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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А Н Д А Р Т

Сборочные единицы стальных тру­

боп р ов од ов  на давление д о  10  Ш а  ОСТ 2 4 -2 0 0 .0 2 -9 1

(1 0 0  кто/оь?) комплектных техн о­

логи чески х  ЛИНИЙ".

Общие технические у сл ов и я .

РКП __________________________ __

Дата введения с

Настоящий стан дарт р асп р остр а н я ется  на сборочьш е единицы 

стальных тр у боп р ов одов  комплектных техн ол оги чески х  линий (дал ее  

т р у б о п р о в о д о в ), предназначенные для транспортирования жидких и г а ­

зообразны х вещ еств с  различными физико-химическими свой ствам и  при 

т е?д ер а ?у р е  не итоге минус 70°С  и условным давлением д о  10 МПа 

(1 0 0  к г с /с м 2 )  в  нефтяной, г а зо в о й , хим ической и д р уги х  отр а сл ях  

народного х о з я й с т в а , в  том  числе на техн ол оги чески е трубопроводы  

пара и гор яч ей  воды .

Стандарт у ста н авл и вает  единые технические требован ия  к  проек­

тированию, изготовлению , приемке и п оставке  сборочны х единиц .

Климатическое исполнение "У ” и "ХЛ" категор и и  размещения по 

ГОСТ X5I50 .

Настоящий стан д ар т не р а сп р остр а н я ется  :

на магистральные трубопроводы  ;

трубопроводы , транспортирующие ки сл ор од  и сжиженные инертные

газы  ;

Издание официальное П ерепечатка воспрещ ена

W J M / 3  - 0 4 .0 3 .  &
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трубопроводы  специального назначения (атомных у ста н овок ) и 

другие трубопроводы , требования к которым устанавливаются отдель­

ными нормативными документами, утвержденными в  установленном по­

р я дк е .

Стандарт обязател ен  для предприятий и организаций, разрабаты  -  

вагощих конструкторскую  документацию и изготавливающих сборочные 

единицы.

Наряду с  настоящим стандартом  , п о указанию в  п р оек те , сле­

д у е т  р у к ов одств ова ться  отраслевыми стандартами, нормативно-техни­

ческими документами (  далее по тек сту  НТД), согласованными с  над­

зорными организациями, также строительными нормами и правилами.
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I .  ТЕШЯЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

I . I *  Общие требования

1 .1*1*  Сборочные единицы комплектных технологических тру­

бопроводных линий должны изготавливать и поставлять в  соответстви и  

с  требованиями нас таящего стандарта по проектной (конструкторской) 

документации, разработанной на основании технической документации 

проектных организаций, утвержденной в  установленном порядке*

1 * 1 .2 .  Отступление о т  проектной документации (изменение 

размеров, соста ва  и конструкции детатей , входящих в  сборочную еди­

ницу, замена материала и т .п .) .д о п у с к а е т с я  только при согласовании 

с разработчиком проекта .

I . I . 3 .  Сборочные единицы труб<$х>водов нефтяной, газовой , 

химической и других отраслей народного хозяй ства  в  зависимости от  

физико-химических свои ств  и рабочих параметров (давления, темпера­

туры), транспортируемых сред  подразделяются на группы и категории, 

в соответстви и  с СН 527 .

1 .Г .3 .1 *  Категорию трубопроводов, работающих в средах 

вызывающих сероводородное коррозионное растрескивание, устанавли­

вают в соответстви и  с  РД 2 6 -0 2 -6 3  .

1*1*3*2* Категории трубопроводов, транспортирующих пар 

и горячую воду, должны устанавливать в соответстви и  с  п Правилами 

устройства и безопасной эксплуатации трубопроводов пара и горячей 

воды ” (Ш ИВ).

I . 1 * 3 .3 . Категории трубопроводов назначаются конструктор­

ской (проектной) организацией в  соответстви и  о п .Д М .З* , 

п .1 .1 .3 .1 .  , п .1 .1 - 3 .2 .  и указываются в  конструкторской (проектной) 

документации.
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I . I . 3 . 4 .  Д опускается  принимать более ответственную  к а тего ­

рию для; трубопроводов Дн ^  820 мм независимо от  группы .

1 . 2 .  Л ю бования к проектированию .

1 .2 * 1 *  При проектировании сборочных единиц трубопроводов 

сл ед ует  р уков од ств ова ться  требованиями настоящ его стан дарта , СН 527, 

СНиП 3 .0 5 .0 5  , ПУТ-89 , ОСТ 2 3 -2 9 1  , ППГВ , а  для ср ед , содержа­

щих сер овод ор од  ,f Инструкцией на проектирование и применение с о ­

единительных деталей для тр убоп роводов , транспортирующих г а з ,  с о ­

держащий, сер овод ор од  ” , РД 2S-G 2-S2 ,  РД 2 6 -0 2 -6 3  , а также дей­

ствующими отраслевыми стандартами в  нефтяной , га зов ой  , химической 

и других отрасл ях  народного х о зя й ств а .

Р асчет  трубопроводов на прочность должен осущ ествляться  в  с о ­

отв етств и и  с  требованиями государственны х и отраслевы х стандартов  

по р а сч ету  стальных трубопроводов различного назначения.

1 . 2 .2 .  При проектировании сборочных единиц трубопроводов 

надлежит :

принимать оптимальные конструкторские и технико-эконом ические 

решения ;

-  конструировать сборочные единицы , как  правило из унифицирован­

ных элем ентов, стандартных , типовых деталей , обеспечивающих более 

вы сокое к ачество  к большую надёжность и б езоп а сн ость  в  эксплуатации;

-  применять специальные детали трубопроводов  сл ед ует  только в  

случаях отсу тств и я  стандартных деталей  , изготавливаемых по отр а с­

левым или техническим условиям, при наличии проверочного р а сч ёта  на 

прочность ;

-  предусм отреть максимально возможное снижение материалоемкости 

и объема монтажных р а бот  за  сч е т  высокой отепени заводской  г о т о в —
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нооти ;

-  обеспечить возможность выполнения воех видов работ по оварке, 

контрол», термической обработке оварных швов :

- обеопечить безопаонооть при изготовлении , монтаже н эксплуата­

ции ;
- предусмотреть возможность оомотра, очистки, промывки и цродувка

1.2.3. Проектная организация на монтажное чертежах должна 

указать меота расположения монтажных о тыков, рекомендуемые или (и) 

ооглаооваккые о предприятием-изготовителем оборонных единиц ж орга­

низацией , ведущей монтажные работы. При этом монтажные отыкв долж­

ны располагаться в меотах, удобных для проведения огарочных работ, 

контроля и отвечать требованиям п.1.7.

1.2.4. При разработке кэкотрухцкй оборонных единиц трубопро­

водов должна быть предусмотрена достаточная прочность и  жеоткооть, 

обеопечивающая их оохракиооть при погрузочно-разгрузочных, работах,

транспортировании и монтаже.

1.2.8. Ответотвеннооть за соблюдение треоований отавдарта 

при проектировании (конструировании) оборонных единиц трубопрово­

дов, правильность выбора материала , расчёт на прочность, ооотвзт- 

ствие конструкции овоему назначены» неоет проектная (конструкторокаа 

организация .

1.2.6. Ответотвеннооть за соблюдение требований отавдарта 

при изготовлении оборонных единиц трубопроводов, а такие за канеот- 

во выполняемых рабо* и изготовляемое изделий кеоет предприятие, вы­

полнявшее ооответотвующие работы.

1.2.7. Изготовление оборонных единиц трубопроводов должно 

производиться по картам технологически процеосов или инструкциям, 

разработанным предприятием-изготовителем до начала ооответотвующнх 

работ о учётом требований наотояшего документа.
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1.3. Требования к  материалам*

1.3*1* Материалы д л я  изготовления сборочных единиц тру­

бопроводов должны выбираться о учётом требуемых физико-механических 

характеристик, технологичности, свариваемости и работоспособности 

в  уоловиях эксплуатации в  течении срока службы. Материалы по своим 

техническим характеристикам должны соответствовать рабочим условиям 

транспортируемой среды (физико-химическим овойотвам, давлению, тем­

пературе) и климатическому району установки трубопровода.

1.3.2. Выбор материалов сборочных единиц, работающих в  

средах, не вызывающих коррозионное растрескивание, должны производить 

в  соответствии с требованиями ОСТ 26-291 , ПУГ-69 , С Н  527 д  

конструкторской документации, а  д л я  труоопроводов пара и горячей 

воды в  соответствии о Ш Г В  •

1.3.3* Выбор материалов для деталей сборочных единиц , 

работающих в средах, содержащих сероводород, производить, по 

Р Д  26-02-63 *

1.3.4. Выбор материалов, специальные требования к  конст­

рукции, изготовлению, объёму и  методам контроля деталей и оборонных 

единиц, работающих в средах, вызывающих коррозионное растрескивание 

должны производить в соответствии о требованиями конструкторской 

документации, ОСТ 26-291 и  отраслевым стандартам согл ас ов ан ны е 

с надзорными организациями.

Х.3.5. Качество и свойства основных материалов должны 

удовлетворять требованиям соответствующих стандартов и  техничес­

ких условий и быть подтверждены сертификатами.

1.3.6. П р и  неполноте сертификатных данных применение м а ­

териалов допуокаетоя после проведения предприятием-изготовителем 

сборочных единиц необходимых испытаний *и исследований, подтвердив-



OOT 24*200.02-91 C.7

ющих полное соответствие материалов требованиям стандартов или 

технических условий, с оформлением юс результатов протоколом, до- 

п о л н я щ и м  или заменяющим документ поставщика металла, полуфабриката 

или изделия .

1.3 «7* Предприятие-изготовитель сборочных единиц трубопро­

водов должно осуществлять входной контроль качества поступающих 

материалов в соответствии с требованиями ГОСТ 24297 по номенкяатУг 

ре и  в  Объёме, устанавливаемыми техническими условиями на изделие.

Оценка качества материалов производится в соответствие о тре­

бованиями стандартов и технических условий на конкоетные заготовки 

полуфабрикатов •

1.3.6. пр и наличии требований в  технической документации 

на стойкость к  межкристаляитяой коррозии коррозионностойкие мате­

риалы (лист, трубы, штампосварные детали, сварочные материалы 

до запуска в производство, при отсутствии указании по отойкооти к  

межхриоталялтной коррозии в  сертификате, должны быть проверены н а  

стойкость к  межкриоталлитной коррозии п о  ГОСТ 6032 на предприятии- 

ивготовителе.

1.3.9. Дополнительные требования к  материалам, которые пре­

дусмотрены в  стандартах ка к "по требованию заказчика", должны быть 

указаны в технических условиях на изделие.

1.3.10. Для изготовления сборочных единиц должны применять-, 

ся сварочные материалы выбранные в зависимости от марки вваривае­

мых сталей и  требований чертежа , предъявляемых х  сварному соедине­

нию, в соответствии о 0GT 26-291 , ОСТ 26-3 , 1 0 0 6 9 ,  Р Д  26-02-63.

Конкретно, применяемые для данного сварного соединения свароч­

ные материалы указываются в конструкторской документации и  произ­

водственно-технической документации (ПТД) предприятия-изготовителя.

1.3-II. Сварочные материалы должны соответствовать требо-
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ваниям стандартов в  технических уоловйй на щ  поставку к  иметь 

сертификаты* При отсутствии сертификатов потребитель должен провес-* 

та контрольные испытании И  доследования, подтверждающие полное со­

ответствия материалов требованиям стандартов или технических усло­

вии о  оформлением их результатов протоколом, дрполняюшим или заме­

нявшим документ поставщика.

1.3.12. Приёмка, хранение, выдача и  возврат, традапортиро- 

вание контрольна)! проверка (объём и  методика; сварочных материалов 

устанавливаются инструкцией предприятия, выполняющего сварку и  в  

соответствии о требованиями :

ГОСТ 9466, ГОСТ 9467, ГОСТ 10052 -  оварочнне электроды,
ГОСТ 9087 - флюсы сварочные .

ГОСТ 2245 -  сварочные проволоки •

1.3*13. Сварочные материалы, предназначенные дл я сварки со­

единений из аустенитных сталей, работающих при температуре овыше 

350° до 450°С должны обеспечивать в наплавленном металле содержа­
ние фериткой фазы от 2 до 8 работающих при температуре свыше 

460°0-др 6Х0°С -  на более 6 %.

1.3*14. Сварочные материалы предназначенные для оварных 

соединений, работающих в  средах, вызывающих сероводородное коррози­

онное растрескивание, должны соответствовать требованиям 

Ш 26-02-еЗ

1.3 «16. Для изготовления конкретного трубопровода допускает­

ся применение новых или импортных основных и  огарочных материалов 

по оовмеотному техническому решению проектной (конструкторской) 

организации, головной отраслевой материаловедческой организация 

и Предприятия-изготовителя, согласованному о ведомством, в ведении 

которого находится проектная (конструкторская организация, и
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надзорными организациями.

К  указанному решению долина быть приложены стандарта или тех­

нические условия на полуфабрикаты и  (или) сварочные материалы и 

введения о физико-механических* технологических и  коррозионных 

овойотзах основного Металла и (или) сварных соединений* определяющих 

возможность изготовления трубопровода с обеспечением требуемой ра­

ботоспособности* Пр и в том объём и номенклатура» представляемых све­

дений» должна определяться организациями» составившими техническое 

решение» в зависимости от конкретных условий эксплуатации трубопро­

вода*

1*3*13. Для включения в настоящий стандарт новых основных 

И (или) сварочных материалов ведомство» заинтересованное в  приме­

нении новых материалов должно обратиться о соответствующим предложе­

нием в Надзорные организации приложив к  нему отчет» содержащий 

данные испытаний или исследований новых материалов» а  также стан­

дарты или технические уоловия на полуфабрикаты и  сварочные мате­

риалы*

Отчёт должен быть согласован с головкой организацией по раз­

работке настоящего стандарта и головной материаловедческой органи­

зацией*
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1.4. Требования К  трубам*

1.4.Х. Для изготовления сборочных единиц трубопроводов 

долины применяться трубы согласно указаниям проектной документации* 

По химическому составу и  механическим свойствам трубы должны отве­

чать требованиям государственных стандартов и  технических условий* 

Перечень труб указан в  приложении X. Дл я сборочных единиц трубопрово­

дов пара и  горячей воды должны применяться трубы в  соответствии о 

требованиями ПГПВ.

Листовая сталь, применяемая для изготовления труб (обечаек) и  

деталей должна быть нормальной точности по ГО СТ 19903 и отвечать тре­

бованиям ОСТ 26-291.

1.4.2. В  проекте следует применять сварные трубы по

ГОСТ 10705 Г р  В, ГОСТ 10703 Гр.В, ГО СТ 10704 о обязательным контро­

лем крразрупающими методами. Качество сварных соединений труб должно 

соответствовать требованиям стандартов и технических условий на изго­

товление этих труб.

1.4.3. Бесшовные трубы по ГО СТ 873Х Гр.В следует применять 

трл изготовлении сборочных единиц трубопроводов, пр и отсутствии

сварных труб о необходимыми показателями качества, а  также при экс­

плуатационных параметрах, Исключающих применение сварных труб*

1.4.4. Не допускается применение труб из о литка, а  также 

деталей из этих труб для транспортирования вредных веществ (I, 2, 3,

4 классов по ГОСТ 12.1.005, ГОСТ I2.X-007), взрыво- и пожэНеопасных 

веществ, а  также пара и  горячей воды. Номенклатура показателей по- 

'лроззрывоопасности установлена по ГОСТ 12 I 044 .

Для трубопроводов У  категории группы В  (СН 527) допуокается приме­

нять трубы из слитка пр и условии IG0& контроля физическими метода­

ми (ультразвук) или гидравлическим испытанием.

1.4*5. Не допускаетоя применять трубы из углеродистой кипя­

щей стали •
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Х«4«6« Сварлив трубы со спиральным швом л о  ГОСТ 8696 Гр .В 

допускается применять только на прямых участках трубопроводов У  ка­

тегории группа В  (ОН 527) с обязательным сплошным ультразвуковым 

контролем сварных соединений. Остальные требования должны быть не 

ниже установленных для електрооварных прямошовных труб из стали той 

же марки.

Примечание..не допускается применение спиральных трус н а  нефте­

проводах*

1*4.7. пр и заказе труб, в  соответствии о конструкторской 

документацией, по ГОСТ 9940. ГОСТ 9941 должно быть указано, чтосы 

партия состояла из труб одной плавки и была оформлена одним доку­

ментом о качеотве о указанием химического состава, сведений о термо­

обработке* гидравлическом испытании, ультразвуковом контроле» очи­

щены от окадины»- испытаны на межкриотадлитнЫб коррозию (если есть 

требование). При заказе електрооварных труб из коррозионностойких 

сталей по ТУ 14*3-1391 необходимо указать требование поотавки труб 

в ооотоянии стойком против межкриоталлитной коррозии •

Х.4.8* В  металле труб не допускается наличке трещин» плен» 

рванин, закатов» а  также расслоений в  любом направлении, зачистка 

внешних дефектов труб (кроме трещин) допускается при условии, что 

толщина стенкй труб после зачло тки не выходит за нижяий предел до­

пуска на толщину стенки.

1*4.9. Допускается для изготовления конкретного трубопрово­

да применение новых или импортных материалов при условии выполнения 

требований подраздела 1*4. п.1.3.15 , п.1.3.16, а также следующих 

требований, трубы должны быть :

« о нормируемым химическим составом и механическими свойствами 

металла ;

- термообработаны и гидравлически испытаны пробным давлением, 

указанным в НТ Д на  трубы, или иметь указания в  сертификате о гаран-
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тируемой величине пробного давления,

1.5. Соединительные детали •

1.5.1. Для проектирования и  изготовления оборонных еди­

ниц применяют оледуадие конструкции соединительных деталей :

-  отводы бесшовные крутоизогнутые или гнутые из труб, штампосвар* 

йые, сварные (секторные) ,

-  тройники беошовяые штампованные из труб, штампооварные, свар­

ные i
-  переходы концентрические и эксцентрические бесшовные, штампо­

оварные. оваркые вальцованные .

- заглушки плоские и эллиптические.

1.5.2. Соединительные детали трубопроводов, изготавливае­

мые из бесшовных и  прямошовных труб, металл которых отвечает требо­

ваниям подразделов 1.3 и 1.4 , Методами горячей протяжки, гибки, 

штамповки, должны соответствовать требованиям ; по конструкции -

ГОСТ 17374 * ГОСТ 17379, по техническим характеристикам и  качеству 

-  ГОСТ 17380, ТУ 26-18-32, отраслевым стандартам в  которых требова­

ния не ниже указанных » государственных стандартах и техническим 

условиям.

1.5.3. Допускается применять в сборочных единицах трубопро 

водов всех категорий, включая трубопроводы пара и  горячей воды, кру­

гоизогнутые й гнутые отводы, изготовленные методом горячей протяжки, 

гибки или штамповки, а также переходы и  тройники полученные методом 

горячей штамповки из беошовных труб.

1,5.4* Изготовление отводов и труб гнутых для трубопрово­

дов пара и горячей воды должно выполняться о соблюдением требований 

ОСТ 108.030,29 .
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1*5.5* Штампооварнне детали (отводы,тройники* переходы) 

допускается применять в оборонных единицах трубопроводов всех ка­

тегорий при условии определения пределов применения этих деталей на 

основе поверочных расчетов, выполненных проектной организацией в 

соответствии с требованиями НХД, отраслевых, стандартов, и  если 

транспортируемая ореда не исключает применение штампооварных дета­

лей •

Пределы применения деталей долина устанавливать проектная орга­

низация в технических уояовиях и  (или) конструкторской документа­

ции на конкретные изделия •

Номинальные толщины стенок штампосварных деталей долины прини­

маться походя из расчетных величин, с учетом технологии изготовле­

ния и оортамента листа по ГОСТ 19903 »

1*5.6. Предельные отклонения размеров штампооварных лета- 

лей (отводов, переходов, тройников) не долины превышать величин,, 

указанных в табл.Х , черт.1 «

Таблица X

Диаметр 

наружный 
Ди. он

В торцовом 
сечении 
АДн. A At .

Предельные отклонения

В  неторцовом 
оечеиии 
А Дк, А (Ы

Строительных 
длин тройников, 
отводов, перехо­
дов а А,

А Н  тройников

От плоскости 
расположения 
горцев

Д

До 426 * 1.5 ± 5 . 0 2.5

530 - 720 ± 2 , 0

820 - I02C *  2,5

1220-1420 ±  3,0

*  3,5 ОТ 
величины на­
ружного диа­

метра

3,0

± 6,0 3.5

4,5

Примечание i Заглушки (днища) эллиптические долины изготавли-
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ттанпоСварной Отвод“ сварной (секционный)

Черт. I
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ваться в  ооответотвии о требованиями ОСТ 36-291 .

1.5.7. Штампосварные соединительные детали должны изготав­

ливаться в соответствии с требованиями отраслевых стандартов* конст­

рукторской документации и П Т Д  предприятия-изготовителя.

