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Настоящий стандарт распространяется на сосуды и аппараты 
из углеродистых, легированных и двухслойных сталей, предназна­
ченные для работы в Химической и нефтеперерабатывающей отрас­
лях промышленности, находящиеся в условиях рабочих темпера­
тур не ниже минус 70°С, работающие без давления или под нали­
вом, под избыточным давлением не более 10 МПа (100 кгс/см2) и 
под вакуумом с остаточным давлением не ниже 665 Па (5 мм 
рт. ст.).

Пр и м е ч а н и е .  К сосудам, работающим без давления, относятся также 
сосуды, работающие под избыточным давлением до 0,07 МПа (0,7 кгс/см2), ес­
ли в диапазоне давлений от 0,01 до 0,07 МПа произведение давления (в МПа) 
на объем (в литрах) не превышает 100.

Настоящий стандарт устанавливает общие требования к кон­
струкции, изготовлению, приемке и поставке сосудов и аппаратов.

Стандарт не распространяется на:
1) сосуды, предназначенные для транспортирования нефтяных 

и химических продуктов;
2) баллоны для сжатых, сжиженных газов и газов под давле­

нием растворенных газов;
3) трубчатые печи;
4) эмалированную аппаратуру;
5) хранилища, изготавливаемые на месте монтажа.
Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 800—77.

СОСУДЫ  И АППАРАТЫ СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ
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Стр. 2 ГОСТ 24306—80

1  ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

г 1.1. Т р еб о  в а н и я к м а т е р и а л а м
1.1:1. При выборе'материалов для изготовления сосудов и ап­

паратов учитывают расчетное давление, температуру стенки (ми­
нимальная отрицательная и максимальная расчетная), емкость со­
судов, химический состав и характер среды (коррозионно-актив­
ный, взрывоопасный, токсичный и т. п.) и технологические свойст­
ва материалов. ,

1.1.2. Минимальную и максимальную температуры среды с уче­
том особенностей эксплуатации оборудования указывают в. норма- 
тивно-техническЪй документаций на сосуды и 'аппараты.. \  .

Расчетная температура стенки сосудов или аппаратов — по 
ГОСТ 14249—80.

В случаях, когда температура стенок сосудов или аппаратов 
может стать отрицательной от воздействия окружающего возду­
ха, в условиях, когда они находятся под давлением или вакуумом, 
то при определении .температуры среды следует учитывать мини­
мальную зимнюю температуру наружного воздуха для данного 
района. /. ..

1.1.3. Материалы для изготовления сосудов и аппаратов долж­
ны выбираться по нормативно-технической документаций на сосу­
ды и аппараты.

Для сосудов и аппаратов, работающих под избыточным давле­
нием 0,07 МПа (0,7 кгс/см2)-,* должны учитываться требования 
«Правил устройства и безопасной эксплуатации "сосудов; работа­
ющих под давлением» Госгортехнадзора СССР. ' ' .

f 1.1.4/ Сварочные материалы должны соответствовать типу сва­
риваемого материала и выбираться по нормативно-тёхиической до­
кументации на сосуды и аппараты. . . * :• •

1.1.5. Материал опорных частей сосудов и аппаратов и анкер­
ных болтов следует выбирать в соответствии с нормативно-техни­
ческой документацией Ha-конкретные виды сосудов и аппаратов.

Материал элементов, привариваемых непосредственно к корпу­
су изнутри или снаружи (например лапы, цйдиндри-ческиё.‘рпЬры.^ 
подкладки под фирменные таблички, опорные кольца -под тарелкф' 
и др.), должен бытьлюго же типа, что и материал корпуса. '

1.1.6. Углеродистая кипящая сталь не должна примёняться для
элементов сосудов й аппаратов, работающих под давлением и со­
прикасающихся: • , \

со сжиженными газами; ~ •
с взрыво- и пожароопасными средами, средами высокой ток­

сичности, средами, вызывающими коррозионное растрескивание 
(например, растворы едкого калия и натрия, азотнокислого ка-

* Для опорных обечаек приварным элементом должна быть обечайка, мини­
мальная высота которой определяется’тёплотехническим расчетом:
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лйя, натрия, аммония и кальция этаноламина азотной кислоты и 
аммиачной воды и др.',)сероводородное растрескивание или рас­
слоение. ' ' • ■ ’

1.2. Т р е б о в а н и я  к к о н с т р у к ц и и
1.2.1. Расчет на прочнреть сосудов, аппаратов и их элементов 

производят в соответствии' с ГОСТ 14249—80 и другой норматив­
но-технической документацией на сосуды и аппараты..

1.2.2. Конструкция сосудов и аппаратов должна быть надежной 
в течение предусмотренного дрокам службы, обеспечивать безопас­
ность при эксплуатации и предусматривать возможность осмотра, 
очистки,-продувки и ремонта.

1 Внутреннйе устройства в сосудах, препятсгвующиевнутрённе- 
'м’у осмотру, как правило, должны быть съемными..

1.2-3. Деление нетранспортабельных сосудов и, аппаратов на 
'крупнопоставочные блоки и узлы должно указываться в техниче­
ском проекте. • ' . .
. 1.2.4. Опрокидываемые сосуды должны иметь приспособления,
предотвращающйе ёамоопрокидывание. .

1.2.5;'Сборочный чертеж- сосуда , или аппарата должен содер­
жать; '  ~ г ~ ' ~  . •
-^ЦгиМеноваиие сосуда или:аппарата; г 

наименование рабочей среды; , 
значение рабочего давления в МПа (кгс/см2);

“значение расчетного давления вГМПа /кгс/см21: 
значения максимальной и, при необходимости, минимальной pa- 

bone's темпераТУры~в'0С'Тсм. п. 1.1.2); ! J~ гг-- **
'"Жачёние'расчетной температуры в °С: 

значение прибавки на коррозию или эрозию в mnc_   ̂ -
Марки” материалов основных элементов сосуда или аппарата, 

включая сварочные материалы; , .
Коэффициенты прочности' сварных соединений; 
нормы оценки качества .сварных соединений; 
объем л. вил нерязрущаюптх испытаний: 
указания о термообработке аппарата; ,
поверхнпстьшгагрева- (охлажденияУ. объем в м3 или другой па­

рам етр, характеризующий аппарат; '
массу пустого аппарата в кг;
максимальную массу аппарата при гидравлическом испытании 

’и в рабочих условиях в кг; - ( «, ■
условия испытания (вид среды, температура среды), включая* 

значение прббного давления в МПа (кгс/см2) ; . '  
дату разработки чертежа;
данные по "штуцерам и люкам с указанием условного прохода',, 

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

■ данные по расположению анкерных болтов.
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1.3. Т р е б о в ай  и я к м у ф т а  м, л а з а м ,  л ю к а м ,  т о ч ­
к а м  и . ш т у ц е р а м  '

1.3.1. Сосуды и'аппараты должны иметь люки илисмотровые 
люди; обеспечивающие осмотр, очистку, монтаж и демонтаж .раз­
борных внутренних устройств й ремонт -Сесузов й'аппарзтов йдрйс-. 
положенные в. местах, доступных длд обслуживания. ’ :

. 1.3.2. Сосуды и -аппараты внутренним диаметром более' 800 мм' 
должны иметь лазы и люки.* Диаметр лазов у сосудов и аппара­
тов, устанавливаемых на открытом воздухе, должен быть не менее 
450 мм, а-у сосудов и: аппаратов, располагаемых в помещении, 
не мейее 400 мм. . '.'г" / / ;  -г-' А/;

Размеры лазов овальной формы> по наименьшей-а наибольщсй' 
осям должны быть не мейее 325X400 мм. Если длй открывания 
|закрывания) лазовых крышек требуется' усилие "брНре' 200 Й | 
<20 •щ'с),’то крышки должны быть снабжены приспособлениями, 
облегчающими их открывание и закрывание.
■. 1.3.3. Сосуды и аппараты внутренним диаметром 800 мм и ме-

должны иметь круглые или овальные люки размером по наи­
меньшей оси не менее 80 мм. ’ .

/ .  Если конструкция срсуда не позволяет установить такие люки, 
то должны быть применены люди меньгпего размера или твьЬрДА 
йены отверстия, закрываемые ре^борыми' прбЬкамй; илЕи заглуш/ 
нами. . ... ' А  /•

• Д:3.4. Сосуды, с вЫсодотоД&Пч(ны-
Ми .средами, нефыаыв4?0Щ.Нми'ко^ о,т
и х л а з о в . .ЙрН этом сосу­
ды должны иметь смотровые люки. - -  : '

1,3,5: Йри наличии-схемных'днйщ или крышек, а также горло­
вин или' штуцеров, обеспечивающих возможность проведения. внут­
реннего осмотра, специальные лазы или смотровые люкидопуека- 
етсяне устанавливать. /  •„ \ "  . . . - • /  /
. ; - Допускается изготавливать без лазов и люКОв независимо от 
диаметра аппарата .теплооёмёняыв{йпн.араты, за -Пскл1рчеяяем го- 
ризонтальпь1х; испарителей с паровым-‘Пространством, й сосуды с.' 

