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«ДОАЦСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЬЩ МЕМЛЕКЕТТ1К СТАНДАРТЫ

ЦЫСЫМ АСТЫНДА Ж¥МЫС 1СТЕЙТШ ЫДЫСТАР 
Цурылымыпа коймлатын непзп талаптар

Енпзшген icyHi 2007-01-01

1 Цолданылу саласы

Осы стандарт 0,07 МПа жогары артъщ кысым астында жумыс гстейтш 
жеке ыдыстарга (будан api -  ыдыстар) таратылады жэне олардыц 
курылымына койылатын кдушшзднс техникасы талаптарын белгшейдь

2 Нормативтнс сштемелер

Осы стандартта мынадай стандарттарга сштемелер пайдаланылды:
ГОСТ 14249-89 Ыдыстар мен аппараттар. Бержтпске есептеудщ

нормалары мен эд1стер1
ГОСТ 24755-89 Ыдыстар мен аппараттар. Сацылаулардыц беку

бержтпдне есептеу нормалары мен эд1стер1
ГОСТ 25215-82 Жогары дысым ыдыстары мен аппараттары. Ернеушелер 

мен туптерь Бер1кпкке септеу эдютер1
ГОСТ 25867-83 Ыдыстар мен аппараттар. Тысты ыдыстар. Берштшке 

есептеу нормалары мен эдгстер1
ГОСТ 26202-84 Ыдыстар мен аппараттар. Tipey жуктемелершщ эсершен 

ернеушелер мен туптердщ бернспгш есептеу нормалары мен эдгстер1
ГОСТ 26303-84 Жогары кысым ыдыстары мен аппараттар. Tyfipeyinrrep. 

Бер1ктшке есептеу эд1стер1

3 Жалпы талаптар

3.1 Ыдыстардьщ курастырылымы есептелген К£1змет мерз1м1 1ш1нде 
пайдаланудыц сешмдшнт мен к;аушс1зд1гш цамтамасыз ету1 жэне техникальщ 
куэл1ктенд1ру, тазалау, жуу, тольщ босату, урлеу, жендеу, металл мен 
цосылыстарга пайдалану бакылау журпзу мумкшдггш дарастыруы керек.

3.2 Op6ip ыдыс ушш телкужатта пайдалану шарттарып есепке алып 
есептелген щлзмет ету мерз1м1 белгшенш керсетшу1 керек.

3.3 Ыдыстарды сырткы жэне innci дарауга кедерп келт1рет1н 
курылгыларды (ирек, араластыргыш, далда, innci болгшггер мен тарелкалар) 
эдетте алынбалы-салынбалы кылып дайындау керек

Ресми басылым
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Дэнекерленш косылатын курылгыларды колданган жагдайда сырткы 
жэне пню дарау журпзу yniiH оларды алып тастап кешннен орнына кондыру 
мумюндпт ecKepmyi керек. Бул курылгыларды алу жэне кондыру T3pri6i 
ыдысты крлдану женшдеп басшьшьщта керсетшу1 керек.

3.4 Егер ыдыс курастырылымы сырткы жэне iuiKi байкауды немесе 
гидравликалык сынауды журпзуге мумюндш бермесе, онда ыдысты 
жобалаган кезде эз1рлеунп орындалуы акауларды уактылы аньщтауды жэне 
жоюды камтамасыз ететш эдгстемеш, бакылау кезецдипп мен келемш 
KepceTyi керек. Бунд ай мэл1меттер буйымды пайдалану женшдеп 
басшыльщтьщ белшбес белшеп болып табылады. Пайдалану женшдеп 
нускаульщта бундай нускаулар болмаган жагдайда, бакылау эдштемесш, 
кезецдипп мен келемш арнайы уйым аньщтайды.

3.5 Ыдыстарда гидравликалык; сынау кезшде ауаныц тольщ кетаршу, 
сондай-ак гидравликалык сынактан кешн Судан тазалануы, Torinyi, кепршу 
мумкшднт карастырылган болуы керек.

3.6 Ыдыстарда суды толтыру жэне тегуге арналган, сондай-ак гидравликалык; 
сынау жагдайында ауаныц Keripmyi yniiH жалгастыргыштары болуы керек.

3.7 0p6ip ыдыста оны ашар алдында ыдыста кысымныц жоктыгына 
бакылауды жузеге асыруга мумюндш беретш буранда, нгумек немесе баска 
курылгы карастырылуы керек; бул жагдайда ортаны Kepi бурушы Kayinci3 
орынга багытталган болуы керек.

3.8 Ыдыстыц жабдыкталу элементтерк мысалы елшеу куралдары, 
аркаулык, сактандыргыш клапандар жэне т.б. жецш кол жепмд1 орындарда 
орнатылган болуы керек.

3.9 Ыдыстарды жобалаган кезде жYктepдi тасымалдау куралдарымен 
тасымалдауга койылатын талаптары ecKepmyi керек. Жинакталган турде 
тасымалдана алмайтын ыдыстарды келпс куралдарымен тасымалдауга 
койылатын талаптарга габариттер1 бойынша сэйкесетш белштерден 
жобалана алады. Тасымалданатын белштерге ыдыстарды белуд1 техникальщ 
кужаттамада корсеткен дурыс.