1*5.8* Отбортовка горловины тройника должна выполняться 

радиально к наружной поверхности тройников, смещение оси горловине 

(е) в поперечном оечекии не должно быть более 3 т  при внутреннем 

диаметре горловины Дв <  200 мм и  не более 5 м м  при Дв  ̂  200 мм

Черт.2

1.5.9. штампооваркые соединительные детали должны иметь 

не оолее двух продольных сварных швов *

1*5*ID. Допускается применять в трубопроводах хУ, У  кате­

гории группы В  (ОН 527), соединительные детали (секционные отводы» 

тройники, переходы) изготовленные сварной из труб или вальцованных 

обечаек в  соответствии о конструкторской документацией, отраслевы­

ми  стандартами и НТЛ предприятия-изготовителя .

Применение сварных соединительных деталей в  трубопроводах пара 

и  горячей воды в  соответствии о Ш О В  •

1*5.10.1. Отводы сварные (секционные), изготовленные из 

труо или ооечаек должны удовлетворять следующим требованиям :

-  радиус кривизны секционных отводов не менее I Ду •

-  угол Л (черт*1) должен Сыть не Оодее 15° ;

- длина секторов по внутренне# образующей должна Сыть не менее
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0,15 Д в  , но не менее 100 мм (черт.1) >

-  продольные оваркые швы оекций, должны быть смещены по окруж­

ности согласно п. 1.7.16 , (черт.1).

Предельные отклонения секционных отводов в  торцевом сечении не 

дочжнк превышать норм предельных отклонений на трубы и  обечайки 

установленные стандартами •

1.5.10.2. Сварные тройники рекомендуется применять цри 

отсутствии возможности присоединения ответвляемой трубы непооредг 

отвенно врезкой. Конструкция сварных тройников устанавливается про­

ектом и  должна удовлетворять требованиям отраслевых стандартов, 

технических условий.

1.5.10.3. П р и  изготовлении тройников из сварных труб или 

обечаек, расстояние между сварными швами магистрали и  ответвления 

по линии сопряжения должно быть не менее 10 0 ш  .

Сварной шов ответвления, изготовленного нэ сварной трубы (черт.З 

сечение А-А) должен быть смещен относительно плоскости, проходящей 

через оси основной трубы и  ответвления тройника, на 45° *  15°.

1.5.10 4. В  сварных тройниках отклонение перпендикуляр­

ности оси ответвления к  оси основной трубы не должно превышать 1°.

1.5.10.5. Сварка, термическая обработка, контроль качест­

ва сварных соединений, штампосварных, сварных соединительных детале!
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должны отвечать требованиям отраолевых стандартов, проекту, ДТ Д 

предприятия-изготовителя •

1.6 ..Требования к  фланцам и крепежным деталям •

1.6.1. Фланцы, прокладки и  крепежные детали должны соответ­

ствовать требованиям ГОСТ 12815, ГОСТ I28I6, ГОСТ I282I,

ГОСТ 28759.1 - 28759.8, ОС Т 26-291 , Р Д  26-02-63, а  для трубопрово­

дов пара и горячей воды согласно Ш И В .

1.6.2. При транспортировании веществ специфических физико­

химических свойств, и отсутствии в  государственных стандартах со­

ответствующих материалов, допускается применение фланцев и  крепеж­

ных деталей по отраслевой и конструкторской документации при усло­

вии выполнения расчета на прочность и утверждения в установленном 

порядке.

1.6.3. Пределы применения фланцев и  крепежных деталей (в за­

висимости от температуры, давления, среды) устанавливаются отрасле­

выми о т а д да рт аш и конструкторокой документацией разработанной на 

их основе.

1*6.4. Для трубопроводов всех категорий должны применяться 

фланцы (воротниковые) приварные встык.

1.6.5. Допускается применение плоских фланцев в оборонных 

единицах трубопроводов 1У, У  категории группы В  (ОН 527) в ооот- 

ветотвии с ГОСТ 12820.

Х.6.5.1. Не допускается применять плоские фланцы (т.е. при­

варка с конструктивным зазором работающие в средах вызывающих се­

роводородное растрескивание •

1.6.6. Полуопокойная углеродистая сталь может применяться
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для изготовления фланцев толщиной не более 25 мм.

1*6.7. Прокладки для фланцевых соединений следует выбирать 

с учетом физико-химических овойотв транспортируемых веществ по 

ГОСТ I5I80 и отраслевым НТД •

1*6.8* Крепёжные детали дл я фланцевых соединений следует вы­

бирать по государственным стандартам (ГОСТ 7798, ГОСТ 22042,

ГОСТ 5915, ГОСТ 9066, ГОСТ 9064) и отраслевым (ОСТ 26-2043) стандар­

там с учетом рабочих параметров трубопроводов.

1.6.9. Пр и изготовлении крепежных деталей из аустенитных 

сталей находящихся при эксплуатации в непосредственном контакте с 

коррозионноактивной средой, накатка резьбы не допускается, что долж­

но быть оговорено разработчиком проекта и  в  конструкторской доку­

ментации изготовителя.

1.6*10* Материалы крепежных деталей должны выбираться о ко­

эффициентом линейного расширения, близким по значению коэффициенту 

линейного расширения материала фланца. При этом разница в  значении 

коэффициента линейного расширения не должна превышать 10 %*
Требования к  материалам, виды их испытаний, пределы применения, 

назначения и  условия применения должны удовлетворять требованиям 

ОСТ 26-2043 .

1.6 .II* Гайки и шпильки (болты) для соединений, работающих 

под давлением, должны изготовляться из сталей разных марок.

Допускается изготавливать шпильки (болты) и гайки из сталей 

одной марки. При этом минимальная разница по твердости для шпилек 

(болтов) и  гаек должна быть не менее I5HB.

1.6 12. Для соединения фланцев эксплуатирующихся при темпе­

ратуре выше 300°С и ниже минус 40°С следует применять шпильки.

1.6.13. Фланцы и крепежные детали эксплуатирующиеся в  средах
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вызывающих сероводородное коррозионное растрескивание должны соот­

ветствовать требованиям Р Д  26-02-63.

1.6*14. Технические требования к  изготовлению» правила 

приёмки и  методы испытаний» маркировка» упаковка» транспортирование 

и  хранение шпилек и гаек должны соответствовать Г0СТ23304 •

1.7. Требования к  изготовлению оборонных единиц*

1*7*1. Все основные и  сварочные материалы» детали» арматура 

входящие в сборочные единицы» должны быть подвергнуты на предприятии - 

изготовителе сборочных единиц входному контролю по ГОСТ 24297 на 

соответствие их техническим требованиям перед запуском в производ­

ство.

Проверке подлежат

-  паспорта на детали (партию деталей)» подтверждающие соответст­

вие деталей требованиям стандарта или конструкторской документации;

-  наружные и внутренние поверхности на отсутствие повреждений» 

коррозии и дефектов металла -  раковин» забоин» превышающих минусо­

вые предельные отклонения» предусмотренные стандартом или техничес­

кими условиями* Наличие трещин не допускается ,

-  качество обработки мест уплотнения в  соответствии о ГОСТ X28I6 

и кромок под сварку *

-  состояние резьбы на  шпильках» болтах» гайках по ГОСТ 17769»

ГОСТ 17592 и  резьбовых фланцах по ГОСТ I28I6 ,

-  соответствие чертежам всех габаритных и  присоединительных раз­

меров.

1*7.2. Сборка элементов сборочных единиц должна производить - 

с я  по проектной (конструкторской)документации и в  соответствии с 

требованиями настоящего стандарта.
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1*7.3. К  сборке допускаются изделия, прошедших© очистку от 

загрязнений и принятие QTK предприятия-изготовителя.

К о н ш  труб и деталей перед сборкой л сваркой должны быть зачищены 
до металлического блеска по к р а ж а м  и прилегающим к ним поверхностям 

на ширину не менее 20 мм.

1*7.4. Резку труб допускается производить любым промышленным 

способом.

Трубы из стали марок I5X5M, I2XD15 л аналогичные перед газовой и 
плазменной резкой в  зоне реза (ширина зоны реза не менее 100 мм, 

симметрично разделке) должны подвергаться предварительному нагреву 

до температуры 250° -  350°С. После резки должна обеспечиваться ес­

тественная окорооть охлаждения кромок труб покрытых теплоизоляцион­

ным материалом (толщина 10-12 м м ) • Зоны термического влияния должны 

быть удалены механической обработкой по указанию НТ Д разработанной 

в соответствии о рекомендациями головной материаловедческой органи­

зацией. На поверхности деталей не допускаются брызги металла в ре­

зультате огневой резки. Детали из стали аустенитного класса должны 

быть защищены раствором (каолина,мела, аобеота и т.п.), предохраня­

ющим поверхность на ширине не менее 100 мм.

1.7.5. На трубах, листах предназначенных для изготовления 

деталей, работающих в трубопроводах I *■ 1У* категорий (СН 527), а 

также транспортирующих среды, вызывающие коррозионное растрескива­

ние или содержащие сероводород, следует сохранить маркировку.

Если в  процессе изготовления сборочных единиц, трубы разрезаются 

на части, то на каждый вновь образованный конец заготовки переносит­

ся маркирозка металла листа или трубы по инструкции предприятия- 

изготовителя, заверенное клеймом отдела технического контроля.
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Примечание

Маркировка наносится в  соответствии с требованиями :

1) п р и  толщине стенки 4мм и  болев маркировка наносится клей­
мением или гравировкой, а о толщиной стенки менее 4  м м  -  гравиров­

кой или яркой несмываемой краской ,

2) глубина маркировки клеймением или гравировкой должна быть 

в пределах 0,2 - 0,3 мм ,

3) качество и цвет маркировки должны соответствовать ГОСТ 26828?

4) шрифт маркировки должен соответствовать Г О СТ 26*020 для плос­

кой печати И ГОСТ 26*008 дл я ударного способа*

1*7*6* Обработку хфомок труб и  деталей сборочных единиц 

под сварку необходимо выполнять механическим способом по технологи* 

чес кому процессу или производственной инструкции предприятия-изгото­

вителя*

1.7*7* Цр и отсутствии специальных указаний в  технической 

документации, форма и конструктивные елементы кромок свариваемых 

деталей, их размеры, зазоры, предельные отклонения по ним дл я раз­

личных способов сварки должны соответствовать ГОСТ 16037*

ГО СТ 5264, ГОСТ 8713 .

1*7.8* Сборка элементов сборочных единиц должна осущест­

вляться с применением сборочных стендов, центрирующих устройств и  

приспособлений, обеспечивающих установку и  закрепление труб И  дета­

лей в  заданном положении, а  также позволяющих равномерно распреде­

лять по периметру стыка смещение кромок и  зазоры, возникающие из-за 

погрешностей размеров и  формы стыкуемых концов Труб и  деталей*

1*7.9* Отклонение от перпендикулярности подготовленных под 

сварку торцов к  оси трубы (черт*4),измеренное наложением угольника 

н а  базовую поверхность длиной не менее 10 0 мм, не должно превышать
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с т

Черт.4

мм

Таблица 2

Ус ло вн ый проход

трубопроводов

Ду

Отклонение от перпендикулярности
м с "

До 65 0,6

До 125 1. 0

125 -  200 1.5

200 -  3 5 0 2,5

Свыше 350 -  6 3 0 3, 0

Схаше 63 0 4,0

I.7.I0. I 

труб и деталей ода! 

нической обработке 

кромок (несовпадеЕ 

вается чертежами, ч 
П р и  отсутствии за 

занное смещение дол 

табл.З .

3 собранных п о д  сварку стыковых соединениях из 

{аковой номинальной толщины, не подлежащих меха- 

после оварки в  зоне шва, допускаемое смещение 

те поверхностей соединяемых деталей) уотанавли- 
?ехническими условиями н а  изделие и  ПТД.

*их требований в  перечисленной документации, ука- 

е ж н о  быть не более соответствующих величин в
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Таблица 3

Нормы допускаемых смещений кромок при 

сборке поперечных стыковых соединений

мм

Номинальная толщина 

соединяемых деталей $
Максимальное допускаемое смещение кромок в 

стыковых соединениях

До 6 0.1S +  0,3

7 - Ю 0,153

Свыше ю  до 20 0,055 + 1 , 0

Свыше 20 0,15 но не более 3  мм

1.7.II. Смещение кромок " В  п листов (черт.5) измеряемое

по нейтральной оси, в  стыковых продольных соединениях, определяющих 

прочность обечайки, не должно превышать В  а О Д ^  , но не более Змм.

<*5

ч

Черт. 5

1*7.12. Смещение кромок в поперечных кольцеых швах обечаек 

и деталей из обечаек в  соответствии с требованиями ОСТ 26-291 .

1*7.13. Проверка смещения свариваемых кромок относительно 

ДРУГ друга производится в  соответствии с указаниями технологического 

процесса предприятия-изготовителя не менее чем в  трёх местах равно­

отстоящих друг от. друга по периметру (длине) стыка •

1.7.14. П р и  с м е щ е н ш ш  кромок, превышающем допустимое значе­

ние согласно п.п. 1 . 7 . Ю  , I.7.II , 1*7.12 на трусе или детали 

сборочной единицы большей толщины должен быть обеспечен плавный пе­

реход под углом 15° к  элементу меньшей толщины (черт.6) •
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Конкретные формы указанного перехода должны устанавливаться кон­

структорской (проектной) документацией исходя из требований расчета 

на срочность и необходимости обеспечения контроля сварных соединений 

зсемл предусмотренными методами.

1*7.15. Пр и стыковке труб с изделиями поставки других 

предприятий (арматурой, фланцами) обработка кромок, которых на пред­

приятии, выполняющим сварку, не допускается, сварка производится без 

осуществления скоса за счет наклонного расположения поверхности шва.

/казанная разница толщин кромок соединяемых элементов не должка 

быть расположена со стороны корня шва у односторонних сварных соеди­

нений.

При большей разнице толщин стенок должны применяться переходники. 

Обеспечивающие плавный переход от одаой детали к  другой. Д л ин а пере­

ходника должна быть не менее величин, указанных в  п. 1.7.21 b  •

1*7.16. Пр и  стыковой сборке сварных труб и  деталей пр о­

дольные швы труб должны быть смещены по окружности относительно 

друг друга не менее, чем на 100 мм, д л я  Ду более 100 мм , а  для 

Ду менее 100 мм на 1/3 длины окружности.

Допускается при сборке деталей о двумя продольными сварными шва-
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ш  смещать их относительно друг друга на 1/4 длины окружнооти.

1.7,17. Для обеспечения сопряжения внутренних поверхностей 

при выполнении сварных соединений допускается раздача или обжатие 

под углом не более 15° концов труб с обеспечением плавного перехода» 

При Ду до 150 мм требуемая точность концов труб по внутреннему 

диаметру может быть достигнута раздачей конусными или р а а ж и м т ш и  

оправками (черт 7)

а) б)

Черт. 7 Схема устройств для калибровки концов труб и деталей 
сборочных единиц

а) коническая оправка

б) разжимная оправка •

При Ду 200 500 мм правку концов труб и деталей можно осущест­

влять механизированным способом с помощью специальных установок для 

калибровки или внутренних силовых центраторов.

1.7.18. Допускается производить холодную раздачу иди обжим 

(калибровку) н а  трубах, для которых регламентированное стандартами 

или техническими условиями минимальное значение относительного уд­

линения металла при температуре 20°С составляет не менее 18 %
( ВСтЗ, 10, 20, 10Г2, 1510, 1 2 Ш Ю ,  1 2 Ш Н 1 0 Т ,  I0XI7HI3U2T ), без, 

последующей термической обработки.

Величина холодной раздачи или обжима при калибровке не должна 

превышать 3 % (если нет других указаний в НТД) от но ми на ль но ю зна­
чения н а р у ж н о ю  диаметра по торцу детали.
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Примечание* Бели трубопроводы предназначены для: работы в  сре­

дах» способствующих коррозионному растрескиванию» то термическая 

обработка концов труб после калибровки обязательна •

I.7.I9. Допускается выполнять подгонку кромок по торцам 

деталей из электросварных труб» обечаек методом последовательной 

местной подгибки по инструкции предприятия -  изготовителя; согласо­

ванной с головной материаловедческой организацией *

1*7.19*1 После калибровхи концов труб и  деталей должен 

производиться визуальный осмотр деформированной части элементов на 

отсутствие надрывов и трещин путем осмотра наружной и внутренней 

его поверхностей о помощью лупы 4-6 кратного увеличения, а  в сомни­

тельных случаях -  цветным или люминиоценткым методом по ГО СТ 18442*

1.7.19.2. Допустимость применения и условия горячей разда­

чи ( обжатия ) концов труб устанавливается П Т Д  (производственно­

технологической документацией) предприятия-изготовителя* При горячей 

калибровке степень деформации должна быть не более 6 %*

1*7.20. Сборку стыков производят с применением равномерно 

распределённых по периметру прихватил. после проведения операцион­

ного контроля правильности подготовки кромок в соответствии с требо­

ваниями настоящего стандарта*

Чиоло и длина прихваток зависят от способа сварки и  диаметра 

трубопровода и должны обеспечивать жесткость собранного изделия в 

процессе сварки.

Прихватку стыков следует выполнять теми же оварочными матери­

алами, что и  при сварке стыка в  соответствии с инструкцией предпри­

ятия-изготовителя сборочных единиц*

К  качеству прихваток и основного сварного шва предъявляются 

одинаковые требования. При обнаружении внешним осмотром в  прихватке 

пор и  трещин они должны быть полностью удалены механическим спосо­

бом.
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1 .7.21. Пр и оборке элементов сборочных единиц трубопроводов 

долины соблюдаться следующие требования

а) установка штуцеров» бобышек и  других деталей в  места распо­

ложения продольных и  поперечных сварных швов» а  ? а к ж £ % н у т н е  участ­

ки трубопроводов I  -  Ш  категорий (СН 527) не допускается.

В  сборочных единицах трубопроводов 13Г-У к а т е г о р и я м и  527) на гнуто!; 

участке допускается размещение не более одного штуцера» бобышки 

пр и соотношении диаметров врезки не более 0»2 и  внутреннем диа­

метре не более 2 0  а  на сварном шве или зоне термического вли­

яния отверстие диаметром не более 5 мм для приварки труб или шту­

церов приборов контроля и  управления ,

б) в олучае применения двойников (отвод 180°)» крутоизогнутых 

отводов» сварной шов приварки этих деталей должен располагаться в

начале гиба.

Двойники» сваренные из z-x отводов» допускаются только по сог­

ласованию с организацией разработчиком конструкторской документации. 

В  этом случае сварной шов должен располагаться в вершине двойника. 

При этом сварные ливы должны быть проверены в  объеме IQCfi ультразву­
ковым или радиографическим методами контроля. Воли двойники подвер­

гаются термообработке» то указанный контроль должен производиться 

после термообработки ,

в) расстояние между поперечно- кольцевыми стыковыми сварными 

швами при вварке вотавох должно быть не менее 100 мм для диамет­

ров до 2X9 мм, 250 мм для диаметров до 550 мм» и 400 мм для тру­

бопроводов диаметром свыше 550 мм ;

В  случае применения крутоизогнутых отводов» тройников» арматуры 

расстояние между кольцевыми стыковыми сварными швами определяется 

линейными размерами указанных деталей.

г) расстояние от поперечного сварного шва до  начала гнутого



00? 24.200*02-91 С.28

участка должно быть равно наружному диаметру трубы, но не менее 

100 Мм х
Д) длина прямого участка между сварными швами двух соседняя 

гибов должно составлять не менее 10 0  м м  при Ду менее 150 мм, 

и  20 0  м л  при Ду от 150 ж и  выше ;

я) при угловых (тавровых) сварных соединениях труб (штуцеров) 

с элементами трубопроводов расстояние от наружной поверхности шту­

церов до начала гиба или до оси поперечного стыкового сварного шва 

должно составлять :

- для труб (штуцеров) с наружным диаметром до хии мм не менее 

наружного диаметра трубы, но не менее 50 мм,

-  д л я труб (штуцеров) с наружным диаметром 100 мм и  более не 

менее Х00 мм;

з) наименьшее расстояние между краями ближайших угловых швов 

приварки штуцеров или труб к  сборочной единицы определяется проект­

ной (конструкторской) организацией при Условии выполнения расчета 

в полном объеме, требуемом "Нормами расчета на прочность".

1.7.22. Для поперечных стыковых сварных соединений* подле­

жащих местной термической обработке, длина свободного прямого у част 

ка трубы в каждую сторону от оои шва (до ближайших приварных дета­

лей и элементов, начала гиба, соседнего поперечного шва) должна

быть на енее величины ( L ), определяемой по формуле

I a I , 5 V (  Д к  -  5н ) Sir , но не менее 100 мм,

где :
Дн —  номинальный наружный диаметр трубы в мм,

S н - номинальная толщина стенки трубы, детали в мм.

