
от 5 до 10 345 (35) | 490 (50)
от Ю $«20включ.325 (33 ) | 470 (48 ) 
св.гО%оЪ2ьсл 305 (3 1 ) 460 (4 7 )
се 32ф>50вЫ 285 ( 29) ‘ 450 (46 )
cq 5 0 ^ 8 0  вкл 275 (28 ) , 440 (4 5 )
eg 80jtfI60Ш  265 (27) I 430 (44 )

64
59
59
59
59
59

6 ,5 ;
,6 ,0 ,
6 .0 ,

,6 , 0 ,

, 6 , 0 ,

6 , 0 ,

39 (4 ,0 )  
29 (3 ,0 )  
29 (3 ,0 )  
29 (3 .0 )  
29 (3 ,0 )

39
29
29
29
29

,3,0,
,3.0,
3 ,0
.3,0,

39 (4 ,0 )  
34 (3 ,5 )

(3 .5 )
(3 .5 )  

34 (3 ,5 )  
34 (3 ,5 )

34
34

d  = 2а

(Гг (МПа) - 
не менее. 

230 при 250°С 
200 при 300°С 
.180 цри_350£с 
160 при 400°С

!



с.225 ОСТ 26-291-87 Аист
Ч__

Наока сгалд,
-обозная зчие 
стангаита глш 
те хопёогиг 
условен

’ Т е х н и - 
1 яескзе 
I требо- 
I вания

т --- -
(Состоя- 
|йие ма- 
у терпала
I
I
I
!I

09Г2С-7,8,9 по ГОСТ 19282-73

09Г2С-17 по 
ГОСТ 5520-79 
ГОСТ 19282-73

09Г2С
по
ТУ14-1-3832-84

15ГС по
ТУ14-1-3832-84

10Г2С1-3 по 
ГОСТ 5520-79

по ТУ 
I4-I- 
3832-84

Термо
обра
ботан-
нал

ЮГ2С1-7.8.9 
по ГОСТ 5520-79

Толщина,
мм

-г--- ---- -
(Предел 
текучести 
&т ,»Д1а 
(кгс/мм2) 
не менее

Временное 
сопротив
ление раз
рыву, 0"i 
Ша(кгс/1 м2) 
не менее

Относи
тельное
удлине
ние,
не’ме
нее

Ударная вязкость на поперечном образце ,Изгиб в хо- 
_ _4у JT y  см2 1кГод'^см2) , не менее лодном сос-

при температуре,_ С
20 •20 ■40 -70

после
механи
ческого

До 5
от 5 до 10 
о~ 10 *к> 20вкл; 
св.20 L  32.ш  I 
°в 32 60 e&t
Св бОЯо 80в</11 
св, 80fa? 1608м

345 (35 
345 (35’ 
325 
305 
285 
275 
265

'тоянии на
,180° ,  мм
1 (о^-диаметр

стазения (оправки, а- старения |толщина об_
1разца,£ - 
'толщина ли- 
|ста

Примечание

490 (50)
490 (so;
470 (48 
460 (47
450 46 
440 (45 
L30 (44.

21
21
21
21
21
21
21

Д̂О 5
от 5 до 10 
от 10«с? 20вкл: 
св.20ас> 32«^ 
с в  з г Ъ с б О в м
св, 609о 80 М  
св 80 Ьо I80W

345(35) 
345 (35 
325 33 
305 (31 
285 (29 
275 (28 
265 27

12-20
21-32
33-60
61-80
81-120

325 (33 
305 (31 
285 (29 
275 (28 
265 27

12-20
21-32
33-60
61-120

315 (32 
295 (30 
285 29 
275 (28

21
21
21
21
21
21
21

39(4,0
34(3,5,
34(3,5
34(3.5
34(3,5;
34(3,5

30(3)

78(8)

2 1 --------

- 78(8)

59(6,0) ‘ 39(4)

59(6,&)—

39(4)

-39(4)-

ДО 5 
от 5 до от Ю&о
св.20лс> 
св 82.00
с в ,  6 0 д с  
св. 80QO

10
20вкл. 
3 2 ^ м .  
60 ем 
80 ем 
1 0 0 в м

355 (Зб 
345 (35 
335 (34 
325 (зз' 
325 33' 
295 (30 
295 (30

490 (50, 
490 (50, 
480 (49, 
470 (48 
450 ( 46' 
430 (44' 
430 (44)

21
21
21
21
21
21
21

64 
59i 
59' 
59(6 
59(6 
59

5)

