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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на сварные сосуды и аппа

раты из титана и титановых сплавов, предназначенные для работы в хи

мической и других отраслях промышленности, подведомственные Госгор

технадзору СССР, работающие при температуре среды не ниже минус 

50°С и давлении не более 10 МПа (100 кгс/см^), не подведомственные 

Госгортехнадзору СССР, работающие под давлением 0,07 МПа
р

(0,7 кгс/см^) включительно и под вакуумом с остаточным давлением 

не менее 665 Па (5 мм рт.ст.), а также работающие без давления 

или под наливом.
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Стандарт устанавливает требования к конструированию, изготов

лению, приемке и поставке сосудов и аппаратов из титана и титано

вых сплавов. Если для изготовления сосуда (аппарата) применяются 

кроме титана и титановых сплавов также и другие материалы, то 

требования настоящего стандарта распространяются только на те 

части, которые изготовляются из титана и титановых сплавов.

Сосуды и аппараты должны изготовляться в соответствии с тре

бованиями настоящего стандарта, действующих Правил Госгортехнад

зора СССР и технической документации на изделие, технических усло

вий на конкретные изделия, утвержденными в установленном порядке.

I. КЛАССИФИКАЦИЯ

I.I. Сосуды и аппараты в зависимости от назначения и рабочих 

параметров делятся на пять групп, указанных в табл. I и черт.1.

Таблица I

Группа 
сосудов 
и аппа
ратов

Назначение сосудов 
и аппаратов

Рабочие параметры

Для обработки и хранения 

взрывоопасных продуктов, 

растворов кислот и вред

ных веществ классов опас

ности I и 2 по 

ГОСТ 12.1.007-76

Под давлением более 

0,07 МПа (0,7 кгс/см2)
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Продолжение табл, I

Группа 
сосудов 
и аппа
ратов

Назначение сосудов 
и аппаратов

Рабочие параметры

2 Для обработки и хранения 

продуктов,не предусмот

ренных в группе I

Под давлением от 0,07 МПа 

(0,7 кгс/см2) до 2,5 МПа (25 кгс/см' 

при температуре более 400°С; 

под давлением более 2,5 МПа 

(25 кгс/см2) до 5,0 МПа
р

(50 кгс/см ) при температуре более 

200°С;

под давлением более 5,0 МПа 

(50 кгс/см2)

3 Для обработки и хранения 

продуктов, не предусмот

ренных в группе I

Под давлением более 0,07 МПа 

(0,7 кгс/см2) до 1,6 МПа
р

(16 кгс/см^) при температуре более 

200°С до 400°С; 

под давлением более 1,6 МПа 

(16 кгс/см2) до 2,5 МПа
р

(25 кгс/смй) при температуре до 

400°С;

под давлением более 2,5 МПа 

(25 кгс/см2) до 5,0 МПа
р

(50 кгс/смй) при температуре до 

200°С
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Продолжение табл, I

Группа 
сосудов 

и аппа
ратов

Назначение сосудов 
и аппаратов

Рабочие параметры

4 Для обработки и хранения 

продуктов,не предусмот

ренных в группе I

Под давлением более 0,07 МПа 

(0,7 кгс/см*2) до 1,6 МПа
О

(16 кгс/см ) при температуре до 

200°С

5 Для обработки и хранения: 

а) взрывоопасных,пожа

роопасных и вредных ве

ществ классов опасности 

1,2,3 по ГОСТ 12Л . 007-76

Под давлением не более 0,07 МПа
О

(0,7 кгс/см ) и под вакуумом с 

остаточным давлением не менее 

665 Па (5 мм рт.ст.), а также 

;сосуды объемом не более 25 л,

б) взрывобезопасных, 

пожаробезопасных и вред

ных веществ класса опас

ности 4 по ГОСТ 12.1.007- 
76,

у которых произведение объема на 

рабочее давление не превышает 

20,0 л.МПа в зависимости от 

среды.
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Сосуды и аппараты с параметрами, соответствующими граничным 
линиям, относятся к соседней группе с менее жесткими 

требованиями 

Черт. I
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2. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ

2.1. Номинальный объем сосудов и аппаратов должен быть выб

ран из ряда по ГОСТ 13372-78.

2.2. Основные размеры сосудов и аппаратов должны соответство

вать:

наружный (внутренний) диаметр цилиндрической части корпуса - 

ГОСТ 9617-76;

длина сосуда (аппарата) - ГОСТ 6636-69.

2.3. Основные размеры днищ должны соответствовать:

эллипсоидные - ГОСТ 6533-78,

плоские отбортованные - ГОСТ 12622-78,

плоские неотбортованные (работающие под налив) - 

ГОСТ 12623-78,

конические - ГОСТ 12619-78 - ГОСТ 12621-78.

2.4. Рабочее давление сосуда (аппарата) должно соответство

вать ГОСТ 9493-80.

2.5. Обозначения сосудов (аппаратов) и коды ОКП устанавли

вают в технических условиях на конкретные изделия.

2.6. Исходные требования для разработки (или выбора) сосу

дов и аппаратов должны быть составлены заказчиком с учетом требо

ваний ГОСТ 15.001-73.
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3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

3.1. Требования к конструкции

3.1Л .  Конструкция сосудов и аппаратов должна быть технологич

ной, надежной в течение предусмотренного технической документа

цией срока службы, обеспечивать безопасность при эксплуатации и 

предусматривать возможность осмотра, очистки, промывки, продувки 

и ремонта, а также обеспечивать возможность термообработки, пре

дусмотренной чертежом.

Конструкция сварных сосудов и аппаратов и их элементов должна 

обеспечивать доступ для выполнения сварочных работ и надежную 

защиту сварных швов при сварке в процессе изготовления и ремонта.

3.1.2. Сосуды из титана и титановых сплавов должны быть рас

считаны на прочность в соответствии с ОСТ 26-01-279-78 и норматив

но-технической документацией, утвержденной в установленном поряд

ке.

3.1.3. Конструкция и размеры фланцев и крепежа сосудов и аппа

ратов из титана, а также методы расчета на прочность и герметич

ность этих элементов должны соответствовать ОСТ 26-0I-I298-8I,

а для фланцев с условным проходом не более 400 мм - по нормативно

технической документации, утвержденной в установленном порядке.

3.1.4. Монтажно-технологические требования сосудов и аппаратов 

должны соответствовать ГОСТ 24444-80.

3.1.5. Цилиндрические и конические опоры вертикальных аппара

тов, а также опоры горизонтальных аппаратов, изготовляемые из 

стали должны присоединяться к корпусу аппарата с помощью переход

ного элемента из титана или титанового сплава.
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Присоединение переходных элементов (обечаек) вертикальных 

аппаратов должно производиться так, чтобы совпадали средние 

диаметры стыкуемых элементов (черт.2).

3.1.6. Присоединение переходных элементов горизонтальных ап

паратов должно производиться с обеспечением расстояния между 

швом приварки этого элемента и продольным швом не термообработан

ного аппарата не менее , где - внутренний

диаметр аппарата; £  - толщина стенки аппарата;!а термообрабо

танного, в соответствии с п.3.3.II.5.

3.1.7. При наличии температурных расширений в продольном 

направлении в горизонтальных аппаратах следует выполнять жесткой 

лишь одну седловую опору, остальные опоры-свободные. Указание

об этом должно содержаться в техническом проекте.
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3.1.8. В опорах сосудов и аппаратов массой не более

17 т должны быть предусмотрены резьбовые отверстия под винты 

по ОСТ 26-1420-75 .для регулирования положения оборудования 

на фундаменте и бесподкладочного метода его монтажа.

3.1.9. Во фланцевых монтажных соединениях оборудования, 

поставляемого блоками и сборочными единицами, в необходимых 

случаях должны быть выполнены установочные (контрольные) штифты 

(болты, шпильки), обеспечивающие возможность сборки оборудования 

без каких-либо подгоночных операций и регулировок взаимного поло

жения соединяемых блоков (сборочных единиц).

Регулировочные прокладки, устанавливаемые в монтажных 

разъемах, должны быть предусмотрены в технической документации 

и поставляться предприятием-изготовителем комплектными промар

кированными наборами, обеспечивающими проектные величины зазоров 

между соответствующими деталями.

3.1.10. При разработке строповых устройств для сосудов и 

аппаратов следует руководствоваться ГОСТ 13716-73, ГОСТ I4II4-78, 

ГОСТ I4II5-78. Вместо специальных устройств для строповки сосу

дов и аппаратов допускается использовать технологические штуце

ра, горловины и другие элементы корпуса, если это предусмотрено 

проектом.
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3.1.II. Б конструкторской документации должна быть указана 

максимально допустимая разность температур между сопрягаемыми 

элементами сосуда, аппарата или максимально допустимая скорость 

подъема или снижения температуры стенки во время пуска, останов

ки, испытаний и эксплуатации, а также размещения контрольных 

термопар.

При отсутствии данных о допустимой разности температур или 

допустимой скорости подъема или снижения температуры,стенки, по

следняя не должна быть более 60°С в час.

3.2. Требования к материалам

3.2.1. Для изготовления сосудов и аппаратов, предусмотрен

ных настоящим стандартом, применяются титан марок BTI-0, BTI-00, 

ПГ-IM (IM) и титановый сплав 0Т4-0.

По химическому составу, механическим свойствам и условиям 

применения сплавы должны удовлетворять требованиям стандартов, 

технических условий и настоящего стандарта (обязательные прило

жения 1-5). Сплавы рекомендуются для применения в агрессивных 

средах согласно рекомендуемому приложению 7.

3.2.2. Для крепежных деталей, в зависимости от требуемых 

механических и физических свойств, а также коррозионной стойкости 

(для крепежа, работающего в контакте со средой) применяются 

марки титана и титановых сплавов в соответствии с

ОСТ I 10569-72 - ОСТ I 10579-72, ОСТ I 10829-72 - 

- ОСТ I 10842-72 и настоящим стандартом, а из сталей - в соответ

ствии с ОСТ 26-2043-77.
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3.2.3. Применение полуфабрикатов из титановых сплавов 

(обязательные приложения 1-4) для несущих элементов сосудов, 

подведомственных Госгортехнадзору, работающих с параметрами, 

выходящими за установленные пределы, а также применение новых 

титановых сплавов допускается в порядке, установленном Правила

ми Госгортехнадзора по сосудам.

Применение новых сплавов титана и изменение пределов приме

нения сплавов, предусмотренных настоящим стандартом, для сосу

дов групп 5а и 56 допускается на основании решения головного 

института отрасли.

3.2.4. Материалы, указанные в обязательных приложениях 

1-4, могут быть приняты по другим стандартам и техническим 

условиям, если качество материала не ниже устанавливаемого 

настоящим стандартом, что должно быть согласовано с головным 

институтом отрасли. Для сред, не рекомендованных в приложении 7, 

это должно быть подтверждено заключением специализированной 

организации или исследованием.

3.2.5. Сварочные материалы для сварки титановых сплавов 

выбираются по обязательному приложению 6. Допускаемые условия 

эксплуатации сварных соединений определяются указаниями обяза

тельных приложений 1-4.

3.2.6. Для сварки сплавов титана разных марок следует 

применять сварочную проволоку, предназначенную для сварки менее 

легированного сплава, входящего в сварное соединение.
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3.2.7. Применение сварочных материалов, не предусмотренных 

в приложении 6, допускается головным институтом отрасли.

3.2.8. Для автоматической сварки под флюсом и электрошлако- 

вои сварки титановых сплавов применяются бескислородные фторидно- 

хлоридные флюсы типа АН-Т.

3.2.9. Потребляемый для сварки аргон должен соответствовать 

ГОСТ 10157-79, сорт "высший" и "первый". Допускается использова

ние для сварки гелия по ТУ 51-689-75.

3.3. Требования к изготовлению

3.3.1. Общие требования к изготовлению

3.3.1.1. Сварные сосуды и аппараты из титана и титановых 

сплавов должны изготовляться на специализированных производствен

ных участках, отвечающим требованиям ОСТ 26-01-82-77, предприя

тиями, располагающими техническими средствами, обеспечивающими 

качественное изготовление и их контроль.

3.3.1.2. На предприятии-изготовителе сосудов и аппаратов 

материалы до запуска в производство должны приниматься отделом 

технического контроля. При этом проверяется соответствие мате

риалов требованиям чертежа, настоящего стандарта, стандартов 

или технических условий. Данные сертификатов или результаты 

испытаний материалов должны заноситься в паспорт изделия или в 

приложение к нему.
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3.3.1.3. Во время хранения и транспортирования материалов 

на предприятиях-изготовителях должны быть исключены их повреж

дения и обеспечена возможность безотказного сличения нанесен

ной на них маркировки с данными сопроводительной документа

ции.

3.3.1.4. Размеры механически обрабатываемых деталей с пре

дельными отклонениями, которые не указаны в чертежах, должны 

выполняться по квалитету 14 ГОСТ 25347-82. Оси резьбовых отвер

стий деталей внутренних устройств должны быть перпендикулярны

к опорным поверхностям: допуск перпендикулярности не более 

0,8 мм на 100 мм, если не предъявляются более жесткие требова

ния.

3.3.1.5. На рабочей поверхности обечаек и днищ не допус

каются риски, забоины, царапины и другие дефекты, если их глу

бина превышает минусовые предельные отклонения по толщине метал

ла предусмотренные соответствующими стандартами или техническими 

условиями, при этом методы сборки элементов под сварку должны 

обеспечивать правильное взаимное расположение сопрягаемых элемен

тов и свободный доступ к выполнению сварочных работ в после

довательности, предусмотренной технологическим процессом. Забоины 

и риски удаляются плавной зачисткой.
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3.3.1.6. Методы сборки элементов под сварку должны обеспечи

вать правильное взаимное расположение сопрягаемых элементов и 

свободный доступ к выполнению сварочных работ и защиты обратной 

стороны швов аргоном в последовательности, предусмотренной тех

нологическим процессом.

3.3.1.7. Зазор между кромками деталей, подлежащих сварке, 

должен соответствовать требованиям чертежей и действующих стан

дартов на сварку.

3.3.1.8. Сварщик может приступить к сварке после установления 

контролером ОТК правильности сборки и зачистки всех поверхностей 

металла, подлежащих сварке.

,3.3.2. Заготовки,детали, сборочные единицы

3.3.2.1. Методы разметки заготовок деталей не должны допус

кать повреждения рабочей поверхности деталей.

Керновка допускается только по линии реза.

3.3.2.2. Резку заготовок производить механическим или терми

ческим способами.

3.3.2.3. При резке на ножницах необходимо предусмотреть техно

логический припуск для механической обработки, обеспечивающей уда

ление слоя,имеющего наклеп, трещины, надрывы и другие дефекты. 

Рекомендуется припуск не менее 2 мм.

3.3.2.4. При термической резке необходимо предусматривать тех

нологический припуск на механическую обработку не менее 4 мм (от 

поверхности наибольшей впадины).

3.3.2.5. При термической резке поверхность заготовок деталей 

необходимо предохранять от брызг.
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3.3.2.6* Заусенцы и острые ребра на деталях, а также на 

заготовках, подлежащих штамповке, гибке, должны быть зачищены 

и притуплены; рекомендуется притупление углов радиусом или фас

кой не менее 0,5 мм.

3.3.2.7. При холодной гибке листовых деталей минимально до

пустимые относительные радиусы кривизны (отношение внутреннего 

радиуса к толщине) без нарушения целостности поверхности должны 

соответствовать табл.2.

Таблица 2

Толщина листовых заготовок, 
мм

Минимально допустимое отношение 
внутреннего радиуса кривизны к тол
щине заготовки для сплава

BTI-0, BTI-00 0Т4-0

0,8-4,0 1,5 4

5,0-10,0 2 5

12-14 4 6

16-26 6 8

28-60 10 12

62-80 12 20

82-130 16 24

3.3.2.8. Детали и заготовки из листового и сортового проката 

после холодной гибки, вызывающей степень деформации металла, 

превышающую указанную в табл.З должны подвергаться термической 

обработке (п.3.3.18.1).
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Таблица 3

Толщина детали или Максимальная степень деформа
заготовки (в ра ции S/V . 100$, при кото
диальном направлении), рой не требуется термическая

5 мм обработка сплавов

BTI-00, BTI-0 0Т4-0

10 5 4

10 3,5 2,5

$  - средний диаметр.

3.3.2.9. Толщины заготовок для деталей, подлежащих горячей 

гибке и штамповке, должны быть указаны проектантом е рабочих 
чертежах с учетом суммарного утонения, состоящего из величин 

утонения при гибке, штамповке, нагреве, термообработке, очистке 

от газонасыщенного слоя, травлении и минусового допуска на про

кат. При отсутствии других обоснованных данных уменьшение (утоне

ние) толщины детали в процессе вытяжки при гибке следует прини

мать по табл.4, а утонение при нагреве и травлении- 0,3-0,6 мм 

и 0,5-1,0 соответственно для заготовок толщиной до 60 мм и выше.

Таблица 4

Относительный радиус кривизны 
при горячей гибке

2 3 4 5 6 7 9 10

Утонение (в $ от толщины де

тали) 8 7 6 5 4 3 2 I

Примечание. При вытяжке деталей с отбортовкой допускается 

утонение до 15$ от исходной толщины заготовки.



ОСТ 26-11-06-85 Стр.17

3.3.2.10. Гибка листовых деталей должна производиться на ги

бочных вальцах, листогибочных станках и прессах с црименением 

специальных и универсальных штампов. Допускается горячую гибку

и правку выполнять вручную на плите, оправках, и в специальных 

приспособлениях при соблюдении мер по предохранению поверхностей 

деталей от вмятин и забоин, выходящих за минусовый допуск листов 

(применение гладилок, прокладок, специальных оправок). Ручная 

холодная гибка допускается в приспособлениях, исключающих прило

жение ударных нагрузок.

3.3.2.11. Детали после горячей гибки и штамповки, кроме гиб

ки с индукционным нагревом, должны быть термообработаны и очищены 

от газонасыщенного слоя.

3.3.2.12. Клеймение деталей допускается при их толщине более 

4 мм со стороны не обращенной к агрессивной среде. Глубина клейма 

не более 0,3 мм.

Детали толщиной 4 мм и менее маркировать несмываемой краской.

3.3 3. Требования к днищам и переходным элементам

3.3.3.1. Эллипсоидные днища должны соответствовать требова

ниям ГОСТ 6533-78. Заготовки днищ допускается изготовлять свар

ными из частей с расположением сварных швов, указанным на 

черт.З.

Днища,, изготовляемые из частей, должны удовлетворять следую

щим требованиям:

расстояние "С” и ”Cj" от оси днища до сварного шва должно 

быть не более 0,2 диаметра дншца по черт.З (б,в,д,е,ж,л), а рас

стояние между швами "C+Cj" по черт.З (в,д,ж,л) или "С” по 

черт.З (е)- не менее 200 мм;
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на днищах, изготовленных из лепестков и шарового сегмента по 

черт.З (и,к) сварные швы должны располагаться на меридиональных 

и круговых сечениях. Количество лепестков должно определяться в 

чертеже.

Круговые швы должны располагаться от центра днища на расстоя

нии не более 0,033 диаметра. Наименьшее расстояние между меридио

нальными швами в месте примыкания к шаровому сегменту по черт.З 

(и,к), а также между меридиональными швами и швом на шаровом сег

менте по черт.З (к) должно быть более трехкратной толщины днища, 

но не менее 100 мм.

Допускается шаровой сегмент не изготовлять по черт.З (и), если 

по центру днища устанавливается штуцер; при этом расстояние между 

меридиональными швами в местах примыкания к штуцеру должно быть 

более трехкратной толщины днища, но не менее 100 мм.

Примечания: I. Расположение сварных швов в заготовках .днищ, 

не предусмотренное черт.З, может быть допущено по согласованию 

с головным институтом отрасли.

2. По черт.З (и,к) допускается другое количество лепестков 

при условии •£ равным или более 200 мм.

3.3.3.2. В днищах, изготовляемых сварными из лепестков и ша

рового сегмента, сварные швы должны располагаться по круговым и 

меридиональным сечениям; при этом меридиональные сварные швы смеж

ных поясов должны быть смещены относительно друг друга так, чтобы 

расстояние между осями превышало трехкратную толщину днища, но 

было не менее 100 мм.
При выполнении кольцевых швов днищ автоматической сваркой 

смещения меридиональных швов не требуется.
Допускается шаровой сегмент выполнять из частей с расположе

нием сварного шва по черт.З (к).
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3,3.3.3, При изготовлении лепестков штамповкой из заранее 
сваренных заготовок (карт) сварные швы должны располагаться

согласно черт. 4 при условиисоблюдения требований п.3.3.II.6 и 

расстояний С и Cj, С2 и С3 не менее 200 мм.

3.3.3.4. Отклонения основных размеров отбортованных днищ не 

должны выходить за пределы допусков, указанных в табл. 5-7 и на 

черт. 5.

Допускается утонение не более 15% от исходной толщины заго

товки и утолщение борта днища не более 13%* В чертежах должна 

быть указана минимально допустимая толщина днища $  , обусловлен

ная расчетом на прочность. Возможность применения днищ с отклоне

нием более указанных должна быть проверена расчетом.

Черт. 4

Таблица 5

Толщина стенки днища Допускаемая конусность лп 
(черт. 5а)

До 20 4

Св. 20 до 25 

Св. 26 до 34 

36 и более

5

6 

8
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мм
Таблица б

Диаметр днища ! Зазор между шаблоном и поверхностью днища
D в любом диаметральном сечении 

д. Я  (черт. 5ж, 5з)

219-530 +2
-3

550-1400 +4
-10

1600-2200 +3
-18

2400-2800. +10
-28

3000 и более +14
-38

Таблица 7 
мм

Диаметр
днища

Ъ

Толщина
стенки
днища

&

Предельные 
отклонения 
(см. черт. S' 
б-д)

Отклонение 
от круглос- 
ти в любом 
диаметраль
ном сечении

'Вогнутость 
и выпук
лость (см. 
черт.56,в)

Торцовое 
биение 
(см.черт.5 
б-д)

диа
метр

высота

219-720 До 22 +2 ±4 В пределах 2 2

Более 22 +3 допуска на

800-1300" До 22 +3 ±6 диаметр 3 — 3 '

. Более 22 +4
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Продолжение табл, 7

Диаметр
днища

ъ

Толщина
стенки
днища

$

Предельные 
отклонения 
(см.черт.3 
б-д)

Отклонение 
от круглос- 
ти в любом 
диаме траль- S

Вогнутост! 
и выпук
лость (см. 
черт. 56 ,в)

Торповое 
биениеу  
(см. 
черт.5 
б-д)диа

метр
высота 
сферы ̂

ном сечении 1!i!
____________ !___

1400-1700 До 22 +4 ±8

В пределах 
допуска на 
диаметр

4 4

Более 22 +5

1800-2400 До 22 +5 ±12 " 4 5

Более 22 +6

2600-3000 До 22 ±6 4 8

Более 22 +7

3200-3400 До 22 +6 +20 4 10

Более 22 +7

3600-4000 Для всех 

толщин

+8

i

+20 4 10

Примечание. Допускается по согласованию с заказчиком поставка 

днищ с предельными отклонениями по диаметру +0,5$ и овальностью 

не более 1$, но не более 20 мм для днищ диаметром свыше 2000 мм.
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Черт. 5
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3.3.3.5. Плоские крышки, присоединяемые на болтай или шпильках, 

могут применяться для всех типов сосудов и аппаратов.

3.3.3.6. Плоские неотбортованные днища, работающие под дав

лением допускается применять, если приварка днища к корпусу осу

ществляется с установкой его внутри обечайки, как показано на 

рис.6, и с полным проваром на всю толщину днища.