1.7.23. Дл я поперечных стыковых сварных соединений, подлежат 

ших ультразвуковому контролю, длина свободного прямого участка 

трубы (элемента) в каждую сторону от оои шва (до ближайших привар-



ОСТ 24.200.02-91 С  «29

ных деталей, начала гиба, оси соседнего поперечного сварного шва) 

должно быть не менее величин» приведенных в табл.4

Номинальная толщина стенки 

свариваемых труб (элементов)
S н, д о

Минимальная длина i свободного пря­

мого участка трубы (элемента) в каж­

дую сторону от оси шва

До Н С  (вкл.) 100

Свыше 15 до 30 (вкл.) 5 $н +  2S

Свыше 3 0  до 36 (вкл.) 175

Более 36 4 Л  + 30

1*7 24* Допуок перпендикулярности между образующими штупэ* 

ра и  трубы должен быть выдержан в пределах ± I0 *

1.7.25 Допускается отклонение линейных размеров сборочных 

единиц трубопроводов *  3  мм на каждый метр» но не более £  д о  до 

на вою длину сборочной единицы*

*А 0
1 . 7 2 6 *  Отклонение от прямолинейности А  оси трубы на 

расстоянии 200 мм от оои шва (черт.8) определяется шаблоном и 

щупом не должно превышать значений, указанных в  табл. 5.
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Таблица 5 

мм

/омпялъчея толщина стенки 

труби
Допускаемое отклонение от прямолиней­
ности 4

Сааме 3 до 6 0.1 S  +  1.3

Свхие 6 до 10 0,15 5  +  1,0

Свыше 10 до 20 0,05 S * 2,0

Свыше 20 О Д  S +  1,0 но не более

4 мм

Примечание. Допуск на кр!

условиями на 

етоя.

1.7 27 Сборочные ет 

еации отклонений пр и монтаже 

тажного грипуска должны битв

I  7 2 8  Пр и  приварке 

расстояние между краем прива 

сварного шва принимается в  с 

У Ч в е л я я щ и е  кольца допуск 

более чем пз четырех. В  кажи 

должпо быть ье менее одного 

по ГОСТ 8724

1.7 29 Сборочные ев 

должны изготавливать в соотв

1.7 з о  П р и  сборке $ 

уплотнительные поверхности п 

кулярни к осям труб и  детале

Допускаемые отклонения <

[визну, предусмотренный техническими 

изготовление труб при этом не учитыва-

1и ш щ ы  могут иметь припуск д л я  компен- 

: трубопроводов. Ме ст а расположения мон- 

> указаны в  конструкторской документация 

i к  сборочной единице укрепляющих колец 

1рки детали к  осью соседнего поперечного 

юответствии с п.1.7.21 .

:ается и з г о т о в л я т ь  лз частей, но а° 
о д  укрепляющем кольце или его части 

контрольного отверстия о резьбой М  10

лн ид а трубопроводов пара и  горячей воды 

етствии с требованиями Ш И В  •

(лакцевых соединений сборочных единиц 

риварных фланцев, должны быть перпенли- 

й  и  соосны с ними •

>т параллельности уплотнительных по -



ОСТ 24*200*02-91 0.31

верхностей фланцев не должны превышать 10 % толщины прокладки*

Отклонение уплотнительной поверхности фланца по ГОСТ I28I5 * 

ГОСТ 12822 от плоскостности должно быть не более I мм на 100 мм 

наружного диаметра фланца* (черт *9)

1.7.31. При установке штуцеров и  люков (угловое соеди­

нение) :

-  отклонение диаметров отверстий под штуцеры и  люки долж­

ны быть в пределах зазоров, допускаемых дли сварных соединений по 

конструкторской документации ,

-  отклонение по высоте (вылету) штуцеров не должно быть 

более *  5 м м  ;
-  позиционное о т к л о н е н  voeft штуцеров не должно быть 

более ^  10 мм •

1*7*32* При сборке фланцевых соединений должно обеспечивать­

ся симметричное расположение отверстий под болты и шпильки относи­

тельно вертикальной и горизонтальной оои фланцев я  не совпадать о
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ней* Несовпадение отверстий соединяемых фланцев не должно превы­

шать половины разности номинальных диаметров отверстия и  устанав­

ливаемого болта (шпильки)*

1*7*33* При сборке труб и деталей трубопроводов о плоскими 

фланцами расстояние от поверхности фланцев до торца трубы (детали) 

должно быть не менее высоты катета плюс X мм*

1*7.34* Требование к очистке, смазке, сборке соосноота и  за­

зорам в разъемном соединении сборочной единицы должны устанавливать­

ся в НТ Д предприятия-изготовителя.

1*7*35 • При сборке фланцевых соединений должны быть выполне­

ны следующие требования :

- гайка болтов должны быть расположены с одной стороны фланце­

вого соединения ,

-  длина шпилек (болтов) должна обеопечивать превышение резьбо­

вой части над гайкой не менее чем на 1,5 шага резьбы ;

- гайка соединений с мягкими прокладками затягивают равномерно 

по способу крестообразного обхода сначала затягивают одну пару про­

тивоположно расположенных болтов, затем вторую, находящуюся по д уг­

лом 90° к первой, и после этого таким же способом затягивают вое 

болты ;

-  гайки соединений с металлическими прокладками затягивают по 

споообу кругового обхода (при 3-  или 4- кратном круговом обходе 

равномерно затягивают все гайки) j

-  крепежные детали во фланцевых соединениях должны быть одной 

партии* Порядок сборки сланцевых соединений, контроль усилия затяж­

ки крепежных деталей должны быть приведены в НТД или производствен­

ных инструкциях предприятия-изготовителя с соблюдением требований 

ГОСТ 23304, ПУГ-69 ;

-  болты и шпильки соединений трубопроводов, работающих при 

температуре свыше 300°С, предварительно должны быть покрыты графи-
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товой смазкой, предохраняющей их от эаедания и  пригорания Мягкие 

прокладки, применяемые для оборки соединений натирают с обеих сто­

рон сухим графитом. Не допускается смазывать прокладки маслами, 

к р а с к а ш  и мастиками во избежании их пригорания к уплотнительным по­

верхностям фланцев.

1.7.36» Фланцы н а  замыкающих концах сборочных единиц прива­

ривают только в  случаях, когда расположение отверстий в  них не огра­

ничено» Фланцы, связанные о аппаратами, арматурой или фланцами на 

других узлах, после их уточнения положения по месту, привариваются 

на монтаже.

1.8 Требования к  сварке.

1.8.1. При изготовлении сборочных единиц трубопроводов свар­

ка может ооущеохвлятося способами, обеспечивающими качество сварных 

соединений в  соответствии с  требованиями настоящего стандарта,

ОСТ 26-291, ГОТ-69, Р Д  26-02-63 . Дл я сборочных единиц трубопроводов 

пара и  горячей воды требования к  оварке должны соответствовать тре­

бования: ППГВ.

Сварка трубопроводов I, П  категорий ГРУПП А, Б  (СН 527) должна 

регистрироваться в  журнале сварочных работ (приложение 2) •

1.8.2. Следует применять следующие способа сварки

-  ручная дуговая покрытыми металлическими электродами ,

-  дуговая в защитном газе плавящимися электродом ;

-  дуговая в  защитном газе неплавящимся электродом ,

-  дуговая под флюсом ,

-  комбинированная о проваром корня шв а аргоиодудовой сварной и  

заполнением разделки ручной дуговой сваркой покрытыми электродами, 

дуговой сваркой под флюсом, дуговой сваркой в  защитном газе плавя­

щимся электродом.
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1.8.3, К  прихватке и оварке стыков, сборочных единиц трубо­

проводов I -  jy категорий (СН 527) допуокаютоя сварщики при нали­

чии у них документов в  соответствии с “Правилам*! аттестации свар­

щиков”, утверждённых надзорными организациями! П р и  этом сварщики до­

пускаются только к  тем видам работ, которые указаны в  удостоверении.

Сварщики (по любому виду сварки)» впервые приступающие к  свар­

ке сборочных единиц или имеющие перерыв в своей работе более 2-х 

месяцев, а  также все сварщики в случае применения новых сварочных 

материалов или оборудования, независимо от наличия у них документов 

об аттестации, должны заварить пробные стыки в  условиях тождествен­

ных с теми, в  которых производится сварка сборочных единиц,

1.8*4. Сварку сборочных единиц трубопроводов должны произ­

водить в помещении при температуре окружающего воздуха не ниже 0°С.

1.8.5. При сварке элементов оборонных единиц, должны при­

меняться стыковые сварные швы с полным проплавлением.

при приварке к  деталям и  элемента!.) сборочных единиц трубоцроводов 

штуцеров (труб,патрубков), а  также фланцев и  других плоских изделий 

допускается применение угловых и тавровых сварных соединений.

Угловые сварные соединения додускаютоя только с разделкой кромок 

(полным проплавлением) :

- в сборочных единицах I, П, Ш  категорий групп А» Б, В  (СН 527) ;

-  в  трубопроводах» предназначенных д л я  транспортирования сред, 

вызывающих коррозионное растрескивание, а  также содержащих серово­

дород.

1.8.6. Допуокаетоя применение угловых, тавровых сварных 

соединений с конструктивным непроваром для приварки плоских фланцев 

к патрубкам при эксплуатации о рабочим давлением не более 25 кго/сь? 
и температуре не более 250°С, фланцев с обечайками, работающих ~ 

под давлением не более 1 6  кгс/см2 и  температуре не более 250°С в
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трубопроводах З У  -  У  категории группы В  (Сй 527) •

1.8.7. Необходимость подогрева кромок свариваемых элементов 

способ» температура определяется в  зависимости от материального ис­

полнения элементов» руководствуясь требованиями ОСТ 25-291» ПУГ-69. 

отраслевыми стандартами» и  устанавливается П Т Д  предприятия-изготови­

теля. Способы подогрева устанавливаемые П Т Д  предприятия-изготовителя 

должны обеспечивать заданные режимы и  равномерность нагрева п о  все- 

му периметру сварного соединения. Ширина зоны нагрева должна быть 

рав^л а д м  то тайнам стенки, но не менее 10 0 мм, и  располагаться по 

обе стороны относительно разделки кромок*

1.8.8. На детали из ауотенитной стали при ручной дуговой 

сварке должно быть нанесено защитное покрытие с наружной поверхности 

на ширине не менее 100 ш  в  обе стороны от оси шв а о целью предуп­

реждения образования надрывов и  трещин в основном металле в  местах 

попадания брызг расплавленного металла. В  качестве защитного покры­

тия можно использовать молотый каолин, разведенный водой, асбестовую 

ткань, и т.п.

1.8.9. Сварной шов должен иметь равномерное по всей длине 

усиление, переход наплавленного металла к  основному металлу должен 

быть плавным. Форма и  размеры швов должны соответствовать ГО СТ 5284, 

ГОСТ 8713, ГОСТ 16037 и  требованиям чертежа .

1*8.10. Пр и  выполнении сварки сборочных единиц за несколько 

проходов, после каждого прохода необходимо производить зачистку ме­

талла от шлака и брызг •

1.8.11. Сварка труб и  деталей оборочных единиц из отечест­

венных сталей с импортными должна производиться импортными или оте­

чественными сварочными материалами, обеспечивающими механические 

свойства и  качество сварных соединений, удовлетворяющими требования 

настоящего стандарта (п.1.3*15 , п.1.3.16.).

1.8.12. По окончании сварки сварные соединения должны быть
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зачищены от шлака» брызг» защитного покрытия и  замаркированы о на­

ружной стороны на расстоянии 20 -  50 м м  от сварного шва клеймом 

сварщика» выполнявшего сварку* Маркировочные знаки долины быть чет­

кими» легко читаемыми. В  случае клеймения ударным опособом» глубина 

клеймения не должна выводить толщину отекки трубы за допустимые от­

клонения по стандарту на эту трубу* Клеймение продольных и  коль­

цевых швов о толщиной стенки менее 4 мм допуокаетоя производить 

электрографом или несмываемой краской •

I.8.I3. Требования к  оварке, сварным соединениям» контроль­

ным сварным соединениям, контролю сварных соединений» качеству свар­

ных соединений должны соответствовать настоящему стандарту, ПУГ-69, 

ОСТ 26-291» РД 26-02-63» а для трубопроводов пара и  горячей воды 

Ш И В  .

1.9* Требования к  термической обработке *

I.9.I* Термической обработке следует подвергать заготовки» 

детали» сборочные единицы» если её проведение предусмотрено настоя­

щим стандартом» Н Т Д  или П Т Д  предприятия-изготовителя •

Необходимость проведения термической обработки сборочных единиц 

и деталей в  процессе изготовления должно указываться в конструктор­

ской документации .

1.9.2. Вид термичеокой обработки (отпуск» нормализация» 

аустенизация и т.п.) и ее режимы ( скорость нагрева» температура и  

время выдержки, условия охлаждения и т.п.) устанавливаются стандар­

тами, П Т Д  или инструкциями предприятия-изготовителя, согласованными 

с головными материаловедчеокими организациями •

1.9*3. Сборочные единицы, детали изготовленные о применени­

ем оваркп, штамповки или вальцовки подлежат обязательной термообра­

ботке, если

1) толщина стенки в  месте их сварного соединения более 36 мм для
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углеродиотах сталей в более 3 0  мм для низколегированных марганцовис­

тых В кремнемарганцовистых сталей (16ГС, 09Г2С, ХСЭЕЦ2 В др») i
2) толщина отенкв цилиндрических или конических элементов (пат­

рубков), изготовленных вз листовой о тали вальцовкой превышает вели­

чину вычесленную по фо рм ул е;

S - 0,009 ( Д в  +  1200 ) ,

где Дв -  минимальный внутренний диаметр трубы (патрубка) ,мм

3) предназначены для эксплуатации в  средах, вызывающих коррозион­

ное растрескивание независимо от толщины стенки, при указании оо 

этом разработчиком проекта $

4) изготовлены из стали 2 О Ш  и других сталей в соответствии о 

Р Д  26-02-63 и предназначены для эксплуатации в  средах, содержащих 

сероводород, независимо от толщины стенок ,

5) днища, заглушки и детали независимо от толщины , изготовлены 

холодной штамповкой или холодным фланкированием ;

6) изготовлены из сталей марок I2MX, I2XM, 1 2 П М Ф ,  I5XM, I5X5M 

подвергнуты сварке, независимо от диаметра при толщине стенок сва*- 

риваемых элементов свыше Д О  мм»

I 9 *4. Сборочные единицы, детали иэ сталей марок 0 8 Н 8 Н Ю Т  

и  аналогичных сталей, стабилизированных титаном или ниобием, пред­

назначенные д л я  работы в  средах, вызывающих коррозионное растрески­

вание, а  также пр и  температуре выше 350°С в  средах, вызывающих меж- 

кристаллитную коррозию, должны подвергаться по требованию в  проекте 

И  согласованию о головной материаловедчеокой организацией, стабили­

зирующему отжигу или ауотенизапди <

1,9.5. Термическую обработку сборочных единиц,деталей из уг­

леродистых и кремнемаргацовиотых сталей после горячей вальцовки, 

гибки, штамповки допускается не проводить, если в момент окончания 

операции деформирования температура металла ие ниже ?00°С, аусте­

нитных, хромокикелевых оталей не ниже 850°С, если дл я  указанных ма-
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териалов Нет других требований (п*1«9*3 , п*1.9*4*)*

1.9 «6* Детали, штампуемые (вальцуемые) в горячую* изготав­

ливаемые Из отелей марок 09Г2С, IGT2CJ работающие ори температуре 

от минуо 41° До мииуо 70°С, долины подвергаться термической обра­

ботке -  нормализации или закалке и высокому отцу оку 4

1*9*7* Объёмная термическая обработка соорочйых единиц* де­

талей производится в печах по Р Ш  26-44* При атом должны быть про­

ведены мероприятия, предохраняющие оборонную единицу, деталь от 

меотйых перегревов и  деформации в результате неправильной установки 

И действия собственного веоа *

1*9*8* При отпуоке и ауотенизации изделий большей длины до­

пускается термическая обработка изделия в печи по частям в соответ­

ствий о требованиями И М  26-44 по технологии, согласованной с голов­

ной материадоведческой организацией *

1*9*9* В  одучаях, указанных в конструкторской и (или) Ш Д  

допуокаетоя местная термичеокая обработка кольцевых сварных соеди­

нений оборонных единиц, при проведении которой должен быть обеспе­

чен равномерный Нагрев металла шва и примыкающих к нему о обеих сто­

рон учаотков ооновного металла по воему периметру и  иа вою толщину 

отенки . Общая ширина нагрева ( со швом посередине ) устанавли­

вается. ПТД Предприятия-Изготовителя в  зависимости от номинальных 

диаметров и толщин свариваемых деталей и должка быть не менее :

70 мм - Для отыков о толщиной отенки до 20 мм ;

150 мм - для отыков о толщиной отенки от 21 мм до 45 мм •

При наличии требований по отойкооти против коррозионного растрео- 

кивания и межкриоталлиткой коррозии применение меотной термической 

обработки должно согласовываться с головной материадоведческой ор­

ганизацией*

1*9.10* Для предотвращения Воздушной тяги и охлаждения стыка, 

свободные концы труб перед термообработкой должны быть заглушены*
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1.9.11. К  термической обработке допускаются сварные соеди­

нения признанные годными по результатам визуального контроля. 

Не ра зр уш ащ ий контроль сварных соединений следует проводить пооле 

термообработки .

Бели сварное соединение подлежит обязательному радиографичес- 

ко у и ультразвуковому контролю, допуокается проведение рад*§?рафи- 

ческого контроля до термической, обработки с обязательным проведением 

сплошного ультразвукового контроля после ее выполнения .

1.9.12. В  процессе проведения термической обработки должен 

быть обеспечен контроль за соблюдением заданных П Т Д  режимов нагре­

ва, методов и порядка контроля температурных режимов о фиксацией Их 

параметров.

1.9.13. Перерывы при проведении термической обработки не 

допустимы.

При вынужденных перерывах (повреждение оборудования, отключение 

электроэнергии и т.п.) нагреватель со стыка снимать не разрешается, 

при этом должка быть обеспечена естественная скорость охлаждения 

стыка под слоем теплоизоляции (асбеста) толщиной от 10 мм  до 20мм.

1*9.14. Термическая обработка оварных соединений оборон­

ных единиц трубопроводов I. И  категорий групп А, Б  ( О Н  527), а  

также трубопроводов транспортирующих ореды содержащие сероводород, 

должна регистрироваться в журнале режимов термической обработки 

(приложение 3).

1*9.15. Термическая обработка сварных соединений сбороч­

ных единиц трубопроводов пара и горячей воды должна выполняться 

в соответствии с требованиями Ш И В  •
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г. КРАЖА ПРИМИ
2.1* Приёмку оборонных единиц» деталей и комплектующих 

изделий Контроле качеотва на всех этапах изготовлении на соответ­

ствие требованиям НТД * конструкторской документации И Настоящего 

отайдарта должен осуществлять отдел технического контроля (ОЯС) 

предприятия-изготовителя »

2.2. Па иредИриятик-иаготоаителе сборочных единиц дол­

жен быть входной Контроль основных и оВарочных материалов! комплек­

тующих изделий на соответствие требованиям стандартов» технических 

условий и чертежей.

2«3« Предприятие-изготовитель сборочных единиц должен 

Производить операционный Контроль изготовления сборочных единиц 

(проверку соблюдений требований Ш Щ  при подготовке и оборке под 

сварку» контроль технологии» режима сварки и термической обработки)

2*4» Сборочные единкиН Трубопроводов должны подвергаться 

приёмо-сдаточным испытаниям на предприятия-изготовителе*

При приёмо-сдаточных Испытаниях следует проверять :

-  правильность установки и оборки деталей оборонных единиц в 

соответствии о чертежом ;

негабаритные н присоединительные размеры

- прочность и герметичность

- массу i
- качество сварных швов

- Наличие клейм сварщиков на оварных соединениях
- качеотво покрытия

- коноервацвю

- маркировку

- упаковку
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- комплектность и наличие сопроводительной документации *

а. м е т о д  к о н т р о л я  .

3.1» Общие требования •

3.1.1. Входной контроль материалов, полуфабрикатов, дета­

ле й должен производиться на предприятии-изготовителе оборонных еди­

ниц в соответствии с требованиями ГОСТ 24297 и  подразделов 1*3 ,

1.4 . 1.5 . 1.6 , 1.7 .

3.1*2. Проверка габаритных и геометрических размеров сбо­

рочных единиц трубопроводов на соответствие требованиям чертежей 

и подразделов 1.5 1.7 настоящего стандарта производится из-*

г/зреялямл с использованием мерительного инструмента или шаблонов» 

обеспечивающих заданную точность, на предприятии-изготовителе сбо­

рочных единиц .

Наружный диаметр проверяют измерением длины окружности о после­

дующие пересчетом по формуле

Р

Дй -  З Д 4 1 6  "  2 Д  Р  -  0,2

где Р -  длина окружности , мм

Д  Р  - толщина рулетки , мм

Дн  -  наружный диаметр, мм

3.1.3. Средстве измерения должны обеспечивать дохрешнооФь 

измерения не более 30 % от установленного допуска на изготовление.

3.1.4. Контроль готовности сборочных единиц трубопроводов
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производится визуальным осмотром изделия и ооиоотавлением о черте* 

жом для определения комплектности и степени завершения сборочных, 

о варочных и Других операций, а также Правильности установки запор­

ных и регулирующих устройств, надежности крепления разъёмных соеди­

нений» установки прокладок* заглушек И других факторов определяю­

щих готовность изделия»

3*1*5* Массу сборочных единиц определяют взвешиванием о 

помощью весоизмерительных уотройств о погрешностью Измерения не бо­

лее *  0,5 $* ДоПускаетоя контроль маооы производить методом рао- 
чёта по конструкторской документации.