до 5
от 5 до 10 
ст 10 &о 20вкл. 
CB.20V 32 ш  
сл 32 ас 60$*/>
c s . 6 0 f c  8 0 Ш
и  800^0100 в«/>

355 (36 
345 35‘ 
335 (34' 
325 (33' 
325 (33' 
295 30' 
295 (30'

490 (50, 
490 (50 
480 (49 
470 (48 
450 (46 
430 (44; 
430 (44

21
21
21
21
21
21
21

29(3,0 
24(2,5; 
24(2,5 
24(2,5 
24 2,5 
24(2,5)

09Г2С-7 
при минус 50 С 
09Г2С-8 
при Ш1г;о 60 С 
значения CU 
при шцуо 50 С 
и минус 60 С I 
ниже норм npi 
минус 70_С_ _

Or (Ща) 
не менее „ 

230 при 250°С 
200 при 300°С 
180 при 350°С 
160 при 400°С

10Г2С1-7 
при минус 50 С 
10Г2С1-8 «у  
при минус 60иС 
значение Л у 
при минус 50иС 
и 60 С не ниже 
норм при ми-



ИЗВЕЩЕНИЕ Jfc
Об изменении ОСТ 26-291-87 "Сосуды и аппараты 
стальные сварные. Общие технические условия"

Изм. Содержание изменения ! Лист !Листов 
!_ _ 2 _ L & Z Z

Раздел 2
Стр. 17. Пункт 2.1.4. Исключить ГОСТ 19282-73.
Стр. 18. Таблица 3 исключить ГОСТ 19282-73.
Стр. 18. Таблица 3. Исключить букву "В" в обозначении ма

рок сталей ВСтбкп, ВСтбпс, ВСтбсп, ВСтбГпс, ВСтбГсп, ВСт4сп, 
ВСтбсп, ВСтбпс.

Исключить по всей таблице ссылку "по ГОСТ 19282-73".
Стр. 19. Примечание 3. Исключить ГОСТ 19282-73 .^Заменить 

ГОСТ 380-71 на ГОСТ 14637-89. Примечание 7. Исключить букву "В" 
в обозначении марок сталей ВСтбкп, ВСтбпс, ВСтбсп, ВСтбГпс, 
ВСтбГсп, ВСт4сп, ВСтбсп, ВСтбПС.

Стр. 20. Примечание 2.'"Исключить.
Исключить букву "В" в обозначении марок сталей ВСтбкп, 

ВСтбпс, ВСтбсп, ВСтбГпс, ВСтбГсп, ВСт4сп, ВСтбСП, ВСтбпс.
Стр. 21. Пункт 2.1.7. Исключить букву "В" в обозначениях 

марок сталей ВСтбкп, ВСтбпс, ВСтбсп, ВСтбГпс, ВСтбГсп, ВСт4сп, 
ВСтбсп, ВСтбпс.

Стр. 22. Пункт 2.1.9} пункт 2.2.1 заменить ГОСТ 380-71 на 
ГОСТ 14637-89 и исключить ГОСТ 19282-73.

™  " --------------------  о  П  о  - т / г д е я г а « ^ ь № _ 1 Е В Л 1 1  и _  и u n  и  ^ и Д Н а ч е Н И И

I тможп
В НИ П К II



ИЗВЕЩЕНИЕ $

Изм. Содержание изменения

Стр. 24. Пункт 2.2.3,заменить ГОСТ 380-71 на ГОСТ 14637-89.
Пункт 2.2.4,исключить ссылку поГОСГ 19<;82-?3.
Пункт 2,2.5. Дополнить примечанием:"Примечание. Примене

ние двухслойных сталей других классов сплошности допускается 
по согласованию со специализированной научно-исследовательской 
организацией".

Пункт 2.3.3. Дополнить примечанием: "Примечание. Контроль 
макроструктуры производится при давлении среды более 5 МПа 
{,50 кгс/см2;".

Пункт 2.5.2./Второе предложение исключить.
Пункт 2.5.4 и 2.5.9. Исключить ссылку"по ГОСТ 2Г76-77" и 

заменить ГОСТ 977-75 на ГОСТ 977-88.
Пункт 2.6.1. Заменить “ГОСТ J380-7I на ГОСТ 535-88,

ГОСТ 19281-73 на ГОСТ 19281-89.
Раздел 2 дополнить пунктом 2.2.8:
"2.2.8. Допускается применение листовой низколегированной 

стали поГОСТ 19281-89 по рекомендациям специализированной науч
но-исследовательской организации".

