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1913 г. М® 2327 срок действие установлен
с 01.01.85 

до 01.01.90

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на автоклавы, пред­
назначенные для термовлажностной обработки силикатного кир­
пича и силикатных изделий из ячеистого бетона.

Установленные стандартом требования соответствуют высшей 
категории качества.

1. ТИПЫ, О С Н О ВН Ы Е П АРА М ЕТРЫ  И РА ЗМ ЕРЫ

1.1. Автоклавы изготовляют двух типов:
АТ тупиковые:
АП — проходные.
1.2. Основные параметры н размеры автоклавов должны со­

ответствовать указанным на черт. 1 и 2 и в табл. I.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. О б ш и е т р е б о в а н и я
2 1.1. Автоклавы следует изготовлять п соответствии с требо­

ваниями настоящего стандарта. «Правилами устройства и безо­
пасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением», ут­
вержденными Госгортехнадзором СССР, по рабочим чертежам, 
утвержденным в установленном порядке.

Издание официаяаиое Перепечатка воспрещена

©  Издательство стандартов, 1983



Crp. 2 ГОСТ 10037—S3

Тип AT

Тип АП

Черт. 2

П р и м е ч а н и е .  Черт. I и 2  нс определяют конструкцию автоклавов.

2.1.2. Автоклавы следует изготовлять в исполнении Y, кате­
гория размещения 3 по ГОСТ 15150 —69.

2.2. Т р е б о в а н и я  к к о н с т р у к ц и и
2.2.1. Конструкцией автоклавов должны обеспечиваться:
быстрое закрывание и открывание крышек и герметизация 

их соединения;
перекрытие зубьев крышки и фланца (байонетного кольца) 

по всей длине зуба и по высоте (черт. 3);
непрерывный отвод конденсата;
контроль наличия конденсата;



ГО СТ 10037— 83 Стр. 3

2  *

= S’

l
s  s: <©

i= —
О «-«г.OJ

** si ж *
I s  
= 2

2 3*i. 1«я



С  rp. 4 ГО СТ 1 0 0 1 7 -М

контроль скорости разогрева и охлаждения корпуса; 
контроль разности температур между верхней и нижней об­

разующими корпуса;
автоматическое регулирование технологическим процессом за­

паривания;
защита внутренней поверхности автоклава от коррозии (по 

требованию заказчика);
визуальный контроль давления пара;

Черт. 3

дистанционное управление байонетным затвором и отхрыва- 
нне-закрывание крышки автоклава;

фиксация крышки в открытом положении.
2.3. Т р е б о в а н и я  к м а т е р и а л а м
2.3.1. Обечайки и днища автоклавов следует изготовлять: 
работающие при температуре до 200 °С из стали марки 15К 

или 20К третьей категории по ГОСТ 5520—79;
работающие при температуре выше 200 °С — из стали мар­

ки 15К или 20К четвертой категории по ГОСТ 5520—79 с про­
веркой механических свойств и ударной вязкости после механи­
ческого старения каждого листа.
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2.3.2. Фланцы корпуса и крышек автоклавов диаметром 2600 
и 3600 мм следует изготовлять из стали марки 20Л-11 или 25Л-П 
по ГОСТ 977—75, а диаметром 2000 мм — из стали марки 20 
по ГОСТ 1050—74, поковка IV группы по ГОСТ 8479—70.

2.3.3. Байонетные кольца следует изготовлять из стали мар­
ки 35Л-И по ГОСТ 977—75.

2.3.4. Опорные части автоклавов, привариваемые к корпусу, 
следует изготовлять из стали марки ВСтЗспб по ГОСТ 380—71 
или из стали марки 15К или 20К третьей категории по 
ГОСТ 5520-79.

2.3.5. Для сварочных работ следует применять стальную про­
волоку марки Св-08 или Св-08А по ГОСТ 2246—70. сварочные 
флюсы марки АН-348-А или ОСЦ-45 по ГОСТ 9087 81.

2.3.6. На необработанных поверхностях литых байонетных 
колец н фланцев допускаются без исправления:

единичные раковины и другие подобные пороки, расположен­
ные друг от друга на расстоянии свыше 50 мм, размером не бо­
лее 5 мм каждый, но не более 8 шт. на один погонный метр;

шероховатость и волнистость высотой не более 4 мм;
остатки питателей и заливов высотой не более 3 мм;
остатки прибылей высотой не более 4 мм.
Местные поверхностные углубления, утяжины и спаи разме­

ром не более 4 мм подлежат разделке и зачистке,
2.3.7. Не допускаются без исправления на поверхностях от­

ливок колеи и фланцев, подлежащих механической обработке, 
расчищенные места трещин, спаев, раковин, пористостей и дру­
гих дефектов при глубине их залегания более 2/'з припуска на об­
работку.

Металлизированный пригар в виде пленки толщиной не бо­
лее 2 мм подлежит прочеканкс.

Трещины всех вилон и направлений без исправлений не до­
пускаются.

2.3.8. Дефекты отливок, размеры и количество которых более 
указанных в пп. 2.3.6 и 2.3.7, следует исправлять сваркой.

2.3.9. На отливках нз стали марки 20Л или 25Л дефекты глу­
биной до */* толщины детали в месте дефекта и площадью не 
более 50 см2 каждая, расположенные рассосредоточенно в коли­
честве не Солее 4 шт. на деталь, следует исправлять сваркой 
без последующей термообработки, а нз стали марки 35Л — с 
последующей термообработкой. Дефекты глубиной до '/з тол­
щины отливки в месте дефекта и площадью не более 300 см2 
каждая в количестве не более 4 шт. на деталь следует исправ­
лять сваркой с последующей термообработкой

Детали с дефектами глубиной свыше Vs толщины самой де­
тали в месте дефекта исправлению не подлежат.
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2.3.10. Прокладки байонетного затвора следует изготовлять 
из теплостойкой резины средней твердости по ГОСТ 7338—77.

2.3.11. Автоклавы следует изготовлять из материалов, качест­
во которых должно быть подтверждено сертификатами или ре­
зультатами испытаний. Данные сертификатов или результаты 
испытаний материалов следует указывать в паспорте автоклава.

2.4. Т р е б о в а н и я  к и з г о т о в л е н и ю
2.4.1. Методы сборки элементов под сварку должны обеспе­

чивать правильное взаимное расположение сопрягаемых элемен­
тов и свободный доступ к выполнению сварочных работ.

2.4.2. Предприятие-изготовитель при изготовлении автоклавов 
должно проводить пооперационный контроль.

2.4.3. На листах, принятых для изготовления обечаек, долж­
на быть сохранена маркировка предприятия — изготовителя ме­
талла.

2.4.4. На каждой заготовке или ее частях должна быть на­
несена маркировка, содержащая следующие данные:

марку стали:
номер партии-плавки;
номер листа.
На обечайках автоклава должна быть маркировка, состоящая 

из порядкового номера обечайки и обозначения автоклава.
Место маркировки — угол раскроенного листа, на расстоя­

нии 300 мм от кромок.
2.4.5. Допускаемые отклонения длины обечайки ± 5  мм.
2.4.6. Обечайки следует изготовлять вальцовкой карт, сва­

ренных в плоском состоянии из нескольких листов, при этом 
сварные шны должны быть параллельны образующим обечаек.