3.3.3.7. У плоских днищ, привариваемых встык, в случаях, пока

занных на черт. 7 ?-радиус закругления X ^  2,5,5', а в случаях,пока

занных на черт. 7 f  кольцевая выточка должна выполняться с радиусом 

X »  0,25^ , при этом X 2* 8 мм. Расстояние от начала закругления до 

оси сварного шва должно быть не менее 0,25 Vz>*s' , где 2> - внут

ренний диаметр сосуда (трубы). Наименьшая толщина днища в месте 

кольцевой выточки ^  0 , 8 но .

3.3.3.8. Плоские отбортованные днища по черт. 8 должны соот

ветствовать требованиям ГОСТ 12622-78.

Черт. 6
а  '

Черт. 7 Черт. 8

Плоские неотбортованные днища, работающие под налив, должны 

соответствовать требованиям ГОСТ 12623-78.



№L2SrIU &r&__СД1Ь25

3.3.3.9. Конические днища должны соответствовать требованиям 

ГОСТ 12619-78 - ГОСТ 12621-78. Допускается применять конические 

неотбортованные днища или переходы в случаях не предусмотренных

в указанных стандартах, при выполнении еле .дующих требований:

центральный угол при вершине конуса .для сосудов и аппаратов, 

подведомственных Госгортехнадзору СССР, должен быть не более 45°, 

а для сосудов и аппаратов не подведомственных Госгортехнадзору 

СССР - не более 60°;

в сосудах и аппаратах переменного диаметра допускается исполь

зовать в местах перехода конические вставки без отбортовки, при 

этом необходимо провести соответствующие расчеты на прочность и 

соблюдать требования настоящего пункта в части величины централь

ных углов. Части выпуклых днищ в сочетании с коническими перехо

дами применяются без ограничения угла при вершине конуса.

Примечание. Возможность применения: неотбортованных конических 

днищ с центральными углами более 45 и 60° решается 

в каждом отдельном случае головным институтом отрасли.

3.3.3.10. При изготовлении конического днища из сварной заго

товки (карты) продольные замыкающие швы должны располагаться по 

образующей конуса, кольцевые швы-параллельно основанию конуса. 

Продольные швы смежных поясов должны быть смещены относительно 

друг друга на величину не менее 100 мм по черт.9 (а).

Отклонение продольного шва по черт.9 (б) от образующей 

конуса допускается не более 15 мм на I м высоты днища.

У сосудов и аппаратов, работающих под давлением не более 

0,07 МПа (0,7 кгс/см^), продольные швы смежных поясов допускается 

не смещать,если продольные или кольцевые швы выполняются автоматы-
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ческой сваркой и производится 100^-ное рентгенопросвечивание мест 

пересечения швов.

Примечание. При изготовлении дншц из сварных заготовок (карт) 

допускается располагать, продольные и кольцевые швы, выполняемые до 

гибки конуса, в любом направлении.

3.3.3.II. Совместный увод кромок (угловатостьf ) в кольпевых 

и продольных швах или отклонение от прямолинейности образующей в 

местах соединения конусов отдельных поясов не должны превышать: 

0,1/ +3 мм, но не более 5 мм для днищ диаметром до 2000 мм;

О Д /  +3 мм, но не более 7 мм - для днищ диаметром свыше 2000 мм 

по черт. 9 (б).

1 - образующая;
2 - продольный шов.

Черт. 9
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3.3.3.12. Отклонение внутреннего диаметра &S (черт. Юа) полу- 

шарового днища определяется, исходя из условий допускаемого смеще

ния кромок при сборе днища с корпусом. Значение "а", определяемое 

по п. 3.3.4.2, не должно превышать ±1% номинального диаметра.

При изготовлении полушаровых днищ совместный увод кромок (угло

ватость) допускается 0,1£ + 3 мм, но не более 5 мм.
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Угловатость должна измеряться шаблоном длиной по дуге равной 

0,33+0,02 радиуса дншца.

Контроль формы готового днища производится шаблоном длиной не 

менее 0,33+0,02 радиуса.

Зазор CL по черт. 10 (б,в) между шаблоном и сфери

ческой поверхностью должен быть:

+5 мм - для днищ диаметром до 5000 мм;

+8 мм - для днищ диаметром более 5000 мм.

3.3.3.13. Сферические днища неотбортованные (шаровой сегмент, 

черт.II) разрешается применять для аппаратов под налив или работаю-
О

щих под избыточным давлением не более 0,07 МПа (0,7 кгс/см ),если 

днище приваривается швом со сплошным проваром.

Разрешается применять в качестве элемента фланцевых крышек 

аппаратов, работающих под давлением или вакуумом при следующих 

условиях:

радиус сферы днищ не должен превышать внутреннего диаметра;

днище приваривается сварным швом со сплошным проваром.

Черт. II
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3.3.3.14. При расположении отверстий в выпуклых днищах, за 

исключением эллипсоидных должны соблюдаться следующие условия 

(черт.1):

при £  < 10 мм €  » о,1
при g  ■%. 10 мм £ 0,09

гд.е е - размер по проекции образующей по наружной поверх

ности днища;

Ян,Оё ~ соответственно наружный и внутренний диаметры днища; 

£ - толщина днища.

Допускается отверстия (черт. 12) снабжать общим укреплением 

в соответствии с расчетом на прочность.

Черт. 12

В полушаровых и торосферических днищах, в случае необходимости, 

допускается расположение отверстий на отбортованной части выпук

лого днища в зоне в  < 0,1 V н при условии подтвервдения прочности 

специальным расчетом, согласованным головной организацией под

отрасли или соответствующими данными тензометрических измерений.
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На отбортованной части эллипсоидных днищ допускается распо

ложение отверстий в соответствии с расчетом по ГОСТ 24755-81.

3.3.3.15. Если размер (.диаметр) центрального отверстия в 

.днище более 0,5 его наружного диаметра, то рекомендуется делать 

обратно выгнутый: шароконический или конический переходы (черт.13).

3.3.4. Требования к обечайкам и корпусам

3.3.4;1. Отклонения в длине развертки окружности взаимосты- 

куемых обечаек должны обеспечивать выполнение требований 

п.3.3.II.8.

Замер длины развертки производится с двух концов заготовки 

обечайки.

3.3.4.2. Допускаемое отклонение наружного диаметра корпуса 

цилиндрических сосудов и аппаратов, кроме работающих под вакуумом 

и наружным давлением, должно соответствовать требованиям Правил 

Госгортехнадзора по сосудам.
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Б корпусах аппаратов, работающих под вакуумом или наружным 

давлением относительная разность диаметров (некруглость, опре

деляемая по формуле I), не должна превосходить 0,5%.

а- 2 ( ^ m a X - g W n )  # 100 , % ц)
0rnctx' +gbcnin

В сосудах, работающих под вакуумом или наружным давлением 

допускается увеличение значения "а" до 1% при подтверждении спе

циальным расчетом на устойчивость.

Для сосудов без давления допускается двукратное увеличение 

допусков.

В местах установки штуцеров и люков, допускаемая разность 

наибольшего и наименьшего наружного диаметра определяется форму

лой:

Э т а х -  0m in ~ + 0mLh ) • 0,02 с/

где d - внутренний диаметр штуцера или люка.

3.3.4.3. Отклонения (вследствие любых причин) по толщине 

стенки обечайки должны быть такими, чтобы толщина была не ниже 

расчетной.

3.3.4.4. Отклонение от перпендикулярности торца обечайки к 

ее образующей допускается в пределах I мм на I м диаметра, но не 

более 3 мм при диаметре св.З м.
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Для одной из стыкуемых обечаек допускается выхват глубиной 

не более 2 мм на .длине дуги не более 150 мм.

3.3.4.5. Допускается изготовление обечаек путем вальцовки 

карт, сваренных в плоском состоянии из нескольких листов.

Обечайки, свальцованные из карт должны быть изготовлены из 

листов максимально возможной ширины с замыкающей вставкой не 

менее 300 мм. В смежных листах допускается наличие поперечных 

швов при условии их смещения по отношению друг к другу на величи

ну, равную трехкратной толщине листа, но не менее чем на 100 мм 

между осями швов.

3.3.4.6. После сборки и сварки корпуса сосудов и аппаратов 

должны удовлетворять следующим требованиям:

а) отклонение по длине сосудов или аппаратов не должно превы

шать 0,3$ от номинальной длины корпуса, но не более ±75 мм;
б) отклонение от прямолинейности образующей корпуса не должна 

выходить за пределы 2 мм на длине 1 м ,  а на Есей длине изделия:
20 мм- при длине изделия не более 10 м, 30 мм - при длине изделия 
более 10 м;

в) усиления кольцевых и продольных швов на внутренней поверх

ности корпуса до контроля и приемки ОТК сварных швов должны быть 

зачищены заподлицо с основным металлом в тех местах, где они 

мешают установке внутренних устройств;

г) местное отклонение от прямолинейности корпуса вследствие 

увода кромок в местах вварки штуцеров и люков не должно превышать 

значений указанных в табл.8 при условии соблюдения требований 

п.3.3.4.2.
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Таблица 8

мм



ОСТ 2 6 -1 1 -0 6 -8 5  Ст р .3 4

мм

Продолжение табл.8

Диаметр 1 Диаметр 
обечайки! штуцера 
корпуса . лаза

Допустшлая величина втяжины стенки обечайки 
корпуса в местах вварки штуцеров и лазов, 
при толщине стенки обечайки корпуса

;
до 6 1 св.6 ! св.Ю '

1 до 10! до 16
i

св.16 
до 20

се.20 I св.26 
до 26 ! до 30

i

св.
30

До 200 

Св. 200

!
- ; 8 :7 6

! !, 5 1 4  :3

до 300 j11 ;II 10 8 | 6 ! 5

Св. 2000 Св. 300
;

!!
iI
г i1

до 2600 до 500 - 12 !ы II , 10
!
!8 6

Св. 500
I i

до 800 - 14 !14 13 ; 12 101 8!
Св. 800 - 16 .16 15 : 14 12 ! ю

До 200 - О ; 9 8 I 8 7
!
5

Св. 200

до 300 - 13 13 ! 12! 10 9 8

Св. 2600 Св.300
!

до 3200 до 500 - 15 15 14 12 II 10

Св.500

до 800 - 17 17 16 15 18 12

Св. 800 - 20 20 18 16 14 12
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Продолжение табл.8

ш

Диаметр
обечайки
корпуса

Диаметр
штуцера
лаза

Допустимая величина втяжины стенки обечайки 
корпуса е местах вварки штуцеров и лазов, 
при толщине стенки обечайки корпуса

до 6 св.$ ; 
до id

св.ю'
! ДО 16

св.16! 
до 20

св.20 
до 26

СЕ.26*
до 30

св.
30

До 200 ! 

Св.200 |

- II II 10 9 7 5

Св. 3200

до 300 |
!

Св. 300

- 14 14 13 12 ю  ; 9

до 400о до 500 

Св. 500 :
i

18 18 16 is ; 13 II

до 800 - , 20 20 18 16 ! 15 13

Св. 800 - i - 25 20 18 16 14
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Продолжение табл.8

мм

Диаметр
обечайки
корпуса

Диаметр !
штуцера
лаза

Допустимая величина втяжины стенки обечайки 
корпуса в местах вварки штуцеров и лазов, 
при толщине стенки обечайки корпуса

Ij
до 6 !

1

СВ.6
до 10

св.Ю 
до 16

CB.I6
до 20

св.20
до 26

св.26 
до 30

св.
30

До 200 j 

Св. 200

_ !i
1
II 10 9 8 7

Св. 4000

до 300 

Св. 300

— — 15 14 13 12 10

до 500 

Св. 500

— — 17 16 15 14 13

до 800 - - 25 20 18 16 15

Св. 800 - - 30 25 23 20 18

Примечания: I. Минимальное расстояние между осями ввари

ваемых элементов должно быть не менее 2,5 диаметра большего шту

цера.

2. При меньшем расстоянии между осями ввариваемых 

элементов на каждые 10% уменьшения его размера, величина втяжины 

увеличивается на I мм.
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д) дайна (высота) замыкающей обечайки корпуса должна быть не 

менее 300 мм, если нет .других указаний в технической документации 

на конкретное изделие.

3.3.5. Требования к фланцам, штуцерам, люкам, узлам с привар

ными фланцами.

3.3.5.1. Плоские (неприварные встык) аппаратные и арматурные 

(устанавливаемые на штуцерах и люках) фланцы допускается применять 

для сосудов и аппаратов, работающих соответственно до 1,6 Ш а

(16 кгс/см^) и 2,5 МПа (25 кгс/см2 ).

В .других случаях должны применяться фланцы приварные встык.

3.3.5.2. Поверхности фланцев должны быть гладкими, без рако

вин, трещин, заусенцев и других дефектов, снижающих надежность 

фланцевого соединения.

Шероховатость уплотнительной поверхности должна соответство

вать требованиям, приведенным в стандартах на фланцы.

3.3.5.3. Смещение осей отверстий во фланцах от номинального 

расположения не должно превышать допускаемого по ГОСТ 12815-80.

3.3.5.4. Отклонение от плоскостности уплотнительных поверх

ностей под прокладку у фланцев и трубных решеток в готовом изде

лии не должно превышать 0,4 мм на I м диаметра уплотнительной 

поверхности, но не более 0,8 мм на диаметр.

3.3.5.5. Допускается изготовление плоских фланцев сварными 

из нескольких частей при условии выполнения сварных швов фланцев 

с полным проваром.

При 100%-ном контроле качества цросвечиванием или ультразву

ковой дефектоскопией сварных швов фланцев допускается располагать 

отверстия на сварных швах.
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Допускается изготовление фланцев приварных встык сварными из 

поковок, а также из листа путем гибки из полосы с обеспечением 

направления прокатки листа параллельно главной оси фланца.

3.3.5.6. Контроль радиальных сварных швов аппаратных и арма

турных фланцев выполняется путем 100$ радиографического или 

ультразвукового контроля. Другие шеы фланцев, при их наличии, 
должны быть подвергнуты контролю в соответствии с требованиями 

раздела 3.3.13.

3.3.5.7. При сборке плоских фланцев с патрубками необходимо 

обеспечивать равномерный кольцевой зазор между патрубком и флан

цем.

3.3.5.8. Приварка фланцев к патрубку, последующая термообра

ботка и механическая обработка штуцеров производятся в соответст

вии с требованиями технической документации.

3.3.5.9. Требования к .продольным швам патрубков должны соот

ветствовать требованиям, раздела 3.3.12.

3.3.5.10. При приварке фланцев к патрубкам (обечайкам) необ

ходимо обеспечивать перпендикулярность оси патрубка к торцовой 

поверхности фланца.

Отклонение от перпендикулярности торца допускается I мм на 

100 мм наружного диаметра фланца, но не более 3 мм. Внутренее 

смещение кромок из-за неточности сборки и разнотолщинности элемен

тов не должно превышать 2 мм. Отклонение от соосности между патруб 

ком и фланцем не должно превышать 2,5 мм.

3.3.5.11. Испытание фланцев (штуцеров) на прочность и герме

тичность производится совместно с изделием в соответствии с 

указаниями чертежей.
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3.3.6. Установка штуцеров, люкое и муфт
3.3.6.1. На продольных швах цилиндрических ж конических обе

чаек сосудов и аппаратов разрешается установка муфт и штуцеров 

диаметром не более 150 мм при расстоянии между центрами .двух 

соседних штуцеров не менее суммы диаметров их отверстий на кор

пусе.

На кольцевых швах корпусов сосудов разрешается установка 

муфт, штуцеров и люков.

3.3.6.2. На швах эллипсоидных и полушароЕых дншц, независимо 

от их расположения, допускается установка штуцеров и люков. Эти 

швы должны быть проконтролированы просвечиванием или ультразву

ковой дефектоскопией.

3.3.6.3. При приварке к корпусу или днищу укрепляющих колец, 

муфт, штуцеров, люков расстояние между краем шва сосуда и краем 

шва приварки детали принимается в соответствии с требованиями 

п.3.3.II.5.

Допускается перекрывать на корпусах и днищах укрепляющими 

кольцами сварные швы.

До перекрытия продольных и кольцевых швов корпуса и швов 

днищ укрепляющими кольцами перекрываемые участки сварных швов 

должны быть зачищены заподлицо с наружной поверхностью корпуса 

или днища, проконтролированы на всей длине, просвечиванием или 

ультразвуковой дефектоскопией.

3.3.6.4. Укрепляющие кольца должны плотно прилегать к наруж

ной поверхности корпуса, зазор не должен превышать 3 мм, допус

кается изготовление укрепляющих колец из частей, но не более 

4-х, при этом сварной шов кольца должен быть расположен под
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углом не менее 45° к продольной оси аппарата и проварен на полную 

толщину кольца. Изготовление укрепляющих колеп сварными из частей 

более 4-х допускается в технически обоснованных случаях по согла

сованию с головным институтом отрасли. Допускается сварка частей 

укрепляющего кольца непосредственно на сосуде (после его установ

ки) с контролем полноты проплавления рентгенографическим методом 

или ультразвуковой дефектоскопией.

3.3.6.5. В каждом укрепляющем кольце или каждой части кольца 

должно быть одно контрольное отверстие с резьбой Ж О  по

ГОСТ 9150-81, которое в эксплуатации остается открытым. В укреп

ляющем кольце из частей допускается одно контрольное отверстие, 

если сварка всех частей производилась до его установки на корпу

се. В случае сварки частей укрепляющего кольца после его уста

новки на сосуде, в каждой из этих частей должно быть не менее 

одного контрольного отверстия.

3.3.6.6. При установке штуцеров и люков:

позиционное отклонение осей штуцеров и люков должно быть 

не более -10 мл;

оси отверстий для болтов и шпилек фланцев не должны совпадать 

с главными осями сосудов и аппаратов и должны располагаться сим

метрично относительно этих осей (отклонение в пределах ±5°);

отклонение по высоте (вылету) штуцеров ^5 мм.

3.3.7. Требования к змеевикам и трубоотводам

3.3.7.1. При изготовлении змеевиков должны выполняться сле

дующие требования (при отсутствии специальных указаний в черте

жах) :

расстояние между сварными стыками в змеевиках спирального,
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винтового и других типов устанавливается чертежом и должно быть 

не менее 2 м, .длина замыкающей трубы должна быть не менее 500 мм;

в змеевиках с приварными двойниками (колена двойные) на пря

мых участках труб длиной не более 3 м допускается один сварной 

стык (за исключением швов приварки двойников), для прямых участков 

длиной от 3 до 6 м два сварных стыка, а при длине более 6 м по 

одному стыку на каждые 2,0 м длины. При этом расстояние между 

соседними швами должно быть не менее 500 мм.

3.3.7.2. Грат снаружи (при контактной сварке) и внутри трубы 

должен удаляться методом, принятым на предприятия-изготовителе и 

не изменяющим структуру и свойства сварных соединений.

3.3.7.3. Концы труб, подлежащие контактной сварке, должны 

быть очищены снаружи и внутри от грязи, масла, заусенцев.

Исправление дефектов контактной сваркой не допускается. Де

фектные стыки должны быть вырезаны. В местах вырезки допускается 

вставка отрезка трубы длиной не менее 200 мм.

3.3.7.4. На каждый крайний сварной стык, не зависит,ю от спо

соба сварки, наносится клеймо, позволяющее установить фамилию 

сварщика, выполнявшего эту работу.

Песто клеймения должно располагаться на основном металле на 

расстоянии не более 100 од от стыка.

3.3.7.5. Отклонение от перпендикулярности торца трубы относи

тельно оси трубы диаметром не более 100 од не должно превышать 

0,4 мм для контактной сварки и 0,6 мм - электродуговой сварки. Для 

труб диаметром более 100 мм допуск перпендикулярности торцов труб 

принимается по нормам предприятия-изготовителя.

3.3.7.6. Разность толщин стенок стыкуемых труб не должна пре

вышать 15% толщины стенки более тонкой трубы, а при контактной 

сварке - 6%.
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3.3.7.7. Овальность в местах гиба труб и сужение внутреннего 

диаметра трубы в местах сварных швов должны проверяться пропуска

нием контрольного шара.

Диаметр контрольного шара для проверки прохода внутри стыка 

трубы должен быть равен 0,75 d  g для труб с приварными коленами 

и 0,8 d g  для других видов гнутых сварных труб ( d £ - номинальный 

внутренний диаметр трубы).

В трубах без гибов сужение внутреннего диаметра в местах свар

ных стыков должно проверяться контрольным шаром диаметром 0,9 c t  4  

Это требование не распространяется на стыки труб с подкладными 

остающимися кольцами.

При гибке труб в горячем состоянии по кондуктору овальность 

в местах гиба допускается проверить контрольным шаром диаметром 

0,86 clgt независимо от радиуса гиба и диаметра трубы.

3.3.7.8. Смещение кромок труб в стыковых швах (черт.14) должно 

определяться шаблоном и не должно превышать норм, приведенных

в табл. 9.

Допуск прямолинейности трубы не должен быть более I мм на 

расстоянии 200 мм от сварного стыка (черт. II').

Черт. 14
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мм
Таблица 9

Номинальная толщина стенки 
трубы £

Наружное смещение
в

До 3 включ. 0,2 £

Св. 3 до 6 вкл. 0,1$ *г0,3

Св. 5 до 10 " 0,15$

Св. 10 до 20 вкл. 0,05$ * I

Св. 20 0,1 $, но не более 3

3.3.7.9. При изготовлении гнутых змеевиков предельные откло

нения размеров должны быть следующие (см.черт. 15).

+6 мм - для L>

+5 мм - для L ± ll

+4 мм - для i  1

±10 мм - для Ъ

Предельные отклонения радиуса &  , диаметра d  и шага "6

по черт. 15 (б,в) устанавливаются в рабочих чертежах.

Примечание. При длине L, или [_>  ̂ больше б м предельные

отклонения увеличиваются на I мм на каждый метр длины, 

но не более 10 мм на всю длину.

3.3.7.10. До установки на место змеевики должны подвергаться 

гидравлическому испытанию давлением, указанным в рабочих чертежах.

При испытании не должно обнаруживаться признаков течи или

потения,
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3.3.7.II. Термообработку змеевиков и их гнутых элементов, про

изводить в соответствии с требованиями раздела 3.3.18 или при 

наличии указаний в техническом проекте.

3«3.7.12. Радиусы гибки труб должны быть: 6 Р ^  3,0 сСн 

для тРуб ^  40 мм, R.cp ^  4,0 с1и для труб c tH У  40 мм;
где D у

г - радиус гиба; сси - наружный диаметр трубы.
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3.3.8. Подготовка кромок под сварку.

3.3.8.1. Обработка кромок заготовок под сварку производится

механическими способами, обеспечивающими форму и размеры обрабо

танных поверхностей в соответствии с требованиями действующей 

нормативно-технической документации и чертежей, допускаемая 

шероховатость не Еыше 40, ГОСТ 2789-73.

3.3.8.2. Подготовленные кромки должны быть тщательно осмот

рены .для выявления недопустимых пороков металла: закатов, трещин, 

надрывов и т.п.

3.3.8.3. Кромки и прилегающие к ним поверхности металла 

перед сборкой необходимо зачистить с обеих сторон на ширину 

20-30 мм. Горячекатаные листы зачищать зулканитовым кругом или 

шабером с последующей зачисткой металлической щеткой, холодно

катаные листы, не подвергавшиеся нагреву, зачищаются металличес

кой щеткой.

Зачищенные поверхности обезжирить ацетоном или другим органи

ческим растворителем и промыть спиртом этиловым техническим по 

ГОСТ 17299-78 в соответствии с действующими инструкциями по тех

нике безопасности.