Раздел 5

Пункт 5,1.5. Второй абзац исключить.
Пункт 5.3.1. Примечание 6. Третья строка. Заменить 

РТМ 26-336-79 на РТМ 26-11-08-86.
Примечание 7. Третья строка. Слева "с чисто аустенитной 

структурой металла шва" заменить на "выполненные сварочными мате
риалами, приведенными в приложениях 12,14,15,16".



ИЗВЕЩЕНИЕ Л

Изм. !
!

Содержание изменения ! Лист т - -

Пункт 5.5.2. Заменить ОСТ 26-3379-76 на РД 24.200*04-90: 
Пункт 5.7.3. Подпункт I. Стр. 99э первая строка. Исключить 

слова "которые находятся под давлением..." далее по тексту.
Пункт 5.IG.2. Заменить И26-7-74 на ОСТ 26-5-88.
Пункт 5.13.4. Изложить в новой редакции:
§5.13.4. Контроль на герметичность швов приварки укрепляю

щих колец должен быть выполнен пневматическим испытанием при да
влении 0,4-0,6 МПа ;4-6 кгс/см2;, но не более расчетного давле
ния сосуда.

Контроль на герметичность сварных соединений облицовки 
фланцев и штуцеров должен быть выполнен пневматическим испытанием 
при давлении 0,05 МПа 4^,5 кгс/см^;.

Раздел 7

Пункт 7.1.£. Четвертая строка. После слова "изготовителем" 
дополнить словом "устройства".

Раздел 10

Пункт 10.1.33. Последний абзац. Изложить в новой редакции: 
"... по черт. 26ж для решеток аппаратов 253,4 групп по 
ТУ 26-02-1090-88 на условное давление до 1,6 МПа {16 кто/см2; и
температуру от Ш ЯУ° 30 Д° 1131100

Пункт 10.2.4. Первый абзац. Четвертая строка. Ссылку на 
"п. 10.2.33" заменить на "п. 10.2.3."

Пункт 10.2.6. Заменить "НЗЗ" на " /Ш".
Пункт 10.4,4. Заменить "I2X5M" на "I5X5M".



ИЗВЕЩЕНИЕ Ш

{
Содержание изменения ; Лист 

Г Б  ~ “

Приложение 2. Обязательное.
Стр. 161, 162о В обозначении ВСтбкп, ВСтВпс, ВСтЗсп,

ВСтвГпс, ВСтЗГсп, ВСт4сп, ВСтбсп, ВСтбпс исключить букву "В". 
Заменить "ГОСТ 380-71 и ГОСТ 14637-79» на ГОСТ 14637-89».

Стр. 162 марж стаж ВСтЗспб, ВСтЗпсб, ВСтВГпсб исключить* 
Стр. 164. Продолжить таблицу

09Г2СЮЧ, По от минус не огра
09ХГ2СЮЧ по ТУ14-1-5065- 70 ничено
ТУ I4-I-5065-91 -91 до 475

I0I2MIAA По от минус не ограI0X2MIA ТУЗ02.02.121- 40 ничено
(10Х2М1А-ВД, -91 до 550
ЮХ2М1А-Ш по 
ТУ 302.02.Ш-9 1
I0X2MIA-A,
ТУЗ 02.02.128-91
I2XM,

ЧГоТУЗ02.02. 
128-91

По от минус не огра
I5XM по ТУЗ02.02. 40 ничено
ТУЗ02.02 .СВ 1-89 031-89 до 550

По
ТУ14-1-
-5065-91!

По
туз02.се.
121-91

По “ ~
ТУЗ02.02.
128-91
~ "по ~ ~ 
ТУЗ 02.02.
031-89

Стр. 165. Графы "Марка стали "Технические требова
ния", "Температура стенки Яз", "Давление среда...", "Виды испы
таний и требования".

Первая и вторая строки - "20ЮЧ по ТУ I4-I-3333-82" изло
жить в новой редакции:
20ЮЧ по по По
ТУI4-I-4853-9О ТУ14-1-4853-90 от минус 40 не огр. ТУ14-1-

до 475 1453-90



ИЗВЕЩЕНИЕ Jfc

Изм. j Содержание изменения 
" 1 “ “

1 Лист1- Б-----

Для стали 09ХГ2НАБЧ указать в графах ссыпку на
ТУ I4-I-3333-82.