2.4.7. Отклонения длины развертки окружности обечаек не 
должны быть более:

± 5  мм — для листов толщиной 18 мм;
± 7  мм » » » 20 мм;
± 9  мм > > » 28 мм.
Длину развертки измеряют с двух концов заготовки обечайки.
2.4.8. Отклонения (вследствие любых причин) толщины стенки 

обечайки нс должны быть такими, чтобы фактическая толщина 
ее была ниже расчетной.

2.4.9. Допускается неперпендикулярностъ торца обечайки к ее 
образующей до 1 мм на 1 м диаметра, но не более 3 мм для обе­
чайки диаметром 3,6 м.

Допускается для одной из стыкуемых обечаек срез кромки 
глубиной не более 2 мм на длине дуги до 150 мм.

2.4.10. После сборки и сварки корпуса автоклавов должны 
удовлетворять следующим требованиям:

отклонение длины — в пределах ±0,3 % номинальной длины 
корпуса (без днища), но не более ±75 мм;
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отклонение от прямолинейности корпуса не должно превы­
шать 30 мм.

2.4.11. Отклонение наружного диаметра корпуса автоклава — 
в пределах ± 1 %  номинального диаметра, при этом отношение 
разности наибольшего и наименьшею наружных диаметров 
к среднему диаметру «а» в процентах определяют по формуле

а 2 0 W  Р*лп)
“ZW+Dmin ■ 100

и должно быть не более 1 %.
2.4.12. В автоклавах следует применять эллиптические днища 

по ГОСТ 6533 -  78.
2.4.13. На каждой заготовке днища или его частях должна 

быть нанесена маркировка, содержащая следующие данные:
марку стали;
номер партии или плавки:
номер листа (когда испытаниям подвергают каждый лист);
размер днища (диаметр и толщина):
номер днища.
Правильность перенесения маркировки с листа на заготовку 

заверяют клеймом технического контроля. Маркировка и клеи­
ма должны находиться на наружной (выпуклой) поверхности 
днища.

2.4.14. Заготовки днищ допускается изготовлять сварными 
из частей, при этом расположение сварных швов должно соот­
ветствовать черт. 4а и б. Расстояние С от оси днища до свар­
ного шва должно быть ке более '/s диаметра днища. Сварные 
швы должны быть стыковыми с полным проваром.

2.4.15. Па изготовленные днища должна быть нанесена мар­
кировка, содержащая следующие данные: 

номер днища; 
марку стали;
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номер партии или плавки;
номер листа (когда испытаниям подвергают каждый лист); 
размер днища (диаметр и толщина); 
помер чертежа; 
клеимо ОТ К.
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2.4.16. Отклонения основных размеров отбортованных эллип­
тических днищ не должны превышать указанных ниже и 
в табл. 2:

конусность 4 мм — для днищ со стенкой толщиной 18 и 20 мм;
6 мм — для днищ со стенкой толщиной 28 мм (черт. 5а);
высота гофр на цилиндрической части днища более 2 мм 

(черт. 5е);
утонение стенки 15 % исходной толщины заготовки и утол­

щение борта днища 15%.
Т а б л и ц а  2

JQuaMfif 
актла и .  мм

Толщина
стейк*
дихша.

мм

Предельные от*дом­
ика (черт. 5<>>. им Вогнутость 

к выпук­
лость С 
(черт. 56. 
<). и ы

Торцевое 
бкеияе / 

(черт. Зг), 
ым

Зазор между шабло- ноы я поверхностью 
дипша в любом диа­
метральное сечеиаи. 

ыыаиутрекие- 
ГО диамет­

ра о .
высоты
сфер чарт. SЖ  | черт.

2000
18

20
± 5 ±12

4

5 + 8 - 1 8

2600 20 ± 6 ±16 8 4-10 -2 8

3600 28 ± 8 =с20 10 +  14 38

2.4.17. В корпусах конденсатоотводчиков при 0 < 500 мм сле­
дует применять плоские неотбортованные днища (черт. 6).

I Si >

В этом случае кольцевую выточку следует выполнять радиу­
сом г>0,25 мм, а наименьшую толщину днища в месте кольце­
вой выточки S j> S ,  при этом расстояние от начала закругления 
до оси сварного шва должно быть не менее 0,25 I 'D -5  мм. Пло­
ские днища следует изготовлять из листового проката или из 
поковок.
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2.4.18. На продольных швах обечаек автоклавов допускается 
установка штуцеров диаметром не более 150 мм.

В пересечениях швов установка штуцеров не допускается.
2.4.19. При приварке к корпусу штуцеров расстояние между 

краем шва приварки штуцера и краем ближайшего шва должно 
быть не менее толщины стенки корпуса, но не менее 20 мм.

2.5. Т р е б о в а н и я  к с в а р к е
2.5.1. Сварочные работы при изготовлении автоклавов следует 

производить в соответствии с «Правилами аттестации сварщи­
ков», утвержденными Госгортехнадзором СССР.

2.6.2. При изготовлении автоклавов применяют все виды 
сварки, кроме газовой.

2.5.3. Сварочные работы следует производить при положи­
тельной температуре окружающего воздуха.

2.5.4. Сварку обечаек, приварку днищ н фланцев корпуса ав­
токлавов следует производить двусторонними стыковыми шва­
ми, а приварку штуцеров — угловыми швами.

2.5.5. Кромки подготовленных под сварку элементов и приле­
гающие к ним поверхности должны быть зачищены до чистого 
мсталлз на ширину 20 мм.

2.5.6. Прихватку свариваемых элементов следует производить 
присадочными материалами, предназначенными для сварки дан­
ного металла.

2.5.7. Каждый сварной шов подлежит клеймению, позволяю­
щему установить сварщика, выполнявшего эти швы. Клеймо сле­
дует ставить на расстоянии 20—50 мм от сварного шва. На про­
дольных швах клеймо следует ставить в начале или конце шва 
на расстоянии 100 мм от кольцевого шва. На кольцевых швах 
клеймо следует ставить на месте пересечения кольцевого шва 
с продольным и далее через каждые 2 м, но при этом должно 
быть не менее трех клейм на каждом шве. Клейма следует ста­
вить на наружной поверхности автоклава.

2.5.8. Продольные сварные швы автоклавов следует распола­
гать вне центрального угла нижней части корпуса, значение ко­
торого должно быть не менее 75°.

2.5.9. При приварке к корпусу внутренних опор расстояние 
между краем шва в корпусе и краем шва приварки должно быть 
не менее толщины стенки корпуса, но при этом должно быть нс 
менее 20 мм.

2.5.10. Швы следует располагать так, чтобы можно было про­
водить их визуальный осмотр и контроль качества и устранять 
дефекты. Опоры не должны пересекать кольцевые сварные швы 
на длину более 0,35 я D.

2.5.11. При сварке стыковых соединений элементов автокла­
ва разной толщины следует предусмотреть плавный переход
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от одного элемента к другому постепенным утонением более тол­
стого элемента (черт. 7).