3.3.8.4. При зачистке вулканитовыми кругами не допускается 

перегрев металла, вызывающий появление на поверхности цветов 

побежалости.

3.3.9. Сборка деталей под сварку

3.3.9.1. Все работы по сборке должны проводиться на специали

зированных участках в условиях, исключающих попадание влаги, 

жировых веществ ж др. загрязнений на детали и сборочные единицы, 

подготовляемые под сварку.
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3.3.9.2. Перед сборкой под сварку должно быть проверено каче

ство зачистки и обезжиривания поверхности и правильности подготовки 

кромок в соответствии с требованиями технологии и настоящего стан

дарта.

3.3.9.3. Прихватку деталей и сборочных единиц необходимо вы

полнять с соблюдением тех же требований к сварочным материалам, 

квалификации сварщика и защите металла инертным газом, которые 

предъявляются к сварке.

3.3.10. Общие требования к сварке

3.3.10.1. При производстве сварочных работ и контроле качества 

сварных соединений необходимо определить группу сосудов и аппара

тов согласно разделу I (см.табл.1) и черт. I .

3.3.10.2. К сварке сосудов, аппаратов и их элементов, изготов

ляемых из сплавов титана, допускаются сварщики не ниже 4-го раз

ряда, прошедшие теоретическое и практическое обучение и аттестован

ные по сварке титана и его сплавов.

Сварка сосудов и аппаратов или внутренних устройств, подве-' 

домственных Госгортехнадзору, а также приварка деталей к корпусам 

этих сосудов и аппаратов, должны производиться сварщиками, аттес

тованными в соответствии с требованиями Правил аттестации сварщи

ков, утвержденными Госгортехнадзором СССР.

3.3.10.3. Сосуды и аппараты из титановых сплавов могут быть 

изготовлены с применением аргонодуговой сварки. (ручной, полу

автоматической, автоматической), автоматической сваркой под слоем 

флюса, контактной сваркой, электрошлаковой сваркой.

Применение других видов сварки допускается по согласованию 

с головным ; институтом подотрасли.



OCT 26-TT-Ofi-â ____CTBaJg

3.3.10.4. Сварка должна производиться на специальных изолиро

ванных участках при температуре не ниже 5°С.

Специализированные участки по состоянию стен, полов, отсутст

вию сквозняков, местных потоков воздуха, освещенности и др. харак

теристик должны отвечать требованиям, изложенным в ОСТ 26-01-82-77 

'’Сварка в химическом машиностроении. Основные положения и техно

логия” .

3.3.10.5. Сварка должна производиться в соответствии с техно

логическими процессами или производственными инструкциями, разра

ботанными в соответствии с настоящим стандартом и ОСТ 26-01-82-77 

с учетом специфики изделий и свариваемых материалов.

3.3.10.6. Инструкции по сварке или технологические процессы 

должны содержать указания по технологии сварки сплавов, защите 

лицевой и обратной поверхностей сварного соединенияувключать 

требования к присадочным материалам, термической обработке,видам 

и объему контроля, методам исправления дефектов.

3.3.10.7. Для сосудов и аппаратов, предусмотренных табл.1, 

прихватка свариваемых элементов должна производиться с применением 

сварочных материалов, указанных в приложении 6. Прихватка должна 

выполняться сварщиками той же квалификации, что и выполняющие 

сварку.

3.3*10.8. Способы подготовки кромок свариваемых деталей должны 

исключать механические повреждения кромок и возник#0Вение зон тер
мического влияния, снижающих регламентированные свойства сварных 

соединений. Форма подготовки кромок должна соответствовать требо

ваниям действующих стандартов, нормативно-технической документации 

и чертежа.
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Кромки подготовленных под сварку элементов сосудов и аппаратов 

должны быть зачищены до металлического блеска и обезжирены на шири

ну не менее 20 мм, а для электрошлаковой сварки - на ширину не ме

нее 50 мм и не должны иметь следов ржавчины, масла и прочих загряз

нений.

Подготовленные кромки контролируются визуальным осмотром при 

необходимости с помощью лупы с трехкратным увеличением для выявления 

пороков металла (расслоений, закатов, трещин, надрывов).

3.3.10.9. Все сварные швы подлежат клеймению, позволяющему 

установить сварщика,выполнявшего эти швы. Клеймо наносится на рас

стоянии 20-50 мм от кромки сварного шва.

У продольных швов клеймо должно находиться в начале и в конце 

шва на расстоянии 100 мм от кольцевого шва. Для кольцевого шва 

клеймо должно выбиваться в место пересечения кольцевого шва с про

дольным и далее через каждые 2 м, но при этом должно быть не менее 

трех клейм на каждом шве. Клейма ставятся с наружной стороны.

Если шов с наружной и внутренней сторон заваривается разными 

сварщиками, клейма ставятс^солько с наружной стороны через дробь, 

где в числителе клеймо сварщика, выполнившего сварку с наружной 

стороны, в знаменателе - с внутренней стороны.

На обечайке с продольным швом длиной менее 400 мм (например, 

приварка фланца к обечайке или обечайки к трубной решетке) до

пускается ставить одно клеймо.

Клеймение сварных швов производить на поверхности не соприка

сающейся с агрессивной средой, глубина клеймения не должна превы

шать 0,3 мм.
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3.3.II. Общие требования к сварным соединениям

3.3.11.1. Стыковые сварные соединения должны быть с полным 

проплавлением.

3.3.11.2. Конструктивные зазаоры в угловых и тавровых свар

ных соединениях, исключающие рентгенографический контроль и 

ультразвуковую дефектоскопию, не допускаются в еле .дующих слу

чаях:

в соединениях штуцеров, люков, бобышек и т.п. деталей с 

корпусами аппаратов 1,2,3,4 групп при внутреннем диаметре патруб

ка 100 мм и более и аппаратов группы 5а при внутреннем .диаметре 

патрубка более 250 мм;

в соединениях фланцев с патрубками штуцеров и люков аппара

тов, работающих при температуре выше 300°С при давлении выше 

2,5 МПа (25 кгс/см2) и фланцев с обечайками и днищами аппаратов, 

работающих при температуре выше 300°С при давлении выше 1,6 МПа 

(16 кгс/см2).

3.3.11.3. В сосудах и аппаратах допускается не более одного 

шва (замыкающего), доступного для сварки и осмотра в процессе 

изготовления только с одной стороны.

Замыкающий шов должен выполняться с применением подкладного 

кольца, замкового соединения или способами, обеспечивающими про

вар по всей толщине свариваемого металла.

Возможность применения подкладного кольца и замкового 

соединения в аппаратах, работающих с ядовитыми, взрывоопасными
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и пожароопасными средами, должна быть согласована с автором 

техпроекта или головной организацией отрасли.

3.3.II.4. Сварные пшы сосудов не должны перекрываться опо

рами. Б отдельных случаях допускается в сосудах и аппаратах 

местное перекрытие опорами кольцевых (поперечных) сварных швов 

на общей длине не более 0,35тГ Д и 0,4/7Д при наличии подкладного 

листа при условии, что перекрываемые участки швов по всей длине 

проверены рентгенографией или ультразвуковой дефектоскопией. 

Перекрытие мест пересечены швов не допускается.

3.3.II.о. При приварке к корпусу или днищу сосуда опор, 

внутренних устройств и других деталей расстояние между краем шва 

приварки детали и краем ближайшего шва должно быть не менее 

толщины стенки корпуса или днища, но не менее 20 мм. В отдельных 

случаях уменьшение расстояния между швами допускается по согла

сованию с головным институтом отрасли. При приварке к корпусу 

внутренних и внешних устройств, напрнлер, опорных элементов 

тарелок, рубашек, перегородок и т.п. допускается перечение стыко

вых швов корпуса угловыми швами при условии контроля перекрывае

мого участка шва корпуса просвечиванием или ультразвуковой 

дефектоскопией.

При приварке колец жесткости к обечайке общая длина сварного 

шва с каждой стороны кольца должна быть не менее половины длинй 

окружности. Если сварные швы прерывистые, то расстояние между
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концами соседних швов не должно превышать восьми толщин стенки 

обечайки.

3.3.11.6. Продольные швы смежных обечаек и швы днищ должны 

быть смещены относительно друг от друга на величину трехкратной 

толщины наиболее толстого элемента, но не менее чем на 100 мм 

между осями швов.

Продольные швы смежных обечаек и днищ допускается не сме

щать на сосудах и аппаратах, работающих без избыточного давле

ния или под давлением до 0,07 МПа (0,7 кгс/см^), а также выпол

ненные автоматической или электрошлаковой сваркой на сосудах и 

аппаратах, работающих под давлением не более 1,6 МПа 

(16 кгс/см^).

3.3.11.7. При сварке стыковых соединений элементов разной 

толщины необходимо предусмотреть плавный переход от одного 

элемента к другому постепенным утонением более толстого элемен

та аналогично требованиям ГОСТ 87I3-7S и ГОСТ 5264-80, а в 

случаях, не предусмотренных этими стандартами, угол скоса элемен

тов разной толщины должен быть не более 15° (уклон 1:4) по

черт.16 (а,б).

Сварка патрубков разной толщины может выполняться, как 

указано на черт.16в.
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При приварке фланца к обечайке уклон его втулки не должен 

быть больше чем 1:3 (черт. 17).
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укл он ^ / 3

Черт* 17

j>/
Допускается применять стыковые швы без пё дварит ель ново утоне

ния более толстой стенки, если разность в толщинах соединяемых 

элементов не превышает 30$ от толщины более тонкого элемента, 

но не более 5 мм. При этом форма шва должна обеспечить плавный 

переход от толстого листа к тонкому.

3.3.II.8. Смещение кромок листов по черт. 18 (отклонение от 

положения предусмотренного чертежом) в стыковых соединениях, 

определяющих прочность сосуда, не должно превышать 10% номиналь

ной толщины более тонкого листа, но не более 3 мм.
Со

у / / / /

Чэ
, со

СМ
со

z j а̂ \ \ 3  й У А $

4$

J

5  I и ~ толщина листа; в, Bj, Bg - смещение кромок

Черт. 18.
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Смещение кромок в кольцевых швах при толщине листов не более 

20 мм не должно превышать 10$ номинальной толщины более тонкого 

листа плюс I мм, а при толщине листов более 20 мм - 15$ номиналь

ной толщины более тонкого листа, но не более 5 мм.

3.3.II.9. Совместный увод кромок по черт. 19 в продольных и 

кольцевых швах (угловатость) не должен превышать 10$ толщины лис

та $> плюс 3 мм: = Q,lS + 3 мм, но не более 5 мм (кроме слу
чая, когда по условиям монтажа внутренних устройств по чертежам 

требуется меньшая угловатость). Угловатость продольных швов оп

ределяется по шаблону, длина которого (по хорде) равна 1/3 радиуса 

обечайки по черт. 19 (а,б), а угловатость кольцевых швов - линей

кой длиной не менее 200 мм по черт. 19 (в.г.).

Черт. 19
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Точность стыковки концов обечаек, соединяемых с другими 

обечайками, а такие с .днищами или стланцами, должна быть 

обеспечена в пределах допусков на смещение кролгок в кольцевых 

швах (и.3.12.9).

3.3.II.10. При сварке необходимо обеспечить плавное сопря

жение шЕа с поверхностью свариваемого металла по черт.16.

Размеры усиления стыковых и угловых швов должны соответ

ствовать табл.10.

Таблица 10

Толщина листа, мм ■Предельная высота усиления 
!в стыковых и угловых швах или 
jвогнутости в угловых швах 
j ( И  ), мм, не более
i

Отношение
в сты

ковых швах, 
не менее

3,0 о сл 15

5,0 о * сл 15

6,0-8,0 0,8 15

10,0-12,0 1.5 10

15,0-16,0 1.5 10

20 и более 2,5 10

Примечание. Изображение сварных шеов и обозначения раз
меров на черт.20.
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3.3.11.11. Исправление дефектов в сварных швах производится 

не более двух раз по инструкции предприятия-изготовителя.

3.3.11.12. Дефекты должны быть удалены механическим спосо

бом.

Удаление дефектов путем выплавки сварочной горелкой и исправ

ление дефектов более двух раз на одном месте сварного шва допус

кается в обоснованных случаях по разрешению главного инженера 

предприятия-изготовителя.

3.3.II. 13. На сварных швах до термической обработки не до

пускается наличие цветов побежалости.
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3.3.II.14. Цвета побежалости на сварных швах, включая зону 

термического влияния сварки подлежат удалению:

соломенный и темно-желтый - металлической щеткой, 

синий - шабером,

зеленый и голубой - корундовым кругом; 

сварные швы с налетом темно-серого цвета.

Темно-серый налет на поверхности швов свидетельствует об юс 

непригодности для эксплуатации. Исправление этих швов допускает

ся только путем полного удаления металла шва и повторной сварки.

3.3.12. Требования к качеству сварных соединений

3.3.12.1. При наличии специальных требований в технических 

условиях или в чертежах изделия, химический состав металла шва и 

метод его контроля должны соответствовать указанным в этой доку

ментации.

3.3.12.2. Механические свойства сварных соединений должны 

быть следующие:

по пределу прочности - не менее нижнего значения предела проч

ности основного металла, установленного по техническим условиям 

для каждого полуфабриката данной марки;

по углу статического изгиба - не менее 40°. Размеры образцов и 

радиус пуансона при испытании на изгиб должны соответствовать 

ГОСТ 6996-66. Тип образца - ХХУП по ГОСТ 6996-66.

Допускается производить испытание на изгиб и оценку качества 

сварных соединений по методам и нормам, предусмотренным стандар

тами (техническими условиями) на свариваемый металл.
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По согласованию с головным институтом подотрасли допускается 

снижение угла изгиба до 30° при условии положительных результатов 

прочих видов испытаний сварного соединения;

по ударной вязкости - (при плюс 20°С - не менее 60 Дж/см*'
р О

(6 кгм/см ) при аргонодуговой сварке и не менее 50 Дж/см
р

(5 кгм/см ) при сварке под флюсом и электрошлаковой сварке.

Дополнительные испытания сварных соединений аппаратов, работаю

щих при отрицательных температурах, не требуются.

3.3.12.3. Показатели механических свойств сварных соединений 

должны определяться как среднее арифметическое результатов испы

тания отдельных образцов.

Испытания считаются удовлетворительными, если результаты не 

будут отличаться от указанных в сторону уменьшения по одному из 

двух испытанных образцов на разрыв более чем на 10$.

3.3.12.4. Виды испытаний и гарантированные нормы механических 

свойств по пределу прочности и ударной вязкости стыковых сварных 

соединений типа "лист " + "поковка" и "поковка" + "поковка" должны 

соответствовать требованиям, предъявляемым к сварным соединениям 

типа "лист + лист".

Контроль механических свойств металла образцов этих соединений 

производится при наличии указаний в 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 расположения волокна, которое имеет металл, 

образующий соединение.

3.3.12.5. В сварных соединениях не допускаются следующие 

наружные дефекты:
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трещины всех видов и направлений, вольфрамовые и неметалли

ческие включения;

свищи и пористость наружной поверхности шва; 

подрезы, наплывы, прожоги и незаллавленные кратеры; 

смещение и совместный увод кромок свариваемых элементов свыше 

норм, предусмотренных настоящим стандартом;

несоответствие формы и размеров швов требованиям стандартов, 

технических условий или чертежей на изделие;

утяжки или наплывы в корне шва с внутренней стороны односто

ронних швов более 10$ от толщины свариваемого соединения, при 

этом абсолютная величина утяжек не должна превышать I мм, а нап

лывов - 2 мм.

3.3.12.6. В сварных соединениях не допускаются следующие 

внутренние дефекты:

трещины всех видов и направлений, расположенные в металле 

шва, по линии сплавления и в околошовной зоне основного металла, 

в том числе и микротрещины, выявляемые при микроисследовании;

непровары (несплавления), расположенные в сечении сварного 

соединения (между отдельными валиками и слоями шва и между основ

ным металлом и металлом шва); 

свищи;

поры, шлаковые и вольфрамовые включения, выходящие за пределы 

норм, установленных допустимым классом дефектности сварного шва 

по ГОСТ 23055-78 для радиографического контроля в соответствии 

с табл. II.
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Таблица II

|Классы дефектов по ГОСТ 23055-78

Вид сварного соеданения №  ГР^ПП C0C^ 0B в соответствии
с табл. 4

1 1,2,3 4 5а 56

Стыковые 1 3 4

1

5 6

Угловые, тавровые 4 5 5 6

Нахлесточные 5 6 6 7

Примечание. Оценку единичных дефектов (пор и включений) по 

ширине (диаметру) при толщине свариваемых элементов 

не более 45 мм, а также цепочек независимо от тол

щины 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.

При контроле методом ультразвуковой дефектоскопии или другим 

способом оценку дефектов следует принимать по нормативно-техни

ческой документации, утвержденной в установленном порядке, при 

условии обеспечения требуемого качества сварных швов.

Примечание. При оценке качества сварных швов по внутренним 

дефектам несплавленные с металлом шва вольфрамовые 

включения, выявленные ультразвуковой дефектоскопией 

или просвечиванием, приравниваются к порам и шлаковым 

включениям.
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3.3.13. Контроль качества сварных соединений

3.3.13.1. Контроль качества сварных соединений должен произ- 

водиться следунцими методами:

внешним осмотром и измерением;

механическими испытаниями;

металлографическим исследованием;

ультразвуковой дефектоскопией;

просвечиванием (рентгено- или гаммаграфированием);

гидравлическим испытанием;

пневматическим испытанием;

цветной дефектоскопией при наличии указания об этом в черте

жах или другой технической документации наизделие.

Виды применяемых методов контроля и их объем принимается 

в соответствии с указаниями настоящего стандарта.

Для сосудов и аппаратов, подвергающихся термообработке,окон

чательный контроль качества сварных соединений должен произво

диться после проведения термообработки изделия.

3.3.13.2. Результаты контрольных испытаний сварных соединений 

должны заноситься в паспорт аппарата или в его приложения.

3.3.13.3. В процессе изготовления изделий должны проверяться: 

соответствие состояния и качества свариваемых деталей и сва

рочных материалов требованиям действующих стандартов и техниче

ских условий;

соответствие качества подготовки кромок и сборки под сварку 

требованиям действующих стандартов и чертежей;

соблюдение технологического процесса сварки и термической 

обработки, разработанного в соответствии с требованиями действую-
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щих стандартов и чертежей.

3.3.13.4. дефекты сварных швов должны быть устранены в 

соответствии с п.3.3.II.12.

3.3.14. Механические испытания

3.3.14.1. Механические испытания контрольных стыковых 

сварных соединений должны быть проведены в объеме, указанном 

в табл.12.

3.3.14.2. Для аппаратов, работающих при атмосферном 

.давлении (относящихся к группе 5 сосудов и аппаратов табл.1) 

с гидростатическим давлением жидкости не более 0,05 Ш а  

(0,5 кгс/см^) механические испыташш сварных образцов можно 

не производить, если предприятие-изготовитель гарантирует 

качество сварных швов изделия.

3.3.14.3. При испытаниях на изгиб образцов толщиной более 

50 мм допускается доведение толщины образпов до 50 мм строжкой 

ш ш  фрезерованием контрольных пластин. При недостаточной мощ

ности испытательных машин, допускается проводить испытание на 

изгиб образцов с предварительным их утонением до толщины не 

менее 30 мм.
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3.3.14.4. В технически обоснованных случаях испытания 

на ударную вязкость изделии, не указанных в табл.12, могут 

быть предусмотрены технической документацией на изделие.

Таблица 12

Вид испыта
ний

Группа аппа
ратов по 
табл.1.

\

Количество образ
цов от контроль
ного сварного 
соединения

Примечание

Растяжение 

при 20°С

1-5 Два образца типа 

ХП,ХШ или X U  по 

ГОСТ 6996-66

1
i
!1

j

Испытание на рас

тяжение отдельных 

образцов из свар

ных трубных сты

ков можно заме

нить испытанием 

на растяжение 

целых стыков со 

снятым, усиле

нием
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Продолжение табл.12

Вид испыта
ний

Группа аппа
ратов по 
табл.1

Количество образ
цов от контроль
ного сварного 
соединения

Примечание

Изгиб при 1-5 два образца типа Испытание сварных

20°С ХХУП, ХХУШ по образцов труб с

ГОСТ 6SS6-66 внутренним диамет

ром не более 100 од 

может быть замене

но испытанием на 

сплющивание по 

ГОСТ 6996-66 (об

разцы типа Ш Х ,  

XXX)

Ударная вяз 1-2 при дав Три образца типа Испытания ударной

кость (при лении более 71 или 771 по вязкости околошов-

толщине ме 5 Ш а ГОСТ 6996-66 ной зоны произво

талла 6 ш (50 кгс/см2) дится после техно

и более) при логических опера

20°С ций горячей обра

ботки
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3,3.15. Металлографические исследования

3.3.15Л .  Металлографическим исследованиям должны подвергаться 

сварные соединения сосудов и аппаратов:

группы I,
о

группы 2 при давлении более 5 МПа (50 кгс/см ).

3.3.15.2. Металлографические макро- и микроисследования должны 

производиться на образцах, вырезанных из контрольно-товарного сое

динения поперек сварного шва согласно ГОСТ 324^79.

Контролируемая поверхность образца должна включать сечение 

шва с зонами термического влияния и прилегающими к ним участками 

основного металла.

3.3.15.3. Качество сварного соединения при металлографических 

исследованиях должно соответствовать требованиям пп. 3.3.12.5 и

3.3.12.6.

Если при металлографическом исследовании в контрольном свар

ном соединении, проверенном ультразвуком или рентгеновским или 

гаммаизлучением, и признанном годным, будут обнаружены недопусти

мые внутренние дефекты, которые должны быть выявлены данным мето

дом неразрушающего контроля, все производственные сварные соеди

нения, контролируемые данным сварным соединением, подлежат 100$ 

проверке тем же методом дефектоскопии. При этом новая проверка 

качества всех производственных стыков должна осуществляться 

другим, более опытным и квалифицированным дефектоскопистом.

При получении неудовлетворительных результатов металлографи

ческого исследования допускается повторное испытание на удвоенном 

количестве образцов, вырезанных из сварного соединения изделия.
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В случае получения неудовлетворительных результатов при пов

торных металлографических исследованиях швы считаются неудовлет

ворительными.

3.3.16. Ультразвуковая дефектоскопия^ радиографический конт

роль и цветная дефектоскопия сварных соединений.

3.3.16.1. При контроле сварных соединений ультразвуковой 

дефектоскопией, рентгеновским и гаммаизлучением должны выявляться 

внутренние дефекты сварных соединений и определяться качество 

сварки.

Ультразвуковой метод контроля сварных соединений должен про

изводиться в соответствии с требованиями ГОСТ 14782-76 и инструк

цией специализированной организации, утвержденной в установленном 

порядке.

Радиографический метод контроля сварных соединений должен 

производиться в соответствии с ГОСТ 7512-82 и ОСТ 26-896-80.

3.3.16.2. Метод контроля (ультразвуковая дефектоскопия,радио

графический метод или их сочетание) должен выбираться, исходя из 

возможностей более полного и точного выявления недопустимых де

фектов, с учетом особенностей физических свойств металла, а также 

особенностей методики контроля для данного вида сварных соединений 

и изделий.