09ХГ2НАБЧ по по по
ТУ ,14-1-3333-82 ТУ14-1-33321-82 ТУ14-1-3333-

-82

Требования к стали 15Г2СФ изложить в новой редакции

15Г2СФ ГОСТ От минус Не
Категории 12,33,14 19281-89 60 огр. ГОСТ 19281-
по ГОСТ 19281-89 до 350 -89
в зависимости от
рабочих условий

15Г2СФ по ТУ14-1- От минус По
Т УI4-I-4502-88 4502-88 60 ТУ14-1-

до 350 4502-88

Графы "марка стали...", "Технические требования" и "Виды 
испытаний и требований", восьмая строка. Для стали 16ГМЮЧ заме
нить "ТУI4-I-2404-7 8" на "ТУ14-1-4824-90".

Графа "марка стали", для стали I5X5M заменить "Г0СТ5632-72" 
на "ГОСТ 20072-74".

Стр. 172. Примечание 5 в обозначении сталей исключить 
букву "В".

Примечание 6. Изложить в новой редакции "6. Допускается 
применять сталь марки 22К по ГОСТ 5520-79 и ТУ 108.11-543-80 
при тех же параметрах и технических требованиях, что и для стали 
марки 20К".



ИЗВЕЩЕНИЕ №

Изм. , Содержание изменения 1 Листг- - 7 ~ -

Примечание 9. Заменить "ГОСТ 380-71» на "ГОСТ 14637-89». 
Стр. 173. Примечания 12 и 13 исключить.
Соответственно заменить нумерацию примечания 14,3!5,16,3!7,

Примечания 14,16,18. Заменить "ГОСТ 380-71" на 
"ГОСТ 14637-89".

Примечание 16. В обозначении сталей исключить букву "В". 
Приложение 3. Обязательное.
Стр. Г?4, 175. В обозначении марок сталей ВСтВсп исключить 

букву "В".
Приложение 4. Обязательное.
Стр. 182, 183. В обозначении ВСтбсп, ВСтбпс, ВСтбкп исклю

чить букву "В" Заменить ‘ТОСТ 380-71» на "ГОСТ 14637-89».
Отр. 189»-Графа "марка стали...", седьмая строка. Заменить 

марку стали "СВХ18НГГ" на "CBXI8HII".
Приложение 5. Обязательное.
Стр. 192. В обозначении ВСтВсп исключить букву "В".

Заменить "ГОСТ 380-71» на "ГОСТ 14637-89».
Стр. 193. Графа "Технические требования", последняя строка. 

Заменить "КСЧ 50" на "КС 50 Дж/см2".
Стр. 195. Таблицу дополнить новыми марками стали

10Х2ЛШ-А, по По ТУ От минус Не огра- По ТУ Для корпу- 
ТУ108.33.39-89 108.33.39-89 40 ничено 108.33. сов,днищ,

до 560 39-89 патрубков
и других 
деталей



ИЗВЕЩЕНИЕ Л

Изм. Содержание изменения ! Лист 
Г  В ~

I0X2MIA-A По От минус Не огра По
I0X2MIA. ТУЗ 02.02. 40 ничено ТУЗ02.02.
10Х2М1А-ВД;, 

ЮХ2М1А-Ш
I2I-9I до 560 I2I-9I

по
ТУЗ02.02.121-91

Ш М , По От минус Не огра По
I5XM по ТУЗ02.02. 40 ничено ТУЗ 02.02.
ТУЗ 02.02. СВ 1-89 СВ 1-89 до 560 СВ 1-89

Стр. 196. Дополнить новым примечанием 7: "7; Допускается 
применять поковки из стали 22К по ТУ I08.II-543-80 двух способов 
производства -БД.. и_ВРВ на_параметры аналогичные стали 20".

Приложение 6. Обязательное.
Стр. 397. Графа "Марка стали..." первая строка. В обозна

чении сталей ВСтВкп, ВСтВпс, ВСтбпс, ВСтбсп исключить букву "В". 
Заменить "ГОСТ 380-71" на ’ТОСТ 335-88».

Графа "Технические требования". Заменить "ГОСТ 535-58" 
на "ГОСТ 535-88».

Графа "Виды испытаний и требований". Заменить "ГОСТ 380-71" 
на "ГОСТ 535-88».

Стр. 198. Графа "Марка стали...", пятая и шестая строки. 
Заменить «С9Г2С-9, С9Г2-9 по ГОСТ 19281-73" на "09Г2С-7, 09Г2-7 
по ГОСТ 19281-89".