3*1*6. Качество покрытия п«6*2 определяют визуальным 

контролем по ГОСТ 9*032 ГОСТ 9.407 .

3*1-7* Комплектность, маркировка* упаковка» коноервапия 

(разделы б И б) проверяют визуальным Контролем и сличением о доку­

ментацией*

3.1*8* Прочность и  герметичность оборонных единиц (и*3*12} 

Контролируют гКдравличеокимв испытанием водой (если нет других 

указании в ПОДО«

Величина Испытательного давления должна сыть указана в " Ш Д  пред­

приятия-изготовителя И раочигана в соответствии о п *3.12*3

3*1.9* Результаты гидравличеокоро испытания оформляют ак­

том и заносят в паспорт изделия *

Проведение гидравлических испытаний сборочных единиц и отдельных 

деталей допускается совмещать о гидравлическими Испытаниями пос­

ле завершения монтажа трубопровода в следующих случаях 1

t) предприятие-изготовитель деталей и сборочных единиц тру­

бопроводов I - tt категории (СН 527) из сталей. Перлитного класса 

осуществляет 100% ультразвуковой и  радиографический контроль ос-
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новкого металла и оварных соединений, а из сталей аустенитного 

класса Ш& радиографический контроль основного металла и  свар­

ных соединений при соблюдении всех других требований настоящего 

стандарта л конструкторской документации ;

2) предприятие-изготовитель деталей в сборочных единиц тру­

бопроводов Щ  - 17 категорий « Ш  52?) из сталей, перлитного класса 

осуществляет 1005$ ультразвуковой контроль всех оварных соединений» 

а  такие радиографический контроль сварных соединенна трубопроводов 

Ш  категории (СЕ 527) в  объёме 5 С В ТГкатегории: ( С Е 527) — ж

объёме 25&„ а  из сталей аустенитного класса оплошной радиографичес­

кий контроль всех сварных соединений» при атом, долина соблюдаться, 

все другие требования настоящего стандарта, и  конструкторской доку­

ментации ; кроме того , должен быть дронедея дополнительный цвет­

ной или ш п ш г н ш г о р о ш к о в ы й  контроль механически обработанных по - 

поверхностей (расточек)», а  также гибок и  п е р е х о д а м и  ультразвуко­

вой ил и  радиографический контроль металла в  зонах концентрации н ® — 

пряжений и  в  зонах подвергавшихся деформации более указанного в 

п-3-7.18, п  Л .7.13 п р и  изготовлении (раздаваемых концов, труб к  т л  

в  объеме , устанавлпваемом конструкторской документацией.

а.Г-З-Г. ВЬрмя. оценки качества пр и  кинтроли шх. л Л ^ С * 9  

должны приниматься для основного металла по стандартам или техни­

ческим условиям на соответствующие материадв» s  для. сварных с о е д и ­

нений по настоящему стандарту.

З.Х*ВД. Еонтролв качества сварных саединеювг с а о р о ч ш г  

единиц трубопроводов Г  — X* категорий ( С Н  52?} следует- производите*

- систематическим пооперационным контролем ( m 3. 2) ;



ОСТ 24,200*02.-91 0« 44

-  визуальным контролем л измерением (п.3.3.) ,

-  механическими испытаниями (п*3.4.) $

-  испытанием на стойкость против межкристаллитной коррозии

(п.3.5*) ;

- металлографическими исследованиями (п.3.6.) ]

- стилоокопированием (п.3«7.)

- измерением твёрдости металла шва (п.3.8.) )

-  физическими методами неразрушащего контроля (ультразвуков 

ван дефектоскопия» радиографическим методом» цветной или магнитно- 

порошковой дефектоскопией п.3.9 » п.3.10 ) >

- гидоавлическими испытаниями (п.3.12.).

3 . I . H . I .  Последовательность контроля различными методами 

определяется указаниями Ю Т  » однако визуальный и  измерительный 

контроль должны предшествовать контроле всеми другими методами*

3.I.II.2. Контроль сварных соединений методами указанными 

в  п.3.1.11 (за исключением стилоокопирования) должен производить­

ся после термической обработки стыков» если она предусмотрена Про­

ектной документацией .

3*1.11.3. Выбор методов контроля » указанных в  настоящем 

стандарте» и определение объёмов контроля оварных ооединений осу-» 

щестзляется проектной (конструкторской) организацией», которая указы­

вает их в конструкторской документации» согласовываемой с предприя- 

тием-изготовителем ,

3.I.II.4. Контроль ка$дь»< методом следует проводить по госу­

дарственным стандартам на соответствующие методы контроля или мето­

дическим отраслевым стандартам » конкретизирующий! методики контроля 

сварных соединений* При отсутствии указанных стандартов допускается 

проведение контроля по методическим инструкциям» разработанными го­

ловной материаловедческой организацией. На  применение упомянутых с
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стандартов или инструкций должно быть получено разрешение надзорных

организаций. Допускается применение "Унифицированных методик конт­

роля сварных соединений оборудования АЗУ".

3 I.I2. Проверка качества сварных соединений сборочных еди­

ниц трубопроводов У  категории (СЧ 527) ограничивается осуществлением 

операционного контроля, визуального контроля и измерением сварных 

швов (если в НТД конструкторской документации нет других указаний).

3.1.13 Выбор методов и объёмов контроля сборочных единиц 

трубопроводов пара и горячей воды производится в соответствии с тре­

бованиями ППГВ.

3*2. Систематический пооперационный контроль .

3 2.Х. Операционный контроль осуществляется в соответствии 

о ПТ Д в объеме 100£ для сборочных единиц технологических трубопро­

водов И включает

- контроль подготовки и сборки деталей под сварку (наличие 

маркировки, чистоту, форму и размеры кромок, марку и сортамент сва­

рочных материалов, правильность сборки и крепления деталей в  сбороч­

ных приспособлениях, величину зазора в  соединениях» величину смеще­

ния кромок, перелом осей; размеры собранного под сварку узла, нали­

чие защитного покрытия) ,

- контроль процессов сварки (наличие у сварщика допуска к  под­

лежащих выполнению работам, режимы сварки, последовательность выпол­

нения) ,

- контроль термической обработки сварных соединений (методов 

и  видов тер « т е с к о й  обработки» применяемого термического оборудова­

ния, последовательность и порядок выполнения термической обработки

и отдельных ее этапов, режимов , методов и порядок контроля темпера­

турных режимов, условий, обеспечивающих свободное расширение свар­

ных изделий)
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3.3. Визуальный контроль и  измерение оварных швов .

3.3.1. Визуальный контроль и  измерение сварных швов сбороч­

ных единиц технологических трубопроводов следует выполнять по мето­

дическим отраслевым стандартам или инструкциям в соответствия с

п.3.1.II.4.

3.3.2. Пе ре д визуальным контролем и  измерением сварных швов 

поверхность сварного шва и  прилегающих к  нему участков основного ме­

талла на ширине не менее 2 0  м м  (в каждую сторону от шва) должна оыть 

очищена от шлака брызг расплавленного металла, окалины и  других за­

грязнений в  соответствии о указаниями П Т Д  .

3.3.3. визуальному контролю и  измерению должны подвергаться 

вое сварные соединения без исключения по всему периметру, а  также 

охолошовная зона шириной по 3 0  м м  о каждой стороны» невооружённым 

глазом или с помощью лупы 4 - 6  кратного увеличения с обязательным 

применением переносного источника овета в  •соответствии с ГОСТ зз42

3.3.4. Оценка качеотва оварных соединении проводится на ос­

новании результатов контроля сварных соединений в  соответствии с тре­

бованиями подраздела 1 * 8  . Сварное соединение соорочных единиц техно­

логических трубопроводов бракуется, если при визуальном контроле и  

измерении обнаружены оледуюшие поверхностные дефекты :

-  трешины люоых видов и  размеров» выходящие н а  поверхнооть шва, 

П о  линии оплавления и  в  прилегающей зоне термического влияния i
-  наплывы» подрезы в местах перехода наплавленного металла к  

основному металлу ;

-  свищи» прожоги» незаверенные кратеры ;

-  смещение кромок в  оварных соединениях выше норм установленных 

В  П .1.7,10 » П . Х . 7 . Ц  * П. 1.7,12 }

-  излом оси в  меоте сварки» превышающий требования п.1*7*17 ;
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-  непровара в  корне шв а угловых и  тавровых соединения, выполнен­

ных ббз разделки кромок, между основным металлом и металлом шва ;

-  несоответствие геометрачеоких размеров швов требованиям чертежа 

ГОСТ 5284 , Г О СТ 8713 , ГОСТ 16037 С х а З д . Ш  ;

-  поры в  виде оплошной сетки (табл.11).

3.3«5. Д л и  сборочных единиц трубопроводов Iг  ~ у категория 
(ОН 527) ,на которые не распространяются требования надзорных 

организаций, работающих при температуре выше 0°С допускаются

-  местные подрезы глубиной не более 5  % о т  толщины стенки трубы, 

но не более 0,5 мм и  протяжённостью не более 1 0  % длины ш в а  ;

-  непровары глубиной не более 1 0  % от толщины свариваемых эле­

ментов, но не более 2,0 мм и общей протяаенностью не более 2 0  7> от 
внутреннего периметра соединения ,

-  одиночные шлаковые и газовые включения, а  также цепочки пор 

и  шлаковых включений глубиной не свыше 1 0  % от толщины стенки, но 

не более 3 м м  к  общей длиной не более 0 , 2 м *  • К  цепочке пор и  шла­

ковых включений относятся дефекты, которые расположены н а  одной 

линии в  количестве не менее 3, о расстоянием между ними, равным или 

меньшим 3 - х  кратной величины дефекта ,

-  скопление газовых пор и  шлаковых включений на отдельных участ­

ках шва не более 5 штук на I см2 площади шва при макоимальном линей­
ном размере отдельного дефекта не более 1,5 мм, и  общем линейном 

размере не более 3 мм* К  скоплению указанных дефектов относится куч­

но расположенные в количестве не менее 3 ш т ук о  расстоянием между 

ними, равными или менее трёхкратной величины дефехта .

3.3.6. П р и  доотупности сварных соединений дл я  визуального 

контроля о двух сторон контроль следует проводить к а к  с наружной, 

так и  о внутренней стороны.

3.3.7. Обнаруженные при внешнем оомотре и  измерении дефекты 

на сварном соединении отмечаются краокой или. медом и  подлежат исправ
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лению до проведения контроля другими методами .

К  качеству исправленного участка сварного шва предъявляются 

такие “6 требования, как и к  исходному соединению*

3.3.8* Визуальный контроль и измерение сварных ш в о в  сбороч- 

ны\. единиц трубопроводов пара и горячей воды следует выполнять в 

соответствии с требованиями ППГВ ♦

3.4. Механические испытания .

3.4.1* Механические испытания контрольных стыков оварных 

соединений сборочных единиц проводят по ГОСТ 6996 о целью проверки 

соответствия механических свойств требованиям проекта или НТД, а 

для трубопроводов пара и горячей воды в соответствии с требованиями 

ППГВ .

3.4.2* Основными видами механических испытаний являются :

* испытание на растяжение ;

- определение относительного удлинения »

-  испытание на изгиб ;

- испытание на ударную вязкость •

Примечание. Определение относительного сужения, испытания на 

сплющивание и т.п. проводят при наличии соответствующих указаний и 

установлении норм оценки качества в  конструкторской документации 

на изделие

Число образцов должно быть не менее указанного в  табл.7 (если нет 

других указаний в НТД)*

Испытание на растяжение не является обязательным дл я оварных сое­

динений трубопроводов пара и горячей воды, подвергаемых IQQ5& контро­

лю ультразвуком или просвечиванием*

3.4*3. Механические испытания образцов, взятых из контроль­

ных стыков, должны проводиться в объёме, указанном в табл.7 .



Таблица 7

В и д
испытании

Категории
трубопровода

Количество образцов 
от контрольного 
сварного соединения

П р и м е ч а н и е

Растяжение 
цри 20°С

I -/5 Два образца типа 
Ш ,  МП, или Н У  
но ГОС* 699S

Испытание на растяжение отдельных- образ­
цов ив сварных стыков, можно заменить испы­
тание^ целых стыков со снятым усилением.

Ш т а б  (Загиб) 

при 20°С
X  -яг Дваг образца типа 

Х Ш .  О Т Ш  
по Г б СТ 6996

Испытание сварных образцов труб о внутрен­
ним диаметром до 1 0 0  мм монет быть замене­
но испытанием на сплющивание по ГО С Т  6996 
(образцы типа Ш Х *  XXX) •

удаоная 
вязкость (при 
толщине метал­
ла 1 2  мм и  Л 
более,при 2 0 0

I - P
при давлении 
выше 50 кто/

см2  или при 
раб* темпера­
туре выше

450°С, или 
для изделий, 
склонных к  
термическому 
воздействию 
(I2MX, 12ХН.% 
I5X5& и др.)

Три образца типа У Т  
по Х О С Т  6996 с над-» 
ревом по оси шва

Испытание ударной вязкооти околощовной зо­
ны производится при наличии требований ж 
технических условиях на изделие или в 
чертеже»

Ударная вяз­
кость (при 
толщине сте­
нок вруб 12 ш  
и более при 
рабочей темпе­
ратуре m o m  
минус 2 0 j°C)

1-гДГ * 
при рабочей 
температуре 
лине минус

20°С

Тр и образца тшГа УЗ 
по ГОСТ €996 с над­
резом п о  оси шва

испытания при рабочей температуре» Испыта­
ние ударной вязкости околощовной зоны про­
изводится при наличии требований техничес­
ких условий н а  изделие или чертежей»

ОСТ 24.200.08-91_______
<3̂
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3.4.4. Механические сойства сварных соединений должны быть 

не ниже указанных в табл. € ♦

Таблица 8

Механические
свойства

Для низко- 
углеродис­
тых сталей

Для низко­
легирован­
ных, марган- 
цовисто- 
кремниотых 
оталей

Для хромио- 
тых,хромомо­
либденовых 
и хромованаг 
диевых воль-

язя*

Для аусте­
нитно-фер­
ритных 
оталей

Для
аусте­
нитных
оталей

Временное со* 
противление 
разрыву при 
температуре

20 °0

НК ниже нижнего значения временного соцротивле* 
кия ооновного металла по стандарту или техни­
ческим условиям для данной марки отали*

Ударная
ВЯЗКОСТА,
кго/ом *

а) при тем­
пературе

20°0

б) при тем- 
пературе 
ниже минуа
20°0

8

3

«о 
**

б 4

3

7

«•

Уг ол загиба, 
град.при 
толщине стен*» 
ки да 20 m

10 0 80 50 во 100

Твёрдость 
металла шва 
оварных со­
единений,
НВ, не более

- - 240 22С 200

3.4*8 

по временному 

как ореднеара 

образцов* При 

ними, если ор 

в табл.8

\* Показате; 

’ оопротивле] 

^метинеокое 

; этом резул; 

1еднеари$4вТ1

m механияео: 

ш о  разрыву 

значение ре 

*таты иопыта: 

1чеокое акач!

них овойотв оварных ооеди 

и углу изгиба определяете 

зультатоа иопытаний отдел 

ний считаются удовлетвори 

вяие не ниже норм приводе

b
i

 if



с й а 1.8д а ..о а= и _о д

3*4.€>* Общий результат испытаний считается неудовлетвори­

тельным, если t
а) (для трубопроводов пара и горячей воды) - хотя бы один из 

образцов по любому виду испытаний Доказал результат, отличающийся 

от установленных норм в сторону снижения более* чем на 10# J

0) (для прочих технологических трубопроводов) - хотя бы один 

из образцов показал значение ниве указанного в табл .8 по временно­

му сопротивлений на разрыв более 7# утла изгиба более» чем на 10£*

3*4 «7* При получении неудовлетворительных результатов по 

какому-либо виду механических испытаний* производят повторное испы­

тание по т о щ  не виду* который даД неудовлетворительные результаты, 

На удвоенном количеотВе образцов, Взятых из того хе стыка* Если хо­

тя бы один из образцов при повторных механичеоких испытаниях будет 

забракован, оварку контрольных отыков бракуют*

3.5* Иопытание на стойкость против ме&кристаллйткой 

Коррозии .

3*5*1* Иопытание сварного соединения на отойхость Против 

меядриоталлитной коррозии должно производиться для сборочных единиц 

при наличии требования в Технической документации в соответствии о 

требованиями ГОСТ 6032, Г0СТ26294, ГОСТ 9*905, ГОСТ 9.903*

ГОСТ 9*907, ГОСТ 26388, ГОСТ 26389, а Для Трубопроводов пара и горя­

чей воды в соответствии о указаниями Ш Е Й *

3*5 *2* Форма и размеры образцов долины соответствовать тре­

бованиям ГОСТ 6032* Количество образцов - два для методов, не тре­

бующих по ГОСТ 6032 изгиба образца* И четыре - при наличие этого 

требования* Метод йопытония должен быть указан в техническом проек­

те шги чертеже «

3*5*3* Качество сырного соединении считается удовлетвори-
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тельным, если результаты испытания по методам A M  или АМ У соответ­

ствуют требованиям ГОСТ 6032 по стойкооти против межкриоталлитной 

коррозии.

3.5.4. Пр и получении неудовлетворительных результатов д о ­

пускается провести повторные испытания на удвоенном количестве об­

разцов, вырезанных из той же контрольной пластины или образцов» вы­

резанных кз сварного соединения сборочной единицы.

П р и  получении неудовлетворительных результатов даже на одном из 

позторно исследуемых образцов сварное соединение считается непригод­

ным и подлежит исправлению з  соответствии с п.3.13 .

3.6* Металлографические исследования •

3.6.1. Металлографические исследования сварных соединений 

проводят по Г О СТ 1778, ГОСТ 5639, ОСТ 26-1379 для контроля макро-

и  микроструктуры основного металла, а  также металла сварного соеди­

нения.

3.8.2. Металлографические исследования сварных*соединении 

сбор^здых единиц являются обязательными для

а) трубопроводов I -Щ. категорий , групп А, Б  (СН-527)

б) эксплуатирующихся в сероводородной среде независимо от ка­

тегории в соответствии о требованиями Р Д  26-02-63 ;

в) трубопроводов из легированной оталя, воспринимающей закалк 

на воздухе или склонной к  образованию горячих и  холодных трещац 

при сварке, и из сталей аустенитного класса без ферритной фазы.

3.6.3. Для сборочных единиц, изготовленных из оталей 

1 2 П 8 Н Г 0 Т  и 08Я8НДОТ, работающих при температуре ниже минус 40°С 

толщиной не более 20 м м  допуокается не производить металлографи­

ческие исследования.

3.6.4. Металлографические исследования для трубопроводов 

Г У  - У  категорий (СН-527) проводят при наличии специальных указа­
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ний в проекте*

для сборочных единиц трубопроводов пара и горячей воды металлогра­

фическое исследование не явЯяетсЯ осязательным для сварных соедине­

ний, выполненных електродуговой оваркой из стали перлитного класса 

при условии 10С$ Контроля этих соединении ультразвуком дли просве­

чиванием*

3*6«5» Образцы (олиф*) для Металлографического исследования 

оварных соединений долины вырезаться поперёк шва ж изготавливаться в 

соответствии о требованиями Об! 26-1379 а количестве не

менее* одного для оварных. соединений из углеродистых и низколегирован 

ных сталей и не менее двух для оварных соединений из высоколегирован 

Ной стали -

3*6*6* Качество оварных соединении считается неудовлетво­

рительным» еоли при Металлографическом исследовании макроструктуры 

хотя бы На одном поперечном шлифе» вырезанном из контрольного овар- 

кого соединения» будут выявлены дефекты» превышающие нормы опенки 

качества установленные в ЙЗЙ на изделие *

3*6*7* К  случае» еоли при металлографическом исследовании 

в Контрольном оварном соединении, проверенном Ультразвуковпм или 

радиографичеоким методами п.п*3.10.4 « 3*10*5 будуа оонаружены 

кедепуотимые дефекты» Не выявленные указанными методами неразруша­

ющего контроля» Я также в случае обнаружения любых недопустимых 

внутренних дефектов при металлографическом доследовании контрольных 

оварных соединений» не подвергаемых проверке ультразвуком или радио­

графией» должно быть выполнено металлографическое исследование 

контрольных оварных соединений м2 удвоенном количестве» вырезанных 

Из того же контрольного стыка*

3  случае Выявления при дополнительном контроле недопустимых 

дефектов должны быть проверены вое сварные соединения» входящие в 

контролируемую оерио Дефектные оварные соединения исправлены в
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в  соответствии с п.3.13 .

3.6.9. I Теталлографические Исследования сварных соединений 

сборочных единиц трубопроводов пара и горячей воды проводят в соот­

ветствии с требованиями Ш Г В *

3.7. Стилоокопирование .