3.3.16.3. Объем контроля ультразвуковой дефектоскопией,рент

геновским или гаммаизлучением стыковых^ угловых, тавровых и дру

гих сварных соединений сосудов, аппаратов и их элементов (днищ, 

обечаек, штуцеров, люков, фланцев и др.) должен быть не менее 

указанного в табл.13.
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Таблица 13

Группа сосудоЕ или 
аппаратов по табл.1

Количество контролируемых соединений 
от общего количества швов, выполненных 

данным сварщиком, %

1,2 100

3 50

4,5а 25

56 10

Ультразвуковая дефектоскопия или радиографический контроль 

сварных соединений внутренних и наружных устройств должны произ

водиться при наличии требовании в технических условиях на изделие 
или в чертеже.

Контроль качества сварных швов штуцеров и люков с внутренним 

.диаметром 100 мм и более должен производиться ультразвуковой 

дефектоскопией или рентгенографическим контролем в соответствии 

с табл.13.

Контроль вварки штуперов и муфт с внутренним диаметром менее 

100 мм, а также в других случаях, когда сварные швы вварки шту

церов недоступны для контроля ультразвуковой дефектоскопией или 

рентгенографическим контролем, следует выполнять в соответствии 

с инструкцией, утвержденной в установленном порядке.

Контроль сварных швов укрепляющих колец должен осуществляться 

пневматическим испытанием в соответствии с п.5.11, цветной дефек

тоскопией и, в случае необходимости, дополнительным местным вскры-
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тием швов.

3.3.16.4. Ультразвуковая дефектоскопия и радиографический 

контроль сосудов и аппаратов, работающих при атмосферном давлении 

(для сосудов и аппаратов группы 5 табл.1 при температуре от О

до Ю 0 °С ), необязательны.

3.3.16.5. Песта сопряжений (пересечения) сварных соединений 

подлежат обязательному контролю радиографическим методом или 

ультразвуковой дефектоскопией.

3.3.16.6. Сварные стыковые соединения "поковка+лпст" и 

"поковка+поковка" подлежат 100^-ноыу контролю рентгено-или 

ультразвуковой дефектоскопией.

3.3.16.7. Песта радиографического пли ультразвукового кон

троля устанавливаются ОТК предприятия-изготовителя.

3.3.16.8. Перед контролем соответствующие участки СЕарных 

соединений должны быть замаркированы с таким расчетом, чтобы их 

можно было легко обнаружить на картах контроля или рентгено-и 

гаммаеншдках.

3.3.16.9. При выявлении недопустимых дефектов в сварных сое

динениях аппаратов групп 1,2,3,4 обязательному контролю тем же ме

тодом подлежат все однотипные швы в соответствии с Правилами 

Госгортехнадзора СССР.

]1дя аппаратов группы 5 дополнительный контроль дефектных 

соединений должен производиться на длине, равной контролируемому 

участку этого соединения, преимущественно в местах, расположенных 

вблизи дефектного участка. Если при дополнительном контроле будут 

обнаружены недопустимые дефекты, то контролируется весь шов и
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сомнительные участки других шеов. Дефектные участки сварных шеое, 
выявленные при контроле, должны быть увалены, заварены и про

контролированы вновь»

3.3.16.10. При невозможности осуществления радиографического 

контроля или ультразвуковой дефектоскопии в полном объеме из-за 

недоступности к отдельным сварным соединениям (из числа, подле

жащих ЮО^-му контролю) или по условиям техники безопасности, 

контроль качества этих сварных соединений должен производиться

по специальной инструкции, утвержденной в установленном порядке.

3.3.16.11. Цветная дефектоскопия сосудов и аппаратов из 

титановых сплавов проводится по требованию технических условий 

на конкретное изделие.

3.3.17. Контрольные сварные соединения

3.3.17.1. Вырезка образцов для механических испытаний.

и металло

графических исследований должна производиться из контрольных 

пластин, выполненных в соответствии с требованиями Правил Госгор

технадзора.

3.3.17.2. Контрольные шйГтины для контроля качества про

дольных щвов изделия должны изготовляться таким образом, чтобы 

шов являлся продолжением продольного шва свариваемого изделия.

После сварки контрольная пластина должна быть отделена от 

свариваемого изделия любым методом, кроме отламывания.
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3.3.17.3. Контрольные пластины для проверки качества попереч

ных (кольцевых) швов должны изготовляться при обязательном соб

людении тех же режимов сварки, с применением тех же присадочных 

материалов и с максимальным приближением к положению шва при 

сварке.

3.3.17.4. Для металлографического контроля качества угловых 

и тавровых сварных соединений штуцеров и люков с корпусом аппа

рата каждый сварщик, выполняющий эти операции, должен сваривать 

одно контрольное соединение на изделие согласно черт. 21. 

Независимо от толщины патрубков штуцеров и люков, сваренных данным 

сварщиком, подготовка кромок под сварку на контрольном соединении 

должна соответствовать подготовке кромок под вварку штуцера или 

люка в корпус.

Q б

Черт. 21
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3 .3 .1 8 . Термообработка

3 .3 .1 8 .1 .  Детали и заготовки аппаратов должны подвергаться 

термической обработке по режимам, указанным в таб л .14, в слу

чаях, указанных ниже.

По режиму полного отжига:

детали и заготовки после горячей гибки и штамповки, в том 

числе днища;

детали и заготовки после холодной штамповки и гибки со сте

пенью деформации, превышающей указанную в табл.З  (п .3 .3 .2 .8 ) ;

поковки и прутки, не подвергавшиеся этой термообработке на 

предприятия-изготовителе.

По режиму неполного отжига:

детали и заготовки, подвергавшиеся местному нагреву при вы

полнении технологических операций, не связанных с деформацией 

металла, превышающей указанную в табл .З .

3 .3 .1 8 .2 .  Термообработка аппаратов из сплавов 3T I-0, BTI-00 

и 0Т4-0 после окончательной сборки и сварки производится при 

наличии..указаний в техническом проекте, при этом возможность 

выполнения термической обработки должна быть согласована разра

ботчиком техпроекта с предприятием-кзготовителем изделия.

3 .3 .1 8 .3 .  Термообработка сосудов и аппаратов из титановых 

сплавов в соответствии с требованиями п .3 .1 8 .2  производится для 

снятия остаточных напряжений по режимам неполного отжига.

Если технологическим процессом полный отжиг заготовок и
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деталей в соответствии с требованиями п.3.18.1 не был предус

мотрен, то готовые изделия должны подвергаться полному отжигу.

3.3.18.4. Термообработка производится по технологии пред

приятия-изготовителя в соответствии с табл.14.

Та (Злила 14

Парка титановых 
сплавов

Температура термообработки, °С

Неполный отжиг Полный отжиг

BTI-0, BTI-00 450-490 650-670

0Т4-0 480-520 660-680

Примечание. По согласованию с головным институтом подотрасли 

допускается проводить полный отжиг при более высоких 

температурах при условии последующей механической 

обработки.

3.3.18.5. Термообработку производить в электрических или 

газовых печах в окислительной или нейтральной атмосфере.

3.3.18.6. После исправления дефектов после термической обра

ботки изделие подлежит обязательной повторной термической обра

ботке. Допускается местная термическая обработка, если изделие

до проведения исправлений подвергалось объемной термообработке.
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В этом случае местная термообработка должна производиться 

с обеспечением равномерного нагрева и охлаждения по всей длине 

дефектного участка и прилегающих к налу зон на ширину в 250- 

-300 мм.

Местная термообработка не должна выполняться газопламенным 

нагревом.

3.3.18.7. В случае образования на поверхности изделия газо

насыщенного слоя темно-синего цвета он подлежит удалению.

Цвета побежалости соломенного, темно-желтого, зеленого и 
£

голубого цветову поверхности изделия допускается не удалять, если 

температура единовременного нагрева не превышала для сплавов 

BTI-0, BTI-00 и 0Т4-0 680°С.

3.3.18.8. Газонасыщенный слой следует удалять механической 

обработкой, травлением по методике, изложенной в приложении 8, 

или другим методом по технологии предприятия-изготовителя.

При удалении газонасыщенного слоя механической обработкой 

параметр шероховатости поверхности должен быть на более

2 мкм по ГОСТ 2789-73 (по эталону предприятия-изготовителя).

Полнота удаления газонасыщенного слоя определяется металло

графическим методом на образпе-свидетеле, прошедшем нагрев сов

местно с контролируемым изделием и подвергнутому удалению газо

насыщенного слоя по той же технологии, что и изделие.
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3.3.18.9. Изделия с трудыоудаляемой окалиной следует подвергать 

многократной гидрообдувке песком, очисткой шлифзерном, дроблению 

холодной или теплой прогладкой (листы), до полного удаления окалины 

(в случае травления изделий с труды оудаляемой окалиной в растворах 

кислот происходит усиленное травление освобожденных от окалины 

участков, а оставшаяся окалина удаляется очень медленно).

3.3.18.10. Для листового материала и для изделий несложной кон

фигурации без щелевых зазоров, как исключение, допускается песко

струйная обработка чугунным или корундовым песком с обязательным 

последующим травлением и осветлением в кислотных растворах.

3.3.18.11. Не допускается травление паяных соединений и изде

лий, имеющих незащищенную наружную и внутреннюю резьбы.

3.3.18.12. Поверхность титана после удаления, окалины должна 

быть светлой. Допускается наличие отдельных незначительных участков 

окалины, удаляемых механическим способом.

3.3.18.13. Для исправления брака при некачественном травлении 

повторить операцию травления при сохранении регламентированных 

размеров детали.

3.3.18.14. Если изделие должно подвергаться многократному 

травлению, то в этих случаях необходимо одновременно производить 

травление на образие-свидетеле от той же марки, плавки сплава, на 

котором производили контроль на содержание водорода и испытания 

на ударную вязкость (КСИ) по ГОСТ 9454-78, особенно в сварных 

соединениях.
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3.3.18.15. Содержание водорода в титане определять спектраль

ным методом, изложенным в приложении 3 или по инструкции предприя- 

тия-из гот овит еля.

3.3.18.16. В результате травления изделия съем металла не дол

жен выводить толщину листа за пределы минусового допуска. 

Допустимость более значительного утонения металла проверяется 

расчетом. После травления изделие должно иметь матовую поверхность 

без следов раствора.

3.3.18.17. Окалину, легко поддающуюся травлению, можно удалять 

травлением в кислотных растворах без предварительной обработки

в щелочном растворе



ОСТ 26-11-06-85 Сто.76

4. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

4.1. При изготовлении, испытании, монтаже, эксплуатации и 

ремонте аппаратов следует руководствоваться настоящим стандар

том, инструкцией по эксплуатации аппаратов, "Правилами устрой

ства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давле

нием" Госгортехнадзора СССР, стандартами и нормами по технике 

безопасности и промышленной санитарии.

4.2. При испытании, монтаже, эксплуатации и ремонте аппара

тов, предназначенных для производства взрыво-пожароопасных про

дуктов и сильнодействующих ядовитых веществ, следует руковод

ствоваться "Правилами безопасности во взрывоопасных и взрыво- 

пожароопасных химических и нефтехимических производствах", ут

вержденных Госгортехнадзором СССР и Государственным стандартом 

системы безопасности труда.

4.3. Требования безопасности при изготовлении, испытании и 

эксплуатации аппаратов, не предусмотренные настоящим стандартом, 

должны устанавливаться техническими условиями на конкретные ви

ды аппаратов.

4.4. Аппараты должны конструироваться и изготовляться в 

соответствии с требованиями ГОСТ 12.2.003-75.

4.5. Аппараты и их составные части массой более 20 кг должны 

иметь места или специальные приспособления для строповки.

Строповка аппарата и поставочных блоков при подъеме и уста

новке в проектное положение должна производиться в соответствии 

со схемами, указанными в эксплуатационной документации, постав

ляемой с аппаратом.
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4.6. Конструкция фланневых соединений аппаратов долясна 

обеспечивать герметичность в пределах параметров, установленных 

в конкретных технических условиях.

4.7. Площадки для обслуживания аппаратов должны иметь 

ограждения и лестницы с поручнями.

4.8. Температура наружной поверхности аппарата^ с которыми 

может соприкасаться обслуживающий персонал, устанавливаемых в 

производственных помещениях, не должна превышать 45°С.

Требуемая теплоизоляция должна производиться на месте мон

тажа.

4.9. Не допускается разборка и ремонт аппаратов, находящихся 

под избыточным давлением, до полного снятия давления.

4.10. Аппарат у потребителя должен быть заземлен согласно 

"Правил устройства электроустановок" (ПУЗ) и защищен от статичес

кого электричества.

5. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ И ЖГОДЫ ИСПЫТАНИЙ

5.1. Перед гидравлическим (пневматическим, наливом водой и 

др.) испытанием, до установки съемных внутренних устройств, должен 

производиться осмотр изделия без применения увеличительных прибо

ров.

На наружной и внутренней поверхностях изделия не должно быть 

плен, закатов, расслоений, грубых рисок (см.п.3.3.1.5), трещин, а 

на сварных швах также наплывов, подрезов, трещин, пор и других 

дефектов, снижающих качество и ухудшающих товарный вид изделий. 

Внутри изделия не допускается наличие грязи и посторонних прение-
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5.2. При осмотре проверяется наличие и правильность нанесе

ния маркировки на обечайках, .днищах, фланцах, шпильках и табличке 

(пластинке).

Проверяется наличие клейм сварщиков на сварных швах.

Места расположения и содержание маркировки и клеймения дол

жны соответствовать требованиям настоящего стандарта для соот

ветствующих деталей и сборочных единиц изделия.

5.3. У негабаритных по диаметру сосудов и аппаратов, отправ

ляемых на строительную площадку укрупненными поставочными блока

ми, на предприятии-изготовителе проверяется наличие и правиль

ность технологической маркировки на частях, узлах и деталях, на

несенной при контрольной сборке, и соответствие ее прилагаемой 

схеме монтажной маркировки.

5.4. При приемке должно проверяться соответствие сосудов и 

аппаратов, а также сбор очных единиц и деталей требованиям черте

жей, действующих стандартов и технических условий.

5.5. Гидравлическое испытание сосудов, аппаратов и их эле

ментов должно производиться предприятиями-изготовителями.

5.6. Гидравлическое испытание сварных сосудов и аппаратов 

должно проводиться с крепежом и прокладками, предусмотренными в 

нормативно-технической документации на сосуды и аппараты. Значе

ние пробного гидравлического давления РПр цилиндрических, ко

нических, шаровых и других сварных сосудов и аппаратов опреде

ляют по формуле:

РПр = Max|l,25 р П р р - ;  0,2 МПа (2 кго/ом2)| ,
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где р - расчетное давление;

/> ] - допускаемое напряжение для материала сосуда и
L n ?его элементов при температуре 20 С, МПа (кгс/см"5);

[S '] - допускаемое напряжение для материала сосуда и 

его элементов при рабочей температуре ,

МПа (кгс/см^).

П р и м е ч а н и я :
1. Значение пробного гидравлического давления для сосудов и 

аппаратов, работающих при отрицательных температурах, принимают 

таким же, как при температуре 20°С.

2. Отношение Й Ь  принимают для материала, применяемого

в аппарате, для которого оно является наименьшим (обечайки, дни

ща, аппаратные фланцы и их крепеж, патрубки и др.).

3. Когда аппарат рассчитывают по зонам, гидравлическое дав

ление при испытании может определяться с учетом зоны, в которой 

рабочая температура имеет меньшее значение.

4. Значение пробного давления при изготовлении, а также зна

чение пробного давления, при котором сосуд должен испытываться 

при периодическом свидетельствовании, заносят в паспорт аппарата.

5. Допускается гидравлическое давление определять 

как Р =1,25 р Ш го . , если значение 0,2 МПа вызывает
Р Lo ]

необходимость утолщения стенки аппарата.

6. Для сосудов и аппаратов, работающих под наружным избыточ

ным давлением, гидравлическое давление допускается определять 

=1,25 р ■ g.2p..„ . , если значения 1,25 М 20как или
‘ H P  Е  [ёТ

0,2 Ж1а вызывают необходимость утолщения стенки аппарата (е 2о - 

- модуль упругости при 20°С; е - модуль упругости при расчетной
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температуре).

7. При этом для сосудов, работающих при температуре стенки 

от 200 до 400°С, величина пробного давления не должна превышать 

рабочее более чем в 1,5 раза, а при температуре стенки свыше 

400°С - более чем в 2 раза.

При испытании вертикальных аппаратов в горизонтальном положе

нии к пробному давлению прибавляется гидростатическое давление, 

равное давлению столба жидкости (воды) внутри аппарата 

9,806*Н’103 Па (Н - высота аппарата, м).

Если во время работы аппарат заполняется жидкостью более 

тяжелой чем вода, то в расчет вводится величина Т.Н, 

где у  - плотность жидкости, кг/м3 .

5.7. Аппараты, работающие под вакуумом, могут на месте уста

новки подвергаться испытанию на вакуум с остаточным давлением, 

указанным в чертежах.

5.8. Сосуды и аппараты, работающие под давлением не более 

0,07 МПа (0,7 кгс/см2), должны испытываться при гидравлическом 

давлении РПр=0,2 МПа (2 кгс/см2), если нет других указаний в 

документации проектной организации.

5.9. Сосуды и аппараты, работающие при атмосферном давлении, 

испытываются наливом воды, Залитый водой до верхней кромки сосуд 

выдерживается 4 час до начала осмотра с обстукиванием сварных 

швов молотком. Допускается в отдельных случаях испытание произво

дить смачиванием керосином сварных швов (ГОСТ 3242-79).

5.10. Плотность приварки укрепляющих колец и патрубков штуце

ров проверяется пневматическим испытанием при давлении

0,4-0,6 МПа (4-6 кгс/см2 ) с обмыливанием швов внутри и снаружи
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аппарата.

5.11. Когда проведение гидравлического испытания на проч

ность сосуда или аппарата невозможно (большие напряжения от 

массы вода в сосуде или аппарате, трудность удаления вода и 

т.п.), разрешается заменять гидравлическое испытание пневмати

ческим (воздухом или другим нейтральным газом).

Пневматическое испытание проводится с соблюдением особых 

мер предосторожности только при положительных результатах тща

тельного внутреннего и наружного осмотра сварных швов и проверки 

технической документации по контролю качества сварных соедине

ний.

5.12. Во всех случаях гидравлического или пневматического 

испытаний при проверочных расчетах толщин стенок при пробном 

давлении должен соблюдаться запас прочности к пределу текучести 

при температуре 20°С не менее 1,8 - при гидравлическом испытании 

и 2,0- при пневматическом.

Температура воды при гидравлическом испытании должна быть 

не менее 5 и не более 80°С, если не имеется других указаний в 

чертежах.

5.13. При проверке прочности сосуда под пробным (испытатель

ным) давлением время выдержки должно быть не менее:

10 мин. - для сосудов с толщиной стенки не более 50 мм,

20 мин. - для сосудов с толщиной стенки свыше50 до 100 мм,

30 мин. - свыше 100 мм t

60 мин. - многослойных сосудов независимо от толщины 

стенки.

Затем пробное (испытательное) давление снижается до рабо

чего, при котором производится осмотр изделия; увеличение дав-
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ления до пробного и снижение его до рабочего производятся посте

пенно в соответствии с заводской инструкцией.

Давление, равное рабочему, поддерживается в течение всего 

времени, необходимого для осмотра изделия. При пне mi этическом 

испытании на прочность сварные швы обмыливаются. Обстукивание 

сосуда или аппарата под давлением при пневматическом испытании 

запрещается.

5.14. После проведения гидравлического испытания сосудов и 

аппаратов или частей негабаритной по длине аппаратуры вода из 

них должна быть удалена. После удаления вода сосуды, аппараты и 

их элементы, в том числе змеевики, секции погружных холодильни

ков и т.д. должны быть продуты сухим сжатым воз,духом для окон

чательной осушки.

П р и м е ч а н и е .  Допускается подвергать гидравлическому 

испытанию весь сосуд или аппарат с разъемом его по фланцевым 

соединениям или с разрезкой по монтажным стыкам и подготовкой 

кромок под монтажную сварку.

5.15. При испытании сварных швов керосином поверхность 

контролируемого шва должна быть обильно смочена керосином в те

чение всего периода испытания. Наименьшее время выдержки при 

испытании керосином согласно табл.15.
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Таблица 15

Толщина шва, мм Время выдержки, мин., при положении шва

нижнем потолочном,
вертикальном

До 4 20 30

Свыше 4 до 10 25 35

Свыше 10 30
1___________________

40

П р и м е ч а н и е .  При наличии обоснованных требований 

проектной организации время испытания керосином может быть уве

личено.

5.16. Сосуды и аппараты признаются выдержавшими испытание,

если:

в процессе испытания не замечается падения давления по мано

метру, течи, капель, потения или пропуска газа через сварные швы 

(пропуск через неплотности арматуры, если это не мешает сохране

нию пробного (испытательное) давления, не считается течью);

после испытания не замечается остаточных деформаций;

не обнаруживается признаков разрыва.

5.17. Результаты пробного (испытательное) гидравлического 

(пневматического, вакуумного) испытания оформляются актом и зано

сятся в паспорт изделия.

6. МАРКИРОВКА

6.1. Сосуды и аппараты, работающие под давлением, под 

вакуумом, без давления или под наливом должны маркироваться в
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соответствии с требованиями ГОСТ 25017-81.

На сосуды и аппараты высшей категории качества должен быть 

нанесен государственный Знак качества по ГОСТ 1.9-67.

6.2. На оборудовании, поставляемом частями, должна быть 

монтажная маркировка.

6.3. Транспортная маркировка грузовых мест (как в упаковке, 

так и без упаковки) долина соответствовать ГОСТ 14192-77, конкрет

ные требования излагаются в технических условиях на конкретное 

изделие.

6.4. На корпусе изготовленного сосуда или аппарата должно 

указываться положение пентра масс. Отметки располагаются на двух 

противоположных сторонах корпуса сосуда или аппарата.

6.5. При наличии в опорной конструкции сосуда или аппарата 

отверстий для регулировочных винтов в непосредственной близости 

от одного отверстия несмываемой краской должен быть указан его 

диаметр.

7. КОШГЕКТНОСТЬ

7.1. Комплектность сосудов и аппаратов должна указываться в 

технических условиях на конкретные изделия в соответствии с 

ГОСТ 24444-80.

7.2. Сосуды и аппараты, негабаритные и (или) превышающие по 

массе грузоподъемность железнодорожного подвижного состава, должны 

быть запроектированы и изготовлены частями максимальной длины в пре

делах установленного габарита погрузки в соответствии с техническими 

условиями погрузки и крепления грузов, утвержденными ШС, при этом 

каждая часть аппарата должна быть собрана с внутренними устройствами
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и подвергнута гидравлическому или пневматическому испытанию в 

соответствии с требованиями технической документации.

Предприятие-изготовитель сосуда пли аппарата производит 

контрольную сборку стыкуемых частей и наносит монтажную маркировку.

3 технически обоснованных случаях разрешается вместо сборки прово

дить контрольную проверку стыкуемых частей при обеспечении соби

раемости на монтаже без подгоночных работ.

П р и м е ч а н и е .  В технически обоснованных случаях разре

шается предприятию-изготовителю по согласованию с заказчиком про

водить работу по сборке внутренних устройств и проведение гидрав

лического испытания негабаритных аппаратов на монтажной площадке 

после установки аппарата в проектное положение и закрепления на 

фундаменте.

7.3. Сосуды и аппараты

должны поставляться в собранном виде с уста

новленными внутренними устройствами.

Они должны быть собраны с предусмотренными технической доку

ментацией прокладками, не подлежащимизамене при монтаже.

Ответные фланцы поставляются прикрепленными к штуцерам аппара

тов, с рабочими прокладками и крепежными деталями.

Допускается поставка ответных фланцев, црокладок и крепежных 

деталей в отдельной упаковка (в ящиках).