Черт. 7

2.5.12. Смещение кромок листов в стыковых соединениях, оп­
ределяющих прочность автоклава, нс должно превышать 10 % 
номинальной толщины более тонкого листа, но при этом не дол­
жен быть более 3 мм (черт. 8).

«I

Черт. 8

2.5.13. Смещение кромок в кольцевых швах при толщине лис­
тов до 20 мм нс должно превышать 10% номинальной толщи­
ны более тонкого листа плюс 1 мм. а при толщине листов свы­
ше. 20 мм — 15% номинальной толщины более тонкого листа, 
но при этом не должно быть болен? 5 мм (черт. 8).

2.5.14. Продольные швы смежных обечаек должны быть сме­
щены относительно друг друга не менее чем на 100 мм между 
осями швов.

2.5.15. Совместный увод кромок в продольных и кольцевых 
швах (угловатость) не должен превышать 10 % толщины листа 
плюс 3 мм, но при этом не должен быть более 5 мм. Углова­
тость продольных швов следует определять по шаблону, длина 
которого равна Чл радиуса обечайки, а угловатость кольцевых 
швов — линейкой длиной не менее 200 мм (черт. 9).

2.5.16. Значение предела прочности сварного соединения, по­
лученное для каждого из двух образцов, должно соответствовать 
пределу прочности основного металла, при этом на одном об­
разце допускается получение результатов ниже установленной 
нормы для основного металла нс более чем на 7 %.
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tsito*.

2.5.17. При испытании образцов на изгиб угол загиба должен 
быт», нс менее 100е при Z>=*2S, где £>- диаметр пуансона; 
S — толщина пробного образца.

2.5.18. Сварные соединения типа «лист-поковка» соответствуют 
соединениям типа «лист-лист», при атом угол загиба должен 
быть нс менее 70°.

2.5.19. В сварных соединениях не допускаются следующие 
дефекты:

трещины всех видов и направлений:
непровары (несплавления), расположенные в сечении свар­

ного соединения (между отдельными валиками и слоями шва и 
между основным металлом и металлом шва):

свищи;
пористость наружной поверхности шва;
наплывы, прожоги и незаплавленные кратеры;
совместный увод кромок и смещение свариваемых элемен­

тов свыше норм, предусмотренных лп. 2.5.12, 2.5.13 и 2.5.15;
внутренние единичные шлаковые н газовые включения глуби­

ной свыше 10 % толщины стенки и более 3 мм и длиной бо­
лее 0,2 S;

внутренние цепочки шлаковых включений, имеющие суммар­
ную длину более толщины стенки на участке шва, равном деся­
тикратной толщине стенки;
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внутреннее скопление газовых пор п шлаковых включений на 
отдельных участках шва свыше 5 на 1 см2 площади шва. при 
этом максимальная протяженность отдельного дефекта не долж­
на быть более 1.5 мм. а нескольких дефектов более 3 мм.

Допускаются неострые местные подрезы глубиной не более 
0.5 мм и протяженностью не более 10% длины шва.

2.6. К о н т р о л ь  к а ч е с т в а  с в а р н ы х  с о е д и н е н и й
2.6.1. При контроле качества сварных соединений проводит:
внешний осмотр и измерения швов;
механические испытания;
ультразвуковую дефектоскопию;
просвечивание (гаммаграфирование);
гидравлическое испытание.
2.0.2. Внешний осмотр и измерение сварных швов необходимо 

проводить после очистки сварных швов и прилегающих к ним 
поверхностей основного металла по обе стороны шва от шла­
ка, брызг и других загрязнений.

Внешнему осмотру подлежат все сварные соединения с целью 
выявления в них дефектов, указанных в пи. 2.5.11—2.5.15.

2.6.3. Механические испытания проводят при 20 СС но ГОСТ 
6996—66 на образцах, вырезанных из контрольных стыковых 
сварных соединений:

Испытания на растяжение проводят на двух образцах; при 
этом относительное удлинение нс должно быть менее 18%. Ис­
пытания на изгиб (загиб) проводят также на двух образцах.

2.6.4. При получении неудовлетворительных результатов по 
какому-либо виду механических испытаний допускается прово­
дить повторные испытания на образцах, вырезанных из того же 
контролируемого соединения, а при неудовлетворительных ре­
зультатах повторных испытаний — на образцах, вырезанных 
из сварного соединения.

2.6.5. Повторные испытания проводят лишь по тому виду ме­
ханических испытаний, но которому получены неудовлетвори­
тельные результаты. Для повторных механических испытаний от­
бирают удвоенное количество образцов.

2.6.6. При получении неудовлетворительных результатов при 
повторных механических испытаниях образцы считают непри­
годными.

2.6.7. Для механических испытаний следует произвести вы­
резку образцов из контрольных сварных соединений, выполнен­
ных одновременно с изготовлением контролируемых автоклавов, 
с применением тех же материалов, той же разделки кромок и 
тех же методов и режимов сварки.

2.6.8. Контрольные пластины для контроля качества продоль­
ных швов следует изготовлять таким образом, чтобы шов являл­
ся продолжением продольного шва свариваемого автоклава.
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После сварки контрольная пластина должна быть отделена 
от свариваемого автоклава любым методом, кроме отламывания.

2.6.9. Сварной шов контрольной пластины должен быть под­
вергнут неразрушаюшему контролю. При положительных ре­
зультатах контроля из пластины изготовляют образцы.

2.6.10. Размеры контрольных пластин должны быть выбраны 
с таким расчетом, чтобы из них можно было вырезать необхо­
димое количество образцов для механических испытаний, а из 
оставшейся части можно было бы дополнительно вырезать уд­
военное количество образцов.

2.6.11. При контроле сварных соединений ультразвуковой де­
фектоскопией и гамма-просвечиванием следует выявлять внут­
ренние дефекты сварных соединений, указанные в п. 2.5.19, и оп­
ределять качество сварки.

2.6.12. Метод контроля (ультразвуковая дефектоскопия, про­
свечивание или их сочетание) следует выбирать исходя из необ­
ходимости более полного и точного выявления недопустимых де­
фектов с учетом особенностей физических свойств металла, 
а также особенностей методики контроля сварных соединений 
данного вида и изделий.

2.6.13. Радиографический контроль — по ГОСТ 7512—82, 
ультразвуковая дефектоскопия — по ГОСТ 14782—76.

2.6.14. Просвечиванию подлежат:
100 % длины стыковых швов приварки литых фланцев к кор­

пусам и днищам крышек, при этом на снимках должно быть 
изображение конической части фланцев на длине не менее 30 мм 
от свариваемых кромок для автоклавов диаметром 2.0 и 2,6 мм 
и не менее 40 мм для автоклавов диаметром 3.6 м;

нс менее 25 % длины остальных стыковых швов корпусов 
и крышек;

места пересечений (сопряжений) стыковых швов.
Оставшуюся непросвеченную длину швов полностью подвер­

гают ультразвуковому контролю.
Угловые швы приварки патрубков штуцеров внутренним диа­

метром 100 мм и более следует подвергать 100%-ному просве­
чиванию или ультразвуковому контролю.

2.6.15. Перед контролем соответствующие участки сварных 
•соединений должны быть маркированы так. чтобы их можно бы­
ло легко обнаружить на картах контроля или гамма-снимках.