'рубашками. ;  -' ■- '-'t'■■■'*' ' ■' А &
1.3.6. ШтуцерыИн пробки на вертикальных, аппаратах должны 

быть расположены с учетом возможности п:роведенйя1т|йравличе- 
ского испытайся в горизонтальном Положении. ”

1:3,7. Каждое укрепляющее кольцо (накладка) отверстия в 
корпусе сосуда должно иметь контрольное ^отверстие с резьбой 
М10 или %"■ : . I

Контрольное отверстие проектируют в нижней части кольца 
при установке сосуда или аппарата в эксплуатационное положение.

При эксплуатации аппаратов' с теплоизоляцией для выявления 
выхода рабочей среды в Контрольное отверстие может быть ввер­
нут штуцер длиной, превышающей толщину теплоизоляции.
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1.4. Т р е б о в а н и я к д н и Щ а м и к о р п у.с а м
1.4.1. В сосудах « аппаратах допускаются днища;; - . • -
эйлиптическйе d выйуйЛЙй" части к внут-;

реннему диаметру ̂ .>0,2i
цолушароввю;. - 
сферические ртё0 рхйв1 йные; 
еф^ииес^;Н!^^(^рв.анные;

; тйросферичесйбй формы; 
конине.екйё ртбортованные; 
конические небтбортованные;

:'.плоские. . .
V 1’.4̂ 2.‘ При расположении отверстий в выпуклых днищаК дО^Ж-: 

вы соблюдаться следующее условие: у - , ;
• ./>0,1 D„ , но не менее 0,09 -Рв *
где / —-размер по проекции обравуфгчёй днища; •
©*', Вв ~с^твететвеннр;НаруЖ^1Й  4 .-яйу^рвиШ^'<Ж11ак1етфы дни--

; /Ч е р т . 1

Допускается отверстия (черт. 1) снабжать общей укрепляю­
щей накладкой в соответствии ,с расчетом ' на прочность. .V 

. В случае необходимости допускается: расположение.' отверстий 
на .отбортованной части днища ;прв у<йёшяИ 'подтверждения нроч* 
ности специаДйшм раЬчетом.или соответствующими данинГмитён* 
вометрйческих измерений. ;v ^

1.4.3. Сферические.дний^и; (шаровой сегмент) допускается при­
менять неотбортОванными для аппаратов под налив или работкю» 
щих 1юД избыточным давлением до 0,07 МШ (0,7 кгс/См*), а так­
же в качестве элемента фланцевых крыщек аппаратов, работаю­
щих под давлением, при следующих условиях: v / -

радиус сферы днйща не должен превышать внутреннего диа­
метра корпуса; ' : v .,

днище приваривается стыковым щвом со сплошным проваром.
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1.4.4. Для сЬсудов и аппаратов, работающих под давлением, 
допускается 'применять плоские неотбортованные днища (черт. 2 ), 
если приварку днища к корпусу осуществляют швом со скосом 
кромок у днища и проваром на всю толщину днища.

Черт. 2 Черт. 3

1.4.5. У плоских днищ, привариваемйх : встык, в 'случае, пока­
занном на черт. 3, а, радиус закругления г,> 2 ,5s, а в случае! по­
казанном; на Черт.. 3, б, кольцевая выточка должна выполняться с 
радиусом г > 0 ,25s, при этом м м._Иаименьщ а я толщина днш
ща в  месте кольцевой” вьйочкн S2>0,7si, но Sj> s, при этгом рас­

стояние от начала з акругления до оси сварного Шва должно быть 
йе менее 0,25 V" Ds. Плоские днища по черт. 3 должны изготав­
ливаться из поковок.

1.4.6. Д ля отбортованных и переходных элементов сосудов и 
аппаратов, за исключением штуцеров, компенсаторов и выпуклых 
Днищ, расстояние от начала закругления отбортованного элемента 
до окончательно обработанной кромки в зависимости от толщины 
стенки отбортованного элемента приведено в табл. 1.

Радиус отбортовки-элементов-r>-2,5s.

мм
Т а б л и ц а !

Толщина стенки отборто­
ванного элемента

Расстояние от начала закругления отбортованного 
элемента до окончательно обработанной кромки

До 10
Св. 10 до 20

25;+5 
s + 15
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' Г.4.7. При разработке рабочих чертежей длину/ обечаек следу­
ет назначать, исходя из наиболее экономичного использования 
листов по их ширине, При-этом необходимо учитывать располо'же- 
ние люков, штуцеров, внутренних устройств, опор и прочих при.-. 
варных элементов/ • ' ,

В корпусе сосуда Пли аппарата допускается иесдолько обечаек 
длиной не менее 400, мм̂ _ Данное требование не распространяется 
на обечайки,’ к'которым приваривают фланец или трубную .ре­
шетку.

1.4.8. Строновочные устройства для подъема и установки сосу­
дов и аппаратов в собранном виде должны быть предусмотрены в 
техническом проекте с учетом конструктивных особенностей сосу­
дов и аппаратов (типа, габаритов, массы и т. п.).

1.4.9. Специальные строповОчные устройства щи  предусмотрен­
ные для строповки элементы оборудований,, а также съемные за ­
хватные приспособления должны быть - рабсчйтаны на нагрузку, 
учитывающую, кроме массы сосуда и "аппарата, также массу ме­
таллоконструкций, дестцй^  ̂ И'Обслуживающйх площадок,' рбвязоч- 
иых трубопроводов и их. креплений, тепловой 'изоляции и Других 
элементов, .устанавливаемых' на оборудование.' до его подъема ми' 
Остановки в проектное Положение на местешонтажа.' . ' ,

.1.5. Т р е б о в  а н и я к с в а р н ы м  ш в а  м и их >р а с ;п о- 
д о  ж е-н и й  у. v / : : j . . , /  . ■... v" /.;'/-//-У /  ?’' / / / / : v/.

'1.5.1.. Сварные .швы сбсудов и аппаратов по их конструктивному 
-решению должны' Соответствовать требованиям нормативно-технйг 
чёской документации, ̂ утвержденной в установленном-порядке. /

.1.5,2.. При расчете, на прочность .Сосудов , й аппаратов, работа­
ющих тюд^авлёкиёй,-. . коэффициента- прочмо-
стцсварных. швов устанавливают в пределах значений, приведен- 
^х-уТОСГу' 1424^—80..• •. ; -'V '

У, . 2. ТРЕБОВАНИЯ К ИЗГОТОВЛЕНИЮ

/ 2.1.О б щ и е  т р е б о в а н и я  к и з г о т о в л е н и ю
2.1.1. Все материалы., включая сварочные до запуску в произ­

водство, должны подвергаться техническому контролю. Данные 
сертификатов или результаты испытаний Материалов, работающих 
■под давлением сосудов и аппаратов, подведомственных'-Госгортех­
надзору ССС^, должны заноситься, в паспорт изделия или в nphi- 
ложенНе к нему. • . " / у / , .  ; V / ’

2.1.2. Во время хранения и транспортирования Материалов дол­
жны быть исключены их повреждения. и обеспечена возможность 
безотказного сличения-нанесенной на них маркировки с данными 
сопроводительной документации!

2.1.3. Внутренние покрытия аппаратов (свинцом, лаком, рези­
ной, эбонитом и др.) и подготовка поверхности под покрытия дол-
2 Зак. 2352
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жны выщ$$ъуре.к: йб;Иб:рмаТивнр>гехнйч^ на. со*
о^8'е.тствуюцшйГ,вия покрытия. ," ' .-v”-'' • ; '  •.• ’ ' ’• ’ , ' ■ •'
:: 2 . заготовок. деталей'; из стали ау.стениг* 

дате йл'асса и . стали. должны исключать вОзмож»-
лндсть повреждения рафбчёй’поверхности деталей.. . . v  ■ : 

^ёрновка ддпусиаетея-только по Линйи реза . : / ■
' 2.1.5. На поверхности обечаек и днигц не допускаются риски,
забойны/,царапины .H'''spyrHei;se^8K îV:.fj,.>.v̂ ’T.,r 
. ,.2.1.6. На рабочих поверхностях деталей не допускаются. брыйг.и 
.йеталлкв результате бТйево|1:^ёзкй'.::и сварки. г. у.; ■;

И сборочных единиц притуплены/: ... -J
:'2.1.8.-Методы сборки алеменУерх1го|  ̂сварку?да^иащ -^бешечи^ 

вать правильное взаимное расно"ло?#й€&:Мзф8^ 
и свободный доступ к выполнению сварочных работ- в последовав 
тельности, установленной в технической документации на сосуды 

.иАппараты. 1 ; ' J
•• .,2.1.9. При сборке не допускается подгонка, которая вызывает