3.10 Жинакталган турде тасымалданатын ыдыстар, сондай-ак 
тасымалданатын белштер ушш ыдыстыц курастырылымдьщ ерекшелштерш 
есепке алып (rani, ra6apHTi, салмагы жэне т.б.) жобаланган жагдайда 
ыдыстарды тиеу-Tycipy жумыстарын, кетеру жэне орнатуды журпзу ушш 
Tipey курылгыларын (камтитын куралдар) карастырган дурыс.

3.11 Ыдыстарды жинакталган турде кетеру жэне орнаткан кезде арнайы 
Tipey курылгылары мен камтитьш куралдар ыдыс салмагынан баска 
металлокурастырылымдар, баспалдактар, кызмет керсету алацдарыныц, 
кубыржолдары мен олардыц беюгпелершщ, жылу окшаулагыштар мен 
ыдысты кетергенге дейш жэне курастыру орнына жобалык орнына 
кондырганга дейш орнатылатын баска да элементтердщ салмагын ескеретш 
жуктемелерге есептелген болуы керек.

3.12 Непзделген жагдайларда технологиялык жалгастыргыштар мен
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мойындарды, кертпештер, твмпеш жэне ыдыстыц баска да 
курастырылымдьщ элементтерш пайдалану руксат етшедь Tipey 
курылымдары мен Tipeyre арналган курастырылымдьщ элементтердщ 
курастырылымы, орналасу орындары, олардьщ саны, ыдыстар мен олардыц 
тасымалданатын бвлштерш Tipey схемасы техникальщ кужаттамада 
кврсетшедь

3.13 Аударылатын ыдыстар ушш оздшнен аударылуды болдырмайтын 
курылгылар карастырылган дурыс.

3.14 Ыдыстар мен олардьщ элементтершщ берпстише есептеуд1 ГОСТ 
14249, ГОСТ 25215, ГОСТ 25867, ГОСТ 26202, ГОСТ 26303 жэне [1], [2] сэйкес 
журпзген дурыс. Стандартталган эд1стщ болмауы жагдайда берпстшке 
есептеуд1 ыдысты эз1рлеупп орындайды жэне кажет жагдайда арнайы 
сараптьщ уйыммен кел1седь

Ыдыстарды жобалау кезтде таралатын жуктемелер мыналардан 
туруы керек:

-  imm немесе сыртцы есептелген цысым;
- пайдалану немесе сынау кезтде ыдыс пен оныц ddemmezi штдег1сшен 

салмагы;
- электр цозгалтцыштар, тетттер, басца да ыдыстар, цубыржолы, 

imm цаптау, сондай-ац оцшаулау сияцты цосылатын жабдыц салмагына 
статистикалыц царсы эрекеттердщ mycyi;

- талап emuiemin жерде желге, царга царсы туру жэне сейсмикалыц 
реакция;

- мысалы суйыцтыцтыц согылуынан туындайтын соццыларга царсы 
эрекет;

- температуралыц градустар жэне дифференциалдыц жылудыц кецею;
- мысалы цаныц, жылдам жану себебтен туындайтын аномальдыц 

цысым.
Кдзакстан Республикасы шегшен тыс сатылып алынатын ыдыстарды 

бер1кт1кке есептеу, курастыру жэне дайындау К^Р-да кдбылданган нормалар 
бойынша шыгарылган болуы керек. Шет ел жетюзушшершщ нормативтерш 
пайдалану, осы нормалардьщ К^-да кабылданган нормалардан томен 
емест1пн растаган жагдайда руксат етшедь

3.15 Стандартты белштерге бер1кпкке есептеу орындамауга болады. 
Курастырылымдьщ деректерде пайдаланылган материалдыц сапасын коса 
стандарту сэйкес олардьщ белпш бершедь

3.16 Ыдыстарды дайьщдауга колданылатын материалдар пайдаланудыц 
бершген шарттарын (есептелген кысым, ец кем Tepic жэне ец жогары 
есептелген температура), орта курамы мен сипатын (жегшие белсендшк, 
жарылыс KayinTi, уыттылык жэне т.б.) жэне коршаган орта 
температурасынын; эсерш есепке алып есептелген кызмет корсету Mep3iMi 
бойына олардыц сешмд1 жумыс icTeyiH камтамасыз eTyi керек.
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Кем дегенде цалыпты пайдалану кезтде кутшетт цысым мен 
температураныц 6ipdeU эсер етудщ ете цолайсыз жагдайлары есептелт 
жобалануы керек.

Цысымды mycipy ушт белгтенген мэннен аспайтын ыдыстагы 
цысымныц ыцтимал cempyin болдыру ушт цалыпты режимде ыдыс жумыс 
icmeumin цысымнан жогары ец аз царастыру усынылады.

Ашьщ алацда немесе жьшытылмайтын гимаратта орнатылатын ыдыстар 
унпн, материалдарды тацдау кезшде:

- егер цысым астында туратын ыдыс цабыргасыныц температурасы 
цоршаган ортаньщ эсершен Tepic болуы мумюн болатын бершген ауданньщ 
сыртцы ауасыныц ец кем абсолют температурасы;

- егер цысым астында туратын ыдыс цабыргасыныц температурасы оц 
болуы мумюн болатын бершген ауданныц бес ец жогары суьщ куншде 
ауаныц орташа температурасы ecKepmyi керек; бул жагдайда ком1ртекп жэне 
томен лепрленген болаттардыц санаты 1-кестеде усынылатыннан томен емес 
цабылданады.