Б отдельной упаковке поставляются детали и сборочные единицы, 

которые при отправке в сборе с аппаратом могут быть повреждены при 

транспортировке. При этом в технических условиях на конкретные изде

лия должны указываться виды и типы тары упаковки грузовых мест со 

ссылками на соответствующие государственные стандарты, в том числе
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п на покупные изделия.

Комплектующие изделия, полученные со стороны, должны 

отправляться в упаковке согласно техническим условиям на эти изде

лия.

7.4. Аппараты сдвоенные, строенные и т.д. должны проходить 

на предприятия-изготовителе контрольную сборку с целью проверки 

правильного соединения соответствующих штуцеров и опорных частей 

и иметь необходимую маркировку.

Испытание таких аппаратов должно проводиться в собранном виде. 

Аппараты, если они габаритны, поставляются в собранном виде с обес

печением, при необходимости, жесткости на период транспортирования.

7.5. Сосуды и аппараты, габаритные части сосуда или аппарата 

должны поставляться с приваренными деталями для крепления тепловой 

изоляции, строповки, обслуживающих площадок, металлоконструкций и 

.других привариваемых деталей, предусмотренными техническим проек

том .

Приварные детали для крепления изоляции должны применяться 

по ГОСТ I73I4-8I, если об этом нет других указаний в техническом 

проекте.

Выбор типа крепления изоляпии производится предприятием-изго- 

товителем.

На сосудах и аппаратах, подлежащих термообработке в соответ

ствии с п.3.3.18.2, приварка указанных деталей производится до 

термообработки.

Для сосудов и аппаратов, габаритность которых нарушается 

выступающими деталями (опорные кольца, лапы, и др.), должна быть
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предусмотрена их приварка на месте монтажа:

непосредственно к корпусу аппарата, если согласно подразделу 

3.3.18 не требуется проводить термическую обработку сварных 

швов;

к специальным накладкам, приваренным к корпусу аппарата и 

прошедшим вместе с ним термическую обработку на предприятии-изго- 

товителе.

В этом случае термообработка монтажных сварных швов не произ

водится.

7.6. Сосуды и аппараты негабаритные должны поставляться: 

при возможности их транспортирования водными или шоссейными

путями - в собранном виде в соответствии с требованиями п.7.3;

укрупненными блоками, отдельными частями и деталями с соот

ветствующей маркировкой несмываемой краской.

Технологическим процессом должно предусматриваться максималь

но возможное укрупнение блоков и отдельных частей на предприятии- 

-изготовителе, их контрольная сборка и другие операции, выполне

ние которых обеспечивает монтаж указанных негабаритных сосудов и 

аппаратов на месте монтажа без доделки и подгонки. В технически 

обоснованных случаях разрешается вместо сборки проводить контроль

ную проверку размеров стыкуемых частей, при обеспечении собирае

мости на монтаже без поцпоночных работ.

7.7. Трубчатые элементы-змеевики, секции, коллекторы,, 

изготовленные из труб, если они составляют блоки негабаритных 

аппаратов или заказываются отдельно от аппаратов, должны постав

ляться собранными с прокладками, предусмотренными техническим проек-
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том, и прошедшими гидравлические испытания.

7.8. В технически обоснованных случаях допускается доизго- 

товление негабаритных сосудов и аппаратов из укрупненных блоков 

и частей на месте монтажа и гидравлическое испытание их в соот

ветствии с требованиями раздела 5.

Доизготовление производит завод-изготовитель или привлеченные 

им организации.

7.9. Для обеспечения качественной сборки сосудов и аппа

ратов на месте монтажа и проверки правильности установки их на 

фундаменте должны быть выполнены следующие требования:

на каждом сосуде или аппарате и на каждом поставочном 

блоке негабаритных в сборе сосудов и аппаратов должны быть ука

заны места крепления стропов, положение центра масс, предусмот

рены и поставлены предприятием-изготовителем устройства, в соот

ветствии с техническим проектом, обеспечивающие установку аппа

рата в собранном виде или поставочного блока с использованием 

подъемно-погрузочных механизмов для подъема и установки изделия

в проектное положение ;

специальные траверсы, опорные устройства (цапфы) , тележки 

или салазки для опоры нижней части аппарата, монтажные хомуты и
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другие съемные грузозахватные устройства и приспособления для 

строповки, выверки и перевода крупногабаритных аппаратов из 

горизонтального положения в вертикальное поставляются прецприя- 

тием-изготовителем, если они предусмотрены и разработаны в тех

ническом проекте.

7о10. В комплект поставки аппаратов с механизмами и внут

ренними устройствами (реакторы, кристаллизаторы, емкости с 

погружными насосами и др.) должны входить электродвигатели, ре

дукторы, насосы, другое оборудование и приборы, предусмотренные 

технической документацией.

В поставку сосудов, аппаратов и других изделий должны вхо

дить два комплекта прокладок ,для фланцев штуцеров и люков, вклю

чая один запасной, и ответные фяанпы с крепежными деталями, 

предусмотренными в техническом проекте. Запасной комплект прок

ладок, ответные фланцы и крепежные детали должны поставляться в 

соответствии с требованиями п.7.3.

Быстроизнашивающиеся детали поставляются в количестве, обес

печивающем эксплуатацию сосудов и аппаратов в течение гарантийного 

срока. Перечень быстроизнашивающихся деталей входит в состав 

технического проекта.

7.И . При поставке негабаритных аппаратов, свариваемых на 

месте монтажа из отдельных блоков, предприятие-изготовитель обя

зан поставлять также пластины металла дяя контрольных испытаний 

и необходимые сварочные материалы. Пластины должны удовлетворять 

требованиям раздела, 3.

7.12. Согласование технической документации на крупногабарит

ное и тяжеловесное оборудование должно осуществляться в соответст

вии с требованиями ОСТ 26-15-024-84.
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8. КОНСЕРВАЦИЯ И УПАКОВКА

8.1. Консервации подлежат сосуды и аппараты, принятые ОТК.

Консервация неокрашенных поверхностей стальных элементов

сосудов и аппаратов, поставляемых в полностью собранном виде, а 

также негабаритных поставочных блоков и комплектующих деталей и 

сборочных единиц, входящих в объем поставки, должна производиться 

в соответствии с требованиями ГОСТ 9.014-78 и ОСТ 26-890-80 или 

.другой технической документацией и обеспечивать защиту от коррозии 

при транспортировании, хранении и монтаже в течение 24 месяцев со 

дня отгрузки с предприятия-изготовителя. Методы консервации и при

меняемые для этого материалы должны обеспечивать возможность рас

консервации оборудования в сборе и поставочных блоков (сборочных 

единиц) без -их разборки.
8.2. Трубопроводы и арматура, поставляемые отдельно (отсоеди

ненными) от оборудования после контрольной сборки, испытаний и 

маркировки долины быть законсервированы в соответствии с п.8.1, 

закрыты с обоих концов пробками, заглушками и т.д. и снабжены 

комплектами прокладок и крепежных изделий.

8.3. Предохранительные клапаны должны поставляться отрегули

рованными на установленное давление.

8.4. В технических условиях на конкретное изделие должны 

быть предусмотрены требования по таре, упаковке и подготовке 

изделий к транспортированию, а также перечень грузовых мест под

готовленного к транспортированию изделия с указанием их парамет

ров, массы, вида (типа) тары (ящика) или упаковки и способа креп

ления груза внутри тары.

Категория упаковки принимается в соответствии с
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ГОСТ 23170-78 и указывается в технических условиях на конкретное 

изделие.

8.5. Все элементы на сосудах и аппаратах должны быть жестко 

закреплены.

8.6. Все отверстия, патрубки, штуцеры, муфты и присоединитель

ные фланцы сосудов и аппаратов, поставляемых в сборе, а также 

поставочных блоков, должны быть закрыты пробками или заглушками 

для защиты от повреждений уплотнительных поверхностей и от загряз

нений, при этом ответственные из них, по усмотрению предприятия- 

-изготовителя, подлежат опломбированию.

Опломбированы должны быть также ответственные разъемы корпу

сов, поставляемых в сборе, и поставочных блоков (сборочных единиц).

8.7. Штуцеры, установленные на сосудах и аппаратах и не имею

щие ответных фланцев, должны быть закрыты заглушками в соответствии 

с ОСТ 26-1002-74 или пробками в соответствии с ОСТ 26-1003-74. 

Ответные разъемы аппаратов, отправляемых частями, по усмотрению 

предприятия-изготовителя, должны быть заглушены.

8.8. Отдельна отправляемые детали (изделия) должны быть 

упакованы в ящики или собраны в пакеты.

Вид упаковки выбирается предцриятием-изготонителем, если 

нет специальных указаний в чертежах.

Типы, размеры и требования к ящикам, транспортным пакетам, 

способам и средствам скрепления должны соответствовать 

ГОСТ 2991-76, ГОСТ 10198-78, ГОСТ 5959-80, ГОСТ 21929-76 и указы

ваться в технических условиях на конкретное изделие.
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8.9. В технических условиях на конкретное изделие должны 

быть указаны требования по нанесению на каждое грузовое место 

транспортной маркировки, ее содержанию, месту нанесения и спо

собу выполнения в соответствии с ГОСТ 14192-77.

8.10. Каждое грузовое место должно иметь свой упаковочный 

лист, который должен быть вложен в пакет из водонепроницаемой 

бумаги или бумаги с полиэтиленовым покрытием. Пакет дополнитель

но завертывается в водонепроницаемую бумагу и размещается в 

специальном кармане, изготовленном в соответствии с ОСТ 26-1005-74 

Карман крепится около маркировки груза. К ярлыку грузов, отправ

ляемых в пакетах и связках, должен крепиться футляр для упаковоч

ного листа, выполненный в соответствии с ОСТ 26-1006-74.

Второй экземпляр упаковочного листа вместе с технической 

документацией упаковывается в место J£ I.

Допускается второй экземпляр упаковочного листа и техничес

кую документацию отправлять почтой.

8.11. Декоративная окраска наружных поверхностей аппаратов 

производится при наличии требований в техническом проекте.

8.12. Документация

8.12.1. Документация должна соответствовать требованиям 

стандартов ЕСЕД и настоящего стандарта.

8.12.2. В рабочей документации на конкретное изделие, 

поставляемой предприятием-изготовителем вместе с оборудованием, 

должны быть указаны:

места установки уровня для выверки положения сосудов и аппа

ратов на фундаменте в процессе монтажа (при необходимости);

габаритные размеры, масса и положение центра масс сосуда или
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аппарата в сборе, а также каждого поставочного блока;

места строповки сосуда или аппарата в сборе, а также каждого 

поставочного блока в упаковке и без упаковки;

места установки пломб.

Б технических условиях должен быть указан перечень поставоч

ных блоков, входящих в объем поставки.

8.12.3. К поставляемым предприятием-изготовителем сосудам 

и аппаратам, работающим под давлением, вакуумом или без давле

ния, прилагается:

паспорт в одном экземпляре с приложениями, предусмотренными 

ГОСТ 25773-83;

сборочный чертеж изделия по ГОСТ 2.109-73 и чертежи основ

ных сборочных единиц с приложением необходимых расчетов на проч- 

ность-по одному экземпляру, для строящихся предприятий в двух 

экземплярах;

монтажный чертеж по ГОСТ 2.109-73 (при необходимости)^ 

одном экземпляре, для строящихся предприятий в двух экземплярах;

инструкция по монтажу и эксплуатации по ГОСТ 2.601-68 (для 

аппаратов с вращающимися деталями: кристаллизаторы, барабанные 

вакуум-фильтры, мешалки и т.п.) - в о,дном экземпляре, для 

строящихся предприятий в двух экземплярах;

паспорта, формуляры, акты на комплектующие изделия, приборы, 

вспомогательное оборудование, входящие в объем поставляемого обо- 

рудования-в одном экземпляре.

Требования к монтажу и эксплуатации или инструкция по мон

тажу и эксплуатации составляется авторами технического проекта 

и входят в его состав. Для аппаратов, работающих под атмосферным
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давлением, в паспорт допускается не вносить данные о предохра

нительных клапанах и термообработке.

П р и м е ч а н и я :

1. При поставке на один объект партрш оборудования одной и 

той же марки документация (кроме паспортов и формуляров) постав

ляется на всю партию для строящихся предприятр1й в трех экземпля
рах, для действующих - в двух.

2. Учитывая местные условия, требования прилагаемой доку

ментации и паспортные данные, а также особые требования проектной 

организацрш (автора проекта установки) заказчик составляет ин- 

струкпию по эксплуатации каждого вида оборудования.

8.12.4. В объем поставки оборудования должен входить комплект 

товаросопроводительной документации, включающий упаковочный лист

и комплектовочную ведомость при отсутствии ее в формуляре.

8.12.5. К изделиям, поставляемым к месту установки частями, 

кроме паспорта, должен прилагаться акт о проведении контрольной 

сборки или контрольной проверке размеров частей, схема монтажной 

маркировки частей, схема фактического раскроя корпуса и днищ, три 

комплекта сборочных чертежей, необходимых для сборки.

8.12.6. К аппаратам, испытанным на предприятии-изготовителе 

и разрезанным или разобранным для транспортирования,,кроме пас

порта, должен прилагаться акт о проведении гидравлического или 

пневматического испытания.

8.12.7. К изделиям, имеющим быстроизнашивающиеся сборочные 

единицы (например, внутренние устройства аппаратов,

фигурные прокладки и т.п.) предприятие-изгото

витель по требованию заказчика прилагает рабочие чертежи этих сбо

рочных единиц в ,щзух экземплярах.
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9Д ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

9 .1 . Транспортирование сосудов и аппаратов железнодорожным 
транспортом должно осуществляться на открытом подвижном составе 
в соответствии с требованиями "Правил перевозок грузов" и "Тех
ническими условиями погрузки и крепления грузов", утвержденных 
МПС СССР.

Погрузка осуществляется с полным использованием грузоподъем
ности вагонов с учетом дополнительного перегруза.

Допускается транспортирование сосудов и аппаратов водным 
транспортом.

9 .2 . Условия транспортирования и хранения аппаратов на пред- 
приятии-изготовителе и монтажных площадках должны обеспечивать 
сохранность качества аппаратов, предохранять их от коррозии, 
загрязнения, механических повреждений и деформации.

9 .3 . Категории и условия транспортирования и хранения сосудов 
и аппаратов в части воздействия климатических факторов внешней 
среда по ГОСТ 15150-69, а в части механических факторов по
ГОСТ 23170-78, следует указывать в технических условиях на сосуны 
и аппараты конкретных видов.

9 .4 . Сосуды и аппараты по своим размерам не размещаемые в 
пределах установленных габаритов погрузки должны согласовываться 
на стадии эскизного проектирования и выбора размерно-весовых пара
метров изделия с Главным управлением движения отдела негабаритных 
перевозок МПС.
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Ю .  ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

Г О Л .  Изготовитель гарантирует соответствие сосудов или 

аппаратов требованиям настоящего стандарта при соблюдении 

условий транспортирования, хранения, монтажа и эксплуатации.

10.2. Гарантийный срок эксплуатации - не менее 18 месяцев 

со дня ввода сосуда или аппарата в эксплуатацию, но не более 

24 месяцев после отгрузки с предприятия-изготовителя.

Установленный ресурс до списания должен указываться в техни

ческих условиях на конкретное изделие и в паспорте сосуда.

Директор НИИхишаш 

Начальник НИООС 

Начальник отдела

Х\ • -L • Л. •
Самсонов Н.М 

Дюкин В.В.

к.т.н

Начальник отдела

Начальник отдела 

Начальник сектора

к.т.н.
Рачков В.И.

Шипилов В.Д.

Руководитель темы

Начальник сектора

Начальник сектора
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ПРИЛОЖЕНИЕ I 

Обязательное

Листы

Марка сплава, 
стандарт или тех
нические условия

Толщина,
мм

Технические
требования

Рабочие условия Виды испытания 1
I1 Назначе

Температу
ра стенки,

°С

Давление
среда,
МПа
(кгс/см2! 
не более

и требования ;ние

BTI-00 0,3-10,5 ГОСТ 22178-76 От минус ГОСТ 22178-76 Для корпу

ГОСТ 19807-74 ОСТ I 90218-76 50 10 ОСТ I 90218-76 сов, днищ,

ОСТ I 90013-81 до плюс (100) фланцев и

300 др.дета

12-60 ОСТ I 90024-71 ОСТ I 90024-71 лей

II-I50 ГОСТ 23755-79 ГОСТ 23755-79

ОСТ 26-TT-Ofi-PR 
-Сто. 9Й



Продолжение

Марка сплава, 
стандарт или тех
нические условия

Толщина,
мм

Технические
требования

Рабочие у

Температу
ра стенки,

°с

словил

Давление
среды,
МПа
(кгс/см^) 
не более

Виды испытания; 
и требования

1
Назначе
ние

BTI-0 0,3-10,5 ГОСТ 22178-76 От минус ГОСТ 22178-76 Для корпу

ГОСТ 19807-74 ОСТ I 90218-76 50 10 ОСТ I 90218-76 сов, днищ;

ОСТ I 90013-81 до плюс (100) фланцев и

300 др. дета

12-60 ОСТ I 90024-71 ОСТ I 90024-71 лей

II-I50 ГОСТ 23755-79 ГОСТ 23755-79

12-150 ТУ 1-5-328-75 ТУ 1-5-328-75

0Т4-0 0,3-10,5 ГОСТ 22178-76 От минус ГОСТ 22178-76 Для корпу
ГОСТ 19807-74 ОСТ I 90218-76 50 10 ОСТ I 90218-76 сов, днищ,
ОСТ I 90013-81 до плюс (100) фланцев и

12-60 ОСТ I 90024-71 400 ОСТ I 90024-71 др.деталей
II-I50 ГОСТ 23755-79 ГОСТ 23755-79

ОСТ 26-11-06-85________
Сто. 99



Марка сплава, Толщина,
стандарт или тех- мм 
нические условия

BTI-00

BTI-0

ОСТ I 90013-81 0,10-1,50

0Т4-0 (лента)

ОСТ I 90013-81

Технические
требования

ОСТ I 90027-71

Продолжение

Рабочие условия Виды испытания Назначе
ние

Температу
ра стенки,

°С

Давление
среды,
МПа
(кгс/см^). 
не более

и требования

От минус Для дета

50 до 10 лей кор

плюс 300 (100) ОСТ I 90027-71 пусов и

От минус внутрен

50 до них уст

плюс 400 ройств

ОСТ 26-11-06-85___
СтР.ТОО



Трубы

ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Обязательное

Марка сплава, 
стандарт или тех
нические условия

Диаметр,
мм

Технические
требования

Рабочие у<

Температу
ра стенки,

°С

зловия 

Давление 
1 среды,
МПа 2 
(кгс/см ) 
не более

Вида испытания 
и требования

1
1
!

J Пазначо- 
j нио

1
!

j

BTI-00 ОСТ I 90050-72 От минус 10 ОСТ I 90050-72
1----------
|Длы труб

ГОСТ 19807-74 6,0-62,0 (катаные и тяну 50 до плюс (100) ных пучков

ОСТ I 90013-81 тые) 300 ;теплооб-
BTI-0 6,0-62,0 ОСТ I 90050-72 От минус ОСТ I 90050-72 менной ап
ГОСТ 19807-74 (катаные и тя 50 10 паратуры,

ОСТ I 90013-81 нутые) до плюс (100) патрубков,

83,0-480,0 ГОСТ 21945-76 300 ГОСТ 21945-76 штуцеров,

(трубы бесшов коммуника

ные горячекатан- ционных

ные) трубопро

водов

ОСТ 26- 11-06-85________
Ст

рЛ
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Марка сплава, 1 Диаметр, 'Технические 
стандарт или тех-' мм {требования
нические условия , j

I

BTI-00

ГОСТ 19807-74 

ОСТ I 90013-81 

BTI-0

ГОСТ 19807-74 

ОСТ I 90013-81

ГОСТ 24890-81 

25,0-102,0;ОСТ I 90051-79 

(сварные)

Продолжение

Рабочие условия

Температу Ддвление
ра стенки, среда,

°п МПа

Виды испытания 
и требования

л
(кгс/сь-г) 
не более

Назначе
ние

От минус 

50 до 

плюс 

300 10

(100)

! ГОСТ 24890-81 

ОСТ I 90051-79

Для

патруб

ков, 

штуце

ров, ком

муника

ционных

трубо

проводов

ОСТ 26-11-06-85 
С
т
р.102



Марка сплава, Диаметр,
стандарт или тех- мм 
нические условия

Технические
требования

0Т4-0

ГОСТ 19807-74 

ОСТ I 90013-81

ОСТ I 90050-72

6,0-62,0 (катаные и тя

нутые)

Продолжение

Рабочие условия Вида испытания 
и требования

г

Назначе
ниеТемперату

ра стенки,

°С

Давление
среда,
МПа
(кгс/см2) 
не более

От минус 

50 до плюс 

400

10
(100) ОСТ I 90050-72

Для труб

ных пуч

ков

теплооб

менной 

аппара

туры, пат

рубков , 

штунеров, 

коммуни

кационных 

трубопро

водов

ОСТ 26-11-06-85_______Сто Л
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Марка сплава, Диаметр
стандарт или тех- мм 
нические условия

0Т4-0

ГОСТ 19807-74 25,0-

ОСТ I 90013-81 -102,0

» Технические
требования

ГОСТ 24890-81 

ОСТ I 90051-79 

(сварные)

Продолжение

Рабочие условия Вида испытания Назначе

Температу
ра стенки,

°С

Давление
среды,
МПа
(кгс/см2): 
не более

и требования ние

От минус ГОСТ 24890-81 Для
50 до 10 ОСТ I 90051-79 патруб
плюс 400 (100) ков,

штупе-

ров,

коммуни

кацион

ных тру

бопрово

дов

Ш
 *
CK
L0
 

Ш-
^0

-1
1-

92
 Т

ОО



Марка сплава, 
стандарт или тех
нические условия

Диаметр, Технические
требования

IM (1ТГ-1М)

ОСТ I 92077-78 3,0-5,О ТУ I4-3-I6I-73 

(бесшовные

малых разме

ров)

Продолжение

Рабочие условия Виды испытания Иазначо-

Температу
ра стенки,

°С

Давление
среды,
МПа
(кгс/см^), 
не более

и требования ние

От минус 10 ТУ I4-3-I6I-73

Для

трубных

50 (100) пучков

до плюс 

300

тепло-

обмон-

ной

аппара

туры

"Ш
Гс

Ть
о 

39
^9

0-
11

-9
2 

ТО
О



Продол ;ение

Мррка сплава, 
стандарт или 
технические 
условия

1

Диаметр, 
мм

Технические
требования

Рабочие у<

Темпера
тура
стенки,

°С

зловия

Давление
среды,
МПа р
(кгс/см ), 
не более

Виды испытаний 1
и требования | Назначение

1

!
11 :
!

ПТ-IM (IM)

ОСТ I 92077-7*! 90-130 

ПО-273

ТУ 14-3-1027-81 

(бесшовные хо

лода одеформи
рованное)

ТУ I4-3-III9-8I 
(бесшовные хо- 
лоднодеформиро-

ванные)

От минус 

50 до 

плюс 300

10 (100)
1

ТУ I4-3-I027-8IjДля патрубков,шту

церов, коммуника- 

|пионных трубопрово-

! Дов
1

ТУ I4-3-III9-8I В проект заклады

ваются по согласо

ванию с головным 

институтом отрасли

ОСТ 26-11-06-85 
С
т
рЛ

О
Б



Прутки

ПРИЛОЖЕНИЕ S 

Обязательное

Марка сплава, 
стандарт или тех
нические условия

Диаметр 
или сто
рона квад
рата,

мм

Технические
требования

BTI-00 140-250 0CTI 90107-73

в и -о (прутки кованые)

ГОСТ 19807-74 10-60 0CTI 90X73-75

ОСТ I 90013-81 (прутки катаные)

65-150 0CTI 90266-78 

(прутки катаные)

Рабочие условия Виды испытания Назначе

Температу
ра стенки,

°С

Давление
среды,
МПа
(кгс/см2), 
не более

и требования ние
1
!