в металле, или пдйр|я|^з<';
у б а д ; v:>’- ' ;  V

.''Д(^^^^'бир;$хНёН П р > н Ъ р Ш ^ ^ У ^ у М е й ^
■ сосуды ‘й ади&раЩ,,. * %-С', . уЗ у ;■.' vy3’ V."i-fZ
г. 32Д . 1 . 1 у Д |^ ^ ^  Ы двухрлрйной^с%4й^пйи*

-  3 %% йрШ $ - -■3£'3"3;: ■ у/':?Щ

Hang^t-W fр . ^

3^6тах-йз/корр!Й ^

■ -•,. М д р к й $ ^ С д а к к ^ ^
гм а р ^ З < ^ н ^ ^ я д я ^ |р ^ ^ Ь Й . С'таЛй 

ДюзискноётйЩщ ■/’.•;■ т:;.’
',: , номер п а р й й . ■••;.;> /v' /V':-,1 ■'4 ■':;~;

у  номер Дйста' (прй ИрДйстйых испытаниях) .;_:
2 ^ ;^ ;0 $ ^^ й '-д и ам ет^^ |^З ^ ^^ а^ '|^н ^ ц .Н зго тав л и в ать ся  

/.не-бод ее -1йи:3д:-^уыя л]родвяь^^;^:.Шва^^’.Обечайки диаметром 
свыше 1000 мм допускается изготавливать из нескольких листов, 
максимально возможной длины. Допускается вставка шириной не 

' менее 400 мм. ...
2.2.3. Допускается, изготовление обечаек путем вальцовки карт, 

сваренных в плоском состоянии из нескольких листов. : Г
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; рбечайках’:;ейа|пЩбв%Щ®х:;й^^ шви должну
бытБггараллельныббрйЗу ш’ирина лйст'ов между йваий дол-!
ж'на быть'йе* менее 800 :м м, а ширина замыкающей вставки не 
менее 400 мм. В смежных листах допускается наличие- поперечных. 

■ швов, смещение koT O i& cдолжно соответствовать' требованиям1
... • '■■■ ; -& z

i'y Для сосудов и.-айпар атов, изготовляемых из карт; допускаются 
перекрещивающиеся сварные щвы при условии

ръшфиёвйя по длине развертки окружности взаимоетыкуу 
>1мык-обечаек должны обеспечивать выполнение требований’ 
it. 2.9.9. . . - . . V , - .  :: ... ч /

. • Замер длины развертки производят С. двух концов заготовки

^й^р^е&Йки" Др,$ЮН[аг
:^кл'а;кйи^исе-йДс%тиРй.... ■■:■■„:Д  Д, Д- Д-Д, Дч j-.Д %Я--Д'•AW ^ й / . '

'"■'•.Г? -

'■■■■ ’ t-СлК < \ :-Xl- ■■-W$

-I;j^,;ji6‘ й^бшгее-

^ к з^ е Ц ц |а^ '^ а м ^ р 0 ^ :Ш р ^ (;а ; й наружным диаметром Г feipoft-r
': д " ’ ' 'ДД ' •■■*'■:•■ Д- "'■ '. -' ;v :Д Д 4 Д Д

Д Д $Д тих аппаратов усиления ЯоладевыХ-й 1рродольн1*хт14Й^УЙ0' 
^^тренней  поверхности корпуса,должн^ ;быть зачищен^
‘Я^Дгщй: они йешают.устанрвке;Вйу Д-;ДДД :ДД

•“СВавЯН?; ЩвЬрйне /%иШЩ усф0$е$в:: ^ ,
выемку в^меСтах;; ДДёрарйбй^'ЩЩ- 1$

Ч е$*Шуч.а0^.0тЩ  ?а44йстк#^Й у^
>:избыта» прё'Д^смотрен а *$$&$% ббеспе*’
чйваётжорррзиШную стРйкретьдачиЩДянр^ ' : ..ДД ' Д'зДу

” 2-3:;2- Отклонение наружного диахштра корпуса цилиндрических 
Сосудов' и аппаратов, за исключением колонной и ' теплообменной 
аппаратуры, не должно превышать ± } °/о номинального ди-амётра.Д 
уД'Йрй; этом отношение разности нанбЬлЙпегой наименьшеТо на-. 
ружных диаметров к среднему диаметру у; ; 'Д' ..,-■.рд ДД: д д у .;;д
2 *
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2  (Ртах 'О т In) 1ЛЛ>
• « —-75--- Г7>------ 100*<тахт “ Щд •• -

должно быть не более 1%, за исключением колонной и'теплообмен- 
ной аппаратуры} аппаратов, работающих под вакуумом, .а также-
Нетранспортабельной аппаратуры. При jy- с 0,01 (s — толщина
стенки корпуса; ;£) — внутренний диаметр.) допускается увеличение- 
отношения а до 1,5% • • . > '. - '

. Значение а для сосудов и аппаратов; работающих под вакуумом 
или - иод наруокньЫ давлением, не должно превышать 0,5 % Допу­
скается увеличение значения а до 1 %- при подгаеркдении специ­
альным расчетом на устойчивости, Значение a juifl корпусов Не­
транспортабельных аппаратов по диам'етру должно быть установ­
лено в рабочих чертежах. • ‘ :

Для сосудов без давления допускается двукратное увеличение 
допусков.

2.3.3. Внутренняя поверхность аппаратов, изготовленных из-
коррозйонностойких сталей, при наличии требований в технической 
документации должна быть протравлена, промыта или пассивиро­
вана, или/механически зачищена. .. . . ..• • -;.ж

В случае изготовления аппаратов из- листов, с протравлённойг 
поверхностью после изготовления аппаратов производится механи­
ческая обрабо+.ка .сварных швов. илй ПрОтравливание их с после­
дующей промывкой поверхности щва. _ ,

5.3.4. -^Обечайки вертикальных аппаратов с флангами, имеющи­
ми уплотнительные поверхности 4шйп>даз>>, для удобства. уетанов-- 
ки прокладки рекомендуется выполнять так, чтобы фЛанед с пазом:' 

’<Цд фла1щевом еоедшгёйий ннжйнм. . . ,
‘ 2.4, О б щ и е  т р е б о в а н и %  к , д н й щ а м  : !
2.4.1. Каждое днище дблждю'ШетВ следующую маркировку: '
марку стали (для двухслойной сТади — марки основного и кор—

розиопностойкого .слоев); . . ’
номер партии иЫ плавки; . -
номер листа (при нблйСтнйх .испытаниях) t 
размер Дйщца: т^лщййа) Для' днищ, являющихся,

товарной продукцией.. “ , ’ . -•
Правильность- перенесения маркировки с листа'на- заготовку 

заверяют клеймом технического Контроля. Маркировка 1Л клейма: 
должны находйться на наружной выпуклой поверхности днища.

2.4.2. Сварные швы днищ- должны быть стыковыми с полным
проваром. ,.  ̂ .

Качество сварных швов штампосварных днищ должно соответ­
ствовать требованиям настоящего стандарта.

2.4.3. Отклонения; основных размеров отбортованных эллипти­
ческих днищ не должны выходить за пределы допусков, указанных, 
в табл. 2—5 и на черт. 4..
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1йрм ' • ;'-V-  ̂ Т а  б л и  Д а 2

Толщина стенки днища s
/ .У .

Допускаемая конусность; (черт. 4а)

Д о  20 4 ■ -
Св. 20  д о  26 5 ■■■■'

» 2 6 и 34 6
» 34 в  : '

ММ . Т а б л и ц а  ?

Диаметр
днища Ов

Толщина 
стенки 

днища s

Предельные отклоне- 
. иия (черт. 4д) Отклонение 

от круглости 
в любом диа-. 

метральном
' .сечении .

Вогнутость и 
выпуклость с 

(черт. 4, 
б й $) ' J

Торцевое 
биение- /  

(черт. 4, г)Внутри
диаметра

AD
Высоты 

сферы да

Д о  '8 0 0 ' До 22 
Св. 22

± 2
:  ...

- ± 4  ' ■

В пределах 
допуска *. 
диаметр .

' 2 . '±  
•г

/  2; ' :

Св. 806' ,1 
Д о -1300

Д о 22 
Св. 2 2 ’

.'• ;± 3 ...' - ± 6 ‘ ■ а  -

Св. 1400 i  
До 1700 ' ;

До 22 J  
Св. 22 ^

‘ ± 4 - ■ ■ db8

Св. 1800. . j 
Д о  2400

До 22 
Св. 22

± 5 .
± 6

-fcl2% v *5 - ■

С в .2 6 0 0  
Д о  8000

До 22 ,  ; 
Сц. 22 .