1-кесте
Ец жогары салцын бес кундеп 

ауаныц орташа температурасы, °С Болат маркасы

30-дан томен емес СтЗпсЗ, СтЗспЗ, СтГпсЗ
15К-3, 16К-3, 18К-3, 20К-3

31-ден 40-ца дешн
СтЗпс4, СтЗсп4, СтЗГпс4
15К-5, 16К-5, 18К-5, 20К-5
16ГС-3, 09Г2С-3, 10Г2С1-3

41-ден 60-ца дейш 09Г2С-8, 10Г2С1-8

3.17 Егер 1-кесте талабьша сэйкестшке болат санатьш тексерген 
жагдайда болаттыц турл1 санаты цолданыла алатыны аныцталса, онда жогары 
санатты болатты цолданган дурью.

3.18 Ею цабатты болатты крлдану ineicrepi непзп кдбат бойынша аныцгалады.
3.19 Шала ошмдер материалдарыныц сапасы мен цасиеттер1 сэйкес 

стандарттар мен техникальщ шарттар талаптарын цанагаттандыруы жэне 
жетюзушшер сертификаттарымен расталуы керек. Сертификаттыц немесе 
тацбалаудыц жоцтыгы немесе тольщ еместнт жагдайда материал 
жетюзупннщ сертификатьш толыцгыратын немесе алмастыратын нэтижелер 
хаттамаларымен рес1мдеп цажетп сертификаттау журпзу талап етшедь 
Сертификатта шала ошмд1 дайындаушы-уйымда термо оццеудщ режим! 
Kopcerinyi керек.

3.20 Ыдыс элементтерш термиялыц ондеу металл цасиеттер1 мен 
дэнекерлеу цосылыстардыц металл мен дэнекерлеуге арналган Щ  цабылданган
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керсеткшггерге сэйкеспгш камтамасыз ету ушш, сондай-ак технологиялык 
операцияларды (дэнекерлеу, майыстыру, штамптау жэне т.б.) орындау 
кезшде туындайтын калкынды кернеулерд1 темендету ушш журпзшедг

Термиялык оцдеу жешндеп жумыстарды журпзуге анайы даярлыктан, 
сэйкес сынактан еткен жэне жумыс жасау кукыгына куэлт бар термис- 
операторлар ж1бершедь

Термиялык; ендеуден дайындау процессе (жаншьш кактау, штамптау, 
дэнекерлеу жэне т.б.) кдбыргаларында руксат етшмейтш кернеулердщ пайда 
болуы мумюн ыдыстар, сондай-ак; 6epiKTiri термо оцдеумен алынатын 
ыдыстар отедг

Термо вцдеу аяцталганнан кешн бундай ыдыстар негш жузеге асырыла 
алатын жерде корпустыц сыртцы бет болш, сондай-ац iund 6emi 
сызаттардыц болуына meKcepinyi керек. Тексеру материал магниттт емес 
жагдайда втетт суйьщтъщтар эдтшен жэне егер материал ферро- 
магниттт болса втетт суйьщтьщтар эЫсшен немесе магнит унтацтъщ 
дефектоскопиялауды пайдаланып жургЫлу1 керек.

3.21 Ыстьщ газдармен кыздырылатын ыдыстардыц курастырылымы 
кысым астындагы кабыргалардыц есептелген температурага дейш сен1мд1 
суытылуын камтамасыз eTyi керек.

3.22 Жук тес1к, ететш теспс мен жалгастыргыштар ушш сацылауларды 
беютетш сакиналардыц дэнекерлену сапасын тексеру ушш, егер ол сыртынан 
немесе цабыргасында дэнекерленсе, егер сакдна ыдыстьщ iniKi жагынан 
дэнекерленсе, сакцнада ойьщты бакылау сацылау болуы керек.

Осы талап сырткы бетке сыртынан дэнекерленетш жамауга немесе баска 
да беютетш элементтерге де таратылады.

Сьфткы бггеу элементтер, мысалы кысым астында жумыс ютемейтш 
жамаулар ец теменп жерлершде соргыту сацьшауларга ие болуы керек.

3.23 Ыдыстардыц жерге косылуы жэне электр жабдыктар [3] сэйкесу1 керек.
3.24 К^ысым астында жумыс штейтш ыдыстарга арналган нормативтш 

кужаттар жинагы (жинактау сызбасы, телкужат жэне курастыру жэне жендеу 
бойынша нускаулар) мемлекетик жэне орыс тщдершде кем дегенде 
мыналардан туруы керек:

1) ыдыс атауы;
2) жумысшы орта атауы;
3) жумысшы кысым шамасы, МПа;
4) есептелген кысым шамасы, МПа;
5) ец жогары жэне кажет жагдайда ец томен жумысшы температура мэш, °С;
6) есептелген температура мэш, °С;
7) жепге немесе тозуга косу шамасы, мм;
8) ыдыстыц непзп элемент! материалдарыныц маркалары, дэнекерлеу 

материалдары;
9) дэнекерлеу косьшыстарыныц Typi мен орналасуы;

5
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10) дэнекерлеу косылыстар берпстшнщ коэффициенттерк
11) дэнекерлеу косылыстарыньщ сапасын бакылау нормалары;
12) бузбайтын бакылау колем i мен Typi;
13) ыдысты термо оцдеу туралы нускаулар;
14) кызу (суу) бет1, м2; келемк м3, немесе ыдысты сипаттайтын баста