Восьмая строка. Заменить "09Г2-6, 09Г2С-6 по ГОСТ 19281-73" 
на "09Г2-4, 09Г2С-4 по ГОСТ 19281-89».



ИЗВЕЩЕНИЕ Jfc

Изм. j Содержание изменения

И З ----------------------------------------------------
Двенадцатая строка. Заменить "ГОСТ 19281-73" на "Г0СТ19281-89' 
Графа "Технические требования", шестая строка. Заменить 

"ГОСТ 19<!81-73» на "ГОСТ 19281-89».
Графа "Виды испытаний и требований", третья строка.

Заменить "ГОСТ 19281-73» на "ГОСТ 19281-89".
Стр. 200. Дополнить новой строкой:

10895 по От минус 6,4 По Для прокладок
ГОСТ ГОСТ 60 (.64) ГОСТ ©вального я в ось-
11036-75 II0B6-75 до 475 IICB6-75 миугольного

сечения

Стр* 202-204. Приложение 7. Обязательное. Таблица. Изло
жить в новой редакции.

! Лист 
Г  ? ~
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Приложение 7 
Обязательное 
Таблица

Ма̂ рка отели, обозначе-|"»рехни,10окив ___ j Виды испытаний!' Назначение и го
НИв Стандарта ИЛИ ! шпо^пиянип I (пттапяФлтя* 7тятлгтянтт 1 ц требОВЭНИЯ | '^ттл-тяст ппиийХ

°l I
Ь, ,
w |_|
8  1 ^ I 
■JW I 

I
ние стандарта или 
технических условий

требования j температура 
!стенки, Яс 
!
I

2

давление 
среды, МПа 
(кгс/см2), 

более4_не

VDусловия пример 
нения SS

Г
20Л, 25Л 
ГОСТ 977-88

группа 3 
Г0СТ977-88

35Л, 45Л 
ГОСТ 977-88

от минус 
30

до 450

не огранич, группа 3 
ГОСТ 977-88, 
ТУ26-02-19-75

Для крышек, стяж
ных колец и дру
гих деталей,* для 
сварных элементов 
(содержание угле
рода должно быть 
н е J5 о л ее _0J25^ 
Для стяжных колец 
плавающих головок 
подогревателей и 
теплообменников

to

чй*1
|с£'



20ГМЛ ОСТ 26-07 -  от минус 40
ОСТ 26-07-402-83 -402-83 до 450

2 0Ш Л
'ГОСТ 977-88

группа 3 от минус 40
ГОСТ 977-•88 до 540

20Х5МЛ от минус 40 не
ГОСТ 977-88 до 600 огра

ниче

20Х5ТЛ от минус 40
но

ТУ 26-02-19-75 ТУ26-02- до 425

20Х5ВЛ
’ -I9 -7 & '

от минус 40
ТУ26-02-19-75 до 550

20Х8ВЛ группа 3 от минус 40
ГОСТ 977-88 ГОСТ 977-•88 до 600

20ХНЗЛ
ТУ26-02-Х9-75

ТУ26-02-
-19-75

от минус 70 
до 450

Продолжение

_______ 5___________1 _________ б______
ОСТ 26-07-402-83

группа 3
ГОСТ 977-88 Для крышек и дру

гих деталей
группа 3 
ГОСТ 977-88 
ТУ26-02-19-75

ТУ26-02-19-75

группа 3 
ГОСТ 977-88 
ТУ26-02-19-75
ТУ26-02-Ь-75 й " 
ударная вязкость 
при минус 70Яс? 
при температуре 
эксплуатации ни
же минус ЗОЯс

Для литых деталей, 
работающих при от
рицательных темпе
ратурах

К |со
& I 
I

I
о 1
§!Го I

В 1Го |
к |со
к Iгои I го , к I

I I
й 1'но, 

I I



Продолжение
7 в

10Х18Н9Л 
12Х18Н9ТЛ 
ГОСТ 977-88 группа 3 

ГОСТ 977-88
от минус 253 
до 600

1Й18Н12МЗТЛ
ГОСТ 977-88
Х0Х2И6М2Л ТУ26-02- от минус 40
ГУ 26-02-19-75 -19-75 до 300

40Х24Н12СЛ от 0
ГОСТ 977-88 группа 3 до 1200

35Х23Н7СЛ
ГОСТ 977-88

от 0
ГОСТ 977-88 до 1000
Примечания:

не
огра-
нич.