± 6 .
.. ± 7

dfcl6 . 4 . ,
-  ...^ч

Св. 3200 ' 
Д о  3400

Д о  22
C V .22 -■

± 6
• ± 7

± 2 0 ". ■ 4 ' 10

Св. 3600 ' 
Д о  .4000

Для всех 
толщин

± 2 0 4 10

/  _ Т а б  л -й Д а  4
мм ; д

жГ'"» Г .Г,

. Диаметр днища Z>8

, '  Предельные бтклонения диаметра ' ^

при холодном 
ф.ланжировании'

■. , v ;
при горячем фланжированни -

Д о 800 ±1 , 41 L ̂
От 800 до 1500 ±  1,5
» 1800' » .2:200 '* ±2,5 \  ± 7  :
» 2400 » ЗОШ ± 3 ± 8

Св.ЗООО ± 3 ±10
П р и м е ч а н и е .  Для днищ диаметром 1600 мм и более допускается йзме* 

нение верхнего и нижнего предельных отклонений на 2 мм при условии соблю* 
дения допусков на смещение кромок при приварке днищ к корпусу, указанных 
в настоящем-стандарте. 1
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: ' Т а  6 ли д а  5 -

■'• ; "> - * ■»’ ■ •< у 

;. Диаметр днища :Z>gV,7-: * '

_______ ■ ^-:ь- - •  '-.к-

■ Зазор м.ёжду ша 0 л он ом и п.рйе (>х н остььо днища в д io6 ом ..;• 
; • ^диаметральном сечении ■.- % У •: '• '

.. . ytio черт.. 4, ж  1
•■ ■ ■ • *■' ■ " \  .•.У.

по 'черт- 4, э V ; .л
- г.-? у* у , -■ *

От ' 2'1:9..яо ;,, ":. ' Н / - ' ,  ■■■:., ^ ; g V ' ■
■'»•■ . О Ш  :■'
» 1600 ъ'Шт' £>;■ :Ул -:уД 8л
» 2400 » 3000 ■'■•?' '.: 2§- --

Св.3000 • :■ :

Гофры высотой более 2 мм (чёрт. 4,- е) на 
ти днища не допускаются.

В днищах, изготовляемых штамповкой и фланкированием,. до* 
пускается утонение стенки до 15% от исходной толщины заготовки 

. днища- до; 1.5% . Возможность применения дниад

; :: ...___ ___
$-.м м-,; но,;нё^Щ#|е 5

’.д.- ;’-5: ммЧ^ i
,;. _. 8 ММ — ̂ д^днЩ:, |KW6fpb>t;6ojiee ШКТЧф-."
U V ;2-4.7, Пр®)йь&т%^еНйй

л ®̂ »ву̂ йэ̂ Й0й1в №aiĤ ĉ r:,
Ptfo?;̂ ^66pa:^fep^te.xQH|,ea5 щ 1 ^ ^ :.? Й ^ ^ й ^ н р - основанию
^'качус^;^0сщсй|1(Не;. Ш|ы рмёждах :д^ё^.ййджны быть смещены 

о т н о с и т ё л к и ^ д р у р :^ ^ ^ й е ^ - ч Й й а  ТОО мм (черт. 6, о).
Отклонение ф нрбдойьнбгог&ба (черт. 6, б) от образующей 

конуса допускается не- более 15 мм на 1 м высоты днища. ‘ /  •
. , У сосудов и аппаратов, работающих под давлением до 0,07.Mlta 

’(0,7 кгс/см2), продольные швы смежных поясов допускается 4,нё 
смещать, если'продольные или кольцевые швы выполняют’рвтб'ма- 
тической сваркой и производят 100%-ноё рентгенопросв^чивание



' r c fo  ^ЗО б-М  Стр, ..1Э;

месФ лереоечения--шв6$/ Т р е б о в а н ^ ^ ^ о б & е ^ ф ^ н ^ б 'ю б с ^ т ^ ^ с ^ . ' 
ч.бн'ия днвов не относится -и, сосудам;' pafivf$ющШ  (5/ёздайЛёШЩ ч - 
швы эт»х сосудов и аппаратов,допускается"jfte смещать независимо.
От технолргч-П'свар'ки;’ ' /  . . . • :  /'■ / /ч?;Н'

■ П р и м е'ча и ие. При изготовлении днищ из сварных заготовок .(карт);'до~ 
•пускается продольные, и жрльцёвьге: швы, .выполняемые, до' .гибки’донуеа, расг 
полагать не параллельно, образующей и основанию конуса. ‘

/Черт. 4
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' 2.4.8, Совместный увод кромок конических днищ'{угловатость
if)' в кольцевых и продольных швах или отклонение От прямолиней­
ности образующей в местах соединения конусов отдельных поясов 
не должны превышать ОД мм, но не более 5 мм для днищ 
диаметром до 2000 мм; 0,ls-f-3' мм, но не более 7 мм для днищ 
диаметром более 2000 мм (черт. 6, б ) .

■ 2.5.,Т р е б о в а н и я  к ф л а н ц а м ,  ш т у ц е р а м  и л ю к а м  
2.5:1. Допускается изготовление плоских фланцев сварными 

из нескольких частей при условии выполнения сварных швов флан­
цев с полным проваром по всему сечению фланца.
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При 100%-ном контроле качества сварного шва фланца про­
свечиванием или ультразвуковой дефектоскопией допускается рас­
полагать отверстия на .сварных швах при любом виде-сварки.

1—образующая; 2—продольный шов, >

_ " V " 'Черт. 6 7 .. ; . .
2.5.2. При "Сборке шдоскиК. фланцев с патрубками необходимо 

0|бесиечивать. равномерный кольцевой зазор между •патрубком, уь; 
фланцем. . У ... ;. • '' v •.
. ..-Зазоры на Сторону между наружной .поверхностью патрубка »• 
внутренней расточкой гплоского фланца не должны . ■ превышать 
2,5 мм. ч .. . ...l-il,; :  \ ^ У
. £.5.3. Требования к продольным швам цатрубков аналогичны 

Требованйям, предъявляемым 1спродольным швам обёиарк.» >
2.5%. При -приварке" гфланцев к"'рбеча#Дам:-1^^^ 

клонениё.оТ перпендикулярности торца А к оСи датрубка допуска- . 
ет^я- до 1 мм на 100 м^.Тшружного диаметра фланца,,но не более • 
З' мм - (черт: 7)". " Внутреннее, смещение кромок из-за неточности 
грборки и разнотоящидарети злёментов (черт. 7, а) не должно; пре- ■ 
■решать 2 мм. Отклонение от соосности патрубка фланца не долж- 
'Но-превышать 2,5 мм (черт. 7,6). , ■



•' ■ >::2 .5 '^  и'АаппаратС)в'1,из;;-й
•:ф#^'д«>Лжнйг^ же. марки.rijiii тогбщсё.
шиф^'^свальцоваййыйи: из из] прлуко* ;
рыт)- или с коррозионностойкой наплавкой внутренней поверхности'
<Ё толщиной сд0Я,-указанной в п. 2.5.6. Допускается вместо наплав- . 
кй применение ■/ОёЛйцовочиых; гйлзьа длС аппаратов, работающих;: 
под внутренни^ДайДйгиеМ. •• * ;•••; >■ ■ "

В корпусах анпаратод из ДвухслОйнойдстали с основным слоем 
из углероДй'Ётой. йлй ^мд'рганцёвй-кр’емнистой Стали и 'с легирован­
ным слоемлИЗ^хромистЬй Коррозионностойкой стали, или Хромой^’:

ус;|ан6вкк и1тудеррВ;: *йа. 
хромонйкёЛевой йуртёниДйо^^Мтмй^я.Ру. <  ГОО .мм;.если р абоч а я 
температура стенк№ Ш 'к^ер|^^^б!^^'Ч'-:' ГJ; у у - ^ У  '•-■{■j'Zi*

2,5.-6. Для сосудов я  айпаратов из Двухсйбйноййталл фланце! 
изготовляют из стали основного слоя (Или из стали этого" же клас­
са], двухслойной стали с защитой уплотнительной и внутренней 
-поверхностей фланца от коррозии наплавкой. Толщина наплавлен­
ного слоя после механической обработки должна быть 4 jtf  мм.; 

Допускается з^^ищ^ц^^дте^ьдойШ  
Дфланцев
< * • * v- V;':' ■■_
т лД~Д е |* ^аётед ^

' l*-: '■■'&'$■ \ - Щ г %

'.мЪ^идуйлоТ^^
* ’ отверстия под резьбу

i b f i O B ; ^

'•Я -1ог1й&0 .»;' *.̂ %v b-Vajk*-/\
. п̂( -& -в»зд ' ж»*-, й4 i! ^ - "■ v"

чаек' сосудов В"€ flB ag ir t0B в'
кВ муфт и^^щтувувррр-днаметромродesf 1Щ

11а..коШ^$^гШ9а^ к0рпусаРдонурйае|ся установи^ 'муфт  ̂щ 
церов„ :д азов -^-^р^сф^с ухрю ^ьн&й-фщ тйй % соответствии с 

■ расиетоМу'^н<5 Гв ■пёрес^чШШх: швов их ’установиа йё’дбпускается.
2$&- Йрй раёпрябмеен^ 'на продольном

и кольцевом ш вах :;{№ е^ |Ш й в% ^^«е |'^й «г соседних отверстий 
должны приниматься с' обеспечением необходимой прочности в со­
ответствии с действующими нормами расчета.