параметр;
15) бос ыдыстьщ салмагы, кг;
16) гидравликальщ сынау жэне жумыс жагдайындагы ыдыстьщ ец 

жогары салмагы, кг;
17) байкау кысымыныц шамасын коса сынау шарттары (орта, орта 

температурасыныц Typi), МПа;
18) сызбаньщ эз1рленген Kyui;
19) технологиялык; кызметтермен келшкен куш;
20) шартты отпе, шартты кысым жэне нормативтж-техникалык кужат 

HOMipiH, сондай-ак жалгастыргыштар мен жуктесжтердщ орналасуын коса 
жалгастыргыштар мен жук тесжтер бойынша деректер;

21) анкерлпс бурандалардын, орналасуы.
3.25 Телкужат пен жобалау жэне пайдалану кезшде пайдаланылатын барлык 

техникальщ кужатгаманы коса ыдыскд арналган курастыру кужаттамаларыньщ 
жиынтыгы мемлекеттж жэне орыс тшдершде болуы керек.

4 Ыдыстардьщ жеке элементтершщ курастырылымына койылатмн 
талаптар

4.1 Жалгастыргыштар, толкынды компенсаторлар мен жарты шарлы 
туптерден баска ыдыстардьщ бушрл1 етпелер1 ушш бушрленген элементтщ 
децгелектене басталуынын, басынан эбден ецделген шетше дешн 1 
кашьщтык, бушрленген элементтщ кабыргасыныц кальщдыгына s карай 2 
кестеде бершген, мунда элементтерд1 бутрлеу радиус1 R>2,5 s.

-  -  ^  ^

/

1-сурет

6
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2-кесте миллиметрде

Бушрленген элемент кабыргасыныц 
калыцдыгы, S

Бушрленген шетке деш нп кашьщтык 1, 
кем емес

5-ке дешн 15
5-тен 10-га дешн 2 S+5
10-нан 20-га дешн S +15
20-дан 20-га дешн S/2+25
150-ден жогары 100

Егер 1 кашьщтьщ 0,25xVDixSi кем болса, онда бушрленген етпеш 
циклдьщ жуктемеге берж ттн е тексеру орындау кажет, мунда Si, Di— белштщ 
сырткы диаметрг

4.2 Санылауларды бекггетш сакиналар М10 немесе 3/8" ойьщты бакылау 
сацылауга ие болуы керек.

Бакылау сацылау ыдысты пайдалану жагдайы кезшде сакинаныц ец 
теменп белптнде орналасуы керек.

Е с к е р т у
-  Жумысшы ортаньщ бакылау сацылауга шыгуын аныктау yiniH жылу окшаулаумен 

ыдыстарды пайдаланган жагдайда жылу ощпаулагыш калындыгынан асатын узындыкты 
жалгастыргыш салынуы мумкш.

4.3 Курастырымдаган жагдайда ернеуше корпустары дэнекерлеу 
яоктершщ ец теменп саны камтамасыз етшгендей етш есептеледт Bip 
ернеушенщ ец Kinii узындыгы 400 мм кем емес болуы керек.

4.4 Ыдыстарда мынадай пшпщц туптердщ колдануы руксат етшедк
1) шыгыцкы белйтнщ Н iniKi диаметрге D бшкттп катынасымен эллипсп 

жэне торосфералык

Н/ D>0,19; (1)

2) жарты шар;
3) айналдыра бугшген;
4) айналдыра бугшмеген (2 жэне 3-суреттер);

2-сурет 3-сурет

7
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5) конусты бугшген жэне бугшмеген;
6) тесемд1 немесе онсыз жалпак ецделген (4а жэне 4б-суреттер). 

TymcTipmin дэнекерленетш жалпак туптерде 4а-суретте керсетшгендей 
жагдайда децгелектену радиусл R>2,5S, ал 4б-суретте керсетшгендей 
жагдайда сакиналы децгелектену R>0,25S радиуспен орындалуы керек, бул 
жагдайда R>8 мм. Сакиналы децгелектену орнында туптщ ец теменп 
калыцдыгы S2>0,7 Si, бграк S2>S.

Бул туптер шыцдалудан дайындалуы керек. Бундай туптерд1 дайындау 
унпн бетик материалдарды цолдану, егер бет калыцдыгы бойынша металдыц 
кажетп механикальщ сипаттамалары цамтамасыз етшген жэне бакылаудыц 
бузбайтын эдютер1мен тупте кабыршактанулардыц жэне етпел! аймактарда 
руксат етшмейтш ацаулардьщ жоктыгы камтамасыз етшген жагдайда гана 
руксат етшедг

7) жалпак бугшмеген (5-сурет).

5-сурет

Жалпак бугшмеген туптерд1 колдану мынадай талаптарды орындаган 
жагдайда руксат етшедн

Ty6i ыдыс шине дэнекерленедц
туб1н корпусына дэнекерлеу туп шетш келбеу ею жакты ттспен жэне 

туптщ барльщ калыцдыгына дэнекерлеумен жузеге асырылады.
4.5 Шыгыцкы туптерде сацылаулардыц орналасуы жагдайда (6-сурет) 

мынадай шарттар сакталуы керек:

8
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1>0,1 Dl, 6ipa^ 0,09 D+si, кем емес (2)
мунда 1 -  туптщ сырткы бетш тузетш проекция бойынша олшем; 

Di, D -  туптк сэйкес сырткы жэне innci диаметр!;
Si -  туптщ калыцдыгы.