3.7.1. Стилоокопирование основного м е т а л а  и металла свар­

ного шва производится с целью установления соответствия марок основ­

ного и  сварочного материалов указанным в конструкторской докумен­

тации и  технических условиях

Пр и стилоокоплровании следует руководствоваться ГОСТ 7J22 ,

ГОСТ 18895, "Инструкцией по стилоскопированию основных и сварочных 

материалов и готовой продукции" (ВНИИНГхимнефтеаппаратуры, г .Волго­

град, 1987 г.).

3.7.2. Стилоскопированию должны подвергать основной Металл 

сборочных единиц, предназначенных для работы при температуре выше 

450°С# детали из кремнемарганцовистак, хромомолибденовай и хромомо- 

либдековакадиевой сталей, а также сварные швы их соединяющие «

Обязательному стилоскопированию Должны подвергаться все трубы» 

детали и металл сварных швов из сталей марок I2XM , 12ПХ , 15X6 , 

15X5П , 1 2 Ш Ф  08X13 , 1 2 П 8 Н Г 0 Т  , 0 8 П 7 Щ З М 2 Т  в объёме указан­

ном в  табл. 9 .

Таблица 9

Категория тру 
оочровода.
( СЧ 527>

- Количество контролируемых соединений от общего ко­

личества швов, выполненных данным сварщиком * %
I , п 100

Ш 50 (стали типа ХМ, Х Ш )

Г/ 25 (высоколегированные)

У 15 (но не менее 3-х од| 
сварных соединений,

ю т и ш ш х
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Примечание* Отилоокопирование металла шва проводится также в 

случаях* если после термической обработки значение твердости основ­

ного -металла в 80Н6 термического влияния или металла шва не соот­

ветствует значению* указанному в Ш *

3*7*3* Отилоокопирование следует производить на еачшцеяяюс 

дб металлического блеока участках поверхности основного Металла и 

металла шва*

3*7*4* Отилоокопирование Деталей производится деред сборкой 

под сварку*

3*7*6* Отилоокопирование Производится для каждой контроли­

руемой детали или шва в З-х точках и в местах прерывания сварки*

В  Процессе ОтилооКопирования следует определять в металле Шва нали­

чие хрома* молибдена и меди*

3.7*6. Результаты стилоокопироваЯня необходимо оформить 

протоколом» В котором указывают дату проведения контроля* тип при­

меняемого отилоокопа ; НТД по которой выполнялся1 контрол! марку 

о тали основного металла (легирующие Компоненты в металле Шва)» со­

ответствие (несоответствие) марки стала ооновного металла И металла 

шва требованиям чертежа иди НТД фамилия лица проводившего кон­

троль наименование контролируемой детали ; номер сборочной еди­

ницы наименование сооружаемого объекта и предприятия-изготови­

теля* где производился контроль*

3*7*7» So результатам отялоскопирования качество сварных 

соединений считается неудовлетворительным* если химичеокиЙ состав 

сварного Шва не соответствует требованиям НТД «

3.7.8* в  случае получения Неудовлетворительных результатов 

контроля должно производителя повторное отилоокопирование того же 

сварного соединения на удвоенном* количестве точек*

При несоответствии (по результатам отилоскопирования химичес-
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кого состава металла шва требуемому До лжей быть произведен спек­

тральный или химический анализ, результаты которого считаются окон­

чательными.

Дефектные сварные швы , выявленные при Контроле должны быть 

удалены в соответствии о подразделом 3*13 швы вновь заварены*

3.7*9. При выявлении несоответствия марки используемых 

присадочных материалов хотя бы на одном из сварных соединений кон­

тролируемых в неполном объёме, отияоскопирование Металла шва долж­

но быть произведено на всех однотипных сварных соединениях» выпол­

ненных дхнным сварщиком*

3*8* Измерение твердости металла сварного соединений*

3*8*1* Измерению твердости должен подвергаться метали 

шва сварных соединений сборочных единиц трубопроводов из сталей 

групп ХМ и  ХФ , прошедших термическую обработку*

3*8*2* Измерение твёрдости должно производится не менее 

чем в 3-х точках для каждого участка сварного соединения по пери­

метру шва согласно требований РД 26-XI-08 « Измерение твердости 

на сварных соединениях штуцеров производится в одном Из доступных 

пест* Допускается измерение твердооти металла шва производить на 

к о н т р о л ь н а  сварных соединениях, если не возможно его осуществить 

на сборочкой единице.

3*8.3* Методика испытаний на твёрдость должна регламенти­

роваться соответствующими инотрукциямИ, дейотвуадими на предщрия- 

тии-изготовителе•

3.8.4. При контроле сварных соединений на твёрдооть сред­

ние значение твёодости металла шва должно удовлетворять нормам При­

веденным в  табл.8  • Среднее значение твердооти металла шва оиреде-
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ляетоя » как среднее арифметическое результатов измерений*.

3 3 5* По результатам измерения твердости сварные соединения 

считаются качественными при выполнении следующих условии :

а) ояижениа твердости наплавленного металла не более чем на 

29 ИЗ нижнего значения твёрдости основного металла }

б) превышение твёрдооти наплавленного металла не более чем на 

20 НВ  верхнего значения твёрдости основного металла '
В) превышение раэнооти в твердости основного металла и  металла 

в  зоне термического влияния Не более чем на 90 НВ  •

3.8.5* При разности в твёрдооти, превышающей допустимую, сое­

динения оледует вновь подвергать термической обработке, й  , если 

раэкооть в твёрдооти превышает допустимую После повторной термичес­

кой обработки, оледует произвести стилоскопированйе металла щва и 

основного металла воех однотипных соединений, сваренных данным 

сварщиком за время после последней контрольной проверки * П р и  не­

соответствии химического ооотава наплавленного металла веданному 

стыки бракуют* Исправление дефектных стыков производят в  соответ­

ствии о п*3*13 *

3*6»?* Измерение твёрдости металла шва сварного соединения 

оборонных единиц трубопроводов пара и  горячей воды (если таковое пре­

дусмотрено техническими уоловиямй на изготовление изделия) долгою 

производиться в сооТветстви с ШЗГВ*
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3.9* Контроль неразрушаадими методами.

3.9.1. Общие требования.

3  9 М  Неразрушающий контроль сварных соединений обо­

ронных еди«иц трубопроводов следует проводить методами предусмот­

ренными в п 3 1.10 , п.З X IX 3

3 9 X 2  Контрольгше операции должны быть включены в про­

изводственную к о н т р о л ь н у ю  документацию (ПКДО (карты контроля И т»п 

и обеспечены необходимыми средствами контроля.

Ш  - должна быть согласована о головной материаловедческой 

организацией. Допускается объединение П К Д  с производственно- тех­

нологической документацией.

3 9 X 3  Визуальный и измерительный контроль сварных сое­

динений (независимо от категорий) проводится в объёме 100*2*

Объем контроля сварных соединений ультразвуковым и радиографи­

ческим методами должен быть не менее указанного в табл*10.

Таблица ХО

Категория трубо­
провода по О Н  527

Объём контроля » %
Радиографического Ультразвукового

100 100

50 50

ХУ 25 25

Примечание **) Контроль выполняется в соответствии о 

п.3.1 П . 4 .

X) Объём контроля сварных соединений дан в % к общему числу 
стыков, сваренных данным сварщиком (но не менее одного отыка)♦
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Контролю должен подвергаться весь периметр стыка.

3.9.1.3. При невозможности осуществления контроля отдель­

ных сварных соединений радиографическим или ультразвуковым методе?* 

из-за недоступности (ввиду конструктивных особенностей, ограничен­

ности технических возможностей этих м е т о д о в р ф и  контроле швов при­

варки штуцеров внутренним диаметром менее 100 мм), а  также склон­

ности к  образованию трещин при сварке, контроль качества этих свар­

ных соединений должен производиться цветной и магнит^опорошковой 

дефектоскопией в  соответствии о требованиями И  3 1 .11.4

Необходимость проведения цветного или магкидопороокового 

контроля оварных соединений недоступных ультразвуковому и  радиогра­

фическому методам, склонных к  образованию трещин, я объём контроля 

указывается в конструкторской документация .Марки сталей склонных 

к  образованию горячих и холодных трещин при сварке, объём контроля- 

определяется р о  Р Д  26-II-0I.

3.9.1.4. Последовательность неразрушающего контроля 

различными методами определяется в  соответствии о указания?л ПТ Д  

предприятия-изготовителя, однако визуальный контроль должен пред­

шествовать контролю воеми другими методами.

3.9.1.5* Контроль сварных соединений неразрушающими ме ­

тодами следует производить после устранения дефектов, выявленных 

внешним осмотром и  измерением.

3.9.1.6* В  оборонных единицах трубопроводов Ш  -  1 7  ка­

тегории (по С Н  527) неразрушающим методам контроля подлежат свар­

ные соединения наихудшие по результатам внешнего осмотра иле наи­

более трудно выполнимые, устанавливаемые отделом технического конт­

роля предприятия-изготовителя э  объёме по Табл. 10.
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3 9.Х.7 Вне зависимости от объёма контроля участки пере­

сечения и сопряжения сварных своз на расстоянии не менее трех номи­

нал Ьгшэс толщин озаренных деталей в  каждую сторону от точки пересе­

чения (сопряжения) осей швов доланы быть проконтролированы всеми 

предусмотренными методами на каждом сварном соединении. При этом 

протяженность указанных участков не засчитывается в  объём проводимо­

го контроля.

3.9 I 8. Методы и  объем не ра з р у ш а ш е г о  контроля, нормы ка­

чества сварных соединений сборочных единиц трубопроводов пара и  го­

рячей воды должны соответствовать требованиям ПП ГВ

3 9*1 9* Методы и объём неразрушающего контроля, нормы ка­

чества сварных соединений единиц трубопроводов, транспортирующих 

ореды, содержащие сероводород, должны быть в  соответствии с требова­

ниями Р Д  36-02-63

3 10. Нормы оцекхи качества сварных соединений 

неразрутающими методами контроля.

3*10.1. Оценка качества оваркнх соединений проводится на 

основании результатов контроля сварных соединений в соответствии о 

требованиями раздела 3.

3.10*1 I. Нормы оценки качества сварных соединений, подвер­

гаемых неразрушаюшим методам контроля, устанавливаются техническими 

условиями или НТД т  изделие и должны быть не ниже указанных в 

п п.3.10.2 , 3.10.3 , 3  10 4, 3. 10 5 .

3.10 1*2. Протяжённость (длина) сварных соединений опреде­

ляется по их наружной поверхности (для кольцевых, Угловых и тавровых 

соединений по наружной поверхности привариваемой детали у края угло­

вого шва).

3 10.2. Визуальный и измерительный контроль .

3.10.2.1* При проведении визуального и  измерительного конт-
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роля следует руководствоваться методическими отраслеъпми стандарта-

ми или инструкциями» в соответствии с п.З I.XI 4.

3.I0.2.J2. Нормы допустимых одиночных поверхностных включе-

ний и  пор. нормы допустимости высоты (глубины) углубления между вали-

хами и чещуйчатооти их поверхности для сварных соединений, на которые 

распространяются требования надзорных организаций^приведены в  т а б л . П
Таблица П

мм
Дефект Номинальная толщина Максимально допус­ Максимально до­

стенки? в стыковых тимый линейный раз­ пустимое коли­

или высота катета в мер дефекта чество дефектов

угловых соединениях на каждые 1000м; 
длины сварного
imre

Ототупла- Высота усиления
ние от раз " <10 0,5 *- 2
меров и

10 <■ 2 0 0,5 *  3
формы шва

> 2 0 0,5 * 4
В  стыковых соединениях автоматической сварки под флюсом 

допускается отсутствие усиления для стенки до 8 мм* По  
ширине усиление должно перекрывать наружные кромки фасок
на 2-3 мм с каждой отороны*

Объемные До 5 Не допускается
включения 5,1 «• 7,5 0,8 3
округлой 7,6 «• 10,0 1*0 4
или удли­ 10,1 14,9 1.2 4
ненной фор- 
т

15,0 *  39,5 1.5 5

Заг«адалче(уг- 
лубление меж- А

0*5 Не ограничива­

ется
ду валиками a ж  -с 
чешуйчатость

1,0

поверхности 15 1*5

(I категория
Сй 527)

Прочих трубо- до 1б 1*5, Не ограничивает­
проводов > 1 5 2*0 ся
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3  1 0 .2 -3 Трещины, отслоения, прожоги, свищи, наплывы, ус а ­

дочн ые раковины, п о д р е з ы г б р ы з г и  металла, непровары, ск оп ле ни я и 

п е о д ин оч лы е вк лю че ни я (более указанного в  п. З 10.2.2), выявленные 

п р и  ви з у а л ь н о е  контроле, н е  допускаются.

3 1 0  2.4. Ф о р м ы  и  р а з м е р ы  констр ук ци он ны х эл ем ен то в в ы п о л ­

ненных шв ов (ширина и  в ы с о т а  усиления, вогнутость, смещение хромок) 

п  геометрическое положение о с е й  сваренных д е т а л е й  (смещение, и з л о м 

и л и  перпендикулярность) д о лж ны уд ов ле тв ор ят ь тр еб ов ан ия м настоящего 

ст ан да рт а и  констр ук то рс ко й документации.

3.10.3. Р а ди ог ра фи че ск ий к о н т р о л ь .

3  10.3 I. Ко нт р о л ь  выпо лн яе тс я в  со от ветствии с Г О С Т  7512 

О С Т  2 6 - П - О З  и  м е то ди че ск им и отра сл ев ым и ст андартами у и  инструкци­

я м и  п о  п . З  I II 4

3  ХО.З 2. Пр и  р а ди ог ра фи че ск ом контроле д о л ж н а  бы ть об ео - 

п е че на чувствительность

-  д л я  те хн ологических тр уб оп ро во до в

I л П  ка те го ри и (СН 527) -  клас су 2  Г О С Т  7512,

1И и  1 У  ка те го ри и (СН 52TJ -  классу 3  Г О С Т  7512 ;

-  д л я  труб оп ро во до в п а р а  и  г о р я ч е й  в о д ы  со гл ас но табл. 1 2

ш
Т а бл иц а 12

Н о ми на ль на я толщина Эт алоны чу вс тв ит ел ьн ос ти

сватзных дета ле й Пр ов ол оч ны е Ка на во чн ые Пл ас ти нч ат ые

Но ме р Но ме р Н о ме р

д и ам ет р про­ глуб ин а ка на в­ толщ ин а пласти­
волоки, види­ ки, в и д и м о й  на ны, в и ди мо й на

мо й на сним ке снимке снимке

до 5  вкя. 1-г / о . г 1/0,2 2/ 0, 2

Св . 5  д о  9  вкл. 2- 3/ 0 , 3 2 1/0,3 3/ 0, 3

С в . 9  д о  12 вкл. 2 - 3/ 0, 4 1 / 0 , 4 4/ 0, 4

С в  1 2  д о  2 0  вкл. 3/ 0, 5 1-2/0,5 5/ 0, 5
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Продолжение табл 12

мм

Номинальная толщина Эталона чувствительности

сварных деталей Проволочные Кагнзсчгье Пластинчатые

fco''ep

диаметр про­

Но. ер

глуб>ла ка­

Номер

Толщина пласти­

волоки, види­ навки, види­ ны, видимой на

мой на снимке мой на снимке снимке

Св.20 до 3Q 3/0,63 I-2/0.6 6/0,6

Св.ЗО до 40 3/0,8 2/0,75 7/0,75

3. 10 *3 *3«Оценку качества сварных соединений сборочных еди­

н и ц  технологических трубопроводов радиографического контроля оледует 

производить по бальной системе согласно табл 13 , табл. 1 4  ,табл 1 5  

Сварные с о е д и н е н а  долзкы быть забракованы, если суммарный балл

равен или более значений, указанных з табл 1 3  __
Таблица 1 3

Категория трубопро­

вод* (СИ 527)

Суммарный балл оценки качества сварных соеди­

нений

I

П

Ш
БГ

3*10*3 4* Сварные соединения, оцененные указанным или боль­

шим баллом подлечат исправлению, после чего дополнительному контролю 

подвергают удвоенное от первоначального объёма контроля количество 

стыков, выполненных сварщиком, допустившим брак*

3*10*3*5* Сварные соединения сборочных единиц трубопроводов 

Ш - Г Г  категории (СН 527), оцениенные соответственно суммарным баллом 

4  и 5, исправлению не подлежат, но дополнительному контролю подверга­

ют удвоенное количество отыков, выполненных этим сварщиком.
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3  10 3 в  Если при дополнительном контроле хотя би один 
отил будет забракован (а дл я  трубороводов Ш  и 1 У  категорий (ОН 527) 
оценен соответственно суммарным баллом 4 и 5), контролю подвергают 

10 0# стыков, выполненных данным сварщиком.

3.10.3 7 Суммарный балл качества сварного соединения опре­

деляется сложением наибольших баллов, полученных при раздельной 

оценке качества соединения в соответствии о табл 14 и табл 15

3.10.3.8. Оценка качества сварных соединений в  балдах в  за­

висимости от величины и протяженности непроваров по оси шва, вогну­

тости (выпуклости)в корне шва, а  также наличия неоплавления и  тре­

щин указана в табл 14

Таблица 14

Оценка Непровары по оси шва, вогнутость (выпуклость) в корне
в шва, наличие несплавлений и трещин

баллах Высота (глубина), % к  номинале- Суммарная длина по пе­

ъок толщине стенки риметру трубы

0 Непровар отсутствует -
Вогнутость сорня шва до 10#, но 

не более 1,5 мм

До 1/8 периметра

Выпуклость корня шв а до ХСЙ.но 
не более 3  мм

То же

I Непровар по оси шв а д о  10#, но 

не более 2  т
До 1/4 периметра

и л и  до 5#, но че более I ш До 1/2 периметра

Непровар п о  осй шв а  до 20#, но До 1/ 4 периметра
2 не более 3  мм.

или до IQ#, но не более 2  мм, До 1/2 периметра

или до 5#, но не более I мм we ограничивается

Трещины Независимо от длины
б Несплавления между основным 

металлом и швом и. между от­

дельными валиками шва Не­

провары по оси шв а более 20# и

Тоже

более 3  мм То же
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Примечание. Величина вогнутости и выпуклости для сборочных единиц 

трубопроводов I - 1У категории (ОН 527) не нормируются .

3.10.3.9. Допустимые размеры включений (пор)» выявленных 

при радиографическом контроле, и их оценка в  баллах указаны в 

табл. 15

Таблица 15

Оценка
в

баллах

Толщина стенки
мм

Включения (поры!| Скопления 
длина, мм

Суммарная 

длина на 
любом 
участке 
шва дли­
ной 100м

Ширина

(диаметр), мл
Длина,
мм

I Д о З 0.5 1.0 2.0 3,0
Сз.З до 5 0.6 1.2 2,5 4,0
Св«5 до 8 0.8 1.5 3.0 5,0
Св.8 до IX 1.0 2.0 4,0 6,0
С в . П  до 14 1.2 2.5 5,0 8,0
Св.14 до 20 1.5 3.0 6,0 10,0
Св»20 до 26 2.0 4.0 8.0 12,0
Св.26 до 34 2.5 5.0 10,0 15,0
Св.34 3.0 6,0 10,0

оосм

2 До 3 0.6 2.0 3,0 6,0
Св,3 до 5 0.8 2.5 4.0 8,0
Св.5 до 8 1.0 3 0 5,0 10,0
Св.8 до II 1.2 3,5 6,0 12,0
С в . Ц  До 14 1.5 5.0 8,0 15,0
Св.14 до 20 2.0 6,0 10,0 20,0
Св.20 до 25 2.5 8.0 12,0 25,0
Св,£3 де 34 2.5 8.0 12*0 30,0
Св.34 до 45 3.0 10,0 15,0 30,0
Св.45 3.5 12,0 15,0 40,0
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Продолжение табл 15

Оценка

в

баллах

Толщина стенки, 

W
Включения (поры) Скопления, 

длина, т
Суммарная 
длина на лю­

бом участке 
шва длиной 

100 м, мм

Ширина

(диаметр),

мм

Длина,

мм

До 3 0,8 3,0 5,0 8.0

Сз.З до 5 1.0 4,0 6, 0 10,0

Св 5 до 8 1.2 5,0 7,0 12,0

3 Св. 8 до XI 1.5 6.0 9,0 15,0

Св II до 14 2.0 8,0 12,0 20,0

С в  14 до 20 2,5 10,0 15,0 25,0

С з  20 до 26 3,0 12.0 20,0 30,0

Св.Эб до 34 3,5 12.0 20,0 35,0

С в  3 4  до 45 4,0 15,0 25,0 40,0

Св 45 4,5 15,0 30,0 45,0

в Независимо от Включения (поры), скопления. размер или

суммарная протяженность которых превышают

установленные для балла 3  настоящей табли­

цы

Примечания I- П р и  оасдифровке радиографических снимков не учи­

тываются включения (поры) длиной 0,2 мм и  менее, если они не обра­

зуют скопления и  сетки дефектов.

2 Число отдельных включений (пор), длина которых меньше 

указанной в  таблице, не должно превышать 1 0  шт. для балла I, 12 шт. 

для балла 2 , 15 шт. для балла 3  на любом учаотке радиограммы длиной 

100 и, при этом йх суммарная длина не должна быть больше, чем ука­

зано в таблице.