От минус 10 0CTI 20107-73 Для
50 до 

плюс 300
(100)

0CTI 90173-75
. фланцев, 

муфт, 

пробок 

и др. 

дета

лей

ОСТ 2S-IT-Q6-fi5________
C.TP..J07



Продолжение

Марка сплава, Диаметр Технические Рабочие условия Виды испытания Назначе
стандарт или тех
нические условия

или сто
рона квад
рата, 

мм

требования Температу
ра стенки,

°С

Давление
среды,
Ш а
(кгс/см2), 
не более

и требования ние

0Т4-0 65-150 0CTI 90266-78 От минус 10 0CTI 90266-78 Для

ГОСТ 19807-74 (прутки катаные) 50 до (I0O) фланцев,

ОСТ I 90013-81 15-200 0CTI 92020-72 
(прутки прессо

ванные )

плюс 400 0CTI 92020-72 муфт

пробок

II др .

дета

лей

ОСТ 26-11-06-85_________
С
т
р.ЮЯ



Поковки

Ш Ш Ш Ш Е  4 

Обязательное

Марка сплава Масса, Технические Рабочие условия Вицы испытания Назначе
стандарт или
технические
условия

кг требования Температу
ра стенки,

°С

Давление
среды,
МПа р
(кгс/см ), 
не более

и требования ние

ВТХ-00 До 200 ОСТ I 90000-70 От минус 50 10 по ОСТ I 90000-7С Для флан

BTI-0 свыше ТУ I-805-I52-82 до плюс 300 (100) ТУ I-005-152-82 цев, труб

0Т4-0 200 От минус 50 

до плюс 400

и приложению 5 ных реше

ток и цр. 

деталей

ОСТ 26-TT-0fi-85 
Стр. 

jgq



Группа поковок

Группа
поковок

Вид испытания Условия комплектова
ния партии

I Испытание на рас- Индивидуально каждая

тяжение поковка

Определение

ударной вязкости

Определение

твердости

ПРИЛОЖЕНИЕ Ь 

Обязательное

Объем испы
таний

Сдаточные ха
рактеристики

Рекомендуемое 
назначение по
ковок

100$ Предел проч Для изготовле

ности ния особо

Относительное ответственных

удлинение деталей, рабо

Относительное тающих в усло

сужение виях сложно 

напряженного 

состояния или 

подвергающих

ся динамичес

ким воздей

ствиям

ОСТ 26-Т Т-06-85 
СТР.ТТП



Группа
поковок

Виц испытания Условия комплектова
ния партии

П Испытание на рас

тяжение 

Определение 

ударной вязкости

Поковка одной плавки 

сплава, совместно 

прошедшие термичес

кую обработку

Определение

твердости

Продолжение

Объем испы
таний

Сдаточные ха
рактеристики

В партии Предел проч

до 10 шт,- ности

I шт., свыше Относительное

10 шт.,-1$ удлинение

не менее Относительное

2 шт. 
100$

сужение

Рекомендуемое 
назначение по
ковок

Для изготовле

ния деталей, 

работающих в 

условиях 

сложно-напря

женного состоя

ния или под

вергающихся 

динамическим 

воздействиям

------------O
m
n
i



Продолжение

Группа
поковок

Вид испытания Условия комплектова
ния партии

Объем испы
таний

Сдаточные ха
рактеристики

Рекомендуемое
назначение по
ковок

Ш Определение

твердости

Поковки одной марки 

сплава, совместно 

прошедшие термичес

кую обработку

100$ Твердость Для малонагру- 

женных деталей, 

имеющих запас 

прочности, 

превышающий 

расчетный

ГУ Без испытаний Поковки одной мар

ки сплава

Для деталей, раз

меры, которых при

нимаются по кон

структивным сооб- 

ражениш (без рас

чета на прочность)

Примечание. Поковки, из которых нельзя вырезать образцы для механических испытаний, не могут 
быть отнесены к I и П группам

ОСТ 26- Т1-06-85________
Стп. 112
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ГОШОЗЕНИЕ 6 
Обязательное

Марка
оплаЕа

Ыарка
проволоки

ОСТ или технические 
условия

BTI-00 BTI-OOc ТУ 1-9-922-82

BTI-0 BTI-0 ОСТ I 90015-77

т ТУ I-9-I056-79

0Т4-0 0T4-I ОСТ I 90015-77 

ТУ 1-9-1056-79



ОСТ 26-11-06-85 Gt d . I I 4

ПРИЛОЖЕНИЕ 7 

Рекомендуемое

Рекомендуемые области применения титана и 
титановых сплавов марок BTI-0, BTI-00,

ПТ-1:Л CILI)

Титан и титановые сплавы весьма стоики в водных растворах 

хлоридов железа, меди, ртути, олова, никеля, марганна, пинка, нат

рия, аммония, кальция, магния, бария, а также хлоридов алюминия 

при концентрации последних не более 25$.

Экономически выгодно применять оборудование из титана и тита

новых сплавов в хлорной промышленности: в производствах хлората 

магния, хлората калия, получаемого известковым способом, перхлора

та аммония, трихлорацетата натрия и аммония, гипохлорита калия, 

хлора, двуокиси хлора, хлората натрия и в хлорной воде:

в анилино-красочной промышленности, тал, где осуществляется 

водное хлорирование: в производствах гербицида 2,4Д, полупродук

тов для получения кубового желтого и фунгицидного красителей, 

хромолана и других сред;

в целлюлозно-бумажной промышленности в процессах отбелки 

целлюлозы двуокисью хлора и в кислотных цехах сульшит-целлюлозного 

производства;

в нефтехимической промышленности при получении ацетальдегида, 

кремне ̂ органических полисульфидных каучуков, бутилкаучука и наи- 

рита;

в гидрометаллургической - фильтры и насосы из титана целесооб

разно применять для работы с сернокислым раствором, содержащим 

примеси борной кислоты и ионов хлора (в производстве никеля), а



ОСТ 26-II-06-85 Стр. Н 5~

также с солянокислыми растворами, используемыми при переработке 

концентратов, содержащих вольфрам. Но применение титана имеет 

строго ограниченные температурные пределы в отдельных сведах-

- так для низкомолекулярных жирных кислот (водных растворов)

С-рСд температура применения титана не должна превышать 120°С;

в производствах хлористых солей (водные растворы натрия, 

кальция, бария, магния, аммония) температурный предел П0°С, для 

ацетатов целлюлозы (водные растворы уксусной и масляной кислоты)-

- 130°С;

в производствах хлора и хлорорганических продуктах (влажные) 

при pH до 1,5, температура ограничивается до 80°С.

Ограничено применение титана в азотной кислоте. При концент

рации азотной кислоты 80% титан применим при температуре до 

Ю0°С, а при концентрациях до 60%-при температурах до 250-280°С.

В уксусной кислоте 98,5%-ной температурный предел применения 

ограничивается до 200°С. При применении титана в крепкой уксусной 

кислоте следует предусматривать наличие воды не менее 0,02%, в 
противном случае титан склонен к точечной коррозии.

В технологических средах производств, требующих подачи 

воздуха, обогащенного кислородом или кислорода под давлением, 

титан имеет ограничение применения по концентрации кислорода и 

давлению из-за возможной пирофорной реакции. Пирофорная реакция 

возможна также в жидком броме и сухом хлоре.

При применении титана и его сплавов следует учитывать 

возможность их наводораживания и охрупчивания при эксплуатации 

в кислых неокислительных средах.

Перечень производства и характеристика агрессивных сред,
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е которых титан и титановые сплавы являются коррозионностойкими 

материалами, приведен в таблице.

В производствах и процессах, отмеченных в тексте знаком й, 

допускается применение помимо титана марок BTI-0, BTI-00 и 

ПТ-IM (IM) сплава титана марки 0Т4-0.
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П е р е ч е н ь

производств и характеристика агрессивных сред, в 
которых титан и титановые сплавы марок BTI-0, 
BTI-00, ПТ-IM (IM), являются коррозионностойкими 

материалами

----------------------г
Производство [ Процесс Агрессивная среда,концен

трация, температура

I. Азотной кислоты - HJVOg концентрацией до 60%, 

до 250°С

2. Азотной кислоты — HJVO^ концентрацией 30%, 

окислы азота, до 280°С

3. Акрилонитрила х НСt  концентрацией 40,72-50,7 

г/л,СаС02 - 28,34%,
N H4C£ - 10-20%;
85°С,Р = 0,15 МПа (1,5кгс/см2

4. Аммошенита Н2 S 04 концентрацией 1%,двой
ная соль («^Н4)2504*М(|^04- 
6Н20+^Н3 ; fe2(S04 )3 ; 35-60°(

5. Аскорбиновой кисло

ты :

!

Диацетон-сорбоза (щелочность 

7-10 г/л), аскорбиновая кисло* 

та, НС6 следы, pH до 0,1,
Р до 0,15 МПа (1,5 кгс/см2), 

от 60 до 80°С

6. Ацетальдегида х 1
i
Окисление Водные растворы хлоридов,

11
I
: ВОЗДУХОМ
этилена 

Окисление 

! этилена кис* 

лородом воз

духа

этилен ,П0°С
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Производство Процесс Агрессивная средаконцент
рация, температура

Окисление | ч Ацетальдегид,фюзельная вода,

этилена |; 65°С.

кислородом Ацетальдегид,вода,приме си

воздуха 1 уксусной кислоты, 125°С .

, Ацетальдегид, П 0 ° С .

Уксусная кислота концентра

цией 96$, 70°С .

! 1 Уксусная кислота концентра-1
цией 75$, ацетат марганца -

-5$, вода 30°С.

7. -Ацетилцеллюлозы х ‘ “ Уксусная и масляная кислоты,

от 102 до 130°С

8. Бертолетовой - Хлориды (СаС£ 2) и хлораты

соли х •! кальция (Ga (С £ Од) 2); кипение

9. Брома х i Окисление : Бромосодержащие рассолы, под-

: бромосодер- ; кисленные серной кислотой и

; жащих рас-1 i Ш Ш Ш » .

; СОЛОВ ■ окисленные хлором, концентра-

| ция свободных : 

j Вч2 - 0,2-0,7 г/л;
| се2 - 0,01-0,1 г/л, рН=1,8-
| з ,о  ;
I от 10 до 30°С, Р = 0,2-0,3 МПа 
! (2-3 кто/см2)
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Производство Процесс Агрессивная среда,концентра
ция, температура

Извлечение Бромовоздушная смесь

брома мето | Вч2 1,4*10“ 3 г/л;
дом воздуш ' Се2 0,2‘Ю " 3 г/л, 27°С .
ной десорб-

}
!

| цшг 1

1 — ! Растворы бромистого и бромного

■ железа с содержанием брома 

! 140-400 г/л, от 10 до 30°С,

, Р = 0,2-0,5 Iffia (2-5 кгс/см2)

i

i\

Извлечение ; 

брома мето

дом сорбции | 

на ионооб- ; 

менной смоле.

Стадия сорб- Бромосодержащая рапа,подкис- 

ции ленная серной кислотой и

, окисленная хлором; концентра

ция свободного брома 0,28- 

; 0,35 г/л, pH =2,5-3,0; смола, 

насыщенная бромом; от минус 

5 до плюс 30°С

Стадия де- ;Хлоридно-сульфатный раствор, 
сорбции 'г/л; xN qz SO_ 52

i \Aface - 100
:ионы Вч - 20 у 
pH = 1,0-2,0, от минус 5 до 

плюс 30°С
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Производство

10. Бромистого х 

железа

II. Гексахлорана

12. Гербицидов

Процесс [ Агрессивная среда, концент- 
рация, температура

Получение 

гербицида 

2,4 Д.

Раствор / е в ч 2 с содержанием 

ионов Вч 400-500 г/л, ионы-fe 

в начале I,5-2,0$, после 

довоестановления больше 0,3$; 

от 35 до 50°С .

С6Н6С £ 6 20-30$

СН30Н 70-80$
Н20 ^  2$, W e ±  0,03-1$; 

не выше 60°С .

НС£ концентрацией 170-180г/л, 

хлоро*рганические вещества 

30-35$ свободный С б 2; от 60

Водное хлорид до 65°С. 

рование фе- 

иоксиуксус- 

ной кисло

ты.

Получение 

гербицида- 

эптама.

Вакуум- 

дистилляция 

дипропил- 

карбомоил- 

хлорида-сырца

Пары хлорбензола и дипропил- 

карбамоилхлорида, следы хло

ристого водорода,фосгена,* от 

Н О  до П 8°С
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Производство Процесс Агре ссивная среда,концент
рация, температура

То же Дипропилкарбамоилхлорид 98,5%; 

хлорбензол 1%, 25°С.

Вакуум-раз- Эптам 97,2%, вода 1,4%, приме

гонка тех

нического 

эптама

си, от 130 до 135°С .

13. Гипрохлоритах - Гипрохлорит /Са (ОС£ )2/ и

кальция j хлорид кальция (CaC^g); 60°С

| Активного хлора 12-16%, общая 

j щелочность 16-0,2%, JJq CBro 

| 12%, СаС^2 Д° 1$. С&>» воздух 
j от 18 до 22°С .

— Активного хлора 0-150 г/л,

Са (0Н)2 - ЮО-15 г/л;40-45°С
Активного хлора 14-150, Са- 

-(0С ^ ) 2 280 г/л; Са(с£03)2 
80 г/л; Са(0Н)2 - 32-4% 
СаСб^ 280 г/л, С£3> воздух,

от 30 до 50°С.

Хлорированная масса, содеряа- 

; щая активного хлора ~150г/л; 

Са(0Н)2 - 15 г/л, Са(С&)2. 
‘2Са(0Н)2 

1 (крист.), 40°С .
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Производство Процесс Агрессивная среда,концент
рация, температура

Отделение ма- Активного хлора 25%; 

точника от : аОН 1,5%; Jl/ аС^ЗОО г/л;

поваренной Л/ аС£ (крист.); от 25 до 

I соли. 30°С.

: Сушка гото- Са (с£о )2 6 8%;

I вого проду-' Са (С&03)2 до 2%;

] кта гипо- ‘ Са(0Н)2 5%; }̂ аС + CaCf2 - 
хлорита ка- , II-I9,5/Г, влаги 35—55%; от 

лъция j 85 до 130°С; pH до сушки

i выше 7. Общая щелочность пос- 

| ле сушки 2-9%; Са(С£0)2 - 

8-32%; %А/аС£-г 16-65%; 

Са(Сб03)2 * 0,7-6,0%;
! влаги: 75,0-2,0%; от 90 до

i 190°С .!
! Продукт после сушки, содержащий 

j Са(С&))2 - 70%; Са (С0О3)2 до 
| 2%;

| Са(0Н)2 - 5%; W  асе +СаС&2 - 
j 21%;
I влаги 5,5-2%; от 100 до 200°С,

| Паста гипохлорита кальция типа 

I ДТСГК, влажность 15-2%;

! от 40 до 140°С
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Производство Процесс г Агрессивная среда,концентра
ция, температура

14. Гипохлорита* 

натрия

Очистка воз

духа от ги

похлорита 

кальция, 

Разложение 

фильрата 

гипохлори

та кальция.

Перекачива

ние отрабо

танного фи

льтрата .

Перекачива

ние раство

ров гипо

хлорита на

трия .

Гипохлорит кальция с влажно

стью 2-5$, воздух (при прони

кновении влаги извне) от 100 
до 90°С .

Отработанный фильтрат ; 

Са(С£0 )2 ^  0,025 г/л 
Са(С£03)2 г-70-80 г/л 
СаС£ 2 - 280-290 г/л. Последо- 
: вательное барботирование хло- 

! ра и пара; от 90 до 100°С
i

|Са(С^0)2 —  0,025 г/л:

: Са(С б 03)2 - 70*80 г/л;
| СаС 2 2 280-290 г/л;

: от 90 до Ю0°С .
I
; Растворы гипохлоритов натрия 

,и кальция,хлорированная из

вестковокаустическая смесь 

и суспензия гипохлорита ка

льция; от 25 до 50°С . 

РастворыЛ/аОН, содержащие 

аСб 0; от 20 до 40°С .
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Производство
1---------------г

Процесса Агрессивная среда,концен
трация, температура

15. Двуокиси х -х ' Получение Хлорит (W  аС ео2)

хлора двуокиси хлорат натрия (JVаС 6 03);
хлора по 60-80°С •

способу Н2^°4 и (суммарно 9Н),
Метисона хлорноватая кислота (НС £ 03), 

двуокись хлора ( с £ о 2),  С&2 ’> 

от 35 до 60°С.
— kV аС е03 - 650*25 г/л;

Н2£ 0 4 - 1687-г450 г/л;

: iN асе 30-3 г/л; А  а2*У04 ;

;iV a2C * 04 ; с£ 2; c B o 2 }So2;

! воздух; от 32 до 48°С ,
I

; вакуум не выше 7 мм рт.ст.
! а
Водаше растворы СС 02;

8-10°С.

W  асео

^  аС&

с £ о2,

становление^ аС Ь О 

хлората натрия НС£

соляной кис-j
!

лотой !

Получение 

двуокиси 

хлора вос-

3 410-90 г/л;

140-185 г/л;

С е 2» воздух 40-Ю5°С. 

3 90 г/л;ч№аС£185 г/л. 
от 90 до Ю5°С .

16, Дауокиш *
хлора

! Газовая смесь: с е о 2, с £ 2 
2-10%, следы хлористого водо
рода, воздух влага; от 35 до 

60°С .



ОСТ 26-11-06-85 CTPI24

Производство Процесс ' Агрессивная среда,концентра-
, ция, температура

17. Дипропиламина

18. Дихлорфенокси- 

уксусной кислоты

19. Иода х Извлечение

’ иода методом 

адсорбции 

на угле 

То же

; Извлечение 

I иода методом 

■ воздушной 

; десорбции

. То же

Нормальный пролиловый спирт,

' Н3 ; 200°С; Р = 30 МПа (30

кгс/см2).
НС& концентрацией 18$,

, 2,4Д кислота концентрацией 

; 20$, хлор влажный, 60°С ,

‘ HfaCV 0,56%, М $ С ?2 - 0,03$ 
С6 .С$ 2  ~ 0,1%, ионы (Г/л) Г 

' В ъ - 0,18; У-0,01;‘НС03 - 
' - 1,5; pH = 2,4-3,0; 46°С 

W  аС£  -15,4$; С £ 2 -
I 1,17$; С а С£2 -2,9;

| ионы (г/л):

* В г -  0,34; if- 0,04; НСО3-
I -0 ,2 ;

; У = 0,5-2,0 мг/л; рН=2,2;

! 27°С ,

I Иодосодержащая буровая вода,

‘ подкисленная серной кислотой

. до pH I,6-2,0; содержание

свободного - 0,04-0,05 
, 0 

г/л; от 45 до 60 С.

Р = 0,4 МПа (4 кгс/см2)

Хлорированная морская вода;

от 10 до 40°С; Р = 0,4 МПа

(4 кгс/см2)



ОСТ 26-11-06-85 Сто, 125.

Производство Процесс Агрессивная среда, концентрация, 
температура

Извлечение Подосодержащая буровая вода,

иода с пало- окисленная хлором; содержание

щью ионооб- свободного иода 0,04 г/л;

менных смол рН=2,5; от 20 до 25°С;

Р=0,7 Ш а  (7 кгс/см2)

Маточные растворы после выделения 

иода на стадии сорбции

^2 -0,6 г/л; рН=2,0

Иод, смола, насыщенная иодом

до 600 г/кг

Восстановле Хлоридно-сульфатный раствор,

ние иода на содержащий ион <У -5,6 г/л;

смоле j/ c tC e  -  100-150 г/л;

70-75 г/л; 

pH = 2,0-3,0

Окисление ос Раствор:У У aJ/Og-ЪО г/л;

тавшегося на 04-0,5 г/л; рН=1,0;
смоле иода. от 10 до 25°С

Выделение и Маточный рас твор, с о держащий

очистка иода У г/л» 0^-24,5 г/л,

(на всех 

стадиях)

суспензию кристаллов, ЗО^С.

То же Раствор J V аСб 20-30 г/л;

У 2 -0,8-1,0 г/л; рН=1,8-2,0;

кристаллы иода в осадке; от 40 

до 50°С



ОСТ 26-11-06-85 Сто. 126

Производство Процесс

20. Искусственного* 
ЪОАОКУА 

ftщетатного)

I

21. Капролактама

Агрессивная среда,концент
рация, температура

Газы из сушилки иода; 70°С 

Раствор ацетилцеллюлозы (23%) 

в спиртоацетоновой смеси 

; (85% ацетона, 15# этилового

спирта); 20°С

! Раствор триацетилцеллюлозы 

! (17#) в смеси (10# метиловогс

| спирта и 90# метиленхлорида); 

i 20°С

| Кислый раствор ацетона
!
| (14-16#) и этилового спирта

■ (2-3#) в воде; кислотность

500-600 мг/л; pH до 1,5 

80°С

Трихлорэтилен, следы <чА/Н4 )з 

- 5 0 4 ; 120°С
Трихлорэтилен 95-97#; лактам 

I#; анон 0,1-0,15#, примеси 

сульфата аммония; от 95 до 

П9°С

Гидроксиламинсульфат, 35°С 

| 8 0 2 -  I I # ;  H2 S 0 4 ~4#;

| 02 3# остальное \Д/2; 35°С

I Н0403 55#, 60°С; Р = 5,5 ати



ОСТ 26- 11-06-85 Стр, m

Производство Процесс Агрессивная среда,концен
трации, температура

22. Карналита х - Mg се 2 32%, \А/ асе 1,4%, 

СаС£ 2 0,05%, П5°С

23. Каучуков Получение Эпюрат: вода, спирты^эфиро-

каучуков х альдегиднач фракция, эфир,

СКВ и СКС-30 уксусный альдегид, углево

дороды; от Н О  до 120°С

Эфироальдегидная фракция от 

30 до 35°С

- Высшие спирты, вода; до Ю0°С

Контактный газ для спирто

водного конденсата с содер

жанием уксусной кислоты до

1 240 г/л; до Ю0°С

Получение ]Смесь чД/ Н^С 2*, персульфат

неорганичес- ! калия (К2 ^ 2°3^’ pH
ких поли- | 

; сульфидных 

. каучуков.

до 1,5; от 20 до 80°С

Получение Вода, полимеры, органика, хло

бутил- и 

бромбутил- 

каучуков j

ристый метил; от 70 до 80°С

i1
То же 1 Вода,хлористый метил (77%), 

органика; от 40 до 60°С

— iХлористый метил влажный, 

, органика до 70°С



ОСТ 26-11-06-85 Сто.128

Производство Процесс Агрессивная среда, концен
трация, температура

i^SO^ при барботаже коксо

вого газа, содержащего Н2,

Н2>х$ , чЛ/Н3 , углеводороды 

5-12%; от 60 до 70°С 

Сероводородная вода,содержа

щая пиридиновые основания;

40°С

Сбросные воды,содержащие ро

данид натрия (W a  С *N S ), 

тиосульфат натрия (v^agi^Ocj), 

' пршеси Н2 $ , фенола и др.
• Всего 150-300 г/л; от 97 до 

I Ю0°С

I Солянокислая, pH =3,0-3,5; 

j 12°С

(ярко-голу- ! 