Сацылауларды беркткке сэйкес есептеумен жалпы бекйшш жамаумен 
жабдьщтау руцсат етшедп

Туптщ бугшген белктершде сацылаулардыц орналасуы ГОСТ 24755 
немесе тензометрияльщ олшеулердщ сэйкес деректер1 бойынша беркткке 
арнайы есептеумен берктптн растатан жагдайда руксат етшедь

4.6 Ыдыстар ажыратылмалы imKi курылгыларды байкауды, тазалау, 
курастыру жэне бузуды, ыдыстарды жендеу жэне бакылауды камтамасыз 
ететш жук тссктср мен байкайтын тесктердщ кажегп санымен 
жабдьщталган болуы керек.

4.7 Innci диаметр! 800 мм артьщ ыдыстарда жук TeciKTep, imKi диаметр! 
800 мм жэне одан кем ыдыстарда -  юшкене TeciKTepi болуы керек.

4.8 Децгелек ппшщц жуктес!ктерд!ц 400 мм кем емес imKi диаметр! 
болуы керек.

Сопак ппшщц жуктесктер ец теменг! жэне ец жотары осьтер1не 
325x400мм кем емес onnieMfli болуы керек.

4.9 1шю диаметр! 800мм жэне одан кем ыдыстарда ец кем oci бойынша 
80 мм кем емес олшемд! децгелек немесе сопак карау TeciKTepi болуы керек.

Егер ыдыс курастырымы бундай карау тесктерш орнатуга мумкщцк 
бермесе, онда ойыцты тыгындармен немесе бггемелермен жабылатын Kimi 
олшемд! царау TeciKTepi, жалгастыргыштар немесе сацылаулар колданылуы 
керек.

4.10 Ыдыста алынбалы салмалы TynTepi немесе какпактары, сондай-ак
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алынбалы-салмалы белпстер14.9 тарматына сэйкес елшемд1 мойындар немесе 
жалгастыргыштар ы болтан жагдайда, жуктешктердщ немесе ьсарау 
теснсгершщ болмауы руцсат етшедь

4.11 Курастырылымдьщ ерекшелнстер1 бар ыдыстарды (ею кдбатты тыс, 
цатты трубкалы торкез жэне т.б.) олардьщ диаметрше кдрамастан 
сацьшауларсыз жэне царау тесштершшз дайьнвдау руцсат етшедь

4.12 Жеп жэне кдспак; тудьтрмайтын жотары уытты орталармен жумыс 
icTeyre арналтан ьщыстарды, олардьщ диаметрше царамастан сацьшауларсыз 
жобалау руцсат етшедь Бул жатдайда ьщыстарда царау Teciicrepi болуы керек.

4.13 Салматы 20 кг артык; жуктес1ктер кдцпакдары олардыц жабылуы 
мен ашылуын жещлдететш куралдармен (мысалы, кетеру-айналдыру 
курылтьшары) жабдьщталуы керек.

10
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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН

СОСУДЫ, РАБОТАЮЩИЕ ПОД ДАВЛЕНИЕМ 

______ Основные требования к конструкции_____________

Дата введения 2007.01.01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на стационарные сосуды, 
работающие под избыточным давлением свыше 0,07 МПа (далее - сосуды), и 
устанавливает требования техники безопасности к их конструкции.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 14249-89 Сосуды и аппараты. Нормы и методы расчета на прочность
ГОСТ 24755-89 Сосуды и аппараты. Нормы и методы расчета на 

прочность укрепления отверстий
ГОСТ 25215-82 Сосуды и аппараты высокого давления. Обечайки и 

днища. Методы расчета на прочность
ГОСТ 25867-83 Сосуды и аппараты. Сосуды с рубашками. Нормы и 

методы расчета на прочность
ГОСТ 26202-84 Сосуды и аппараты. Нормы и методы расчета на 

прочность обечаек и днищ от воздействия опорных нагрузок
ГОСТ 26303-84 Сосуды и аппараты высокого давления. Шпильки. 

Методы расчета на прочность

3 Общие требования

3.1 Конструкция сосудов должна обеспечивать надежность и безопасность 
эксплуатации в течение расчетного срока службы и предусматривать 
возможность проведения технического освидетельствования, очистки, промывки, 
полного опорожнения, продувки, ремонта, эксплуатационного контроля 
металла и соединений.

3.2 Для каждого сосуда должен быть установлен и указан в паспорте 
расчетный срок службы с учетом условий эксплуатации.

3.3 Устройства, препятствующие наружному и внутреннему осмотрам 
сосудов (змеевики, мешалки, перегородки, рубашки, тарелки) следует 
изготовлять, как правило, съемными.

При применении приварных устройств должна быть предусмотрена 
возможность их удаления для проведения наружного и внутреннего осмотров 
и последующей установки на место. Порядок съема и установки этих 
устройств должен быть указан в руководстве по эксплуатации сосуда.

Издание официальное 1
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3.4 Если конструкция сосуда не позволяет проведение наружного и 
внутреннего осмотра или гидравлического испытания, то при проектировании 
сосуда, разработчиком должны быть указаны методика, периодичность, и 
объем контроля, выполнение которых обеспечит своевременное выявление и 
устранение дефектов. Такие сведения являются неотъемлемой частью 
руководства по эксплуатации изделия. В случае отсутствия в руководстве по 
эксплуатации таких указаний методика, периодичность и объем контроля 
определяются специализированной организацией.