2.6.3. На сварных швах выпуклых днищ допускается установка 
штуцеров и люков при условии 100%-ного контроля неразрушаю- 
щим методом (УЗД или просвечивание) мест вварки штуцеров >и 

. люков. ■■' ;;'
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к корпусу или днищу -у«репля^рЦ1И:х колец,.
йдуфт; Дудеров, расстояние: шруада %;
краем щЪа\ привариваемой детали — в соответствий' с требованият 
ми п. 2.9.5. - :■ кд skkb^vkkv..'

; До перекрытия продольных и кольцевых шво&' корпуса' й .щйо'р' 
днищ укрепляющими кольцами перекрываемые участки - ,сварцых; 
тпвов должны быть Зачищены заподлицо с наружной поверхностью.;, 
корпуса или, днища и просвечены на всей длине, при это$1 рСйУДь̂  
тэты просвечивания должны быть удовлетворительными. -ч'-.Л

• ,2-6.5, Укрепляющие кольца должны изготовляться предпочти­
тельно цельными. ■
.^Дрнускается изготовление укрепляющих колец из двух частей,: 
при этом сварной шов кольца должен быть расположен под углом 

,не.менее 45° к продольной оси аппарата и проварен на полную трл- 
:щин.у кольца. , ■. : ' -к.-
: ■ ̂ : | ^ Д ’;|1рй>!урйцрккр- циуцер^р;»

. " 2.6.7,Йри:уСтаЙоВкеШ^ ^ - Э ? : '
о#йрненйЯ; оедй ’Щтуцерр» ~й; лк$Ьв»

- р ов*-.-' s f  лй|клю^енйёйкоЛ6ШШ:ЗйдЩ
U  i k " r . V ’;3r'

Ш  Щ отклойення- 2ktMi-Tpop\pT^fepc^k#^ люки долй£
ей%л_а:̂ ':‘ ‘Н̂Й-М-'атив но-тёхнй

^ojKy|afefeai|k^-. для конкретного: вида fcocyk,
' -■■ . >.'

оси отверстий для болтов и шпилек фланцев не Дол)кнШ%Йё"»* 
Задать с главными осями сосудов и аппаратов и должны раёйбй% 
^Д^ьёялсимметрично относительно этих осей (отклонение в -предй-'

:Г;-_ • • -  ., . • V.-:
"Ж (вылету).;штуцеров ± 5  мм,'
^МИ^ё’̂ ^ММ.’'" ' ,*: "w,}S ■ ' . ■’Г-'.■■ ' - - О' ЦО'^'к

к \к ;2 ;|.ккЩ е# б кн й |^
змеевида Цейир алкнбгО, у станДбл иВ̂ й#р^
kepkekioM 'k дрйжно быть нешёиёё . 4:-.% ддкнй'замыкадбщен Щ$б!н£ 
дбджид.'^^хъ '̂.Цё' менее ;500 )им. |эмикающая труба, может привад 
•_рйваТьсяЩ: любом месте соединёнДя, частей зкеевика. • , - к *

!' Пр и" гор ячей, гиб Ш- т р у б  С нфрлнителеЗм1 допускается %е: бфЯёё 
одного сварного стыка на каждрк витке" при условии, что расстоя­
ние между сварными стыками будет не: мене© 2: м по длине трубы.-

2.7.2. Исправление ̂ дефектов контактной свйркй не ..допускается;.
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Дефектные стыки должны быть вырезаны. В местах вырезки до­
пускается рставка отрезка трубы длиной не менее 200 мм.

2.7.3. На каждый змеевик, независимо от способа сварки, нано­
сят клеймо, позволяющее установить фамилию сварщика, выпол­
нявшего сварку. - ^

Место клеймения должно располагаться на основном металле, 
на расстоянии не более 100 мм от стыка.

2.7.4. При подгонке концов труб из углеродистой стали допус­
кается холодная раздача концов труб не более чем на 3% от внут­
реннего диаметра трубы при наружном диаметре до 83 мм и тол­
щине стенкине более б мм.

2.7.5. Отклонение от круглости не должно превышать значений,
указанных в табл. 6. <' > _ ;

Наружный
диаметр

Отклонение от и
d̂ нтах**^ит!п т ри радиусе гибки Rсруглости Д®* **“ 2 J

до 76 св. 75 
дО 100 ей. 100 до 150 -. Лв, 160 до 2007 св. 20Q до 295 св. 295 ДО 300 -

. 25 1,0 6 ,9  : 0,65 : V 0,6 . 0,5
32 1,5 1,3.  - 1,10 1.0 • . — * —
38 1,7 1,6 1,50 1,25 1,0 0>8
45 2,0 -1,75, 1,6 1,4 1;25

' ■ ' 1, . ' t - ■ .... ' ’ 1

. 2.7.6. Сужение’ внутреннего диаметра трубы в местах сварных.’ 
швов: Должно проверяться .пропусканием контрольного шара.

При радиусе гибки, Д <3,5 диаметр контрольного ‘шара 
должен быть равен 0,8У 4 В., а при радиусе гибки а > 3,5 efH; соотт. 
ветсгвейно 0,85 d B (“ в — номинальный внутренний диаметр тру­
бы d„ —. наружный диаметр трубы). : ■

2.7.7; Смещение кромок труб в стыхбвых швах (черт. 8), долж-. 
но определяться шаблоном и не должно превышать норм, приве­
денных в табл, 7. V  '

- ' ■ .1 . Т-а б л ица 7
’ T v -  . мм • , . ; ;

Номинальная толщина стенки трубы л Наружное смещение В /  ,

Д о 3 - ■ ■ 0,2
От 3 до 6 0,1 0,3 ’ ,

» 6 * 10 0,15s
» 10 » 20 0,05si4-1

Св. 20 0,1s, но не более
3 мм
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2.7.8. При изготовлении гнутых змеевиков предельные отклоне­
ния размеров не должны превышать значений, указанных на 
черт. 10i • •' . . . . \

Предельные отклонения радиус^ R, диаметра d  и шага ' t  ‘ 
(черт. 10) устанавливаются в рабочих черяёжъх. .

Пр:имеч  ан не. При.длине h ш  /больше б.м Предельные отклонения уве­
личиваются' на 1 мм «а здаждый, мегг|> длины, но не более. 10 Ьгм на всю длину,

Черт. 10s
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2.8, Т р е б о ва н и я к с в а р к е  '
2:8,1. Сосуды и аппараты в:зависимостиот конструкции и рая-.

; мербв могуу быть изгбтбвденывсеми видами';npoi\iышлейной свар-, 
жи. Применение газовой сварку допускается только для элементов 
;с толщиной стенки не. более 5 мм. ; . . '  ̂ • ’
■ 2.8.2. Для сосудов и аппаратов» работающих поддавлением, -
Прихватка свариваемых зйем^нтоэ должна. выполняться присадоч­
ными материалами, предназначенными для сварки Данного ме-. 
талла. - ’ •: ' - ’7-' ■ у  »’•: "

2Д37 Все сварочН1йё»рабрты аппДра*"
тОв и; их. элем^ентов'лроДайрДят прдим.у|Д®стйрнно при" п0лоШйтщ^*р- 

'  ных тпмйературах. в:захрытых отаплйва^ых ПбмёщенйяхУ:д
У При ;йеобх6ди.моетй.»||я_полнеиий работ на открытых ;йдбщадк|Х;« 

должны быть прйнятЫ' Меры защиты м ёстаевд р ^  
атмосферных осадков ;и 'ветра.- ©’'Stte- УЫй^я^'.'пл'едуёт. Пользо­
ваться данными справочного приложения.

2.8.4.. Способы подготовки кромок свариваемых деталей долж­
ны, исключать механические повреждения кромок и возникновение 
арн тёрмического влйянйя, снижающих ^^гд«мфшрованц^е'..с»ой'''.’'

дблжнД'чсоо.т^
; ВётстврПать требованПям .; • V: •• v .