бой "КХ")х |
j

Получение j Н2 SO4 42-43%, свободный 

2,3 - дихлор j С # 2; от 20 до 90°С 

- нафтохинона

Получение Уксусная кислота 80%-ная,ани- 

паранитро- лин 90%-ный, от НО - до 130°С 

ацетанилина

23. Коксохимическое

-

25. Красителей Получение

активного

. красителя



ОСТ 26- 11-06-85 С т р .  129

Производство
--------------- г

Процесс Агрессивная среда,концент
рация, температура

Получение Натриевая соль изатина (соля

изатина нокислая или серно-кислая

(С6Н4чКНС0С0| среда до pH = 1,5); 70°С
Получение Анилин, натриевая соль пара-

нероловой нитрохлорбензолортосульфо-

кислоты х ;кислоты; от 70 до 130°С

(4-аминоди- ;

фения амин-2 ,
. сульфокисло-

ты) ;
1

; Омеднение мо-| Аммиачно-щелочная (рН= 10)

■ ноазосоедине- или уксусно-кислая среда

ний х (pH = 4); ЮЗ°С

, Хромирование Муравьинокислая среда рН=

моноазокра 1,4; от 104 до 140°С,

сителя Р = 0,3 МПа (3 кгс/см2)

26. Левулиновой ; - Левулиновая кислота 98-96$,

кислоты примеси:

HC00H - 4,8$,

НС £ - 1,0$, 40°С

27. Люминофоров Л-41 ; - Арсенат аммония 600 г/л;

H^Og “ > М 3 СО3 - 10$^
5 IJ0°C

28. Магния х - ' - ■Водный раствор хлористых

| солей К, M*j , W  а, Са ,



Производство Процесс Агрессивная среда, концен
трация, температура

29. Малеинового х 

ангидрида

30. Меди

свободный хлор: pH = I; 60°С 

Са (ОН)2 - 15-100 г/л 
СаС03 - 8-12 г/л,
С а С ~ 40-50 г/л,

Са (0С£ ) 2 - до 120 г/л,
Са (с£03)2 3 г/л,

С - 0» 03 мг/л, 

от 30 до 50°С

Малеиновая кислота - 40-50%

| (CO-gHCH = CHCOgH); от 90 до 

I 135°С

; н2^°4 " 220-240 г/л 
' ионы Си - 30-50 г/л,

I ионы СЬ -  0,04 г/л,

пар до 270°С; от 48 до 64°С 

Р = 0,35 Ivina (3,5 кгс/см2) 

H2 S °4 - 350 г/л, 
ионы \Hi, Си,

| окислы \Mif Си, Ре, tfe 

j селенистая кислота С02 , 70°С 

! Мышьяковистый ангидридi
! (ASgOg) - 5-10 г/л,

| ионы 5 0 4 - 15-30 г/л 

: ионы -Р - 1-5 г/л, 

pH 1-2; 30-35°С



ОСТ 26-11-06-85 СттэЛЗГ

Производство Процесс Агрессивная среда,концен
трация, температура

31. -  метил стирола. -

!I

I
!

Н25°4 - 150-190 г/л,
СиS 04 - 36-45 г/л, 
ионы С V  - 0,03 г/л, 

от 57 до 63°С

Изопропилбензол, реакционная 

масса, от 75 до 85°С 

; Изопропилбензол; следы уксу-

■ сной и муравьиной кислот;

: от 60 до 70°С

| Латекс, мономеры: от 70 до 

| Ю0°С

| Нитрилакриловая кислота; от 

! 74 до 82°С
I
; Кротоновый альдегид 

| (СН^СН^СНСНО)(кислотность 

| по масляной кислоте 1,83%);

I 20-100°С

! Формаль сырая (кислотность 

I по НС£ -  0,3%); от 20 до 

; Ю0°С

; Формаль ректификат (кислот- 

! ность по НС£ = 0,005%);

* 20-100°С
i

■ Этиленхлоргидрин (HOCHgCHg- 

'-Сб ) (кислотность по НС£ =

0,075%) от 20 до Ю0°С



Производство Процесс Агрессивная среда,концент- 
рация, температура

31. ^  - метил стирола 1!
1

Хлорекс /С£СН2СН2)20/ 
(кислотность по нс£ = 0 ,1%);

1 от 20 до Ю0°С

32. Молибдена х
1

-Очистка Сернистый ангидрид - 4.1О" 4
газов

i

п
3.10“° г/л молибденового 

концентрата; от 300 до 400°С 

разрежение 200 мм рт.ст.
И/aCg, ионы хлора и хлор- 

производные - 300 г/л,

Т:Ж = 1:10

33. Монохлораминов Хлорирование Натриевая соль - 23,6%

натриевой |А/ аОН 9,25

соли бен- *УаС£ 1,5

золсульфо- Н20 64,9

амида до мо С1 2; НС£ , pH более 1,5;

нохлорамина

Б.

не более 75°С

34. Моно- и дихлора- Восстановле (% вес.)
нилина ние м-хлор- м-хяоранилин - 8,35

нитробензола

1

анилин - 18,7 

м-хлорнитробензол - 0,6 
смола - 0,55 

Н20 - 2,30 

| Нее (газ) - 0,04

н 2 -та
! от 40 до 100°0



ОСТ 26-11-06-85 Ст р .ГЗЗ

Производство Процесс Агрессивная среда,концен
трация, температура

Очистка м- Моно-хлораншшн, анилин, вода;

хлоранилина от Н О  до I50°C, Р = 10-40 

при вакуум- им рт.ст. 

разгонке 

после пред

варительной 

нейтрализации 

Восстановле- (% вес.) 

ние П -хлор- Ц, - хлоранилин - 7,59 

нитробензола анилин - 18,8

АР- - хлорнитробензол -0,06

Н20

vV а С £

смола 0,55

2,22

0,04

70,74;

от 60 до 140°С

35. Монохлор-х Перекачивание СН с£ СООН 100$
4

растворов от 60 до 70°С

моно-хлорук-

сусной кисло

уксусной кис

лоты

ты

36. Нашатыря техни-Х 

ческого по мето-
Раствор:^н4с е  - 186 г/л,

^ а С £  - 70 г/л,

^  а 2 " I г/л,

^  а 2 3 20д (тиосульфат
ду высаливания

0,3-0,6 г/л
pH = 9,5-12; от 40 до 60°С



ОСТ 26- 11-06-85 Стр. 134

Производство Процесс I Агрессивная среда, концен- 
трация, температура

37. Ни зкомолекулярныххj 

жирных кислот |

!
38. Никеля и кобальта^

Низкомолекулярные жирные 

кислоты (C-j--C4); от П О  до 

120°С

Zn  б04 - 100-150 г/л, 
Си6'04 - 0,5-2 г/л, 

pH = 3+3,5;

ионы: С6 - 0,5-1 г/л

f  - 2,5 г/л 

AS - до 2 г/л 
S n  - до 2 г/л 

80°С; Р = 0,7 МПа

! Выщелачива- 

’ сульфидных 

; никелевых 

; концентратов

iII
I
i

(7 кгс/см2)
(г/л): Н2 604 - 20; 
и о н ы 100, Со - 9,

■Те - 13, Си - 0,4; 150°С

Сернокислый раствор, г/л: 

Н2$°4  -0,57; Н3В03 - 4; 
\N*-<S04 - 67,5 ионы: Со - 

- 0,32; Си - 0,65; -Р е -0,4£ 

С t  - 40;

pH = 2; от 60 до 70°С 

Сернокислый раствор, г/л

н2^°4 " 5“I2; “ 14>
ионы Си - 5-8; С I  - следы;

от 80 до 85°С



ОСТ 26- 11-06-85 Стр. 134

Производство I Процесс Агрессивная среда,концен-
; трация, температура

37. Низкомолекулярных*|* 

жирных кислот :
I
;

38. Никеля и кобальта^ -

Низкомолекулярные жирные 

кислоты (Cj-C4 ); от Н О  до 

120°С

Zn  б 04 - 100-150 г/л, 
Си304 - 0,5-2 г/л,

pH = 3+3,5;

ионы: С £  - 0,5-1 г/л 

^  - 2,5 г/л

' Выщелачива- 

’ сульфидных 

; никелевых 

; концентратов

- до 2 г/л 
S n  - до 2 г/л 

80°С; Р = 0,7 МПа 

(7 кгс/см2)

(г/л): Н2 $ 04 - 20; 
ионы^с- 100, Со - 9,

/е - 13, Си - 0,4; 150°С

Сернокислый раствор, г/л: 

Н25°4 -0,57; Н3В03 - 4; 
\Nl SQ  ̂ - 67,5 ионы: Со - 

- 0,32; Си - 0,65; ^в-0,4е 

С £  - 40;

pH = 2; от 60 до 70°С 

Сернокислый раствор, г/л 

H2J °4 - 5-12; ^ 0 3 - 14; 
ионы Си - 5-8; с £ -  следы;

от 80 до 85°С



OCT 26-IL-06-85 Сто.Т35

--------------- ----------- ,----------------------- -
Производство Процесс Агрессивная среда, концен

трация, температура

39. Окиси ртути

40. Опреснение х - 

морской воды

41. Оптически-х

отбеливающих ;

препаратов

15-58 и 28-58 

на основе 

цианурхлорада I

42. Персульфата х I

калия (^262% )  !

43. Перхлората аммония - 

(ЛН4С & 04)
44. Препарат 40-I0HA 

(получение магние

вой соли нитродифе
ниламина)

Ртуть - 1300 г/л, азотнокис

лая ртуть, едкий натр -50г/л 

от 90 до Ю0°С 

Морская вода, содержащая 

- 15,6 г/л;

М ^ С В2 - 2 г/л, 
м<) 6 04 - I г/л;
Са«$04 ; СиСОд, К2604, кипе- 

' ние .

Натриевая соль ДС-кислоты 

j (pH = 3-7), цианурхлорид,

; солянокислый ортохлоранилин,

I  от 20 до 80°С 
| НС£ - 0,9$

| Моноэтаноламин; от 45 до 95°< 

Гидросульфит натрия 

(JVa25 04-2H20), 95°С

(^Н4)25 208^ Н20; 40°С
КОС - 180-220 г/л; от 40 до 

90°С

К2^2°8» HgO; минус Ю°С 

Смесь перхлората аммония и
о

хлорида натрия; от 20 до 80С 

Анилин,натриевая и магниевая 

соли паранитрохлорбензолорто* 

сульфокислоты



ОСТ 26-11-06-85 СтрЛЗв

Производство I Процесс Агрессивная среда, концент
рация, температура

Метанол - 96%, Н2 6 О4 -45. Паранитроаце- х 

тафенола

46. Полифурита х

47. Серы

48. Синтетических ; -

жирных кислот I1
49. Соды кальцинирова- j - 

иной

!
50. Соды каустической f -

i
i

51. Сульфата аммония х ; -

8-10%,
H*V0g-I2%, метаоксистирол, 

нитросоединения; 80°С 

НС^04 , 58-70%, 20°С 

Расплавленный серный концен

трат, состоящий из 70-80%

, серы и 20-30% кальцита с 

, добавкой 3-5% хлористого 

магния; от 120 до 140°С 

; Автоклавная сера с добавкой 

j 0,1-0,5 а С с Е 3 от 135 до 
' 140°С

| Серная пульпа рН=8-9, 20°С 

j Расплавленная сера, 130°С 

| Жирные высокомолекулярные 

кислоты (Cg-Cg); 150-265°С 

Л н 4С &  - 186 г/л; 

r fa с £  - 70 г/л,
I
i (pH = 6,0-6,5), от 67 до 
| П0°С

| Хлорная вода, с£^; от минус 

| 70 до плюс 50°С 

| Кислые пары воды, вакуум - 

: 650 мм рт.ст.; от 35 до 

! 40°С
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Производство Процесо— Агрессивная средаконцентра
ция, температура

52. Сульфата натрия

(/Va2 S 0 4)

53. Сульфитной целлю

лозы х

54. Текстильное х

55. Терефталевой кис

лоты

а) Упарива

ние суфитно- 

спиртовой 

барды

б) отбелка 

целлюлозы

*А/Н3 - 0,25%,

(%V Н4)2§04 - 40,14% 
ионы Cltf - 4,6‘Ю *"3 г/л 
Р = 0,3 МПа (3 кгс/см2); 75°С 

^  а2^ 04 - 28%,
мд$о4 - 4 %
Л а С в  - 1,5% 

от Н О  до 140°С 

рН= 4,9, ^ 0 2 общ. 0,05% 
кислотность по уксусной 

кислоте - 0,1%; от Н О  до 
И5°С

с £ о2 (двуокись хлора)

Щелочные растворы,содержащие 

Л  аС ^О (гипохлорит натрия) 

или Н202 (перекись водорода 
>Н аОН - 23 г/л;

W a C £ 0  - 2 ,52 г/л (в перес
чете на активный хлор) 

аОН - 8-9 г/л,

Н2°2 “ ^ г/л; 
от 70 до 80°С 

П.- ксилол ,/С6Н4(СН3)2/ 
СН3С00Н - 98%,



ОСТ 26- 11-06-85 Стр.138.

Производство Процесс j Агрессивная среда, концент- 
' рация, температура

■ vV аВ% , ацетат кобальта - 

- 0,7%

(исходная смесь); от 98 до 

190°С,

Р = 3 МПа (30 кгс/см2) 

Исходная смесь, 02 оксидат, 
СН3СООН - 70%, Н20 - 6,7%, 
ацетат кобальта - 0,7%,

смолы, терефталевая 

кислота 20%; от 200 до 235°С 

Р = 3,0-3,5 Ш а  (30-35 кгс/ 

см2)
' Пары воды, уксусной кислоты

: и бромистые соединения; кон-
!
* денсат-уксусная кислота - 80%; 

! маточный раствор от 97 до 

| 170°С,

! Р = 0,1-1,1 Ш а  (I-II кгс/см< 

| СН3СООН - 88%,
I терефталевая кислота - 0,6%
| смола - 3%,

| катализатор - 1%,
! вода - 7,5%,

‘ от 120 до I30°C, Р = 0,6 МПа 

’ (6 кгс/см2)



ОСТ 26-11-06-85 Сто. 139

Производство Процесс

56. Тиокола жидкого

1

57. Титана

!
![

Агрессивная среда, концентра
ция, температура

Пары воды, уксусной кислоты, 

соединений брома, щелочь -5$, 

от 80 до 120°С

■ Формаль, этиленхлоргидрин,

, вода, соли триэтаноламина,

I 20°С

| Тетрасульфид натрия, формаль
I

трихлорпропан, хлористый 

магний, канифольное масло; 

от 90 до 95°С

Дисперсия тиокола, формаля, 

коагулкма, от 90 до 95°С 

НС£ концентрацией 15-40 г/л,

Т I 02, k i (0Н)3 , Afq|, гид

раты и хлориды^; А £  - м5  

а таюке титана в виде хлори

дов, гидроокисей и солей 

различных кислот; от 50 до 

85°С.

Соляная кислота - до 184 г/л 

хлориды*/^, iA/a } а £ следь 

Т ^ С £ 4, пыль твердых хло
ридов, от 30 до 40°С, вакууь 

Р = 180 мм рт.ст.

I
i



ОСТ 26-11-06-85 Сто.140

Производство Процесс Агрессивная среда, концентра
ция, температура

58. Трихлоруксуснойх 

кислоты

!

!
59. Трихлорбензолах !

Хлористый водород - 0,4 (г/л;

т ю е 4 - 5.I0" 3
СаС&2 -- 2.I0"3
SicC4 - 9.I0" 4
л б с е 3 - 15. Ю ” 5> 

со 
сО 
о&

- 6.10~5
С02 — 5о—60$, 02 -• 0,2-1;?,
возгоны хлоридов fie , а £  ,

1 Г —Яj v i j сумма до 1.10 г/л, 

периодически свободный хлор; 

от 8 до Ю° С
с с £ 3соон - 85$, С С Й3-СНО 
не более 1,5$;

БлДО 03 не более 3$, Н^О не 
более 5$; 

от 60 до 90°С

Пары:^02, ^ 204 , С с £3С00Н;
СС Z 3СН0, воздух, Н20 не бо
лее 5%;

от минус 10 до плюс Ю° С 

Гексахлоран 46,9$, трихяор- 

! бензол 45,5$, СН3ОН - 0,5-
! -8$,;
\ н2о - о,з-од$, 90°с



ОСТ 26- TT-oe-айСтр. 141

Производство

60. Фенилметилпира- 

золона

61. Фурфурольное х

62. Хлопчатобумажного* 

и искуственного 

волокна

63. Хлора

Процесс Агрессивная среда, концентра
ция

НС & - 3-5 г/л, анилин,нит

рит натрия, Р = 0,3 Ш а  

(3 кгс/см2); 
от минус 6 до плюс 5°С
Раствор,содержащий органиче

ских кислот до 0,2/, фурфу
рола до 10-12/; от 97 до 98°(

. Раствор, содержащий метанола

50/, фурфурола (С^НдОСНО) 3/

j
1
|

Кислый конденсат (pH до 1,5) 

содержащий фурфурола до 3,0- 

3,5/, органических кислот 

до 0,4/, от 40 до 60°С

j
;
i

Раствор (pH до 1,5), содер

жащий ф^фурола 1,0-3,5/, ор

i
j

ганических кислот до 0,4/; 

130°С
!

1j

Хлорит натрия (iVaC^Og) 

CHgCOOH; от 58 до 80°С;
j pH = 3,5-5,4

Приготовле- |i\А/ аСб - 310 rA,vVa0H -0,05-
1

ние и очистка -0,1 г/л, от 75 до 95°С
!

рассола для , Л а  с е  - 260265 г/л,

диафрагмен- ; НСе - 0,05-0,1 г/л,

ного и ртут с е 2 - 0,3-0,5 г/л
ного элект- вакуум 310-410 мм рт.ст.;

X ,ххролиза * от 60 до 70°С



OCT 26~ТТ-06-Я5 Сто. ТЛ.Р

Производство

64. Хлорита х * 

калия ( кс £о3) 
известковым 

способом

Процесс Агрессивная среда,концентра
ция, температура

W  аС &- 270 г/л, Нс£ -0,05- 

-0,1 г/л, активный хлор 
0,03-0,5 г/л; от 70 до 80°С 

vVaCfc - 270-310 г/л,

*Va0H 0,05 - 0,1 г/л или 

НС& 0,05-0,1 г/л; активного 

I хлора 0,03-0,5 г/л; 

i от 60 до 80°С

Электролиз ! W a C &  - 305-315 г/л, 

растворов по- %V а ОН - 0,05-0,10 г/л, 

варенной соли, от 70 до 90°С 

Охлаждение, Хлор, насыщенный парами воды;

хлорная вода; от 80 до 75°С 

Хлор, насыщенный парами воды; 

анолит; электролитические 

щелока;

сушка и сжи-
х,х?с

жение хлора

от 20 до 90°С

Хлорирова- Смесь К С £ о3 и СаС&2,

ние извест- К С £ о я - 90-100 г/л;

120°С

нового моло

ка (г/л)

СаО - 0-100;

Са(0б02) - 3-4;

СаС i 2  - 280-310;

КС £ - 12-14;

С ^ 2  + воздух; от 45 до 85°С



OCT 26-ТТ-06-85 СтрЛАЗ.

Производство Процесс [ Агрессивная среда, концент
рация, температура

Разложение КС£ 03 - 90-100; СаС£ 2 -
С ^ О  в хло- 250-270; КСб - 14 (pH- 8-9);

ридхлоратном Са(СбО )2 4-0, от 90 до

растворе Ю0°С

(г/л/

Растворение КС£03 - 300-320; г/л
хлората ■ СаС#2 “ 60-100;
(г/л)(бар- I КСб- - 3-8;

j ботеры для 

; пара)

от 95 до Ю0°С

65. Хлората магния < Смесь хлоратов натрия и маг-
(м^ (с6о3)2)

I

j
; ния с хлоридами натрия и
! магния;
! 120°С

66. Хлор-бензола

!
j

!
1
1ii|

j Бензол (CgHg) - 61-66%,

; хлорбензол (CgHgC& ) - 
- 28-31%, 

полихлориды - 2%,
feCB3- o,oi%

Нов - 0,01-5 г/л, pH до 
1,5; 60°С

67. Хлората х,хх - JV ас£о3 - 500 г/л,
натрия (A/acEOg! Ма.Св - 100 г/л,

i
i

*N а.<£> 20^. 2Н20 - 5 г/л, 
sN a e l  0 - 2-3 г/л,

1
pH = 6,8; от 70 до 80°С,

!



OCT 26-n-Ofi-BR Ст р .тла

Производство Процесс Агрессивная среда,концентра- 
' ция, температура

Получение

i Р =  0,4 МПа (4 кгс/см2)
■ % М  ас£ 0о 500-520 (г/л ) ,

хлората
натрия элект-1 \N аС - НО;

рохимическим | v V a 2C g 04 - 2-10;
методом v A /  а С &  0 - 2-3;

-

Л  a2S 04 - I — 10;
pH =  5-6, 90°С
Хпорид-хлорат-гипохлоритные

и хлорид-хлоратные растворы;

: от 70 до 90°С .

Получение На I стадии (г/л)

хлората на ^  а С £ 03 - 110-300

трия (калия) W  аС в  -  250-270
методом хло v V  а2С *104 - 1-3
рирования v V a2^ 04 -3-12

растворов ще а3Р04 — 1—3
лочи

Упаривание от 60 до 80°С, 500-600 мм

1

рт.ст.

На П стадии (г/л) 

v V  аС£ 03 - 300-900 

Л  аС &  - 250-75 

v V  а25 04 - до 15 

ъМ а2С Ъ  04 - 7
11
1| 1

fiAl а3Р04 - 7 ; . от 80 до 
Н5°С!
вакуум 150-300 мм рт.ст.



ОСТ 26-11-06-85 Сто. 145

Производство Процесс

68. Хлористого х 
калия

69. Хлористого мар-х 

ганца

70. Хлористого х 

натрия

71. Хлорной кислоты*' *

72. Хлорофоса х

■*-------------- ---------
; Агрессивная среда,концентра
ция, температура

щелок, г/л

КС £ - 130-140

%Л/ асе -220-240

±.Т̂  С Cs g 4—5

Саб04 -4-5;

от 60 до 115°С

ШпОВ'2 не более 830 г/л;
Л/ аС& не более 30 г/л, 

pH = 2,5, 90°С

ШР& 2  ~ 200-800 г/л;

90°С

vW а С б' - 20%, насыщенный 

аС &, кипение

Растворы перхлората магния

600-700 г/л и хлорной кислоты

от Н О  до 120°С

НСео4 - 250 г/л, 120-130°С
НС ео4 - 1200 г/л и
ьА/ а С в03 - 80-130 г/л;

вакуум - 700 мм рт.ст.,

от 120 до 130°С

Влажный хлор - 0,3 г/л,

вакуум - 0,4 МПа (4 кгс/см2),

от 20 до 85°С



ОСТ 26-11-06-85 Сттз.1461

Производство Процесс Агрессивная среда, концент
рация, температура

I
|

aCg - 310 г/л;

JV аОН - 0,2 г/л; 

fla G bO  - 0,1 г/л;
Р = 0,3 МПа (3 кгс/см2);

j1 от 40 до 85°

: - J/ аОН - 12 г/л, чА/аС0-

28 г/л,

чЛ/ аСВо - 23 г/л, Н20 -
- 89% и абгазы (НСВ - 3,7%, 

СН3СН2СВ - 33%, С В 2 - 2,7% 
CgHgOH - 2,8%, инертный газ
- 57%), 90°С

73. Хлорорганических j - 

продуктов

Дихлорэтан безводный (кис

лотность по НСб 0,07%), от 

20 до 80°С.
Дихлорэтан влажный (кислот

ность по НС£ 0,1-0,3%), от 

20 до 80°С.
Раствор гексахлорамина и 

дихлорэтана - 8-10%, 50°С 

Растворы дихлорамина (вод

ный) , монохлорамина и дих

лорэтана, хлорной извести 

(водный), 50°С



ОСТ 26-11-06-85 СТТЭЛ47

Производство ! Процесс

74. Холинхлорида х ;

(хлористого три- j
!