3.5 У сосудов должна быть предусмотрена возможность удаления 
воздуха при гидравлическом испытании, а также очистки и опорожнения, 
удаления воды после гидравлических испытаний.

3.6 Сосуды должны иметь штуцера для наполнения и слива воды а 
также для удаления воздуха при гидравлическом испытании.

3.7 На каждом сосуде должны быть предусмотрены вентиль, кран или 
другое устройство, позволяющее осуществлять контроль за отсутствием 
давления в сосуде перед его открыванием; при том отвод среды должен быть 
направлен в безопасное место.

3.8 Элементы оснащения сосудов, например, измерительные приборы, 
арматура, предохранительные клапаны и т. д., должны быть установлены в 
легко доступных местах.

3.9 При проектировании сосудов следует учитывать требования к 
перевозке грузов транспортными средствами. Сосуды, которые не могут 
транспортироваться в собранном виде, могут проектироваться из частей, 
соответствующих по габариту требованиям к перевозке транспортными 
средствами. Деление сосуда на транспортируемые части следует указывать в 
технической документации.

3.10 Для сосудов, транспортируемых в собранном виде, а также 
транспортируемых частей следует предусматривать строповые устройства 
(захватные приспособления) для проведения погрузочно-разгрузочных работ, 
подъема и установки сосудов в проектное положение с учетом 
конструктивных особенностей сосуда (типа, габаритов, массы и т. п.).

3.11 При подъеме и установки сосудов в собранном виде специальные 
строповочные устройства или захватные приспособления должны быть 
рассчитаны на нагрузку, учитывающую, кроме массы сосуда, также массу 
металлоконструкций, лестниц, обслуживающих площадок, трубопроводов и 
их креплений, тепловой изоляцией и других элементов, устанавливаемых на 
сосуде до его подъема и установки в проектное положение на месте монтажа.

3.12 В обоснованных случаях допускается использовать технологические 
штуцера и горловины, уступы, бурты и другие конструктивные элементы 
сосудов. Конструкция, места расположения строповых устройств и 
конструктивных элементов для строповки, их количество, схема строповки 
сосудов и их транспортируемых частей указываются в технической 
документации.

2



СТ Р К 1357 - 2005

3.13 Для опрокидываемых сосудов следует предусматривать 
приспособления, предотвращающие самоопрокидывание.

3.14 Расчет на прочность сосудов и их элементов следует проводить по 
ГОСТ 14249, ГОСТ 25215, ГОСТ 25867, ГОСТ 26202, ГОСТ 26303 и согласно 
[1], [2]. При отсутствии стандартизованного метода расчет на прочность 
выполняет разработчик сосуда и при необходимости согласовывает со 
специализированной экспертной организацией.

Нагрузки, которые распространяются при проектировании сосудов, 
должны включать следующее:

- внутреннее или внешнее расчетное давление;
- вес сосуда и его обычного содержимого в условиях эксплуатации или 

испытаний;
- наложение статических противодействий весу присоединяемого 

оборудования, такого как электродвигатели, механизмы, другие сосуды, 
трубопровод, внутренняя облицовка, а также изоляция;

- противодействие ветру, снегу и сейсмические реакции там, где это 
требуется;

- противодействия ударам, например таким, которые возникают из-за 
толчков жидкости;

- температурные градиенты и дифференциальное тепловое расширение;
- аномальное давление, например те, которые возникают по причине 

интенсивного, быстрого горения.
Расчет на прочность, конструирование и изготовление сосудов, 

приобретаемых за пределами Республики Казахстан, должны производиться 
по нормам принятым в РК. Использование нормативов зарубежных 
поставщиков разрешается при условии подтверждения, что требования этих 
норм не ниже принятых в РК.

3.15 У стандартных деталей не нужно выполнять расчет на прочность. В 
конструкционных данных приводится их обозначение согласно стандарту, 
включая качество использованного материала.

3.16 Материалы, применяемые для изготовления сосудов, должны 
обеспечить их надежную работу в течение расчетного срока службы с учетом 
заданных условий эксплуатации (расчетное давление, минимальная 
отрицательная и максимальная расчетная температура), состава и характера 
среды (коррозионная активность, взрывоопасность, токсичность и др.) и 
влияния температуры окружающего воздуха.

Сосуды должны проектироваться с учетом как минимум, наиболее 
неблагоприятного состояния с одновременным воздействием давления и 
температуры, предполагаемого при нормальной эксплуатации.

Рекомендуется предусматривать подходящий минимальный запас 
давления свыше того, при котором сосуд будет работать в нормальном 
режиме, чтобы допустить вероятные скачки давления в сосуде, не 
превышающие установленное значение для сброса давления.
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Для сосудов, устанавливаемых на открытой площадке или в не 
отапливаемом помещении, при выборе материалов также следует учитывать:

- абсолютную минимальную температуру наружного воздуха данного 
района, если температура стенки сосуда, находящегося под давлением, может 
стать отрицательной от воздействия окружающего воздуха;

- среднюю температуру воздуха пяти наиболее холодных дней данного 
района, если температура стенки сосуда, находящегося под давлением, 
положительная; при этом категория углеродистых и низколегированных 
сталей принимается не ниже рекомендуемых в таблице 1.