2.7. Т р е б о в а н и я  к п о к р ы т и я м
2.7.1. Лакокрасочные покрытия поверхностей — по ГОСТ 

9.032 -74, класс VI. группа условий эксплуатации — по 
ГОСТ 9.104-79.

2.7.2. Подготовка металлических поверхностей для нанесения 
лакокрасочных покрытий — по ГОСТ 9.402—80.
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2.8. Монтажно-технологические требования — по ГОСТ 
24444-80.

2.9. Т р е б о в а н и я  к н а д е ж н о с т и
2.9.1. Назначенный ресурс автоклавов должен быть не ме­

нее:
12000 рабочих циклов — для автоклавов внутренним диамет­

ром 2000 мм;
11000 рабочих циклов — для автоклавов внутренним диа­

метром 2600 и 3600 мм.
По истечении назначенного ресурса или обнаружения повреж­

дения автоклавы должны быть подвергнуты специальному тех­
ническому обследованию для определения возможности дальней­
шей эксплуатации.

Каждый автоклав должен подвергаться техническому обсле­
дованию по специальному положению по обследованию и ремон­
ту автоклавов, согласованному с Госгортехнадзором СССР, пос­
ле чего принимают решение о возможности и сроке его даль­
нейшей эксплуатации.

2.9.2. Показатели ремонтопригодности автоклавов — по ГОСТ 
22952-78;

удельная суммарная оперативная трудоемкость текущих ре- 
чел -ч

монтов не более 0,02 — f--------;моточас
удельная суммарная оперативная продолжительность техни-

Ч€Л|*Чческих обслуживании не более 0,033 ——---------.моточас

X  ТРЕБОВАНИЯ БЕЗО П А СН О СТ И

3.1. Конструкция и эксплуатация автоклавов должны соот­
ветствовать требованиям ГОСТ 12.2.003—74, ГОСТ 12.2.049—80 
и «Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, ра­
ботающих под давлением», утвержденных Госгортехнадзо­
ром СССР.

3.2. Конструкцией автоклава должно быть предусмотрено:
сигиалыю-блокировочное устройство, исключающее возмож­

ность включения автоклава под давление при неполном закры­
вании крышки и затвора и открывании их при наличии оста­
точного давления более 0,005 МПа для автоклавов всех типов;

световая сигнализация, оповещающая об отсутствии или на­
личии давления в автоклаве.

3.3. Устройство фиксации крышки в открытом положении- 
должно исключать возможность се самопроизвольного перемеще­
ния.

3.4. При эксплуатации автоклавов должна применяться сис­
тема «ключ—марка*.
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3.5. Работы привода крышки должна быть исключена при на­
хождении в зоне автоклава передаточного моста.

3.6. При монтаже и обслуживании электрооборудования 
должны выполняться требования ГОСТ 12.2.007.0—75. а также 
«Правил технической эксплуатации электроустановок потреби­
телей» и «Правил техники безопасности при эксплуатации элект­
роустановок потребителей», утвержденных Госэнергонадзором. 
Сопротивление защитного заземления — не более 4 Ом.

3.7. Наружная поверхность корпуса автоклава после монтажа 
должна быть теплоизолирована. Температура наружной поверх­
ности теплоизоляции не должна превышать 40 °С.

3.8. Для удобства обслуживания автоклавы должны быть 
оборудованы лестницами и площадками по ГОСТ 23120—78. 
Площадки и лестницы должны быть выполнены без опоры на 
корпус и не должны препятствовать свободному расширению 
автоклава.

3.9. Воздух рабочей зоны — по ГОСТ 12.1.005 -76 .
3.10. Рабочее место оператора — но ГОСТ 12.2.032—78.
3.11. Символы органов управления производственным обору­

дованием — по ГОСТ 12.4.040—78.
3.12. Выходное отверстие вентиля должно быть направлено 

в безопасное место.
3.13. Сигнально-блокировочное устройство должно быть ок­

рашено в красный цвет по ГОСТ 12.4.026—76.
3.14. При эксплуатации движущиеся части и опасные зоны 

должны иметь сигнально-предупредительную окраску. При эк­
сплуатации. обслуживании и ремонте автоклавов должны быть 
установлены знаки безопасности по ГОСТ 12.4.026—76.

3.15. В зависимости от изменения значений овальности кор­
пуса автоклава при эксплуатации допускаемое рабочее давление 
принимают в соответствии с табл. 3.

Т а б л и ц а  3

Овальность, % 1.0 1 .5 2 .0 2 .5 3 .0
не 6о.тсс

Рабочее дав-
ление, МПа 
(кгс/см*) 1.2(12) 1 . 1 ( H) 1.0(10) 0 .9 (9 ) 0 ,8 (8 )

Автоклавы, имеющие овальность более 3 %, до исправления 
их формы к эксплуатации не допускаются.

4. КО М ПЛЕКТНОСТЬ

4.1. В комплект автоклава должны входить: 
корпус;
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рельсовый путь; 
опоры;
крышка (для типа А П — две крышки); 
штуцер и вентиль;
привод открывания, закрывания и поворота крышки; 
пульт управления;
сигнально-блокировочное устройство с датчиком фиксации за­

крытого положения крышки и световым сигналом; 
задвижки с электроприводом (4 шт.); 
предохранительный клапан и два манометра; 
автоматическая система непрерывного отвода конденсата с 

устройством контроля уровня;
устройство для контроля скорости разогрева и охлаждения 

корпуса и контроля разности температур между верхней и ниж­
ней образующими корпуса; 

реперное устройство;
перекидной мостик с гидроприводом для автоклавов диамет­

ром 2000 мм;
стопорное устройство на роликах подвижных опор; 
комплект фундаментных болтов;
насосная станция привода открывания, закрывания и поворо­

та крышек на каждый автоклав или группу автоклавов (по тре­
бованию потребителя);

комплект запасных частей согласно ведомости ЗИП; 
устройство автоматического регулирования технологическим 

процессом запаривания с включением автоматики безопасности;
устройство защиты внутренней поверхности автоклава от кор­

розии (по требованию заказчика):
4.2. К каждому автоклаву должны быть приложены: 
эксплуатационная документация по ГОСТ 2.601—68; 
паспорт сосуда (автоклава), работающего под давлением; 
комплект чертежей.
4.3. Ответные фланцы должны быть прикреплены к автокла­

вам с рабочими прокладками и крепежными деталями.
4.4. Быстронзнашиваюшнсся детали — в количестве, обеспе­

чивающем эксплуатацию автоклавов в течение гарантийного 
срока.

S. П РАВИ Л А  ПРИЕМКИ

5.1. Для проверки соответствия автоклавов требованиям нас­
тоящего стандарта предприятие-изготовитель должно проводить 
приемо-сдаточные, периодические и эксплуатационные испытания.

5.2. Приемо-сдаточным испытаниям подвергают каждый ав­
токлав на соответствие требованиям пп. 1.2 табл. 1, 2.4.11, 2.6.1 
(в части гидравлических испытаний), 2.7.1, 2.9.1, а также прово-
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дят не менее трех открываний и закрываний крышек и про­
верку работы механизма подъема крышки и поворота (крышки 
или байонетного кольца) в наладочном и автоматическом режи­
мах, при этом должно быть обеспечено правильное взаимодей­
ствие механизмов системы управления, блокировок и сигнализа­
ции.