метилоксиэ тилам- 

мония)

75. Хромолана х

76. Целлюлозы(Сульфа- Хлорирова- 

тной,сульфитной) ние Х ' -

Отбелках

Кисловка

77. Динка

Агрессивная среда, концент
рация, температура

Этиленхлоргидрин - 22,4%(вес) 

триметиламип - 19,3%

Н20 - 58,3%;

50°С; Р = 0,25 МПа (2,5 кто/ 

см2)
Холинхлорид - 70%

Н20 - 30%

П7°С, Р = 0,25 МПа (2,5 кгс/ 

см2).
Н2504 , хлорный хром, хромпиь 

С б 2; от 70 до 80°С. 

Целлкшозы - 3,5-4%

НСб - 0,36 г/л 

pH = 1,8 - 2,2

24°С, Р = 0,4 МПа (4 кгс/см2) 

Целлюлозная масса 12%, двуо

кись хлора - 4 г/л, 70°С . 

Оборотная вода, содержащая 

0,56% $ 0 2, до 0,2%503,

80°С.

Сернистый газ 140-160 г/л 

от 40 до 50°С .

Раствор сульфата цинка, со

держащего (г/л);

ZnSо4 - 300,

Са S  04 - 10; СаО- 3,



OCT 26-II-Q6-85 Сто Л  48

Производство

78. Циркония х

Процесс Агрессивная среда,концентра-
! ция, температура

I fe £ (S0v)3 - I; H2S04 -
I - 5; 75°С.

; Сульфатный марганцевоаммони-
1

йный раствор;

М п 04.5Н20 - 100 г/л;

(jv/ h4)2 s'°4 - 150 г/л;
pH = 7,1-6,8; от 20 до 25°С. 
Н2504 - 120-130 г/л;

ионы Z n  - 45-55 г/л; 

ионы М п  - 5-10 г/л, от 35 
до 40°С .

Н2 5 0 4 - I05-II5 г/л; 

ионы: £ п  -  120-130 г/л;

Са - 0,9-1,2 г/л 

Са - 0,8-1,1 г/л;

ЛВ - 27-30 г/л;

S3 - (2-4) ЛО”4 г/л, от 
35 до 40°С

Пары НС& и туман H2S04 
(концентрация кислот I-I5 г/л 

влажный хлор - от 0,05 до

Ш , циркониевый концентрат 

и хлориды; 

от 20 до 80°С



ОСТ 26- 11-06-85 Стр. 149

Производство

79. Этилбензола х

80. Этилмеркаптана
(сн3сн25Ш

Процесс Агрессивная среда, концентра
ция, температура
Этиленбензол 1-1,5% вода, 
диэтилбензол, А £ С £ 3, лбе
(он)3 , нс£, н2о,

. pH = 0,05 МПа (0,5 кгс/см2).
; Смесь, вес %: iN аС£/ - 21,9 
чЛ/ aHS -0,6; iMa2S- 0,6;
аОН - 2,4; чА/а2С03 — 3,0; 

СН3СН25Н - 0,3; Н20 - 70,0; 
Н23 в отдувку 1,2; от 35 
до 150°С.
аС& - 19,25 (вес.#), 
aHS - 3,0; чМ а2§- 1,0;
аОН - 2,3

ч*/а2С03 - 4,1; CH3CH2SH - 
-  О Д

Н20 - 60; от 25 до 35°С . 
CH3CH2SH - 79,4 (вес.#): 
хлористый этил - 3,4; 
диэтилсульфид - 12,5;
H2 S - 1,0;

дизтглоульфкд - 0,7; 

н20 - 2,9; от 20 до 35°С, 
CH3CH2SH - 81,5 (вес.#) 
диэтилсульфид - 13,7
Н20 - 32,2; H2S- 0,8;
; диэтилдисульфид -0,8;
! от 65 до 70°С



ОСТ 26- П-ОВ-а^Сттз.ЛБО

Производство Процесс Агрессивная среда, концент
рация, температура

81. Эфира МАХ ! Вода, СаС£ 2 , акриловая кис
лота ( G R 2 = CHCOgH);

%*= 1,33-1,39; 80°С,
| вакуум 600 мм р т . ст .



ОСТ 26-11-06-85 Сто .151

ПРИЛОЖЕНИЕ 8 

Рекомендуемое

Методика очистки от окалины титана 

и титановых сплавов

Настоящая методика распространяется на процесс удаления ока

лины с листов, листовых заготовок, труб, поковок и деталей, под

вергавшихся термической обработке или технологическому нагреву.

Травление проводится в соответствии с технологической картой 

таблицы.

Продолжительность обработки в щелочном растворе (операция 2. 

таблицы) должна составлять для деталей, подвергавшихся нагреву 

при температуре до 650°С, 20-30 мин, а для деталей после горячей 

деформации, а также термической обработки при температуре выше 

700°С до 2 часов.

Трудноудаляемую окалину, образующуюся при температурах выше 

700°С и длительных (более I часа) выдержках, удалять механическим 

способом.

Требования безопасности

Работать с щелочными и кислотными растворами, оказывающими 

разъедающее действие на кожу и дыхательные пути, при включенной 

вентиляции, в соответствующей спецодежде и при обязательном ис

пользовании защитных очков, резиновых перчаток и передников.

При приготовлении растворов вливать кислоту в воду осторожно 

тонкой струей.

В щелочной раствор- для разрыхления окалины добавлять воду 

только после охлаждения раствора, так как кипящий раствор при 

добавлении в него воды может выплескиваться.



ОСТ 2 6 -1 1 -0 6 -8 5  С тр.1 5 3

Обслуживание ванны щелочного травления и другие работы 

вблизи этой ванны выполнять в защитных очках, в суконной куртке, 

резиновых сапогах и резиновых перчатках.

К выполнению работ в травильном отделении допускаются лица, 

прошедшие инструктаж по требованиям безопасности и ознакомленные 

с правилами работы.

Сведения о проведенном инструктаже заносить в специальный 

журнал, где указать дату инструктажа, краткое его содержание и 

подписи инструктируемого лица, ответственного за технику безопас

ности на данном участке.



Рекомендации по удалению окалины с титана и титановых сплавов

Номер
опе
ра
ции

'Номе£
пере
хода

Наименование 
операций и 
переходов

Состав раствора Режим
Наименование
компонентов

Химичес
кая
формула
компо
нентов

Содер
жание,
г/л

Темпе
ратура,
°С

Время
выдержки,
С

I I Обезжиривание Натр едкий А/аОН 5-15 60-80 180-1200

химическое Тринатрий- AfegPV 15-35

фосфат 12Н20

Сода каль A/agCO^ 15-35

111
цинирован

ная

Синтанол

ДС-Ю 3-5

или

Лабомид, или 20-30 60-80 180-600

Деталин, или

Импульс

2 Тромывка в го-
зячей воде 80-90 15-25

3 i pgmiltKO. го -г? /ь'-г'г

Примечание

QCT 26-ТТ-06-85 СтрЛ£3_



Номер
опе
ра
ции

Номер
пере
хода

Наименование 
операций и 
переходов

Состав ваствота Режим
Наименование
компонентов

Химичес
кая
формула
компоне
нтов

Содер
жание,
г/л

Темпе
ратура

°С

Время 
выдержки, 

С

2 I Обработка в Натр едкий iVaOH 500-700 130-145 От 1200

1 щелочном Нитрит NaN0A I50-25C до 7200

растворе с натрия (в зависи

окислителем мости от

состояния

окалины)

2 Промывка в го 80-90 15-25

рячей воде

3 Промывка в хо 20-25 15-25

лодной воде

Примечание

Окалина,легко поддаю

щаяся травлению,но

лю т удаляться без 

предварительной обра

ботки в щелочном 

растворе,В этой слу

чае поверхность тита

на обезжирить перед 

кислотным травле

нием

ОСТ 26-11-06-85 С
т
р
Д5^



йоме£
опе
ра
ции

Номер
пере
хода

Наименование 
операций и 
переходов

Состав оаствооа Режим
Наименование
компонентов

Химичес
кая
формула
компоне
нтов

Содер
жание,
г/л

Темпе
ратура

°с

Время
выдержки,

С

3 I Травление Серная кис- Н2 * ° 4 I90-2IC 18-25 180-900
в кислом лота

растворе фтористо- HF 18-22
водородная

кислота

или

Серная кис H2 S о4 I90-2IC 18-25 180-900
лота

Аммоний mh4f 35-45
фтористый

или

Серная кис н ^о4 I90-2IC| 18-25 180-900

лота

Примечание

По мере истощения ванны 

допускается увеличение 

времени выдержки до 

30 мин

ОСТ 26- 11-06-85 СтрД55



Номер
опе
ра
ции

Номер Наименование Состав раствот Режим
пере
хода

операций и 
переходов

Наименование
компонентов

Химичес
кая
формула
компоне
нтов

■ Содер
жание, 
г/л

Темпе
ратура,

°С

Время
выдержки,

С

2 Промывка в хо

лодной воде

Аммоний фто

ристый кислы

/ун4н /̂

i

25-35

10-25 15-25

1 1 Осветление и 

удаление наво- 

дороясенного 

слоя металла

Азотная кис

лота (плот

ность 1,4) 

Фтористо

водородная 

кислота

H/V03

HF

600-750 

мл/ л 

180-220 

мл/л

Не выше 

30

180-600

!Примечание

После операции трав

ления и осветления 

детали немедленно $о/и**.нес 

промываться в холод

ной воде

Раствор должен пе

ремешиваться сжа

тым воздухом и ох

лаждаться до 30°С 

Плотность загрузки 

деталей в ванну

ОСТ 26- 11-06-85 
Сто. 155



Номер
опе
ра
ции

Номер
пере
хода

Наименование Состав таетвота Режим •Примечание
операций и 
переходов

Наименование
компонентов

Химичес
кая
формула
компоне
нтов

Содер
жание , 
г/л

Темпера
тура,

°С

Время 
выдержки, 

С

2 Промывка в 

холодной воде

!плотность

[ дз )
10-25 15-25

о
не болое I дм на 

4 л раствора

5 1

2 

3

Нейтрализация 

в содовом 

растворе

Промывка в горя

чей воде

Промывка в горя

чей воде

Зода кальци

нированная

Л/а̂ СО»̂ 20-30 18-25

80-90

80-90

15-25

15-25

15-25

Для деталей сложной 

конфигурации

о0  
t-3
г\эCD
1мн
1

■ 6 Сущка в сушиль- 

ной камере или 

обдувка горячим 

воздухом

0
CD1
а
о1-3
d
f-fСП*>3

7 Контроль по внеш

РР1\/ПГ РТДТПГ
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ПРМОЗЕНИЕ 9

Рекомендуемое

Определение водорода в титане и его 
сплавах спектральным методом

Водород в титане определяется по линии спектра 6563А. Линия 

возбуждается в низковольтном импульсном разряде в воздухе.

Для фотографирования спектра используется единичная вспышка 

(разряд блока электролитических конденсаторов емкостью в 2400 мкф., 

заряженного до 270 В, непосредственно на анализационный промежуток, 

самоиндукция - 10-50 мкм).

Анодом в разряде служит образец.

Верхние электроды из меди диаметром 3-5 мм затачиваются на 

острие.

Образцы и электроды подготавливаются к анализу самым тщатель

ным образом: прикосновения или загрязнения зачищенных для анализа 

поверхностей образцов и электродов каким-либо иным образом совер

шенно недопустимы.

Заточка образцов производится на наждачном круге при малых 

оборотах.

Стандартность формы подставного электрода должна соблюдаться 

весьма тщательно.

Во избежание экранирования пучка света, образец располагается 

в штативе на клиновидной подставке с небольшим углом в сторону 

щели.

Спектр фотографируется с помощью кварцевого спектографа ИСП-22 

при ширине щели - 0,05 мм или ИСП-51 при ширине щели - 0,25 мм.

Освещение щели спектрографа осуществляется однолинзовой кон- 

денсорной системой с нерезким изображением электрода на щели.



QGT, 2-Q-T I-ОБг85 Стп-T.RQ
Анализ выполняется по методу 3-х эталонов с троекратной съем

кой.

В качестве фотоматериала используются фотопластинки "Панхром".

Обработка фотопластинок производится в метолгидрохиноновом 

проявителе в темноте.Описанный метод разработан для концентрации 

водорода в титане от 0,003 до 0 ,02% и обладает средней арифметичес

кой ошибкой -10$.
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П Е Р Е Ч Е Н Ь  

ССЫЛОЧНЫХ документов

т

Обозначение Наименование

1. ГОСТ 1.9-67

2. ГОСТ 2.109-73

3. ГОСТ 2.601-68

4. ГОСТ 9.014-78

5. ГОСТ 12.1.007-76

6. ГОСТ 12.2.003-75

7. ГОСТ 15.001-73

8. ГОСТ 2789-73

9. ГОСТ 2991-76

10. ГОСТ 3242-79

ГСС. Государственный Знак качества. 

Форма, размеры и порядок применения 

ЕСЩ. Основные требования к чертежам 

ЕСКД. Эксплуаташюнные документы 

EC3ICC. Временная противокоррозионная 

защита изделий. Общие технические тре

бования

ССБТ. Вредные Еещества. Классификация 

и общие требования безопасности 

ССБТ. Оборудование производственное. 

Общие требования безопасности 

Система разработки и постановки продук

ции на производство. Основные поло

жения

Шероховатость поверхности. Параметры 

и характеристики

Лщики дощатые неразборные для грузов 

массой до 500 кг. Общие технические 

условия

Соединения сварные. Методы контроля 

качества
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Обозначение Наименование

11. ГОСТ 5264-80

12. ГОСТ 5959-80

13. ГОСТ 6533-78

14. ГОСТ 6636-69

15. ГОСТ 6996-66

16. ГОСТ 7512-82

17. ГОСТ 8713-79

18. ГОСТ 9150-81

19. ГОСТ 9454-78

20. ГОСТ 9493-80

Ручная путовая сварка. Соединения 

сварные. Основные типы, конструктив

ные элементы и размеры 

Л щ к и  из листовых древесных материалов 

неразборные для грузов массой до 200 кг 

Общие технические условия 

Днища эллиптические отбортованные 

стальные для сосудов и аппаратов. 

Основные размеры 

Нормальные линейные размеры 

Сварные соединения. Методы определения 

механических свойств 

Контроль неразрушающий. Соединения 

сварные. Радиографический метод 

Сварка под флюсом. Соединения сварные. 

Основные типы, конструктивные элемен

ты

Основные нормы взаимозаменяемости. 

Резьба метрическая. Профиль 

Металлы. Метод испытания на ударный 

изгиб при пониженной, комнатной и 

повышенных температурах 

Сосуды и аппараты. Ряд условных 

(номинальных) давлений
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Обозначение Наименование

21. ГОСТ 9617-76 Сосуды и аппараты. Ряды диаметров

22. ГОСТ 10157-79 Аргон газообразный п иидкий. Техничес

кие условия

23. ГОСТ 10198-78 j
ij

Ящики деревянные идя грузов массой 

св.500 до 20000 кг. Общие технические
i|

24. ГОСТ 12619-78 1

1

условия

Днища конические отбортованные с углами 

при вершине 60 и 90°. Основные размеры

25. ГОСТ 12620-78 !

!

Днища конические неотбортованные с уг

лами при вершине 60,90 и 120°. Основные 

размеры

26. ГОСТ 12621-78 Днища конические неотбортованные с 

углом при вершине 140°

27. ГОСТ 12622-78 Днища плоские отбортованные. Основные 

размеры

28. ГОСТ 12623-78 Днища плоские неотбортованные. Основные 

размеры

29. ГОСТ 12815-80 Фланпы арматуры, соединительных частей 

и трубопроводов на Ру от О Д  до 

20,0 МПа (от I до 200 кгс/см2). Типы. 

Присоединительные размеры и размеры

30. ГОСТ 13372-78

уплотнительных поверхностей 

Сосуды и аппараты. Ряд номинальных 

объемов
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Обозначение Наименование

31, ГОСТ 13716-73 ! Устройства строповые для сосудов и 

1 аппаратов

32. ГОСТ I4II4-78 : Устройства строповые для сосудов и 

аппаратов. Штуцера монтажные. Кояструк-
1
; пия и размеры

33. ГОСТ I4115-78 ! Устройства строповые для сосудов и аппа- 

■ ратов. Штуцера монтажные удлиненные. 

Конструкция и размеры

34. ГОСТ 14192-77 Маркировка грузов

35. ГОСТ 14782-76 ■ Контроль неразрушающий. Швы сварные. 

Методы ультразвуковые

36. ГОСТ 17299-78 Спирт этиловый технический. Технические 

| условия

37. ГОСТ 17314-81 ! Устройства для крепления тепловой изоля- 

| ции стальных сосудов и аппаратов. Кон- 

! струкция и размеры. Технические требо

вания

38. ГОСТ 19807-74 Титан и титановые сплавы, обрабатываемые 

давлением. Марки

39. ГОСТ 21945-76 Трубы бесшовные горячекатаные на основе 

титана

40. ГОСТ 22178-76 Листы из титана и титановых сплавов. 

Технические условия

41. ГОСТ 23170-78 Упаковка для изделии машиностроения. 

Общие требования
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Обозначение Наименование

42. ГОСТ 23055-78 1 Контроль неразрушающий. Сварка металлов

! плавление:I. Классификации сварных сое-
j
I цынений по результатам радиографического
i
■ контроля

43. ГОСТ 23755-79 Плиты из титана и титановых сплавов. 

Техничесгаю условия

44. ГОСТ 24444-80 Оборудование технологическое. Общие 

монтажно-технологические требования

45. ГОСТ 24755-81 Сосуды и аппараты. Нормы и методы 

расчета на прочность укрепления отвер

стий

46. ГОСТ 24890-81 Трубы сварные из титана и титановых 

сплавов. Технические условия

47. ГОСТ 25017-81 Сосуда, работающие под давлением. 

Шаркировка

48. ГОСТ 25347-82 ЕСЛИ. Поля допусков и рекомендуемые 

посадки

49. ГОСТ 25773-83 Сосуда, работающие под давлением. 

Паспорт

50. ОСТ 26-896-80 Швы сварных соединений сосудов и аппара

тов, работающих под давлением. Радиогра

фический метод контроля

51. ОСТ 26-1002-74 Детали крепления сосудов и аппаратов на 

подвижном составе железных дорог и де

тали упаковок. Заглушки. Конструкция и 

размеры
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Обозначение Наименование

52. ОСТ 26-1003-74
1
! Детали крепления сосудов и аппаратов 

на подвижном составе железных дорог и 

детали упаковок. Пробки. Конструкция и

53. ОСТ 26-1005-74
ра Замеры

Детали крепления сосудов и аппаратов
!
! на подвижном составе железных дорог и
i

детали упаковок. Карлины. Конструкция

54. ОСТ 26-1006-74

и размеры

Детали крепления сосудов и аппаратов 

на подвижном составе железных дорог 

и детали упаковок, футляры. Конструкция

55. ОСТ 26-1420-75

| и размеры

1 Винты регулировочные, гайки и опорные 

пластины для монтажа оборудования. Кон-

56. ОСТ 26-2043-77

: струкция и размеры

; Болты, шпильки, гайки и шайбы для флан-

| цевых соединений. Технические требова-
1
| ния

57. ОСТ I 10569-72- ; Болты, винты и шпильки из титанового

58. - ОСТ I 10579-72 сплава. Конструкция и размеры

59. ОСТ I 10829-72- Болты, винты и шпильки из титанового

60. - ОСТ I 10842-72 сплава. Конструкция и размеры

61. ОСТ I 90000-70 Штамповки и поковки из титановых спла

вов

62. ОСТ I 90013-81 Сплавы титановые. Марки

63. ОСТ I 90015-77 1 Проволока сварочная из титановых сила-

BOB
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Обозначение

64. ОСТ I S0024-7I

65. ОСТ I S0027-7I

66. ОСТ I 90050-72

67. ОСТ I 90051-79

68. ОСТ I 90107-73

69. ОСТ I 90173-75

70. ОСТ I 90218-76

71. ОСТ I 90266-78

72. ОСТ I 92020-72

73. ОСТ I 92077-78

74. ОСТ 26-01-82-77

75. ОСТ 26-01-279-78

76. ОСТ 26-0I-I298-8I

77. ОСТ 26-15-024-84

Нашленование

Плиты из титановых сплавов 

Лента из титановых сплавов 

Трубы из титановых сплавоЕ. Техничес

кие требования

Трубы сварные из титана и титановых 

сплавов. Технические условия 

Прутки кованые из титановых сплавов 

Прутки катаные из титановых сплавов. 

Технические требования 

Листы из титановых сплавов. Техничес

кие требования

Прутки титановые. Крупногабаритные. 

Технические условия 

Прутки прессованные из титановых 

сплавов

Сплавы титановые. ;.1арки 

Сварка в химическом машиностроении. 

Основные положения и технология 

Сосуды и аппараты из титана. Нормы и 

методы расчета на прочность 

Фланпы сосудов и аппаратов из титана. 

Типы, конструкция и размеры. Методы 

расчета на прочность и герметичность 

Линии технологические комплектные. Пере

возка крупногабаритного и тяжеловесного 

оборудования. Порядок разработки и согла 

сования технической документации
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Обозначение Наименование

78. ТУ 1-5-328-75 Плиты титановые марки НЯ-0 толщиной 

от 12 до 150 мм

79. ТУ 1-9-922-82 Проволока сварочная из сплавоЕ марок 

БП-ООС, 2В, ПТ-7М. Электроды сварочные 

плавящиеся

80. ТУ I-9-1056-79 Проволока из титана и титановых сплавов 

марок BTI-00, BTI-0,0T4-I,ВТ2св

81. ТУ I4-3-I6I-73 Трубы бесшовные малых размеров из ти

тана IM

82. ТУ I4-3-1027-81 Трубы бесшовные холодно,деформированные 

из сплавов.I. Трубы из титановых 

сплавов.

83. ТУ I4-3-II19-81 Трубы бесшовные холоднодеформированные 

из титана марки IM
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В пункте 3.1.ТО и на стр.163 заменить ГОСТ 14114-78 на ГОСТ 

14114-85 и ГОСТ I4II5-78 на ГОСТ I4II5-85.

Пункт 3.3.2.4 дополнить: "При механизированной газокислородной 

резке на машинах с числовым программным управлением (ЧПУ) допуска

ется предусматривать технологический припуск под механическую обра

ботку кромок не менее 2 мм (от поверхности наибольшей впадины)". " 

Стр.18 Заменить "Рис.3м на "Черт.3й.

Таблица 7. Примечание к таблице изложить в новой редакции: 

"Допускается по согласованию с заказчиком поставка днищ с предель

ными отклонениями но диаметру от минус 0,5 до плюс 1% и овальностью 

не более 1%, но не более 20 мм для днищ диаметром свыше 2000 мм". 

Пункт 3.3.15.2 Заменить ссылку: ГОСТ 3242-79 на ОСТ 26-1379-76.
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