Таблица 1
Средняя температура воздуха 

наиболее холодной пятидневки, °С Марка стали

Не ниже минус 30 СтЗпсЗ, СтЗспЗ, СтГпсЗ
15К-3, 16К-3,18К-3, 20К-3

От минус 31 до минус 40
СтЗпс4, СтЗсп4, СтЗГпс4

15К-5, 16К-5,18К-5, 20К-5
16ГС-3, 09Г2С-3,10Г2С1-3

От минус 41 до минус 60 09Г2С-8, 10Г2С1-8

3.17 Если при проверке категории стали на соответствие требованиям 
таблице 1 окажется, что могут применяться различные категории стали, то 
следует применять сталь более высокой категории.

3.18 Пределы применения двухслойной стали определяются по 
основному слою.

3.19 Качество и свойства материалов полуфабрикатов должны 
удовлетворять требованиям соответствующих стандартов и технических 
условий и подтверждаться сертификатами поставщиков. При отсутствии или 
неполноте сертификата или маркировки требуется провести необходимые 
испытания с оформлением их результатов протоколом, дополняющим или 
заменяющим сертификат поставщика материала. В сертификате должен быть 
указан режим термообработки полуфабриката в организации-изготовителе.

3.20 Термическая обработка элементов сосудов производится для 
обеспечения соответствия свойств металла и сварных соединений 
показателям, принятым в НД на металл и сварку, а также для снижения 
остаточных напряжений, возникающих при выполнении технологических 
операций (сварки, гибки, штамповки и др.).

К проведению работ по термической обработке допускаются термисты- 
операторы, прошедшие специальную подготовку, соответствующие испытания 
и имеющие удостоверение на право производства работ.

Термической обработке подлежат сосуды, в стенках которых в процессе 
изготовления (при вальцовке, штамповке, сварке и т. д.) возможно появление 
недопустимых напряжений, а также сосуды, прочность которых достигается 
термообработкой.
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После окончательной термообработки, такие сосуды должны проверяться 
на предмет присутствия трещин внешней поверхности части корпуса, а также на 
внутренней поверхности там, где это практически осуществимо. Проверка 
должна проводиться методом проникающих жидкостей, когда материал является 
не магнитным, и методом проникающих жидкостей или с использованием 
магнитопорошковой дефектоскопии, если материал - ферромагнитный.

3.21 Конструкция сосудов, обогреваемых горячими газами, должна 
обеспечивать надежное охлаждение стенок, находящихся под давлением, до 
расчетной температуры.

3.22 Для проверки качества приварки колец, укрепляющих отверстия 
для люков, лазов и штуцеров, должно быть резьбовое контрольное отверстие в 
кольце, если оно приварено снаружи, или в стенке, если кольцо приварено с 
внутренней стороны сосуда.

Данное требование распространяется также и на привариваемые 
снаружи к корпусу накладки или другие укрепляющие элементы.

Наружные глухие элементы, например накладки, не работающие под 
давлением, должны иметь дренажные отверстия в самых низких местах.

3.23 Заземление и электрическое оборудование сосудов должны 
соответствовать [3].

3.24 Комплект нормативной документации на сосуд, работающий под 
давлением (сборочный чертеж, паспорт или инструкция по монтажу и 
ремонту) должна содержать как минимум следующие данные на 
государственном и русском языках:

1) наименование сосуда;
2) наименование рабочей среды;
3) величину рабочего давления, МПа;
4) величину расчетного давления, МПа;
5) значения максимальной и, при необходимости, минимальной рабочей 

температуры, °С;
6) значение расчетной температуры, °С;
7) величину прибавки на коррозию или эрозию, мм;
8) марки материалов основных элементов сосуда, сварочные материалы;
9) вид и расположение сварных соединений;
10) коэффициенты прочности сварных соединений:
11) нормы оценки качества сварных соединений;
12) объем и вид неразрушающих испытаний;
13) указания о термообработке сосуда;
14) поверхность нагрева (охлаждения), м2; объем м3, или другой 

параметр, характеризующий сосуд;
15) массу пустого сосуда, кг;
16) максимальную массу сосуда при гидравлическом испытании и в 

рабочих условиях, кг;
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17) условия испытания (вид среды, температура среды), включая 
величину пробного давления, МПа;

18) дату разработки чертежа;
19) дата согласования с технологическими службами
20) данные по штуцерам и люкам с указанием условного прохода, 

условного давления и номера нормативно-технического документа, а также 
расположение штуцеров и люков;

21) расположение анкерных болтов.
3.25 Комплект конструкторской документации на сосуд, включая 

паспорт и всю техническую документацию, которая используется при 
проектировании и эксплуатации, должен быть выполнен на государственном 
и русском языках.

4 Требования к конструкции отдельных элементов сосудов

4.1 Для отбортованных переходов сосудов (рисунок 1), за исключением 
штуцеров, волнистых компенсаторов и полушаровых днищ, расстояние 1 от 
начала закругления отбортованного элемента до окончательно обработанной 
кромки в зависимости от толщины s стенки отбортованного элемента 
приведено в таблице 2, где радиус отбортовки элементов R>2,5 S.

Рисунок 1
Таблица 2 в миллиметрах

Толщина стенки отбортованного Расстояние до отбортованной кромки
элемента , s 1, не менее

до 5 15
от 5 до 10 включ. 2S+5
св. 10 до 20 включ. S+15
св. 20 до 20 включ. S/2+25
св. 150 100

Если расстояние 1 меньше, чем 0,25xV(D]xS), (где Dr  наружный 
диаметр, необходимо выполнить проверку прочности отбортованного 
перехода на циклическую нагрузку.
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4.2 Усиливающие кольца отверстий должны иметь контрольное 
отверстие с резьбой М10 или 3/8".