5.3. Перед испытанием на соответствие требованиям п. 2.6.1 
в части гидравлических испытаний следует провести осмотр ав­
токлава без применения увеличительных приборов.

На наружной и внутренней поверхностях не должно быть 
плен, закатов, расслоений, грубых рисок, трещин, а на сварных 
швах также наплывов, подрезов, трещин, нор и других дефектов, 
снижающих качество и ухудшающих товарный вид. Внутри кор­
пуса не допускается наличие грязи и посторонних предметов.

5.4. При осмотре следует проверить наличие и правильность 
нанесения маркировки на обечайках, днищах, фланцах н фир­
менной пластинке. Проверяют наличие клейм сварщиков на свар­
ных швах.

5.5. Периодическим испытаниям в эксплуатационных условиях 
подвергают один автоклав каждого типоразмера не реже одного 
раза в три года.

Испытания проводят по программе и методике, утвержденным 
в установленном порядке.

56. Эксплуатационные испытания проводят по программе и 
в сроки, установленные специальными правилами Госгортехнад­
зора СССР.

6. М ЕТОД Ы  ИСПЫ ТАНИИ

6.1. Длину, ширину, высоту, колею проверяют рулеткой по 
ГОСТ 7502—80 с верхним пределом измерения 30000 мм и це­
ной деления I мм; внутренний диаметр проверяют измерением 
наружной длины окружности с пересчетом на внутренний диа­
метр с учетом толщины листов, взятой по сертификату.

6.2. Рабочее давление (табл. I) проверяют манометром по 
ГОСТ 8625—77 с пределами измерений от 0 до 2,5 МПа класса 
точности не ниже 0,6.

6.3. Рабочую температуру (табл. П при эксплуатации про­
веряют с помощью термопары по ГОСТ 6616—74 с пределами 
измерений от 0 до 400 °С.

6.4. Массу автоклава (табл. I) проверяют суммированием 
сборочных единиц и деталей, входящих в комплект поставки.

6.5. Гидравлические испытания (п. 2.6.1) проводят на пред- 
приятии-изготовитсле пробным давлением Рпр , МПа, вычисляе­
мым по формуле
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Р0?=\,25Р— , но не менее /4 -0 ,3  МПа,

где ого — допускаемое напряжение при температуре 20°С. 
а , — допускаемое напряжение при рабочей температуре;

Р — рабочее давление, МПа.
Время испытаний при пробном давлении — не менее 10 мин.
Для гидравлического испытания применяют воду температу­

рой не ниже 5°С и не выше 40 СС. Автоклав считают выдержав­
шим гидравлическое испытание, если не обнаружено признаков 
разрыва, течи, слезок и потения в сварных соединениях н на 
основном металле, видимых остаточных деформаций.

Подгем давления воды в сосуде производят насосом без толч­
ков и ударов.

Давление, равное рабочему, поддержииают в течение всего 
времени, необходимого для осмотра автоклава. Обстукивание ав­
токлава, находящегося под давлением, запрещается.

6.6. Проверка лакокрасочных покрытий (п. 2.7.1) — проводят 
визуально.

6.7. Назначенный ресурс (п. 2.9.1) проверяют по данным под­
контрольной эксплуатации.

7. М АРК И РО ВК А, УП А КО ВК А . ТРАНСПО РТИ РОВАНИ Е И ХРАНЕНИЕ

7.1. На каждом автоклаве должна быть прикреплена таблич­
ка по ГОСТ 12969—67, ГОСТ 12971—67, содержащая следующие 
данные:

наименование предприятия-изготовителя или его товарный 
знак;

индекс автоклава;
порядковый номер по системе нумерации предприятия-изгото­

вителя;
год выпуска;
рабочее давление;
пробное давление;
допустимую максимальную рабочую температуру стенки;
обозначение настоящего стандарта;
изображение государственного Знака качества по ГОСТ 

1.9—67 для автоклавов, которым он в установленном порядке при­
своен.

Материал, расположение таблички, способ крепления и нане­
сения маркировки должны обеспечивать ее сохранность в течение 
всего срока службы автоклава.

Указанные в табличке данные дополнительно наносят клей­
мами на наружной стенке автоклава под табличкой.

7.2. С целью облегчения монтажа автоклавов с гидравличес­
ким приводом после контрольной сборки производят маркировку
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сборочных единиц и деталей согласно монтажно-маркировочным 
схемам.

7.3. Автоклавы отгружают сборочными единицами и соответ­
ствии с комплектно-отгрузочной ведомостью.

Для выполнения погрузочно-разгрузочных и монтажных ра­
бот на корпусе автоклава должны быть нанесены знаки марки­
ровки мест крепления стропов с указанием положения центра 
тяжести в соответствии с эксплуатационной и отгрузочной до­
кументацией предприятия-изготовители.

7.4. Упаковка отправляемых грузов, эксплутаиконной сопро­
водительной документации — по ГОСТ 23170—78. Категория
упаковки крупногабаритных сборочных единиц — ВУ-0, Элект­
роаппаратуры ВУ-3 по ГОСТ 9.014—78. Мелкие сборочные еди­
ницы н детали упаковывают в ящики по ГОСТ 23245—78.

7.5. Маркировка грузов и упаковочной тары — по ГОСТ 
14192-77.

7.6. Консервация автоклавов — по ГОСТ 9014—73. группа II, 
вариант защиты поверхностен ВЗ-1, категория условий храпе­
ния 2(С) по ГОСТ 15150—69. Срок действия консерва :ии — 
3 года.

7.7. При транспортировании автоклавов отдельными сборочны­
ми единицами габаритные размеры и масса должны соответст­
вовать:

для автомобильного транспорта — правилам, действующим 
на автомобильном транспорте:

для железнодорожного транспорта правилам, действующим 
на железнодорожном транспорте и «Техническим условиям пе­
ревозки и крепления грузов» Министерства путей сообще­
ния СССР, утвержденным МПС СССР.

7.8. Условия транспортировании — 8 (ОЖЗ) по ГОСТ 
15150 69.

7.9. Сборочные единицы автоклавов, кроме корпуса, при хра­
нении должны быть защищены от атмосферных осадков: усло­
вия хранения корпуса — ОЖЗ по ГОСТ 15150—69.

7.10. Электрооборудование, электроаппаратура. сигнально- 
блокировочное устройство следует хранить в закрытых помеще­
ниях, условия хранения 1Л — по ГОСТ 15150—69.

8. ГАРАНТИИ  ИЗГОТОВИТЕЛЯ

8.1. Предприятие-изготовитель гарантирует соответствие ав­
токлава требованиям настоящего стандарта при условии соблю­
дения правил эксплуатации, транспортирования, хранения и мон­
тажа.