3. Для сварных соединений протяженностью менее 100 м нормы, 

приведенные в таблице, по суммарной длине включений (пор), а  также 

по числу отдельных включений (пор) должны быть пропорционально
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уменьшены*

4. Оценка участков сварных соединений трубопроводов всех ка­

тегорий, в которых обнаружены цепочки включений (пор), должна быть 

увеличина на один балл»

5» При различной толщине свариваемых элементов максимальный 

допустимый размер дор или включений выбирается по меньшей толщине»

3.10.3.10. При раошифровке снимков определяют вид дефектов 

по ГОСТ 19232 и их размеры по ГОСТ 23055 <

3.10.3.II» В  журнале радиографического контроля ояедует 

указывать балл сварного соединения, определённый по табл Т4, яаиболь- 

ший балл участка сварного соединения, определенный по табл 15 а 

также суммарный балл качества сварного соединения, например 1/2- 

3 или б/б - 12 «

3.10.3.12. Сварные соединения оборонных единиц трубопрово­

дов пара и  горячей воды оцениваются удовлетворительно, если дефекты 

в  них не превышают указанных в  табл. IS.

Таблица 16

Номинальная 

толщина 

стенки, мм

Поры и  включения (ширияа/длина), мм Непровары, вогну­

тость, выпуклость 
в корне шва, выпол­

нение Г Э Д  без под­

кладок при одно­

стороннем доступе

Отдель - 
ные

Скопле­

ния

Цепоч­
ки

Суммарная 
длина на 

любые 100 
мм

высота . т 
£глубина)д 
Яноминаль- 
ной тол­
щины 
стенки

суммар­
ная дли­
на по 
перимет-
gy(|PS-

to 2 0.5/2 0,8/2 0,5/3 4 До 20 20 &

Св»2 до 3 0.6/2.5 1/2,5 0,6/4 6 но не
внутрен­
него пе­

Св«3 до 5 0.8/5,5 I,2/3,5 0,8/5 10 более 
2 ш

риметра

Св«5 до 8 1.2/4 2/4 1,2/6 15 соедине­

ния



ОСТ 24,200.02-91 O.SQ 

Продолжение табл Is

Номинальная Поры и  включения (ширина/длина),мм Непровары,вогяутост 
и выпуклость в кор- 
не шва.выполнекно 
РЭД без подкладок 
при одностороннем 
доступе

толщина

стенки, мм
Отдельные Скопле­

ния

Цепочки Суммарная 
длина на
любые 
100 м,

мм

высота т 
^глубина)* 
% номиналь­
ной толщи­
ны стенки.

суммар­
ная дли- 
•на по
перимет­
ру з?РУб

ев» а до и 1,6/5 2,5/6 1,5/8 20 До 20, 20%
СВ'ХХ до 14 2/8 3/5 2/8 20

но не внут­

Св»Х4 до 20 2,5/6 4/6 2,5/9 25
более реннего

Св*20 до 2о 3/7 5/7 3/10 30
2 мм перимет 

ра сое­
Св»2б до 34 3/8 5/8 3/12 4Q динения

J, Определяют по имитатору или эталонным снимкам»

Сварные соединения, трубопроводов пара и горячей воды оценива­

ются неудовлетворительно, если в ни* имеютоя г

-  трещины всех видов И  направлений в металле шва и окояошовной 

зоне ;

-  дефекты, превышающие указанные в  табл» Тбг

-  непровары в ^орне шва в  стыках, сваренных о остающимися или 

расплавленным подкладным кольцом ;

~  овищи неэаваренные прожоги ;

-  непровары (неоплавления)» расположенные у поверхности и по се­

чению сварного соединения (между основным металлом к Швом, а 

также между отдельными валиками) »
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3.10.4. Ультразвуковой контроль

3.10.4.1 Ультразвуковой контроль должен выполняться в оо-

ответотзпи о требованиями ГОСТ 14782, ОП ¥501 ЦД-75, ОСТ 28-2044 и  

летодичесдшм отраслевым стандартам ли инструкциям по д .3*1*11*4*

3  10*4*2. При ультразвуковом контроле должна быть обеспече-

на чувствительность согласно табл.17 .

Таблица 17

Сварное соединение Номинальная тол- Контрольный отражатель
шина свариваемой 
детали, мм

Тип Размеры,мм

Стыковое, кольце­

вое на подкладном 

кольце (Сп )

4.5 - 7,5
7.5 -14,5 

15 - 19,5

Зарубка 2 X 1
2.5 X 2

3.5 X  2

20 - 84,5 Отверстие диаметр -6

Стыковое, без под­

кладного кольца,

( 0 )

4 -  5,5 
б - 7,5 
8  -  11,5 

15 - 19,5

Зарубка

2 х 0,8 
2 x 1  

2,5х 1,5 
3,5х 2

20 -  64,5 Отверстие диаметром 6

Угловое соединение, 

( У  )трубных эле­

ментов с полным 
проплавлением

4,5 - 5,5 
6 - 7,8 
8 - 11,5 

12 -  14,5 

15 - 19,5

Зарубка

2  х  0,8 
2 х 1,0 

2 х  1,5 
2 х  2,0 

2 x 2 , 5

20 -  65 Отверстие диаметром 6

Стыковое соединение 
штампосварчых элемен­
тов 1 контроль на про­
дольные дефекты)

аз -  64,5 Отверстие диаметром 6

3*10*4*3* Нормы допустимых дефектов в сварных соединениях

сборочных единицах трубопроводов, выявленных при ультразвуковом конт­

роле, устанавливаются отраслевыми стандартами и 1 Щ  предприятия-лзго-
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тозитбяя и  должны быть не более указанных в табл.*18-

3.10.4.4. Выявленные при контроле дефекты подразделяют на 

точечные л протяжённые.

Точечным считается дефект, условная протяженность которых не пре­

вышает значений указанных в  табл Х 9

Таблица 1 9

Глубина залегания 
дефечта, мм

Максимальная условная протяженность 

точечного дефекта, мм

До 5,5 5

5,5 -  19,9 10

20 - 64,5 15

Протяженным считают дефект, условная протяженность которого

превышает значения, установленные для точечного дефекта.

3.10 4 5. По результатам ультразвукового контроля удовлет­

ворительно оцениваются сварные соединения с дефектами, измеряемые 

характеристики и количество которых не превышает установленных норм 

при отсутствии особых признаков недопустимых дефектов.

3.10 4 6. Неудовлетворительно оценивают сварные соединения 

с де ф е к т а » ,  измерявлие характеристики ( амплитуда эхо-сигнала, ус­

ловная высота, уставная протяженность,) и количество которых превы­

шают установленные нормы, или с дефектами, имеющими особые признаки 

недопустимых дефектов

3  10.4 7. Результаты ультазвукового контроля записывают в  

журнал и  оформляют протоколом
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3*10 5. Иагниа ояорошковый и цветной метода 

контроля .

3*10*5.1. ДОагнитнопорошковый И цветной метода контроля 

сварных соединений должен выполняться в соответствия с требованиями 

ГОСТ 2X105 и ГОСТ 18442 , по ОСТ 26-5-88 и методическим отраслевым 

стандартам или инструкциям л о  п 3 1 Я 1  4,

3.10.5.2. Требуемый класс чувствительности по ГОСТ 18442 

при цветной дефектоскопии устанавливается конструкторской организа­

цией, но при этом он не должен быть нике второго для сварных соеди­

нений I, П  категорий (СН 527) и трубопроводов пара и горячей вода.

3 1 0  5 3. Уровень чувствительности по Г О С Т  21X05 при маг­

нитнопорошковом контроле устанавливается конструкторской организаци­

ей, но при этом для сварных соединений I, П  категорий (СН $27) и тру­

бопроводов пара и горячей вода должен быть не ниже уровня Б*

3*10 5«4 Контролю цветной и магнитгюпорошковой дефектоско­

пией еледует подвергать сварные швы в  соответствии с п.п.3.9.1.3 ,

3 .9*1*4 , 3 9*1.6 *

3.10 5*5* Нормы оценки качества сварных соединений при маг­

нит опорошковом и цветном контроле аналогичны нормам установленным 

при визуальном контроле в п.З 10.2* При этом допускается оценивать 

выявленные несплошнооти, выходящие на поверхность, по их фактичес­

ким характеристикам

З.ГО.5.6 Пр и выявлении недопустимых дефектов в оварных сое­

динениях при магнит опорошковом контроле допускается проведение 

цветного контроля соответствующих участков, при положительных реэуль ■ 

татах которого производится зашлифовка металла на глубину До X мм 

(при условии обеспечения минимально допустимой толщины металла) г  

последующего повторного магнит опорошкового контроля, результаты 

которого являются окончательными.
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З.Ц. Контрольно сварные соединение,
З Л Х . 1 .  Контроль механических свойств, металлограйиче окне 

исследования, испытание на стойкость против меякриоталлитной корро- 

зил сварных соединений сборочных единиц трубопроводов должны произ­

водиться на образцах, вырезаемых из припусков к  производственным 

с в а р к и  соединениям или из контрольных оварных ос единений, ^  •

Виды, порядок внполнения и объём контроля контрольных оварных 

соединений сборочных единиц трубопроводов пара и грячей воды поляны 

быть в соответствии с требованиями Ш И В  .

З . Ц . 2  Необходимость выполнения контрольных оварных соеди­

нений долина оговариваться в конструкторской документации, в  которой 

должны быть предусмотрены изготовление деталей о учётом требований 

П»3*4*3 » п*3*5.5 , п , 3 » И * 3  или соответствующие длины заготовок 

производственных деталей, обеспечивающих возможность выполнения конт­

рольного сварного соединения необходимых размеров ,

3*11*3, Контрольные сварные соединения сборочных единиц 

технологических трубопроводов должны быть идентичными контролируемым 

производственным сварным соединениям по марке отали, размерам труб 

(при контроле однотипных^ оварных соединений - по одному из типораз­

меров) , конструкции и виду соединения, а также по форме разделки кро­

мок и выполнены до технологическому процессу, применяемому при изго­

товлении трубопровода (тем же методом оварки о использованием тех же 

оварочных материалов, в том же пояснении, на тех же режимах, о тем 

ле подогревом и т,д.), в тот же период времени, что и контролируемые 

производственные соединения • Термообработка контрольных оварных сое­

динений должна производиться совместно о изделием (при общей термо­

обработке в печи) или отдельно от него (при местной термообработке

^Определения контрольных оварных соединений и  однотипных свар­

ных соединений даны в справочном приложении $
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сварных соединений), но с применением тех же методов нагрева и ох­

лаждении и при тех же температурных режимах.

3.II.4. Контрольные сварные соединения изготавливает для 

партии из S0  однотипных производственных сварных соединений трубо­

проводов ДУ 50  * 500 мм, 25 -  для трубопроводов Ду 600 *  1000 мм 

и  10 - для трубопроводов 11 00 *  1600 мм в количестве не менее 

указанном в табл.20 .

В  одну партию объединяют производственные стыки сваренные в срок 

не более 3 ~х месяцев, вне зависимости от степени готовности работ 

по заказу (одной или группы линий трубопроводов).

Контрольные сварные соединения изготавливаются и испытываются 

для стыков , сваренных каждым сварщиком при изготовлении указанной 

партии производственных стыков.

3.11*5. Размеры контрольных сварных соединений должны быть 

выораны так. чтобы из них можно было вырезать необходимое количество 

оораэцов для металлографических исследований, всех видов механичес­

ких испытаний и испытаний на отойкооть против мелкриоталлитной кор­

розии (п.3.4.3 # п.3.5.2 , п.3.6.5 )дри наличии указаний в конструк­

торской документации, а иа оставшейся чаоти дополнительно вырезать 

удвоенное количество образцов для повторных испытаний и исследований 

по PI 26-11-08 .

З . Ц . 6 '  Из контрольных тавровых сварных соединении выреза­

ются только шлифы для металлографического исследования.

3,11.7. В  случае невозможности вырезки всех предусмотренных 

в п.З.ХХ.4 образцов иа одного контрольного сварного соединения, об­

р а з у  в  требуемом количестве должны быть вырезаны из нескольких конт­

рольных сварных соединений. При атом количество контрольных сварных
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соединения должно быт& увеличено*

3.II.8. Вое контрольные сварные соединения должны быть про­

верены всеми методами неразрушающего контроля, вредусмотренного для 

соответствующих производственных оварных соединений, в  полном объёме 

и по всей длине, ко как минимум внешним осмотром,проовечиванием или 

ультразвуковым контролем.

Оценка качества контрольных оварных соединений должна произво­

диться по кормам для наиболее ответственного контрольного сварного 

соединения. В  случае , если при указанной проверке будут обнаружены 

недопустимые дефекты, то все сварные соединения, представляемые 

контрольным сваоным соединением должны быть проверены в объеме %00% 
тем же методом (рентгенпросвечиванием, ультразвуком и т*Д*), которым 

выявлены дефекты (за исключением случаев, когда производится 100*2 

контроль теми же методами производственных отыков). При атом конт­

рольное сварное соединений бракуется и должно быть выполнено вновь 

тем же сварщиком,

3 * П  9. Контрольные сварные соединения и вырезаемые образны 

должна иметь одинаковое клеймение оо сварными швами контролируемого 

изделия*

З . Ц  10Механические, металлографические исследования 

образцов и испытание на МКК должны подтвердить их соответствие тре­

бованиям наотояшего стандарта ,

3fII.II* П р и  совмещении входного контроля сварочных матери­

алов со оваркой контрольных соединений,испытания контрольных соеди­

нений должны быть завершены д о  начала оварочных работ*
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3*12. Гидравлические испытания .

3*12 I. Сварные соединения сборочных единиц технологичес­

ких трубопроводов, на которые распространяется настоящий стандарт, 

должны подвергаться испытанию на прочность и герметичность в случа­

ях, предусмотренных конструкторской (проектной) документацией

3.12.2. Вид, способ, параметры и требования к  оценке р е з у л ь ­

татов испытаний должны быть указаны в  ПТД, составленной с учетом 

требований настоящего стандарта, а  также в соответствии с методичес­

кими отраслевыми стандартами или инструкциями, а  для трубопроводов 

пара и горячей воды в  соответствии с требованиями Ш И В .

3 12.3. Испытание сборочных единиц может производиться 

лишь после окончания всех сварочных работ, термообработки, контроля 

качества сватзных соединений не разрушающими методами и оформления 

документов, подтверждающих качество выполненных работ.

3 12.4. Д а  проведения гидравлических испытаний необходимо 

проверить правильность .

-  установки трубопроводной арматуры (задвижки, вентили и 

клапаны должны соответствовать направлению потока, запорные и  регу­

лирующие органы должны быть открыты, уплотнения собраны ) ,

-  оборки фланцевых и  муфтовых соединений ,

-  Установки заглушек на штуцерах для подключения К И В Д

-  закрытие дренажных устройств и  открытия воздушников .

3  12.3. Величину испытательного давления с о о р о ч ш х  единиц 

технологических трубопроводов должны указывать в конструкторской до­

кументации и принимать в  соответствии с табл 21*

Величина испытательного давления сборочных единиц трубопрово­

дов пара а  горячей воды должна определяться в  соответствии о требо­

ваниями Ш И В  .
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Таблица 21

Материал

трубопровода

Давление, Ш а  (кгс/см2 )

Рабочее, Рр Испытательное

Сталь
До 0,5 (5) в ю и Г, 5 Рр, но не менее 0,2 (2)

Свыше 0,5 (5) 1,25 Рр, но не менее 0,8 (б)

Испытательное давление для сборочных единив трубопроводов с 

температурой стенки более 400°С следует принимать 1,5 Рр, но не 

менее 0»2 Ш а  (2 кгс/ом2 ) •

Величина испытательного давления на герметичность должна соот­

ветствовать рабочему давлению*

3 * 1 2 «б* Для испытания Сборочных единиц должна орамеяахма* 

во да (если нет других указаний в  ПТД) о температурой не ниже 5°С 

и  не выше 40°С •

3*12*7. Испытание сборочных единиц должно производиться при 

положительной температуре окружающего воздуха.

Разница температуры металла и окружающего воздуха во время 

испытания не должна вызывать выпадения влаги на поверхности объекта 

испытания.

3*12.8* Давление при испытании должно контролироваться 

двумя независимыми, проверенными и опломбированными манометрами*

Оба манометра выбирают одного типа г предела измерения, одина­

ковых класоов точности, цены деления «

Погрешность измерения давления при гидравлических испытаниях 

о учетом класса точности манометра не должна превышать *  5 % но- 
аомчнального значения давления испытаний *

Клас о, точности манометра должен быть не менее 1,5 до Г О СТ 6825 • 

Манометр должен выбираться о такой шкалой, чтобы предел измерения 

рабочего давления находился во второй трети шкалы*
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3.12.9. Испытательное (пробное) давление необходимо выдер­

гивать в  течении 10 мин., после чего снизить его до рабочего дав­

лении, при котором провести наружный осмотр.

3.12.10. Пр и  отсутствии указаний в ПТд, время проведении ис­

пытания должно определяться продолжительностью осмотра сборочной 

единицы •

3.12*11- Гидравлическое испытание сборочных единиц должно 

проводиться до нанесения грунтовки на специальном оборудованном 

месте в соответствии с требованиями техники безопасности ГОСТ 2455Е

3.12.12. Оценка качества сварных соединений проводится на 

основании результатов гидравлических испытаний конкретных сбороч­

ных единиц.

Сварочные соединения сборочных единиц считаются выдержавшими 

гидравлическое испытание, если в процеосе испытаний и пр и осмотре 

не обнаружено течей, потения и  разрывов металла в  процеосе вы­

держки не происходило падения давления, а  после испытания4 не выяв­

лено видимое остаточных деформаций.

3.12.13. П р и  гидравлическом испытании сборочных единиц тру­

бопроводов течи через технологические уплотнения, предназначенные 

для проведения испытаний, ке являются браковочным признаком»

3.13. исправление и контроль дефектов

3.13.1 «Все выявленные в процеосе изготовления и контроля 

дефекты подлежат исправлению путем местной выборки и последующей 

подварки (без повторной сварки всего соединения) •

В  стыках забракованнпх по результатам радиохрофического конт­

роля, исправлению подлежат участки шва оцененные наибольшим баллом, 

о п р е д е л я в ш и  согласно п. 3.10.3,2. В  случае, если стык забракован
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по сумме одинаковых баллов, исправлению подлежат участки о непрова­

ром.

Одно и  то же место стыка допускается исправлять не более трек 

рае 1И) <*¥<• теыитнш сталей & ссответсть̂ и с п tfy?)
Размера выборки после удаления дефектного участка сварного шва 

не должны превышать значении указанных в  табл 22  .
Таблица 22

Для трубопроводов I -  У  категорий

Глубина выборки, % к номиналь­
ной толщине стенки труб или 

расчетному сечению шва

Суммарная протяженность % к  номи­
нальному наружному периметру свар­
ного соединения

До 25 Не ограничивается

Свьдо& 25 до 5 0 Не более 50

свыше 50 ..До 25 ..

Гранины дефектных участков сва 

, кы краокой или мелом*

3*13.2* Дефектные участки 

тия-изготовителя на исправление 

соответствии с требованиями наст 

3*13»3« Поверхностные деф 

способом о обеспечением плавных 

Толщина шва и основного метал 

борки должна быть не менее раочё 

менее минусового Допуска установ 

3*13*4. Удалять внутренни 

ет механическим споообом в  соотв 

Допускается исправлять дефект, 

девой строжкой о последующей обр;

ческим спосооом:

-  до полного удаления следов

сварных соединениях деталей Из у:

рных соединений должны быть отмече-

: следует исправлять по П Т Д  предприя- 

т ш о в ы х  дефектов, разработанной в 

оящего стандарта* 

ектц следует удалять механическим 

переходов в  местах выборок* 

ла в  месте максимальной глубины ва­

тной трлщины детали» а  дл я труб не 

ленного стандартами н а  данную трубу* 

е дефекты (дефектные участки) оледу- 

етствии с п *3*13*2* 

ы воздушно-дуговой или дяазменяо-ду- 

аботкой поверхности выборки механи-

строжки на поверхности выборок в 

глеродистых или кремнемарганцовистых
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сталей ;

- с удалением слоя металла толщиной ее менее I мм в  сварных сое­

динениях деталей из углеродистых сталей ;

-  и  не менее 2 т из высокихронистых сталей .

3.13.5* Форма и размеры подготовленных выборок должны обес­

печивать возможность их> заварки по всему объему .

3.13.3. Сварку я  наплавку дефектных участков следует выпол­

нять тел se способом, с применением соответствующих сварочных ма­

териалов, которые были приняты для сварки сборочных единиц.

3*13.7. Вопрос о возможности исправления дефектов на одном 

участке более одного раза на аустенитных стадях, к  сварным соедине­

ниям которых предъявляются требования по стойкости к  межкристаллит- 

ной коррозии должен решаться главным сварщиком предприятия-изготови­

теля по согласованию о головной материиловедческой организацией я  

местной надзорной, организацией.

Исправление дефектов сборочных единиц предназначенных для работы 

в средах содержащих сероводород должны производить в соответствии 

о требованиями РД  23-02-63, а для трубопроводов пара и  горячей воды 

в  соответствии с Ш И В .