Контрольное отверстие должно быть расположено в самой нижней 
части кольца при эксплуатационном положении сосуда.

Примечание - При эксплуатации сосудов с теплоизоляцией для выявления выхода 
рабочей среды в контрольное отверстие, может быть, ввернут штуцер длиной, 
превышающей толщину теплоизоляции.

4.3 При конструировании корпуса обечайки рассчитываются таким 
образом, чтобы обеспечивалось минимальное количество сварных швов. 
Минимальная длина одной обечайки должна быть не менее 400 мм.

4.4 В сосудах допускается применять днища следующей формы:
1) эллиптические и торосферические с отношением высоты выпуклой 

части Н к внутреннему диаметру D

Н/ D>0,19; (1)

2) полушаровые;
3) сферические отбортованные;
4) сферические неотбортованные (рисунок 2 и 3);

Рисунок 2 Рисунок 3
5) конические отбортованные и неотбортованные;
6) плоские отбортованные (рисунок 4а и 46) с подкладкой или без нее. У 

плоских днищ, привариваемых встык, в случае, показанном на рисунке 4а, 
радиус закругления R>2,5 S, а в случае, показанном на рисунке 46, кольцевая 
выточка должна выполняться радиусом R>0,25S, при этом R>8 мм. 
Наименьшая толщина днища в месте кольцевой выточки S2>0,7 si, но S2>S.

Рисунок 4а Рисунок 46
Эти днища должны изготовляться из поковки. Применение листового 

материала для изготовления этих днищ допускается только в том случае, если 
обеспечены необходимые механические характеристики металла по толщине 
листа и доказано неразрушающими методами контроля отсутствие расслоения 
в днище и недопустимых дефектов в переходной зоне:

7



СТ РК 1357 - 2005

7) плоские неотбортованные (рисунок 5).

Рисунок 5

Применение плоских неотбортованных днищ допускается при 
выполнении следующих требований:

днище вваривается внутри сосуда;
приварка днища к корпусу осуществляется двусторонним швом со 

скосом кромки днища и проваром на всю толщину днища.
4.5 При расположении отверстий в выпуклых днищах (рисунок 6) 

должны соблюдаться следующие условия:

где 1 - размер по проекции образующей наружной поверхности днища; 
Di, D - соответственно наружный и внутренний диаметры днища;
Si - толщина днища.

Допускается снабжать отверстия общей укрепляющей накладкой в 
соответствии с расчетом на прочность.

Допускается расположение отверстий на отбортованной части днища 
при условии подтверждения прочности специальным расчетом на прочность 
по ГОСТ 24755 или соответствующими данными тензометрических измерений.

1 > 0,1 D1, но не менее 0,09 D + Si, (2)

Рисунок 6
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4.6 Сосуды должны быть снабжены необходимом количеством люков и 
смотровых лючков, обеспечивающими осмотр, очистку, монтаж и демонтаж 
разборных внутренних устройств, ремонт и контроль сосудов.

4.7 Сосуды с внутренним диаметром более 800 мм должны быть иметь 
люки, с внутренним диаметром 800 мм и менее -  лючки.

4.8 Люки круглой формы должны иметь внутренний диаметр не менее 
400 мм.

Люки овальной формы должны иметь размеры по наименьшей и 
наибольшей осям не менее 325x400 мм.

4.9 Сосуды с внутренним диаметром 800 мм и менее должны иметь круглые 
или овальные смотровые лючки размером по наименьшей оси не менее 80 мм.

Если конструкция сосуда не позволяет установить такие смотровые 
лючки, то должны быть применены смотровые лючки меньшего размера, 
штуцера или отверстия, закрываемые резьбовыми пробками или заглушками.

4.10 При наличии у сосуда съемных днищ или крышек, а также горловин 
или штуцеров, съемные части которых имеют размеры согласно п. 4.9, люки 
или смотровые лючки допускается не предусматривать.

4.11 Сосуды, имеющие конструктивные особенности (двойной кожух, 
жесткая трубная решетка и т. п.), независимо от их диаметра допускается 
изготавливать без лазов и смотровых лючков.

4.12 Сосуды, предназначенные для работы с высокотоксичными средами, 
не вызывающими коррозии и накипи, независимо от их диаметра допускается 
проектировать без лазов. При этом сосуды должны иметь смотровые лючки.

4.13 Крышки лазов массой более 20 кг должны быть снабжены 
приспособлениями (например, подъемно - поворотными устройствами), 
облегчающими их открывание и закрывание.
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Приложение А
(справочное)

Библиография

[1] СТ СЭВ 5841-86 Техника безопасности. Сосуды, работающие под 
давлением. Основные требования к конструкции

[2] Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работающих 
под давлением, Алматы, 1994 г

[3] Правила устройства электроустановок Республики Казахстан, 2004 г

ю



СТ РК 1357 - 2005

УДК 621.642.3-98:006.77

Ключевые слова: техника безопасности,
конструкция, требования

МКС 23.020.30

сосуды, давление,

и



СТ РК 1357 - 2005

Д ля з а м е то к

12

СТ РК 1357-2005

https://meganorm.ru/Data2/1/4293785/4293785070.htm