8.2. Гарантийный срок эксплуатации автоклаооз — 18 мес со 
дня ввода их в эксплуатацию.
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Изменение 26 I ГОСТ 10037—83 Автоклавы для строительной индустрии. Тех- 
внческис условия

Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитета 
СССР г.о стандартам от 20.07.85 Лк 2755

Л ага введения 0 | 01.90

Наименование стандарта, Заменить слова. «Технические условия* па «Об- 
И ‘ « технические требования». «Specification:.» на «General technical retirem en ts*  

Вводная часть. Второй абзац 1кключип>.
Пункт 1.2. Таблица 1. Графа «Массе автоклава типа АЛ» Заменить зна­

чение: 51540 иа 51050.
Пункт 2.2.1. Второй абзац изложить в новой редакции:
«перекрытие по всей длине зубьев фланца крышки и Фл;:мис корпуса (бай­

онетного кольца) черт. 3. зид А»:
дополнить абзацами: «разность зазоров «$» между зубом фланца крышки в 

впадиной фланиа корпуса (байонетною кольца) черт 3 для любых двух диа­
метрально расположенных зубьев .зацепления должна быть не более З ’ мм.

свобода осевого темперлтурного перемещения корпуса и контроль за  »тнч 
перемещением;

централизованное автоматическое управление технологическим процессом 
запаривания (по требованию потребителя);

камера разогрева нижней части корпус» (с 01.01.92)», 
чертеж 3 заменить новым:

(Продолжение . м г, 13ЙЬ



(Продолжение изменения к ГОСТ 1Н37—63) 
Бай«и«1н*е ущемление

's

/—байомсшо» ю л  m o; 1— крышка; г —корпус 

Ч ер т. 3

(Продолжение см. с. 139)



(Продолжение изменения к ГОСТ 10037—83)
Раздел 2 дополнить пунктом —2.2.2: «2.2.2. Конструкция автоклава должна 

предусматривать его оснащение информационно-диагностическими системами (с 
01.01.92)».

Пункт 2.4.3 изложить з  новой редакции: «2.4.3. На листах, принятых для 
изготовления обечаек, должна быть сохранена маркировка предприятия-изго­
товителя металла, а в случае их разрезки на заготовки, маркировка должна  
быть перенесена на каждую заготовку».

Пункт 2.4.1.7. Чертеж 6  заменить новым:

Черт. 6

второй абзац. Заменить значение- г>0*25 мм на Я > 0 /26д .
Пункт 2.6.11 дополнить словами: «Угловые швы приварки фланцевых шту­

церов контролируют капиллярной дефектоскопией по ГОСТ 18442—80».
П ункт 2.6.13. Заменить ссылку. ГОСТ 14782—76 на ГОСТ 14782—16 
Пункт 2.9.1. Второй, третий абзацы изложить а полой редахции: «12М9

<14700 с 01.01.95) рабочих циклов — для автоклавов внутренним д и а м ет р »  
2090 мм;

11900 (120СО с 01.01.95) рабочих циклов — для автоклавов внутренним диа­
метром -'600 к .3600 мм».

Пункт 2.9.2. Исключить ссылку: «по ГОСТ 22952—78»; 
сменить значения: «0,02 чсл.-ч/моточас» на «0,2 (0,19 с 01.01.95) чел.-/цихл»; 

«0.033 чсл.-ч/моточас» на «0,33 (0,31 с  01.01.95) чел.-/цикл».
Пункт 3.12. Заменить слово: «всятнля» иа «контрольного вентиля».
Пункт 4.1. Заменить слова: «штуцер и вентиль» на «штуцер с контрольным 

вентилем»; «образующими корпуса» на «образующими корпуса, не более 
45е»; «стопорное устройство па роликах подвижных опор» на «устройство предо­
хранения проскальзывания роликов подвижных опор», «крышек на каждый ав­
токлав или группу автоклавов (по требованию потребителя)» на «крышек 
(байонетного) кольца иа каждый автоклав диаметром 2600 и 3600 мм или 
группу автоклавов диаметром 2000 мм (по требованию потребителя)»;

исключить слова: «контроля скорости разогрева и охлаждения корпуса и»; 
дополнить абзацем: «камера разогрева нижней части корпуса (с 01.01.92)». 
Пункт 6  3 изложить в новой редакции: <6.3- Рабочую температуру (табл. 1) 

поп эксплуатации проверяют при помощи термопары с параметрами ГОСТ 
3044—34».

Пункт 7.1. Заменить ссылку: «по ГОСТ 1.9— 67» на «по нормативно-техни­
ческой документации, утвержденной в установленном порядке».

(ИУС Ю 11 1988 г.)
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Группа Г45

Иадем иие *  г  ГО С Т  1 0 0 3 7 -М  Автоклавы для строительной и нд ус™ . -  ПЛ 
Ш1К технические требования ^  индустрии. Об-

Утверждено и наедено 
от 01.09.03 М  1074

Дата введения 01.01,93

Наименование стандарта. Заменить слова: «Общие технические тоебикамия.

m JX SZ Z SJSr" ...
х а .  й * 0  ' № " ,<я,п-  '* * ♦ “  ’ * « ■  «а. «  « м с .

• а » , .Г ! : “ » Й " №Н"“11 «“ ■“ С. > » . .  № ..
примечание дополнить абзацем: «На тупиковом аатиклявс внутренний 3.u

— • пр/
‘  ’ 2 S  I Коиегруквм* . . . о -

s s K a s r i s s r ' крыш"  * «««— •=
регулирование технологического процесса запаривания

. P - S S S S E ;
фиксацию крышки а открытом положении;

Г с ^ .г .г . iCp,* Г ”“  ч,“ " " ♦“ ««  '«■»■>
<в, Г ^  t S ’ ысжд>' 1 у б о м  Фл*"«» крышки И впадиной корпуса

свободу осевого температурного перемещении корпуса
0Т*РЫМИ"* крышек автоклава под давлением; 

невозможность подачи пара в открытый автоклав 
вмуальный контроль давления пара.

?  конструкции автоклава должна быть предусмотрена непрерывная 
зашюь на бумажную ленту следующих параметров: непрерывная

температуры пара внутри автоклава: 
давления пара внутри автоклава;

р а л ^ “ м Т^еиТи“ "<'Р,ТУР “ *ЖЯУ МР*ИСЙ " Нижнг* обР^Укни-ы- корпуса в цент-

*«*!Я Я Ь ?Е Е ^1ЕЬЙ5 Г,“ "' - •**>» • "!»•
наличия конденсата;
скорости разогрева и охлаждения корпуса: 
величины теплового удлинения корпуса; 
давления пара внутри автоклава.

™ <«**•■
пусаР(б а » Г н ет^ о Р^ . ^ ЛУ зуб‘Лм'' Ф""14»» крышки и впадиной фланца кор-
е в . с й Г х  с Т з ,  * А' УЯ ДММГТР8ЛЬН<> эубь-

Г1 Г ^ Л 1~ Л ПавИ,,Тк ввз,ц,’*‘ : «Применение стали марки 15 К не дояуска- 
и “ «Дерииэируемых автоклавах». ^

c t u h ^ x W  пГ го сСЖ  S r “ Р  97 Г 75> лополнить словами: «иля из -стали марки М  no [ОСТ 105 0 -8 8 . поковки [V группы по ГОСТ 8479-70»;

(Продолжение ем. с. 64)
3*
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(Продолжение изменения к ГОСТ 10037—83)
заменить ссылки: ГОСТ 9 7 7 - 7 5  ва ГОСТ 9 7 7 -8 8 . ГОСТ 1 0 5 0 -7 4  на ГОСТ 

1050-88 .
Пункт 2 3 .3  дополнить словами; «или из стали марки 20 по ГОСТ 1050—88. 