3.13.8» Исправление дефектов подчеканкой запрещается.

3.13.9. При исправлении дефектов сварных соединений следует 

контролировать соблюдение требований настоящего стандарта и  Н Т Д  

предпрпятдй-изготовителя з части ;
- методов и полноты удаления дефектов ;

-  плавности переходов в  местах выборки ,

-  толщины стенки в месте максимальной глубины выборки С при ис­

правлении дефектов без применения сварки) ,

- проведение отпуска сварных соединений до начала исправления 

дефектоз (при необходимости) ;

- формы, размеры и качество поверхности подготовленных под



ОРТ 24 <200*02-91 С. 83

сзарку выборок j

пр: меняемых при заварке выборок способов сварки и  сварочных

материалов ;
режимов сварки, а также необходимости и температуры подогрева прл 

зйзарке выборов .

3-13.10. Все исправленные о помощью сварки и механическим 

способом участки после термичеокой обработка (если после исправления 

дефектов ока требуется) сварных ооелиненпй подлежат контролю мето­

дами предусмотренными настоящим стандартом и  З П Д  предприятия-изгото­

вители*

3*13.II* Контроль должен быть проведен по всему заваренному 

объёму выборки, а  также в пределах примыкающих х  не й участков свар­

ного шва по всей и х  ширине протяженностью в  каждую сторону не менее 

20мм, а также участков основного металла шцрякой не менее 20г%х9 при­
мыкающих к  контролируемому участку сварного шва и к краям заварен­

ной выборки*

3*13*12* Нормы оценки- качеотва принимаются по толщлне исправ­

ляемого сварного соединения*

3*13.13. Сведения об исправлениях и  повторном контроле свар­

ных соединений должны быть внесены в производственную документацию 

лрвдцриятвя-изготозите л я «

3*13*14* Сварное соединение в  котором для исправления де­

фектного участка требуется произвести выборку размером более допус­

тимого по табл 22 должно быть полностью удалено, а на его месте вва­

рена вставка длиной не менее 100мм для Дн До 219мм, и 250мм при 

Дн свыше 21$мм до 530мм . В  с т р о ч н ы х  е д ш а в д с  трубопроводов диа­

метром свыше 530мм допуокаютоя вставки шириной не менее 400мм для 

трубопроводов I , П  , И  * ЛГ категорий <СН 527) и  не менее 250 мм - 

дн я трубопроводов У  категории (СВ 527) ♦
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4. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ .

4.1. Требования безопаонооти и производственной санитарии 

при выполнении всех видов работ, связанных оо сваркой, оборкой, по­

догревом и  термической обработкой долины обеспечивать соблюдение 

требований ГОСТ 12.3.000 и инструкций организаций, выполняющих 

данные работы.

4.2* На предприятиях, изготавливающих сборочные единицы 

долвны быть разработаны и  утверждены в  установленном порядке инст­

рукции, отражающие конкретные требования безопаонооти по воем видам 

работ •

5. К О Ш Л Е К Т Н О С Т Ь  .

5#1* Комплект поставки сборочных единиц трубопроводов для 

каждой технологической линии должен соответствовать "Перечню трубо­

проводов" составленному предприятием-изготовитедем по форме приложе­

ния 4.

5.2. Пр и отгрузке сборочных единиц предприятие-изготовитель 

направляет заказчику следующую техническую документацию .

-  перечень трубопроводов (приложение 4) ,

-  чертежи трубопроводов, нестандартных опор, подвесок (коли­

чество комплектов чертежей определяется по договоренности между пред- * 

приятием-изготовителем и заказчиком ) ,

-  ведомость комплектации (приложение 5) ,

-  свидетельство на изготовление сборочных единиц (приложение 

б)

-  выписка о проведении термической обработки сварных соеди­

нений (режим) .
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6* МАРКИРОВКА., КОНСЕРВАЦИЯ. И  Ш Ш О В К А ,  УПАКОВКА 

ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И  ХРАНЕНИЕ*

6*1. Маркировка*

6*1*1. Сборочные единицы* а  также труба* арматура*, детали 

трубопроводов* опора и другие изделия* поставляемые роооыпью в сос. 

таве комплектной технологической линии должны иметь следующую мар­

кировку

Место if 12/66 

Ш  -  X  - 158 -  75

3

где : КП  -

X  ■ 

158 • 

75 • 

3  *

л з ю

л з ю

комплектная поставка }

для химической промышленности : 

номер данной технологической линии t 
год поставки ; 

номер блока ;

номер трубопроводной линии *

6*1*2* Арматура должна иметь маркировку, соответствующую её 

назначению и  материалу *

6*1*3 * Цри невозможности нанесения маркировочного знака на 

поверхность изделия* допуокаетоя наносить маркировочный знак н а  

бирках* прикрепляемых к изделию проволокой*

6*1*4- Маркировка (п*6*1*Х*) наносится на наружную поверх­

ность в  удобном для чтения месте яркой несмываемой краской на рас­

стоянии не менее 50  мм от конца трубопровода. Знаки маркировки долж­

ны быть чёткими, легко читаемыми, высотой не менее 20 ши
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6*2» Требования к  антикоррозионной защите,

6.2.1. Консервации и  грунтовке подлежат сборочные единицы 

трубопроводов, принятые отделом технического контроля предприятия- 

изготовителя, после гидравлического испытания (если оно проводится).

6.2.2. Поверхности, подлежащие консервации должны быть очи­

ще ны от окалины и загрязнений.

6.2.3. Консервация должна производиться по технологии пред­

приятия-изготовителя в  соответствии с ПОСТ 9 014, ОСТ 26-01-890, а  

трубопроводов пара и горячей во д ы  в соответствии о Ш И В  -

6.2.3.1. Марки консервашонных материалов выбирают в  зави­

симости от условий транспортирования и хранения сборочтгс единиц.

6 2.3.2. Кромки сборочных единиц, подлежащие сварке на мон­

таже ч прилегающие к  ним поверхности шириной не менее 6 0  мм, ре грун­

туются, а покрываются консистентными смывками

Допускается консервация ингибированными полимерными покрытиями.

6.2.3.3. Уплотнительные поверхности и резьбовые отверстия 

фланцев и арматуры должны быть защищены смазкой П Б К  или солидолом 

ГОСТ 1953?

6.2.3.4. Консервация должна обеспечивать защиту от коррозии 

при транспортировании и хранении в  течении не менее 12 месяцев со 

дня отгрузки с предприятия-изготовителя.

6.2.4. Очистка сборочных единиц под грунтовку должна соот­

ветствовать не нике третьей степени очистки ГОСТ 9.402 которая опре­

деляет, что не более 5 % поверхности могут иметь пятна и полосы 

прочно оцепленной окалины и точки ржавчины видимые невоору;*знкым 

глазом.

6 2.5. Для подготовки наружных поверхностей сборочных еди­

ниц под грунтовку должны применяться механические способы очистки
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(дробеструйный, иглофреэный, металлическими щетками и т.д.) *

6*2.6. При отсутствии указаний в  конструкторской доку мен» 

т а щ ы ,  вид покрытии выбирается предцриятием-изготовителем.

Выбор метода покрытия и  грунтовочных материалов для защиты сбо­

рочных единиц трубопроводов производится в зависимости от условий 

эксплуатации, категории размещения» транспортирования и других усло­

вий в соответствии с требованиями ГОСТ 9.104 , ГОСТ 9.0?4 ,

ГОСТ 9*404 и ГОСТ 9*109, а  такие ДДТ предприятия-изготовителя.

6.2.7. Порядок подготовки под грунтовку и технология грун­

товки устанавливаются НТД предприятия-изготовителя .

6.2.8. Сборочные единицы трубопроводов , изготовленные из 

коррозионноотойких оталей марок 08Х18НГ0Т , I2XI8HI0T, 1 0 Х 1 7 Н Ш 2 Т ,  

и другие о содержанием хрома не менее 13 % не подлежат грунтовке с 

целью защиты от атмосферной коррозии *
Необходимость консервации механически обработанных поверхностей 

оборонных единиц трубопроводов из выше перечисленных оталей опреде­

ляется НТД предприятия-изготовителя •

6.2*9. Пооле грунтовки и коноервации, должна быть произ­

ведена приемка сборочных единиц трубопроводов О Ш  (отделом техни­

ческого контроля) предприятия-изготовителя.

6.3. Упаковка •

6.3.1. Упаковка оборонных единиц должна производиться по 

техническим условиям на конкретные сборочные единицы трубопроводов 

комплектных технологических линии.

6.3.2. Упаковка оборонных единиц должна обеспечивать г

-  сохранность оборонных единиц и их элементов от возможных 

повреждений (нарушений герметичности соединений, деформации эле-
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ментов, поломки и т.п.) ,

-  удобство при погрузке, разгрузке я  транспортировании ,

-  устойчивое положение и  возможность крепления груза н а  тран­

спортном средстве •

6.3.3. П е ре д упаковкой сборочные единицы и де та ли трубопро­

водов подлежат консервации з соответствии с п.6.2 настоящего стан­

дарта .
6.3*4. В и д  упаковки сборочных единиц трубопроводов опреде­

ляется предприятием-изготозителем(если нет других указаний в проекте) 

Сборочные единицы диаметром до 423 мм до ляны быть заглушены Торцы 

деталей, сборочных единиц, труб наружным диаметром более 425 мм допус­

кается не г л у ш т ь ,  в этом случае при повреждении кромок п о д  сварку 
монтажная организация должна произвести обработку кромок д о  требова­

ний чертежа и настоящего стандарта.
Трубы отгружаемые метражом допускается отгружать в упаковке пос­

тавщика трубопроката.

6.3.5. Все отверстия, штуцера, муфты, торцовые и  у п ло тн и­

тельные поверхности должны быть закрыты, д л я  защиты от загрязнений 

и  повреждений

-  фланцы, штуцера, установленные на сборочных единицах , 

имеющие ответные фланцы, должны быть заглушены в соответствии о 

ОСТ 26-1001 ,

-  фланцы, штуцера, установленные на сборочных единицах и не 

имеющие ответных фланцев, должны быть закрыты заглушками в соот­

ветствии с ОСТ 26-1002 ,

- торцы сборочных единиц, должны быть закрыты пластмассовыми 

заглушками, пробками по ОС Т 26-1003, ОСТ 26-2004, деревянными щит­

ками о прокладкой толя .

6.3.7. П р и  упаковке в связки и пакеты должно быть обеспе­

чено компактность пакетов и  связок и  прочность их обвязки во и з бе­

жании выпадения и утери .
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6*3.8. Пакеты должны быть собраны о прокладками, предохра­

няющими грунтованную поверхность сборочных единиц от повреждения 

тросами при погрузке и перевозке.

6.3*9. При отроповке сборочных единиц и труб из высоколе­

гированной стали в  местах соприкосновения их поверхностей о тросам!: 

необходимо применять неметаллические прокладки .

6.3*10 Неустановленная арматура, опоры, подвески, ответные 

фланцы, запасные прокладки, крепеж и другие детали должны быть 

упакованы в водонепроницаемую бумагу и уложены в ящики*

Допускается арматуру, опоры и подвеоки Ду более 400 мм отгру­

жать без упаковки •

6 . 3 * П *  Упаковка электродов, отправляемых на место монта­

жа должна производится по РОСТ 9466 .

6*3*12* Детали и изделия, уложенные в ящики должны быть 

уплотнены упаковочным материалом и плотно закрыты крышкой*

6*3*13* Количество и вид изделий, упаковываемых в ящики 

определяется предприятяем-изготовителем •

Тара - деревянные плотные ящики по ГООТ 2991, при поставке 

в районы Крайнего Севера - ГОСТ 15846 •

Максимальная г/доса грузового места не должна превышать требова­

ний, установленных соответствующей документацией •

6*3*14» Наименование н количество отгружаемых изделий от­
ражается в упаковочном лиоте, составленным по форме приложения 7 

и вкладываемом в тару*

6*3*15* К  ярлыку грузов, отправляемых связками должен кре­

питься футляр для упаковочного листа, выполненный в соответствии о 

ОСТ 26-I0QS *

Второй экземпляр упаковочного листа и техническую документацию 

отправить почтой при согласовании о заказчиком*
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6.4. Транспортирование .

5.4.1. Транспортирование сборочных единиц, труб , деталей 

2 других изделий, в  зависимости от юс размера и  количества, может 

осуществляться автомобильным транспортом общего или специального 

назначения, а также железнодорожным или водным транспортом в соот­

ветствии с действующими на этих видах транспорта правилами перевозок.

6.4.2. Во избежании продольного перемещения, перекатывания 

или падения, сборочные единицы должны быть надежно закреплены.

6.4.3. Транспортирование сборочных единиц и труб , превы­

шающих размер кузова автомобиля более чем на 1/3 его длины, должно 

производиться на автомобиле с прицепом-роспуском. С задней стороны 

кабины автомобиля должен быть закреплен стальной, щит толщиной 8-10 мг/ 

для защити кабины от надвижки труб при резком торможении или движе­

нии под уклон.

6.5. Хранение •

6.5.1. Арматура, входящая в комплект поставки . должна 

храниться только в  закрытом помещении. Условия хранения арматуры, 

материалов должны исключить возможность их повреждения и загрязне - 

ния.

6.5.2. Сварочные материалы должны храниться в соответствии 

о требованиями документации предприятия-изготовителя, а также ве­

домственных инструкций по их хранению

6.5.3* Изделия мелких типоразмеров должны храниться в ящи­

ках или контейнерах •

6.5.4* Сборочные единицы из углеродистой и  высоколегирован­

н о й  стали должны складировать и транспортировать раздельно, при 

атом сборочные единицы из высоколегированной стали необходимо пре-
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дохранять от соприкосновения о изделиями на углеродистой о тали .

6*5*5. При хранении оборонных единиц их следует укладывать 

на деревянные подкладки выоотой не менее 200 мм с целью облегчения 

отроповки при подаче на монтая •

6.5.6* В  олучае, когда ороки хранения превышают гарантийные 

сроки консервации, все законсервированные сборочные единицы подвер­

гаются периодическому оомотру и переконоервации заказчиком.

6.5.7. Расконсервация сборочных единиц должна производиться 

перед началом монтава в ооответотвии о требованиями ОСТ 26-01-890.

6.5*8, Предприятие-изготовитель имеет право производить 

контроль правильности хранения поставляемых оборонных единиц о 

оформлением соответствующих документов*

?♦ ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ *

7.1. Изготовитель гарантирует ооответотвие оборонных еди­

ниц трубопроводов требованиям настоящего стандарта при соблюдении 

уоловий транспортирования,, хранения и эксплуатации, установленных 

отакдартом*

7*2. Гарантийный срок устанавливается 18 месяцев оо дня 

ввода в эксплуатацию, но не более 24 месяца после отгрузки о пред­

приятия-изготовителя .

7*3. Гарантии не распространяются на i

-  комплектующие изделия, имеющие овой срок гарантии ;

- оме иные детали арматуры, требующие переодической замены или 

притирки, срок олужбы которых зависит от уоловий эксплуатации .
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ПРШЮ23НИВ X

ХАРАКТЕРИСТИКА СТАЛЕЙ. ПРИГ1ЕНШЫХ ПРИ 

ИЗГОТОВЛЕНИИ С Б ОРОЧШХ ЕДИНИЦ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ

ТРУБОПРОВОДОВ

Т а б л д а  I

Марка

Стандарт на 

сталь

Технические 
требования к 
изготовлению 
труб

Структурной

класо

Вс^ЗспА

ВстЗяс4
ВстЗспЗ
Bct3 itc5

ГОСТ 380 ГОСТ 10703 Феррнтно-
перлптний

С т . Ю ГОСТ 1050 

ТУ 14-3-^24

ГОСТ 550 
ГОСТ 8731 
ГОСТ 8733 
ТУ 14-3-624

Ст.20 ГОСТ 1050
ГОСТ 550 гр.А 
ГОСТ 8731 гр.В 
ГОСТ 8733

9 Ш S

гот ТУ X4-3-IS00 
ТУ I 1-3-1652

Г/ I4-3-I073 
ТУ I4-3-IC74

09Г2С
ГОСТ Х9202 

ТУ I4-3-II28

ТУ 14-3-507 

ТУ I4-3-II28

1С2Г2 ГОСТ 4543

ГОСТ 550 гр.А,Б 
ГОСТ 8731 
ГОСТ 8733 
ГОСТ 21729
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Продолжение табл

С.93

уарка Стандарт на оталь
Те/ничесюе тре­
бования к изготов 
ленте труб

Структур­
ный класс

17ГС
16Г0

ГОСТ 19282 
ГОСТ 19282 т

Мартенсит­
ной

I5XM

ГОСТ 4543 

Т5Г I4-3-48Q

ГОСТ 8731 
ГОСТ 8733 
Г/ 14-3-460

12Х1МФ

15'ЛМв

ГОСТ 20072 

«•
ЯГ 14-3-460

Х Ы 5
Х5Х5М
I5X5BO

ГОСТ 20072 J
ГОСТ 550

I2XI8HI0T

ГОСТ 5832 
ГОСТ 5949 
ГОСТ 6032

ГОСТ 9940 
ГОСТ 14X62 
ГОСТ 9941
гоот п о з а
ЯГ 14-3731

Аустенит­
ный

С0Х22ШТ

ГОСТ 9910
гоот п о з а
ГОСТ 9941

Аустеннтно-
|ерриткый

12П8Н12Т

ГОСТ 9940 
ГОСТ 9941 
ЯГ 14-3-430 
ГОСТ 14X62
гост п о з а

08X10412Е
ГОСТ 9940 
ГОСТ 9941

Аустенитный

X0XI7HI3M2T

Ю П 7 Н 1 5 М З Т

ГОСТ 8332 
Г О И  6949

ГОСТ 9940
ГОСТ 1X062 
ГОСТ 9941
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Продогкекие табд.1

Марка Стандарт на сталь
Техм1ч ес/2б тре« 
бозашл к дзго- 
товлеяию труб

Структурный класс

03Х2ШДГ Г0СТ-5о32 
ГОСТ 5032

ТУ 14-3-763 
ТГ I4-3-C22 
ГОСТ II0S9 
ВТ 14-3-318 
П  14-3-372

Сплавы на келезо- 
яке левой основе

08Х2ШТ4С2 ГОСТ 5832 
ГОСТ 5949

ГОСТ 9940 
ГОСТ 5949

АУстенитноферрит-
ный

Прадзнание* Стали с груштированы по свариваемости.



Д Ш О Ж Ш К  2

т ш л  с в л к ш а  р а в о г

Наименование предприятии. (завода) _ _  
Дек (о бьекз)

Дпчч* Номер
fluffing

Номер
сбо­
рочной.
« Д - Ф

Катего­
рия
трубо­
провода

Диаметр 
труби и 
толщина 
стенки 
м м

Марка
|»^аяи

Подготов­
ка стыка 
под.свар­
ку (спо­
соб под­
готовки)

Вцд
свар-
м и

Марка св&ро 
материал

чнык
ов Подо­

грев
свар­
ного
Ж В &
°С

Ф*И.О*
свар­
щика

кде&»
ма
свар­
щика

Ф.И.0»
под­
пись
лица»
ответ­
ствен*
за
сварку

элек­
тро­
дов

при-
са-
дочн,
ЛрО-
BQXO-
ки

флю­
са

1 г а 4 а а 7 а 9 10 1 1 12 13 14 15

О»

Ь
М
И
 т
а 
jo

d
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С П И С О К

сварщиков и контролеров ОТК, принимавших 

участие а изготовлении сборочных единиц

Таблица 2

О&^плия, Комер Дата

ЙМЯ, удостоверения аттестации

Отчество

К  каким видам работ 

допущен

Гл*оварщик Нач.ОТК

подпись подпись



Д О Е Ш  кпттрвтит пядрннт гтуэдцнеилЙ

Няйнрнпрянид ЩЮДПрИЯШЯ (яянодя.)

Цех (объект) .
Таблица 3

Номер
сборочной.
^нтгидн

Метод
контроля

Объем
контроля

Виипгйнннй
дефекта Оценка

Номер я 
дата протоко­
ла испытаний.

Ф.И.О. и подпись 
яица,отватстван- 
ного за  контроль

I г а А a 6 7

о

8



ПРИЛОЖЕНИЕ 3

ЖУРНАЛ РЕЖИМОВ ТИМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ СВАРНЫХ ШОВ

Наименование предприятия (заводя)_______________________ ____

Цех (объект) _________________________________________________
Монтажная организация________________  .

Дата термо­
обработки

Наименование 
трубопровода 
и номер линии

Марка
стали

Диаметр 
трубопро­
вода ,мм

Номер
стыка

Способ
термооб­
работки

Периодич­
ность из- 
мвренияр 

мин.

Показа­
ния
темпе­
ратуры,
°С

Ф И.О. 
термисте

Примечание

I 2 3 4 5 б 7 8 9 10

Подпись руководителя, ответственного 
за  термообработку*

ОСТ 24 200.02-91 
С 98



П Ш М Б Н И & 4 .