группа 3 
ГОСТ 977-88 
ТУ26-02-19-75

ТУ 26-02-19-75

Для крышек и 
других деталей

группа 3 
ГОСТ 977-88

Для деталей, под
вергающихся огне
вому нагреву

1. Поставка отливок по ТУ 26-02-19-75 производится только для отрасли нефтехимическо
го машиностроения.

2. При содержании углерода более 0,25% сварка должна производиться с предварительным 
подогревом и последующей термической обработкой.

3. Допускается применять отливки из углеродистых сталей марок 20Л, 25Л до температуры 
эксплуатации минус 40Яз при условии проведения термической обработки в режиме нор
мализации плюс отпуск или закалка плюс отпуск.

С.204 
ОСТ 26-291-87



ИЗВЕЩЕНИЕ №
-- гз M.f, Содержание изменения I Лист ! IS ~

Приложение II. Обязательное. Таблица.
Стр. 208. Графа “Марка стали”, седьмая строка. Изложить в 

новой редакции: “16ГС, 17ГС, 17Г1С, С9ХГ2НАБЧ и марка 16ГС ос
новного слоя двухслойной стали, 20ЮЧ, трубы из сталей 10 и 20 
толщиной стенки менее 12 мм”.

Последняя строка. Изложить в новой редакции: "I0X2MIA-A, 
20Х2МА и 20Х2МА основного слоя двухслойной стали".

Приложение 13. Обязательное. Таблица
Стр. 233. Графа "Марка флюса по ГОСТ 9087-81". Для всех 

марок сталей дополнить маркой флюса "АНЦ-1 по ТУ 108.1.424-86", 
кроме марок сталей 20ЮЧ, 16ГМЮЧ и 10Х2ГНМ.

Таблицу дополнить новой строкой:

Марка стали] Марка * Марка 
| флюса

{Минимальная : 1! проволоки } температура
Г i етенки-еееуда

09ХГ2НАБ Св-08 ГСМТ ФП-33 не ниже минус 40
ГОСТ 2246-70 Т95.965.11238-83

Стр. 214. Графа "Марка флюса по ГОСТ 9087-81", первая 
строка. Дополнить маркой флюса "АНЦ-I по ТУ 108.1.424-86".

Графа "Марка стали", четырнадцатая строка. Изложить в 
новой редакции: "IQX2MIA-4, 20Х2МА".

Приложение 18. Справочное. Таблица.
По всей таблице заменить ГОСТ 380-71 на Г0СТ14637-89.
Графа "Марка стали..." . Исключить букву "В" в обозначении 

сталей.
Стр. 231. Графа "Марка стаж", шестая строка. Заменить 

"ТУ I4-I-2404-78" на "ТУ 14-1-4826-90".
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Графа "Технические требования", седьмая строка. Заменить 

"ТУ 14-1-£404-78" на "ТУ 14-1-4826-90".
Графа "Ударная вязкость..." Для стали 10Х2ГНМА-А заменить 

в колонке "20": "980̂ 10;" на "98̂ 10;", "784^8,0;" на "78̂ 8,0}"; 
в колонке "-40": "392^4,0;" на "39^0;",*
в колонке "-70": "392^4,0;" на "39(.4,0;", "296^3,0;" на "30̂ 3,0;". 

Стр. 233. Графа "Ударная вязкость".
В колонках "-40" и "-70" проставить прочерк.
Приложение 22.
Стр. 261. Графа "Марка стали..." В обозначении сталей "ВСтВкп 

ВСтбсп, ВСтВпс, ВСтВспЗ, ВСтВпс, ВСтбпс, ВСтбсп исключить букву
"В". Заменить "ГОСТ 380-71" на "ГОСТ 14637-89".

Графа "Технические требования". Заменить "ГОСТ 535-79“ на
"ГОСТ 535-88".

Стр. 262. Таблицу дополнить новой строкой.

10895 
по ГОСТ 
IICB6-75

по ГОСТ 
11036-75

Горяча- _ 
катанное 
Калибро
ванная

270 24 - - - Н 331 -

350 4
135;

Приложение 26. Рекомендуемое.
Стр. 278. Графа "Класс стали'; вторая строка. ЗамеШЕЕШягава 

"низколегированный марганцовистый, кремнемарганцовистый н а  

слова "низколегированный марганцовистый, марганцовокремншты* .

ОСТ 26.291-87
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