поковки IV группы по ГОСТ 8479—70»;
заменить ссылку: ГОСТ9 7 7 - 7 5  на ГОСТ 9 7 7 -8 8 .
Пункт 2.3.4. Заменить ссылку: ГОСТ 3 8 0 -7 1  на ГОСТ 380—88.
Пункт 2.3.5 изложить в новой редакции. V2.3.5. Для сварочных работ сле­

дует применять стальную проволоку марок Се 08. Са-08А или Св-08ГА по ГОСТ 
2246—/0 . сварочные флюсы марки АН-348-А или OCU-45 по ГОСТ 9087—81 и 
электроды типа Э42 или 350А  по ГОСТ 9467—75»

Пункт 2.3.10. Заменить ссылку; ГОСТ 7 3 3 8 -7 7  на ГОСТ 7 3 3 8 -9 0 .
Пункт 2.4.4. Заменить, слова: «обозначение автоклава» на «обозначение ра­

бочего чертежа*.
Пункт 2.4.6 исключить.
Пункт 2.4.11. Заменить обозначение: «а» на «(относительная овальность а)»; 

дополнить абзацем: «У автоклавов с отношением величины толщины стен­
ки к внутреннему диаметру 0.01 и менее значение о допускается до 1,5 %». 

Пункт 2.4.12 дополнить словами: «или сферические днища».
Пункт 2.4.17 исключить.
Пункты 2.5.9, 2.5.19 изложить в новой редакции: «2.5.9 При приварке опор 

илн иных элементов к корпусу автоклава расстояние м еж ду краем сварног©-м*вз 
сосуда и краем сварного шва привариваемого элемента должно быть ис мсисс 
толщины корпуса автоклава, но не менее 20 мм.

2.5.19. В сварных соединениях ие допускаются ’ следующие наружные де­
фекты:

трещины всех видов и направлений;
свищи и пористость наружной поверхности шва;
подрезы глубиной более 0.5 мм и протяженностью более 10 % длины щнэ; 
наплывы, прожоги и незаплавленные кратеры.
смещение и совместный увод кромок свариваемых элементов свыше норм, 

предусмотренных настоящим стандартом;
несоответствие формы и размеров требованиям стандартов, технических ус­

ловий или рабочих чертежей;
для соединений, подлежащих ультразвуковой и магиитопорошковой д е ­

фектоскопии. чешуйчатость поверхности н западание между валиками шва. пре­
вышавшие по глубине 0.2 ММ и по протяженности 0 2  S , где. S  — номинальная 
голш им свариваемого элемента в им».

Раздел 2 дополнить пунктами — 2.520—2.5.23: *2.5.20. В свэриых соедине­
ниях нс допускаются следующие внутренние дефекты: 

трещины всех видов и направлений; 
свищи;
непровары (несплавленив), расположенные в сечении сварного соединении:
2.5.21. В сварных стыковых соединениях, при контроле радиографическим 

методом, не допускаются:
аяутренние единичные поры, шлаковые и другие включения шириной (диа­

метром) более 0.1 S  и длиной более 0.2 S ; .
скопления внутренних пор, шлаковых н других включений длиной болт»

0.3 S.
,  Суммарная длина пор. шлаковых и других включений для любого участка 

радиограммы длиной 10 S  ве должна превышать 1.0 S. Для меньшей длины ра> 
диограмм допустимая суимариая длина пор н других включений (для лЮбчтб 
участка радиограмм длиной Ю S ) уменьшается пропорционально длине радио­
грамм. При этом минимальная длина радиограмм нс может быть менее 2 5 . 

П р и м е ч а н и я :
1. При различной толщине свариваемых элементов максимальный допусти­

мый размер дефектов выбирается по меньшей толщине.

(Продолжение см. с: 60)



(Продолжение изменения к ГОСТ 10037—83)
2. За размеры пор и других включений следует принимать следующие раз­

меры их изображений на радиограммах:
диаметр — для сферических пор к включений.
ширина и длина — для удлиненных пор и включений.
3. Скоплением называете» три или более расположенных беспорядочно.пор 

н других включений с расстоянием между любыми двумя близлежашими-крэя- 
ми изображений пор или включений более одной, но не более трех их максималь­
ных ширин или диаметров

4. За размер скопления пор' и других включений принимается его длина, 
измеренная по наиболее удаленным друг от друга краям изображений Пор или 
включений в скоплении.

5. Поры или включения с расстоянием между ними не более их максималь­
ной ширимы или диаметра, независимо от их числа и взаимного расположения, 
рассматриваются как одна пора иди одно вкдкзчеипс.

2.5.22. В сварных соединениях при контроле методом ультразвуковой дефек­
тоскопии по ГОСТ I4782--86 оценку дефектов следует производить в соответст­
вии с табл. 3. • ■ ■ :•

Т а б л и ц а  3

ТХожихальпая толщина см  - 
ркыекых мснеято*. мм

Э«а*на.»анти и  ucxxaxj, одиночного дефекта, ым*

наймем мга* нанбольсак
Онксм.п>емая допустима*

Св 8 до 16 2 4
Св. 16 до ЭО 3 5
П р и м е ч а н и я :
1. Максимально допустимое количество одиночных дефектов ив любые 

100 мм протяженности шва сварного соединения — 3.
2. Протяженные дефекты, обнаруженные на чувствительности фиксации, не 

допускаются.

2.5.23. В угловых швах приварки опор, кронштейнов, рычагов, проушин и 
других узлов, где нет требований к плотности швов, допускаются отдельные на­
ружные поры диаметром не более 2 мм с расстоянием между ними не менее 
100 мм*.

Пуикт 2.61 дополнить словами: «капиллярную йли магиитопорошковую де­
фектоскопии*.

Пункт 2.6.2. Второй абзац дополнить ссылками: «2.5.19 и 2.5.23».
Пункт 2.6.4 изложить в новой редакции: *2.6.4. При получении неудовлет­

ворительных результатов по одному из видов механических испытаний ггог вид 
испытаний должен быть повторен на удвоенном количестве образное, вырезае­
мых из того ж е контрольного стыка. В случае невозможности вырезки образно» 
из указанных стыков повторные механические испытания должны быть прове­
дены на выполненных тем ще сверщиком производственных стыках, вырезанных 
ИЗ контролируемого изделия. Ёсли при повторном испытании хотя бы на одном 
м» образцов получены показатели, не удовлетворяющие установленным нормам, 
качество сварного соединения считается неудовлетворительным*.

.  Пункты 2.6.5. 2.6.6 исключить.
Пуикт 2.6.8 изложить в новой редакции- «2.6.8. При сварке коигррдПмы.ч 

соединений (пластин), предназначенных для проверки механических свойств, 
проведения испытаний на стойкость прогни мсжкрпстаддитной коррозии и ме­
таллографического исследования, пластины следует прихватывать к сваривае­
мым злементам гак, чтобы шов контрольных пластин являлся продолжением

(Продолжение см. с. 70)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 10037-43)
шва свариваемого автоклава. После сварки контрольная пластина должна быть 
отделена от свариваемого автоклава любым методом, кроме отламывании.