ПЕРЕЧЕНЬ ТРУБОПРОВОДОВ

Номер 
трубо­
провода 
по мон­
тажным 
чертежгм

Размет.мм Материал
ние сбо­
рочного 
чертежа 
линии

2S F -
диа­
метр
<Ън

Толщина 
с генки

$

Марка ГОСТ
или
ТУ

Транс- 
по рти- 
руемая 
среда

Рабочие параметры 
сюеды

Класси­
фикация
СН° и П 
3 05.05- 

-84

Давление
кгс/см2

Темпера­
тура,

Примеча­
ние

Подписи:

Примечание: Перечень грубо проводов составляется ка 
основании разнаредки Техмалшомпяекса

о
$
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ПШ0ЖНИЕ5 

ВДОМССТЬ КОШШЕКЩШ

на трубопровод ^ ______________________ - -
( номер линии по монтажной спецификации)

чертеж для комплексной технологи-
(обозначение сборочного чертежа)

ческой линии (установки, агрегата)

(наименование технологической линии)

Наименование и 
обозначение

В какой узел 
входи* Количество Маркировка

Разработал _______________
(подпись, дата)

Проверил _________________
(подпись, дата)
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6

РАЗРЕШЕНИЕ на изготовление трубопровода if if.............. ........ .

Q* 19____J4 *иттаил —

(наименование Госгортехнадзора; выдавшего разрешение)

(налкенозакие, завода-изготовптеля)

С В И Д Е Т Е Л Ь С Т В О  il

об изготовлении сборочных единиц .

изготовленных на заводе ...

Заказтак _

Заказ 11 - Г о д  изготовлении

Рабочая аъъъо. Работой давление

Рабочая теп’лература . - . . . _ __

I  .Сведения о трубах,фасонных деталях и листовом материале,из ко­

торых изготовлены оборонные единицы*

Л Л  
п/л

Наименование элементов К-во Наружный диа­

метр, толщина 
стенки трубы 
или толщина 
листа, мм

Марка
отали

Номер 

ГОСТ или 
тзг

I 2 3 4 5 6

2. Сведения об арматуре трубопровода

Ь Л 
п.п.

Наименование Место

установ­

ки

Условный

проход,

мм

Условное

давление

Ш А

Марка 
матери­

ала кор­
пуса

if

ГОСТ

или
ТУ

Номер
паспор­

та

I 2 3 4 5 в 7 я



и №
п.п.

Наименование J<rOCT,Ty 
на фланех

К-вс Условный

проход,

Ш

Услов­

ное дав 
ление,
МПа

JK8
•сер-

тифп
ката

I 2 3 4 б в 7

ОСТ 24,200.02-91 C.I02 

Продолжение приложения б

За в е д е н и я  о ф л а н г е  д крепёжных деталей

Фланцев Крепеж
•мар­
ка

ГОСЗ мар­
ка

8 9 10

4* Сведения о сварке

Ви д сварки, применяющейся при изготовлении элементов. 

Данные о присадочном, материале_____________ ____  .
(тип, марка, ГОСТ, ЗУ)

Сварка произведена в  соответствии с требованиями ЗУ сварщиками, про­

ведшими испытания в  ооответветствии с Правилами испытания электро- 

оварщиков и газосварщиков Госгортехнадзора СССР»

5  .Сведения о термообработке сборочных единиц(швов и  сварных ооеди-

----------------------------  ---------------------  - - - - -  г - - - ■

Вид и режим - - - .......- . - . ...

6 * Сведения о контроле сварных п п е т п м н и й .. ..... .........  ...

7. Сведения о стилоокопировании - .... -_____________________________

8« Результаты гидравлического испытания сборочных единиц : 

трубопровод иопытан пробным давлением _
при давлении трубопровод был оомотрен,при этом обнаружено

9* ЗАКЛЮЧЕНИЕ :
Сборочные единицы................ . -............ .......

Изготовлены а испытаны в полном соответствии о проектом и  техничес­

кими условиями на их изготовление и признаны годными к работе*

Опись прилагаемых документов

19.

и л ь
Главный инженер завода 

Начальник, ОЗК
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ПРИЛОЖЕНИЕ 6

Р А З Е Е Ш Ш В  на изготовление трубопровода M S ____________ ___________ _
ОТ -- 19__ Г. видано ----------—

(наименование органа Гоогортехнадзора СССР, выдавшего разрешение)

(наименование зовода-изготовителя) 

СВИДЕТЕЛЬСТВО В

об изготовлении элементов трубопровода

(наименование трубопровода по назначению)

наименование завода-изгоговхтеля и  его адрес)

изготовленных на з а в о д е ___________________________________________ ___

Заказчик ■ .... ......... -..... —

Заказ it___________________________________Год изготовления___________

Рабочая среда - Рабочее давление________________-

Рабочая температура____________ ___________________________________—

X» Сведения о трубах» фасонных деталях и  листовом материале, из 
которых изготовлены сборочные единица. _ _ _ _ _ _ _

JS >S 
п/п

Наименование
элементов

Кол-во Ш р у я н ы й  диаметр, 
толщина стенки, глм

Марка ста­

ли

Номер ГОСТ 
или ТУ

I 2 3 4 5 6

2. Сведения об основной арматуре и фасонных частях (литых, сварных 

или кованных) трубопровода . ____________ __________ _

Н А 
п/п

Наименование Место ус­
тановки

Условный 

проход ,

мм

Условное
давление,

кгс/см^

Парка ма­
териала 

корпуса

Номер ГОСТ 
или ТУ

I 2 3 4 5 6 7



ОСТ 24>200» 02-91 С 104

3 .Сведения о фланцах и крепёжных деталях.

II JJ 
п/п

Наименова­

ние элемен­
та

Кол-
во

Л ГОСТ 
на фла­
нец

Услов­
ный про­

ход, мм

Услов­
ное дав­
ление, 
кгс/ом2

Материал
фланцев

Материал 
шпилек, га­
ек. болтов

Ыар^ГОСТ 
ка

Ш р + Г О С Т  
ка

10

4* Сведения о сварке

Вид сварки, применяющейся при изготовлении элементов. 

Данные о присадочном материале —  --- - - - -

Сварка произведена в соответствии о требованиями Правил Госгортехнад­

зора СССР и технических условий (Именование ТУ) оварщаками* прошед­

ш е й  испытания в соответствии с “Правилами испытаний электросварщи­
ков и  газосварщиков/' у тве ряде иными Госгортехнадзором СССР*
5 «Сведения о термообработке труб, швов и сварных соединений (вид и

режим)- ------------------------------  -----------------------—.....
6. Сведения о контроле сварных аоадяиаиий

7. Сведения О г»*йзтллцппирппАщт ----- _

8* Сведения о гидравлическом испытании. 

9. ЗАКЛЮЧЕНИЕ)

Элементы «ру^пнрггачяа......... --

(перечислить элементы)

Изготовлены и  испытаны в полроп соответствии о “Правилами устройств 
dQBonacnoa екояяуатации трубопроводов пара и  горячей воды”, техни­

ческими условиями на изготовление, признаны годными к  работе при 

раочетных параметрах.

Опись прилагаемых документов — ....... ■ ■■■.... -  ........ ■ .

« _ _ _  19_____ г.

М Л Ь
Главный инженер завода 

Начальник О Ж
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ПРИШВИНЕ 7

УПАКОВОЧНЫЙ ЛИСТ

Линия _ _ Заказ ¥ 
(номер линии го монтажной 

спецификации)

Место _ _ _ _ _ _  Масса места брутто „
Масса места нетто

Наименование упакованных 
предметов

Единица
измерения Количество Примечание

1
Упаковку произвел _ _ _ _ _ _

(должность)

(дата подпись)
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Н Р И К О Ш Ш Б  8 

Справочное

Термины Определения

I. Комплектная тех* Комплекс изделий машиностроения, состоящий из

нологичеокая технологических блоков, агрегатов, отдельных видов

линия основного и вспомогательного оборудования, осна- 

ценных технологическими трубопроводами и  системами 

управления, предназначенный для получения одного 

или нескольких целевых продуктов.

2. Контрольное Контрольным сварным соединением - называется

сварное соедк- специально свариваемое соединение из пластин,или

ненче труо (однотипное о производственным контролируемы 

соединением), воспроизводящее одно из стыковых, 

угловых (тавровых) сварных соединений сборочной 

единицы, определяющих его прочность и выполняющих­

ся одновременно с контролируемой сборочной едини­

цей с применением одинаковых исходных материалов, 

формы разделки кромок, сборочных размеров, методов 

и режимов сварки, с максимальным приближением к  

положению шва при сварке о целью проверки обеспе­

чения аттестуемой технологии сварки требуемых ха­

рактеристик.

(Определение контрольных сварных соединений тру­

бопроводов пара и  горячей воды в соответствии с 

Ш Г В

3» Однотипные К  однотипным сварным соединениям следует от­

оварные соеди­

нения

носить поперечные стыковые сварные соединения 

труб (патрубков), угловые (тавровые) сварные со­

единения труб со штуцерами, а  ®®йке о плоо—
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Пр о д о л ж е н и е

Т е рл ин ы Опре де ле ни я

4. Сб орочные единицу 

техн ол ог ич ес ко го 

тр уб оп ро во да

к и п и  де та л я м и  (фланцами, за гл уш ка ми и  др.) 

из ст ал и од но й м а рк и с отношением м а кс и­

м а л ь н ы х  п  ми ни ма ль ны х на ру жн ых д и ам ет ро в 

и  толщ ин стен ок п р ив ар ив ае мы х штуцеров 

( труб ) не более 1, 65 ( в  пр ед ел ах од н о г о  

типа) п р и  условии, что зсе св арные соедине­

ни я имеют о д ин ак ов ую конс тр ук ци ю и  фо рм у 

р а з д е л к и  2ф о м о к  и  в ы п о л н е н ы  п о  единому тех­

нологическому процессу. П р и  э т о м  д л я  эле­

м е н т о в  труб, ф л а н ц е в  и  д р уг их о на ру ж н ы м  

ди ам ет ро м свыше 45 0м м со отношение д и а м е т ­

р о в  мо же т не учитываться , а  со отношение 

т о л ш н  элементов, в  которые ввар ив аю тс я 

ш т у ц е р а  (труба) мо же т д о х о д и т ь  д о  двух.

Сб ор оч ны ми ед ин иц ам и н а з ы ва ет ся часть ли нч и 

трубопроводов, ограниченные тр ан сп ор тн ым и 

габаритами, со ст оя щи е из д е т а л е й  трубопро­

в о д о в  (отрезков труб, отводов, тройников, 

фланцев, з а гл уш ек и  т.п. изделий), п о д л е ж а ­

щие со е д и н е н и ю  ме жд у с о б о й  н а  пр е д п р и я т и и -  

из го то ви те ле с б о р оч ны ми опер ац ия ми (сваркой, 

свин чи ва ни ем и  т.п.)

Гнутые трубы о п р ям ым и у т к а м и ,  соединенные 

с д е т а л я м и  труб оп ро во до в (или без них) так­

же от но оя тс я JC с б о р о ч н ы м  единицам.
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Продолжение

Термины Определения

5. Трубопровод Система труб и других средств траяспортпоо- 

вактл, сборочных единиц и запорно-регулиру»- 

щей арматуры, средств контроля и  управления, 

вспомогательных устройств (подзескл, опоры 

и т.д.) соединяющая оборудование между собой 

и которой в проектной докуг.ентацпи присвоен 

отдельный индекс.

6* Технологический 

трубопровод

К  технологическим трубопровода! относятся тру­

бопроводы, предназначенные для транспортировав ■ 

н.1я в пределах промышленного предприятия пли 

группы предприятий различных веществ (сырья, 

полуфабрикатов, реагентов, а также промежуточ­

ных и конечных продуктов), полученных или ис­

пользуемых в техчологичеоком процессе и др. 

необходимых для ведения технологического про­

цесса пли эксплуатации оборудования*

7. Конструкторская 

организация

Организация, выполняющая проект отдельных сбо­

рочных единиц и деталей трубопроводов.

8. Проектная организа­ Организация, выполняющая проект компановки

ция оборудования и трубопроводов в пределах про­

мышленного предприятия.

9. Монтажная организа­

ция

Организация, осуществляющая монтаж оборудова­

ния и трубопроводов и (или) разрабатывающая 

технологию монтажа.



ОСТ 2 ^ 0 0 . 0 2 - 9 1  С. ТОО.

Продолжение

Термины Определения

10* Головная материала - Организация» осуществляющая руководство по

ведческая органи­

зация

II. Предприятие-изгото­

витель

выбору материалов» сварке и обеспечению 

качества изготовления оборудования» трубо­

проводов.

Предприятие, изготавливающее оборудование и 

трубопроводы» юс оборонные единицы и детали

Сокращения

ПТ Д

Н Т Д

Производственно-техническая документация : 

технологические инструкции и  карты техноло­

гического процеоса, составленные предприятием 

изготовителем.

Нормативно-техническая документация : 

технические условия, отраслевые и  государст­

венные стандарты

J
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I» УТВЕРЖДЕН концерном "Х ШН Е Ф Т Ш А Ш "
ИСПОЛНИТЕЛИ

И*К.Глушко | Л.В.Кондратенко, А.Ю.Пролеоковекдй.В.И.Адо- 
ев (руководитель темы) ,И*В*Казакова,Л.С.Кузнецова

2. ЗАРЕГИСТРИРОВАН
за Д  оз*

3*4 Сведения о сроках д  пердодпчноотя проверки доадмента 
Срок первой проверки 1996 г* 
периодичность проверки 5 лет»

44 ВЗАМЕН ОСТ 26-2071-79

б* ССЫЛОЧНЫЕ Н О Р М А Т И В Н О - Т В Х Ш Ш Ш ®  ДОКУМЕНТЫ

Обозначение НТД Номер пункта, подпункта*

на которые дана ссылка перечисления, приложения

ГОСТ 9.014-78 П *6.2.3«

ГОСТ 9.032-74 п .3.1.3 , п . 3 4  «в.

ГОСТ 9.074-77 п.6.2.6*

ГОСТ 9.104-79 п.6 *2.6.

ГОСТ 9.109-76 п .6.2.6 ♦

ГОСТ 9.402-80 П* 6«2.4.

ГОСТ 9.404-81 П.6.2.6.

ГОСТ 9.407-80 П.3.1.6.

ГОСТ 9.903-8J П.3.5.Х

ГОСТ 9.905-82 П.3.5.1.

ГОСТ 9.907-83 п.3.5 «X 4

ГОСТ 12.1.005-88 п.1.4.4*

ГОСТ 12.1,007-78 П.1.4.4.

ГОСТ 12.1.044-89 П.Х.4.4*

ГОСТ 23*008-85 п.1.7.5*

ГОСТ 23.020-80 П.1.7.5*

ГОСТ 380-88 Приложение X

ГОСТ 550-75 Приложение X
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Обозначение КТД, Номер пункта, подпункта, переселения,

на которые дана ссыпка приложения

ГОСТ 1050-83 Приложение I
ГОСТ 1778-70 п З .6 .Г .

ГОСТ 2246-70 п .1 .3 .1 2 .

ГОСТ 2991-85 п .о *3 *13 •

ГОСТ 3242-79 п «3 *3 .3 .

ГОСТ 4543-71 Приложение I

ГОСТ 5254-80 п I . 7 . I ,  п .1 .8 .9 .

ГОСТ 5254-80 п .1 .7 .7 , п .З.З .о*

ГОСТ 5639-82 п 3 .6 .1 .

ГОСТ 5632-68 Приложение I

ГОСТ 5915-70 п .1 .6 .9 .

ГОСТ 5949-75 п 1 .4 .7 ,  приложение I

ГОСТ 6032-84 п.3 .5 ,1 ,  п .3 .5 .2 ,л . 1*3*8.

ГОСТ 6992-68 Приложение I

ГОСТ 6996-66 п 3 .4 .1 .
ГОСТ 7122-81 п 3 .7 .1

ГОСТ 7512-82 п .3 .9 .1 .2

ГОСТ 7798-70 п .1 .6 .8 .

ГОСТ 8625-77Е п 3 .1 2 .8 .

ГОСТ 8713-79 п .1 .7 .1 , п .1*8*9

ГОСТ 8724-81 п .1 .7 .2 8 .

ГОСТ 8731-87 Приложение I

ГОСТ 8733-74 Приложение I

ГОСТ 8696-74 п .1 .4 .6 .

ГОСТ 9064-75 п .1 .6 .9 .
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Обозначение НТД Номер пункта,подпункта, перечне-
на которые дана осылка ления, приложения

ГОСТ 9036-75 п .1 .6 .8 .
ГОСТ 9087 П«Х«З.Х2«
ГОСТ 9486-75 и.1.3*12, п.6.3.XI»

ГОСТ 9940-81 п.1.4.7, приложение I
ГОСТ 9941-81 п.Х.4.7, приложение X
ГОСТ I 0052-79 л.1 .3 ,12.

ГОСТ 10704-76 п .1 .4 .2 ,
ГОСТ 10705 -80 п.1.4.2*

ГОСТ 10703-76 п*1.4.2, приложение X
ГОСТ 10543-02 п.1.3.12*
ГОСТ 10705-76 Приложение I
ГОСТ II0S3-8I Приложение I
ГОСТ Х28Х5-80 П.1.6.1, п .1.7,30.
ГОСТ 12816-80 n *I.6 .If  п .1.7.1, п.1.7.30*
ГОСТ 12820-80 П.1.6.1*
ГОСТ 12821-80 П .1 .6 .I.
ГОСТ I4IS2-8I Приложение I
ГОСТ 14782-83 П»3,10.4*1.
ГОСТ 15X50-69 Введение
ГОСТ 15848-79 п .6 .3.13*
ГОСТ 18037-80 П.1*7 .1 ,п.Х.7#7, п .3 .3 .4 .
ГОСТ 17380-83 ц.1,5,2»
ГОСТ 17374-83
ГОСТ 17379-83 п. 1 .5 .2 .
ГОСТ 17769-83 П .1.7Д,
ГОСТ 18442-80 П.З.Х0.5.Х
ГОСТ 19282-73 Приложение I
ГОСТ 19903-74 ntX .4 .I, ц.Х.5.5*
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Обозначение НТД Номер пункта, подпункта, перечисления.
на которые дана ссылка приложения

ГОСТ 20072-74 Приложение X
ГОСТ 21105-87 it »3» 10 *5*1 .
ГОСТ 21729-76 Приложение I
ГОСТ 22042-76 п .1 .6 .8 .
ГОСТ 23304-78 п .1 .7 .35•
ГОСТ 24297-87 П .1.7.1.
ХОСТ 24555-81 Й.3.12.1
ГОСТ 26294-84 п *3 *5 *Х *
ГОСТ 26388-84 п*3»5.X*
ГОСТ 26389-84 п«3»5*1.
ГОСТ 28759.1-28759.8 о ,1 ,6 .1

ОСТ 26-01-890-75 0,6,2*3» 0*6*5*7
ОСТ 26-5-88 0*3.10 5*1*
ОСТ 26-291-87 П .1.3.2 * п .1 .3 .4 , п .3 .1 .8 .

ОСТ гб-1001-74 о.С.3.5*
ОСТ 26-1002-74 о  6 .3 .5 .
ОСТ 26-1003-74
ОСТ 26-1004-74 0 . 6 .3 .5 .
ОСТ 26-1006-74 п .6 .3 .15*
ОСТ 28-1379-75 п .3 .6 .1 .
ОСТ 26-2043-77 0 .1 .6  * 8.
ОСТ 108.030 29-79 л 1 .5 .4 .
ТУ* I4-3-25I-74 Приложение I
ТУ 14-3-318-75 Приложение I
ТУ* 14-3-460-75 Приложение I
ТУ I4-3-5Q0-76 Приложение I
ТУ 14-3-731-78 Приложение I

ТУ 14-3-743-78 Приложение I

ТУ I 4-3-1073-82 Приложение I
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Обозначение НТД Номер пункта, подпункта,
на которце дана ссылка перечнедекия,приложения

ТЗГ X4-3-I074-82 Приложение X
V  14-3-1600-89 Приложение X
17 I4-3-II28-82 Приложение |
ТУ I4-3-I39I-85 п .1 .4 .7 .
ТУ 36-18-32-89 п♦1*5.1»
РД 26-02-62-03 П«Х»2.2*
РД 2S-02-63-87 п*Х*1.3*1, п .1 .2 .1 ,п .3 .6 .2
РД 38-11-08-88 п .3 .8 .2 , П.3.11.5
ИМ 26-44-82 П.Х.8.8, П*1*9*9,П*Х*?*24.
ОН 527-80 П.1.2.1, Д.1 .2 .7 , Д.1.5.10
ОНиП 3.05 *05-84”Техкологическое 
оборудование и технологические
трубопровода!.* П.1 .2 .1 .
ПУГ-60”Правила устройства И без­
опасной эксплуатации трубопрово­
дов дли горючих,токоичных и ожи­
женных газов.’* п«Х*2«Х, п .Х .3.2.
"Правила устройства и безопасной 
эксплуатации трубопроводов пара я
горячей вода (ШИВ) * п п П.1.2*1.
0Ш501 ЩЬ75'*0сновные положения цо
ультразвуковой дефектоокопии свар­
ных соединений котлоагрегатов и тру­
бопроводов тепловых электростанций* П.3.10.4.1*
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