* Кромки РЬдтотовлённых йрд сварку элемейтов соеуДо#: И адад>; 
Сратов: и; лрилёгаюнш^к нимг пбв'ерхйЬстпг Дрлжны. бь1ть*'ДайПщён& 

ДО. чистого«йеталлД %г;рЖ|;вчй№; ркалйпььй aaTpHiHenn^^H^fflH^:
и на-50 мм' При7эДектрр|й

;J; , 5 ; Дв|.рй|се.; .ш1ы Подлежат. кд^^нй вЗ/ • дазволяющеУГу '

Рна}й5^7ПйрдсЬтрй|^#20#Щ'Й!м от
■ :‘:д Упррдрльнш^ ,^ДйОдить^
конще; Ь в а ^ а

- Есл иДнов, р.^ар|Ш п^ li ■ ■
срарщ-икй> $
я  р ш  :ф ?0

*> кольневшГ швов :трнк^енШх7дда^7. 
ратов й -аппаратов йз^^^йМ Ны^л^ёрШ ^:
лов допускается' т^оизводить' электрографОм йли' несмыеаемымй; 
красками..’:.' ' v ' ' '  '•' .: ■ ;-г:г7 - ;-О-'. ' -;.7-С

2.9. Тр е б  о В а н и я  -К с р а р н  ы,м с о е д и н е н и я м  -7
. 2.9.1. При сварке обечаек й труб, приварке -днищ,, люков; гиту*' 

церов к сосудам И аппаратам должны • применяться,, как правило, * 
двусторонние стыковые швы. • -' ...
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■;w Допускается ripHftipapapite $||йй[|ёв* Д^туцеров, люкб! 
Д^еоеудам a  угловые швы)*
• ловыё |йвЫ'^liyetCiBfiC)^^трдькр яля^;оскйх;-ДЙи1ц, работающий

ЖЖ'У'Ж*"- ' У"' '‘У " У * . У - - ' "  У
•:, ■ 2.9.2. Продольные й;жоЙёречные швы в обечайках и труб*5Ь 
1 а так>ке, швы приварки днищ, штуцеров, люков й т. п. должны 

расположёны- так*. чтобы возможно было - проводить визуадьи 
осмотр швод,-контроль их качества (рентгёнографйю, ультразву 

; рую {| 1,ефектоёкр:пй# или иной эффективный;; метод контроля -Ж 
‘разрушения изделий) и устранять дефекты.- ' > • У^^Щ
:У В сосудах и аппаратах допускается небо лее "одного шва .£ 
мыкающего), доступного для визуального- осмотра' только с ОЙ 

цСтороны; замыкающий шов в сосудах -которШ'# 1
.^аВдтывдЮт или. хранят взрывоопасные продукты -млй сильно,!™*
“j та^6ы(йё вещества^ а-т&кже работаюгцих под давлением при т 

дрл^]|~'^^с^[н$е&ся'Ъ пршЩгейиём -под# 1
■ногок-ОАьцаГ;^

# 'Ш е^рЩ н»е^варй |'а^^

Ж  2.9.4. ' . ^ а р ^ е  :Ивы, .соёУ^Д- !^ /Ш ?^ Й К ^ Р ^ ы в ать ся  onopl% 
-^уд аях?^^^  опорами кбЛ§«

•; %9ризойтальн6 устанавлиЬжЙ»
• ;Ш1̂ ;сОСуДов.ш;Д что перекрываемые участий
^ ^ в Щ ^ о  шеёййлтйш рентгенографией или ультразвук®*
^^^-'д^^посйон^ёй. - Перекрытие мест пересечения швов не ДО» 
"Пускается.- - ;
уУ 2.9.5. При приварке к корпусу или днищу сосуда внутренне* 

устройств и других деталей расстояние менаду краем шва привей?
- ки детали и краем ближайшего шва должно быть не менее трр
- ьцины стенки корпуса или днища, но не менее 20 мм. J'Л

Расстояние между швом приварки седловой опоры и продоД|' 
.ным щвом дппарата должно быть нё менее уУ D$. У

У ' 2.9.6J Продольные швы смежных обечаек сосудов, работаюЩВЙ 
-дад дав'ленй ддищ дблщны бц^ь .смещены относительно Дф’у] 

УщрурЖщ: зд&доедо- • фрехкратвщ-^ш^в^^найбодее толстого элй 
мёцта, йо не менее фём на-100 мм между редми швов. '

Для -а$Щар%тсв>; рфбо^аюШк ЙЗД.-.-.-' дгййейием Д° 1»6 MI 
: (Гб кгс/см2) при темпераГуре’ от 0 до -40№С,^т^лщиной стенкй| 
30 мм, продольные швы смежных обечаек^ или днищ допуска® * 
не еМещать относительно друг друга, если швы выполняют &Щ 
Магической- или электрошл аковой сваркой при условии 100%-,йЙ 
просвечивания или ультразвуковой дефектоскопии мест первЙЙ|| 
ния швов.
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2.9.7. 11а днищах, изготовленных из лепестков и шарового сег- 
■ мента, сварные швы должны располагаться на меридиональных и 
круговых сечениях.

Наименьшее расстояние между меридиональными Швами в ме­
сте примыкания к шаровому сегменту, а такж е между меридио-" 
нальными швами и швом на шаровом сегменте должно быть бо­
лее трехкратной толщины днища, но «е> менее 100 мм.

2.9.8. При сварке; стыковых соединений элементов разной тол­
щины необходимо предусмотреть плавный переход от одного эле­
мента к другому постепенным утонением более толстого элемента. 
Угол скоса элементов'разной толщины должен быть не более 20“ 
(уклон 1: 3)  (черт. 11). * -

Сварка патрубка разной толщины может выполняться, как  ука 
зано На черт. 12: ' . '■ г • • - .. .••

• • " ' Г'' ". ' „Л,' л v : ^  .
■ •' Д . . ■ ■. ■ 4{р

■К р о м к а  д о л ж н а  К и т а
з а к р у г л е н а  : Т

-fe

.. •- Черт. 12 ■

В стыковых соединениях литых деталей с трубами, листами и: 
поковками угол скоса элементов разной толщины Должен быть'" 
указан в чертежах или технический условиях на изделие.

В сосудах и- аппаратах,-выполняемых из двухслойной ‘стали, 
скос осуществляют со, стороны основного слоя. . . .  -

Допускается применять стыковые швы без предварительного 
утонения более толстой стенки, если разность в толщинах соеди­
няемых элементов не превышает 30% от толщины более тонкого 
элемента, но не более 5 мм. ‘
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Форма шва должна обеспечивать плавный переход от толстого 
листа к тонкому. V ;

2.9.9. Смещение кромок листов (черт. 13) в стыковых соедине­
ниях, определяющих прочность сосуда, не должно превышать 10% 
номинальной толщины более тонкого листа,, но не болееЗм м .

Смещение кромок в кольцевых швах прц толщине листов до 
' 20 мм .не должна превышать 10% номинальной толщины более 
тонкого листа плюс 1 мм; а При толщине листов более 20 мм — 
15% номинальной толщины более тонкого листа, но-не.более 5 мм.

При этом смещение кромок в соединениях из двухслойных ста­
лей со стороны хоррозионностойкого слоя должно быть не более 
50% толщины этого слоя. ". ^

толщина листа

V '<ЧсрТ. 13 1

2.9. ГО.. Совместный. увоД жрбмок1 (угловатость) в продольных и : 
кольцевых швах, (•йерт,"'1'4) не Должен превышать 10% толщйнй • 
листа плюс .3 мм: fs^Q,ls-p3 мм,- нр не более 5 мм (кроме случая, . 
когда по услоИиям- монтажа' внутренних устройств по чертежное 
требуется меньшаяг угловатость). Угловатость продольных швой 
определяют, по шаблону, длина которого (по хорде) равна »/з радич; 
уса.обечайки (черт. 14, а,'б), а угловатость кольцевых швов — ли­
нейкой длиной не менее 200 мм (черт. 14 в, а).

Точность стыковки концов обечаек, соединяемых с другими-обе­
чайками, а также днищами или фланцами, должна быть обеспече­
на в пределах допусков на смещение кромок в кольцевых швах 
(п. 2.9.9). е
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2.10. Т р еб о й"а н и я .  к т е;р м и ч е с к о й о б р а б о т к е 
; 2.1рЛ. Сосуды, аппараты и их - Эл ементы й низ­
колегированных марганцовистых сталей с /применением? Сварки, 
Штамповки или в а ль цов ки(обе'ч не к) - Подл ежат Об язател ьно й тер­
мообработке, если: 'V г.,.-- • у  .Н .•

Г) ^толщина;тнкИ :.|^йядр№ е^|Г-;йи1^хднй^к6Й'<ч|Гс^й’.Дй.й- 
ща, фланца или патру)бка<Сосуда в мё^е%х сварного соединения 
более 36 мм. Йосле сварки термооб'работаннрй детали толщиной 
более 36, мм -и. глубиной провара
в месте соединения' не-более 36 мм^Донускзется термообработку . 
сйарногрсоёдЯйёШдД^^ У ?  • ■ '  :d' У-Л  -

2) толщина:- стенки белее 30: мм - для сталей с содержа нйём t
углерода более 0,25% или/маргаццйболее 0,8%'; - .%

3) толщина стенки цйл^рдр^чеешй^'Идш^й©йййвсйй>&злемё^ 
сосуда (корпуса или патрубка), изпу?о’влен.йых "из л Первой Стали'; 
вальцовкой, превышает значение^ вычисленное-по формуле 0,009.