Сварка контрольных пластин для проверки соединений мементоа сосудов, 
к которым прихватка пластин невозможна, может производиться отдельно от 
них. но с обязательным соблюдением всех условий сварки контролируемых сты­
ковых соединений»

Раздел 2 дополнить пунктами — 2 6 1 0 а . 2.6.106: «2.6.10а. При автоматиче­
ской (механизированной) сварке автоклавов на каждый автоклав должно 
быть сварено одно контрольное соединение, При ручной сварке автоклавов не­
сколькими сварщиками каждый из иих доджем саарить по одному контрольному 
соединению на каждый автоклав. Если в течение рабочей смеиы по одному 
технологическому процессу сваривается несколько однотипных автоклавов, 
разрешается ив всю партию автоклавов, сваренных в данной смЛ г, выполнить 
одно контрольное соединение.

2.6.106. При еермйноы изготовлении автоклавов в случае 100%-ного конт­
роле стыковых сварных соединений ультразвуковой дефектоскопией или ра­
диационных методом допускается на хаждый вид сварки варить по одному 
контрольному соединению на всю партию автоклавов. При зтом в одиу партию 
могут быть объединены автоклавы, аналогичные по назначению и типу, изго­
товляемые из одного вида металлопродукции (листа, трубы, поковкн н т. п.). 
одной марки металла, имеющие одинаковую форму разделки кромок, выпол­
ненные по единому технологическому процессу и подлежащие термообработке 
по одному режиму, если цикл изготовления всех изделий по сборочно-свароч­
ным работам, термообработке и контрольным операциям ие превышает трех 
месяцев».

Пункт 2.6.11 исключить.
Пункты 2.6.13. 2.6.14 изложить в новой редакции: «2.6.13. Контроль качества 

сварных соединений производить радиографические методом по ГОСТ 7512—62. 
ультразвуковым — по ГОСТ 14782— 86, капиллярным — по IV классу чувстви­
тельности ГОСТ 18442—80. магнитопорошковым — по уровню «В» ГОСТ 
21105-87 .

2.6.14. Нсраэрушаппему контролю радиографическим или ультразвуковом 
методом подлежат 100 % длины всех сварных соединений элементов автоклава, 
работающих под давлением, при этом контроль качества сварных швов неразъ­
емных соединений литых деталей друг с другом, с прокатом или поковками не­
обходимо выполнять радиографическим методом».

Раздел 2 дополнить пунктом — 2 6  16: «26.16 При контроле угловых свар­
ных швов капиллярной дефектоскопией по ГОСТ 18442—80 класса чувстви­
тельности IV необходимо контролировать также к кромки привариваемых д е ­
талей.

При атом допускаются объемные дефекты округлой или удлиненной формы 
с линейным размером ие более 1.8 мм. Максимально допустимое количество 
дефектов иа любых 100 мм протяженности шва — ие боЛее 6»

Пункт 2.8. Заменить ссылку: ГОСТ 2 4 4 4 4 -8 0  иа ГОСТ 244 4 4 -8 7 .
Пункт 2.9.1. Второй абзац изложить в новой редакции: «12000 (14700 с 

01.01.95) рабочих циклов для автоклавов внутренним диаметром 2000 мм. кроме 
длинномерных автоклавов длиной 41000 мм».

Пункт 2.9.2. Заменить слова, «чел/цикл» иа «чел ч/цикл* (2 раза).
Пувкт 3.9. Заменить ссылку: ГОСТ 12.1.005—76 не ГОСТ 12.1.005— 88
Пункт 3.15 исключить
Раздел 3 дополнить пунктами — 3 16 . 3.17: «3.16. Допустимая раэиость тем­

ператур между верхней и нижней образующими автоклава при подъеме и вы­
держке давления ие более 4 5 *С.

3.17. Допустимая скорость разогрева и охлаждения корпуса автоклава из 
условий прочности не более 5*С в минуту».

Пункт 4.1 изложить а новой редакции:

(Проодлжение см. с. 71)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 10037-S3) 
«4.1. В комплект автоклава должны входить, 
корпус (с рельсовым путец); 
крышка (для типа АН — две крышки):

Пп н ^ Ж/ Г “ Г РЫ,,а“ М  и за,<Рив*ния крышек (а случае применения гидро- 
»Pw h ? насосна* станция поставляется с каждым автоклавом диаметром 2600 
иаГ е ? « .Г :и" ' / Руппу e,,TO,waeo* диаметром 2С00 мм поставляется одна васос- 
пориы?’вентиль)* ,Т° *  *** М*СЛОП(>ОВОДС каждого автоклава устанавливается за- 

пбдавтоклавныг опоры;
ролики с противоугонным устройством для подвижных опор 
реперное устройство;
компдехт быстроизнашиаающихся деталей согласно ведомости ЗИП  
комплект фундаментных болтов; 
пульт управление;
предохранительный клапан и манометры (для тупикового автоклава — одни, 

для проходного — два);
Г ^  ^ Р о - и с *  м фиксирующее устройство с контрольным вситн- 

леи н «ллк>я-маркой»,
система непрерывного отвода конденсата с указателем уровни 
у стронет во автоматического регулирования технологического процесса зл-

5TO1i-!SSrSS SS r«
*■"» ■ ™

перекидной мостик для автоклавов диаметром 2000 мм; 
низковольтные комплектные устройства».

(Продолжение см. с. 72)



(Продолжение изменения к ГОСТ 10037—83)
Г!у*кт 5.2. Заменить слова: «и автоматическом режимах» на «режиме на тех­

нологическом стенде».
•'Пункт 6  1 Заменить 'ссбьгау ГОСТ 7502—бОна ГОСТ 7 5 0 2 -8 9 . ••»?-*«
Пункт 6.2. Заменить ссылку и обозначение- ГОСТ 8625—77 иа ГОСТ 

240§~*j88; 0.6 на 1 Д  > ь
Пункт 6.5. Первый абзац изложить в новой редакции: «Гидравлические ис­

пытан да (п. 2.6.1) проводят на предприятии-изготовителе пробным давлением 
Гвр—'МПа (кгс/см*), вычисляемым по формулам:

4.U автоклавов с кован ними алемеитамн баАснетного затвора

| Л|р“  1 ,25Р Мг
лля автоклавов с литыми элементами байонетного затвора

( 1)

Р* р ~ 1 .5 Р (2)

гзе | е г | — допускаемое 'напряжение при температуре ■ 2 0 *С:
I«] I • - допусжаемое напряжение при рабочей температуре.
Р - рабочее давление, МПа (кгс/см*)»; -  

дополнить абзацем: «Скорость подъема давления при гидроиспытания м  
белое 0.5 МПа в минуту». •

Пункт 7.1. Исключить слова, «изображение государственного Знака качест­
ва по нормативно технической документации, утвержденной в установленном 
порядке, для автоклавов, которым он в установленном порядке присвоен»

Пункт 7Л Заменить ссылку: ГОСТ 2 3 2 4 5 -7 8  на ГОСТ 2991—8S.
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