. (d+1200), где d — минимальный внутренний диаметр сосуда В мм; • 
. 4) они предназначены, для эксплуатации в средах, вызывающих 

коррозионное растрескивание (напри Мер> растворы /едкого натрия 
, и кадия, азотнокислого

мина,' азотной кислоты и 'Др.) щш-"указанийУб • этом в _техническим.;? 
проекте; ?.<

5) днрща росуда (независимо от .их трдйгийыу , рабр^дющегР 
под: д Ннл енне^' йл й изготовлены

г к о % ; ' у У

l2>Ciyti х э д г
и сДоем ;из Стали марок 12МХ,‘;

12ХМ,; сварке^.ДОЛЖНЫ;бытН: ^ёфмЬо'браО^^ 
ны независимо’ огтам етр^дШ лвдй й  стёйкшУу У у  -

2.1 ’не'- тф & ^ щ  ;-щк ■:0тщ?к:
)иентов;?(|Щ |$)ё$?Щ !^
"стых ? (вальрбвкОЙ-j
'окончай|пв|1^^^ температуре: не ннж^тем-^
пературы pPpHlteR'Деформации (свыше 700°С), для дцвдц Д^РУ1ДД 
элементдВ?’йзШ^Йитных хромоникелевых сталей^1^^-Ф |^^ту|^ 
окончаввяУДёфбрмаций, обеспечивающей 'с о х р а ^ ^ д > - ^ ^ р ( ^ ' 
свойств. /,. ' У' ’,ч . ,/

Днища из ' корпозионност'рйких сталей' должны ‘быть стойки /К, 
межкристаллйтной 'Корррз.ии  ̂ если они предразаачены'для йбсу^
Й аппаратов, .работающих "со средами, вызывающими межкристал-,' 
литную коррозию. У;'-'.УУ У У  ' ' -У;.,/

Днища и другие элементы из низколегированных сталей марок 
12ХМ и 12МХ, штампуемые _ (вальцуемые) вгорячую с окончанием 
штамповки (вальцовки) при температуре Не ниже 800*0, могут 
шдвергаться^ольво.;о^пуску (без нормализации) . У '
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. Днищ а. и другие .штампуемые (вальцуемые) элементы, изготов­
ляемые иЗ стали мйрок Ю9Г2(3, ЮГ2С1, работающие при темпера­
туре Должны подвАргат-ься обязатель-

. ной термооёрйбй^ке'*^;'и6рйа^задай.:.-;-''ч > \ л .
>ч.: - Днй1Да, ёйШдняе1и^е *й^^^'рр<^ив11й а р ^ 1̂р^€да|^|(-^в^0тёнихно--

го кдас.са-методом с^))юдйОй^-щтамрЬ)№|[/'Мо17т не̂  ;П0Дв.$|11:аться 
:термйческЬ&-00^бо#ДЙ.5S '■ й " 'ЙДДЙЧ®-'
УУ  ,2'.;ipi4, Сосуды^ айгйрада’й и>:-злЗменты, и згото^ .ен й ^ '.де ,^ - 
•'.дей'-ШрРН ®02Б„‘. и других, стабилййировдШйк
маро#'стйдр^й(‘̂ оЛ^н».-иоЙвергаться стабилизируйгиетму ' отжигу 

':’t !•iri^^^^^^^^Ь.Й9'Гnpeдн'aзнaчeны для р д б р ^ -^ л ^ е д ^ ^ и ^ ;-’
растрескивание, а ' т а к я й |'|§ ^ я (^ ^ в #а^г- 

'рах вьййе 350-С в средах, вызывающих коррозибйнре%раёЩесдива- 
;ние_. . - -=
.Г % 10.54 Необходимость и вид термической о б ^ а ^
ДдудсДбдаой -из; углеродйетбй" И :&Шйоле1'И7'
ДоВЙйЪй’ стайцДг ДЙррб*ай0ЙйШ$ойкйй1̂ с̂Дое"М;ЖД аусте^ 
л й у Д та Д ж е 'ф 'й и н ^
ваА'ьбЯ; др^м  едта Дни, Ji аг а*'

'уУУУУ:^ . '.О .-V С *,:; У'У ’УУу^УУЩ’-У-У -. ■'■
окбнча1,:.

. двльной;ёвафш;.в^судд-ййв4?Ййврвтй|- С
- .4 ̂ И.ДЙ'#4д'Н¥д о-': (^{ЖМед/йменты -^уа<№ ■ и С$щдратрв, в том, числе; днц<;

подвергаться термообработке; 
^ДДДХ.^борки. '̂#ёрйрбработка изделий в сборке может йе цфо*
- р з в : З д и т № ^ Й ^ . Й г б > Й ^ п.-2.10.1, ;. .Tj.:;,
• местная термообработка сварных швоД-ф;:
будоДг-й^йарДтов. При этом должен обеспечиваться равномердьг$: 
 ̂ нагрей и охлаждение по всей длине шва и прилегающих к нему,; 
зон основного металла на ширину не менее двух толщин сваривае­
мой стенки сосуда или апйардта. Нагрев горелками вручную и® 
допускается. ' Л ’:

2.10.8. При термообработке в печах должна быть равномерная , 
температура во всей печи. Должны быть проведены мероприятия, 
предохраняющие изделие от местных перегревов и деформа1|ййгйв 
результате неправильной;.установки и Действия собственной 

■ ей; л" ■ . \ 4; ;  _у:ч->■•". " ■■ ’"■

: ' *3:-'УРЁВ̂ ЙаНИВ И контролю КАЧЕСТВА СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 4

V 3,1. Сг целбк) определения методов и объема контрольных опе­
раций для .Сварных соединений сосуды и аппараты подразделяют 
на;Груицы;ибгл:аЬно jra6B; 8. - . ; д :- / . . '.

:3; 2. ТребоВания ' к к адеству  с в а р н ы х ' сое д.и п е-
.ДЙ:й/:' ■'.
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Т а б л и ц а  8

. Назначение сосудов й аппаратов (рабочие условия) Трупйа росудов и аппаратов

:: Для взрывоопасных продуктов . и сильнодействукк 
щих ядовитых веществ (независимо от параметров), 
работающих под давлением св. 0,07 МШа 
(0,7 кгс/см2)

Для пожароопасных, слаботоксичных, едкик, го­
рючих и других рабочих сред, рабртакздих под дав­
лением св-0,07,МПа (0,7 кгс/см5)

Сосуды, работающие под давлением до 0,07 МПа 
(0,7 кгс/см2) , а. также работающие без давления

1

2, 3 или 4, в ; зависи­
мости от. рабочих йара- 
метров, согласно черт. 15

Черт, 15
- ■ '  ;>■ ■■■ -

П р и м е ч а н и я :  v
1. Сосуды с; параметрами, соответствующими граничным линиям,, относят к 

соседней группе с менее жесткими требованиями.
2. Сосуды и аппараты 3-й группы, работающие под давлением свыше 1,6 до' 

2,5 МПа при температурах от минус 25°С до плюр 120°С, а также под давле­
нием до Нб МШ  и температуре от минус 20 до минус 4(РС и.от 200 до 4G0PC, ; 
могут быть отнесены к 4-й группе.

В-2-1. Требования к̂  химическому составу металла шва и метод 
его контроля должны соответствовать требованиям нбрматибно- 
технической документации на сосуды и аппараты.

3.2.2. Значение предела прочности сварного соединения, полу- . 
ченное на двух образцах, должно соответствовать пределу Прочно­
сти основного металла, причем на одном образце допускается полу-
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чение. результатов ниже установленных норм для основного м етал­
ла не более чем На 7%. . ,
/ ‘ Значения ударной йязкоёти сварных соединений толщиной до 
60 мм, Облученные на трех образцах, должны быть не ниже при-
ведённых в табл. 9. 1 ^ Та б л и ц а  9

' Ударная вязкость, Дж/см* (кгс*м/см#). при температуре
Метод определения 
ударной вязкости V' 20°С для сталей

ниже 0°С
неаустенитных аустенитных

По Менаше (дкм) 
По DBM

50(5,0)
35(3,5)

70(7,0)
50(5,0)

40* (4,0) 
30* (3,0)

* На одном образце допускается получение результата на 30% ниже ука­
занного значения. ,

&2.3: При испытании образцов * на изгиб или сплющивание 
результаты д о л ж н ы б ш ь  не ниж е указанных в

■ ' . . Н/-' . '  Та  б л и ц а  ТО

Группа материалов* . f j •’ •' •• : Угол загиба
Просвет между сжймДю- -э 

Щимй досками при. сйлющй? - 
ва нии сТыковых соединений 

Труб A , ММ?+“■ ? :•!/'"

Углеродистые стали : 1 0 0 (А -2 ()°

„  (1+C )s

. c + J L
Da : v

С «=0,09

Низколегированные 1 /  
марганцовые и .марган-' =/ 
цовисто-кремянстыё, л. ё т а ^  -
ЛИ /  ’ . ./■ ' ?'■ ' ■ ' ;"Л

•' При толщийе; 
./. до  26 мм Л "
' JO0(Z>-3/)\
/ r c6i 20 м м 
, 8 0 0  =  3/)

. - Низко- и. среднёлеги- 
рованные . хромистые и 
хромомолибденовые ста­
ли

При толщине; 
до 20 мм”1 

50(D -.4rf)t 
св. 20 мм* 

40(D —4/)

Стали а устеиитного 
класса

1 0 0 (0 -2 /) ( 1 + Ф  . - r .

' t ?
Da •

« = 0 ,0 7

D _  диаметр пуансона; t — , толщина пробного о б р а з ц а ;^  - г  : 
тблщйна стенки Трубй в мыг D & -—наружный диаметр трубы в мм.
——:—  — ■ 'у . ’ /  ■*

9 Испытание образцов проводят в обе стороны шва. Если испытание об­
разцов проводят только с одной стороны, диаметр пуансона принимают D=*2t 

** Вместо испытания ид сплющивание дАя труб наружным диаметром до 
57 мм включительно разрешается проводить испытание на изгиб по всей трубе. 
При этом для низколегированных йарганцовистых и марганцовисто-кремнистых 
сталей угол загиба. Должен быть не менее 90° при диаметре пуансона 
/>=«2,5 D a Ц соответственно для низко- и среднелегированных, а также для 
аустенитных сталей не менее OOP при D —3,5 £) а . *



Стр. , 28 ГОСТ 24806—80 / ^ - З ч  3'- 3 ' '

3.2.4. Сварные росдинегшя типа'<<лисХ'|иЛи -труба.) — поковка» 
ий#^покоМ а6^ «лист --■;
лист>3идй3труба труба». ■ -  ж" ■' 3  3^33.'-З ^ З ;-  3 .3л : ' ■
sj \В|нь1тайия соединения проводят. По нОрМатйвнО'технической;. 
документации, утвержденной в установленном порядке. - 
: Контроль' механических свойств МёТаШаЗббразцЬв- этих соеДя-: 
нений проводят в .том, размеры поко-:

'вок позволяют 3?зсотовить из ни5с, кОйтр|>льные:*ёвзрнь1е,сое 
с сохранением той же стей'ени уковки и того 'же расположения Во- / 
локна, котбрые имеет меддлл,-ойрДзукйдий соединение. При нтом 
норме сортвётс#нрвНтвтребованием*

/пЗ т ^ а л л у  сварнЫх / соединений тийа
. «^й^т^лвст^^Или /«тр^бат^тр^ за исключением угЛа. загиба; 
'гДедопускаются следую щ ^;йр^ ^ЗЗЗЗ^ЗЗ^^ЗЙЗ

~ не менёе 70° — Для углеродистых сталей" й сталей .аустенитного - 
датасеа; , ' /  ; —■ ;,?3
. '  не ,м.енее 50° —1 для низколегированных марганцовистых и мар"' 

/да^^нстО'кремнпстщ:' сталей;. ., •  ̂ 3  ‘ V
^T-*3i# f̂cH<ee ПОР —►. длд, низка-, к  -срвдаел^рованн1« ^ а я е й -  .(хр.о~\: 
;м^тай?-н хроМомодибДеновыХ)./, З-З'.'" ‘3 - 3-.:v ЗЗ? ^

.ф|диненййх; не;дапуск'а]ются сл еДУю&и^  '&§§>$£:1

«5ё? -вдаё̂ ир» • ,  3 Уу: '• • ' ; 33  - -3
■ ЗГ'?/ ■ 333 3.-•■ гЗ"’ 3 : ' -; - V - 'ЗЗЗЗЗЗЗ r 3 - *'

■з З пориСто<|гй̂ наружноЙ;Яовёрхностй.й1ва;.;: / : ■: . . /

работы/^й^Щг/*ЗЙдф,':ДуУддже^дДя/эксйлуатации во взрШобкас<7 
, ных й сйльно 'яд^йтых ередак (сосуды' и аппараты Г *й-.группы), Дей

не.. б.0лее %•-цар-.кру>йоЙ нЛHv 
' рва Л bH$fl:?4lp$jM^^^ j ' - '•
- два
% имн.. ^ЮпК«^я|. --«е
■ шва; ■/ЗЗЗ З  ;3-3 33{ ’ - . . - 3 " ЗЗЗо

?) непровары в корне шва свыше норм, приведенных в п!‘ 3-2 б |
5) подре|*Й.З: ; , . . ■
В аппаратах и сосудах, не-предназначенных для работы пр№

0°С и нн^.А^-Ирьюооцасньа.'В  сиЛьнбядовитых средах, (сосуды 
и аппаратыЗ|^й группй),.
глубиной н# ролее 5% ̂ толщййы-Зте¥кн;. ДО' нё'боле%.0^*^^ 
тяженностью. негболес 10% длины шва; , <33 '-'ч;3 .;3 3 :7..ч\:3 ч:"- 3;

6) наплывы^ прбд£огн> 1д:.^НЫ1[а1м1еН^ь%^р)а§ерЁ1; -. •.■“•с::'г-3.-3
7) сМещёйие:я Совместный увод кромок свариваемых .элементов

свыше норм, предусмотренных цП.-2,0.9 и 2,9.40^./ - . 1 S *. .
8) несоответствующие формы и размеры .цщЬв троббв,аийям тех* 

нической документации на конкретный вид' аппаратов И сосудов,
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> . 3-2.6.4 Вид и размеры недопустимых ^Внутренних дефектов при-
налжонкретный вид сосу- 

дор, и'аппаратов: ■ - :. '-^Sr■.
'.;. '3.3.: КлО йт р о л .Ь(: '.;;к'а’ч е с т в а  с в а р н ы х '.с о е д и н е и и й 
, 3:3.1. Для. ;Кйитрр|р^.:качестваглсварнвх соединений ‘применяют:

1;) “внешнт1й-осйотрй.измере 
;2):Мёханичеекие испытания;

нр Мёжкристаллитную коррозию;
. -4Д- м%алгдрфаф»Явское исследование;
- - 5) <?тидрсШийрование;

' ;  6) ультразвуковую дефектоскопию;
‘ 7} просвечивание (рентгено- или гаммаграфирование);

8) замёр твердости металла шва;
9) гидравлическое испытание;
10) пневматическое испытание; .. < . :

ФнрёдёЛёнйё'ёбщр^эщ^

;: 1^<йр 0 ^ x 0 ^ ; ■■: -
;отр<зчи«уазйд̂ ® вьвд^т;-;52^

(5 2 кй см 2)Мг;’̂ Шйной^ сварных?,
дефектос}®п*ф8Р 

ai50TicM. - ‘Ь '£**$?/ 
сварных швов производят 

.«' прилегающих к ним поверхнЬс|е|[! 
^оснб&Й^ шва от шлака, брызг К'.%$0Я0
. зарр^йёрйй.- ■' ■ ‘

. З.3?4. 'Внешнему осмотру подлежат все сварные соединёнйя с. 
-целью выявления в них: ’ ,  ! / 3  -

1) отклонений от размеров и геометрии сварных соедрйёвий,
недопустимых технической документацией на конкретный ш д:?ёр-' 
судов и аппаратов; ‘ \> су -Иу

2) смещение кромок соединяемых элементов более норй,; ;й р ^
дусмотрениых п. 2.9.9; .}Ущ
. • .3) трещин всех видов и направлений; т fj:i’
\-.f ф^мшййчбй^ подрезов, прожогов и незаплавленных кратеров;

• 5) пористости наружной поверхности шва. . ' V
Внещнйй осмотр производят с двух сторон в доступных местах 

по всей протяжёнйрстн,швов. ‘ ' • • ‘
3.3.5. Механические испытания производят на образцах, выре­

занных из контрольных етыкрвых сварных соединений в1соответст- 
вии с табл. 11. ’
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Вид испы?аний Группа сосудов и 
аппаратов по. табл. 8

Число образцов, от 
контрольного свар ­

ного соединения
Примечания

Растяжение при 
20°С■V- .

1, 2, 3, 4 -

: f f .
, V

.Два •
---------------------------- -

Испытание на 
растяжение от­
дельных образцов 
из сварнык труб­
ных стыков мож- 

; но заменить испы­
танием на растя­
жение целых сты­
ков с р ; снятым 

. усилением шва
Изгиб (загиб) 

п,ри 20°С
•1,2,3,  4 '

1

• Два

' * - • т • „  . - >

Испытание свар­
ных образцов 
груб внутренним * 
диаметром до 
100 мм может 
быть заменено ис­
пытанием ^ i a  

.срлшщивание,
Ударная ..вяз- -; 

КОСТЬ (при'; ТОЛ-_ 
щине ;*фтрллал 
12 мм и бдйее) . 
при 20°С ' л ,,

1, 2, 3 при дарле^ 
нии выше 5 МПа .. 
(5Q кг.с/см2) или при 
температуре . выше * 
450РС, а также для г. 
изделий из ’лстаЛей 
низко- и среДНелегй- .; 
рованных- у типа Сг, 
е г^М о у
с Пределом Прочности 

сгв >  44$ гМ Ш г :: 
(44 дгс/.сМ2) ;' * .

Три с надре- 
зрм-.по 'бси шва '

Г'" /;.

 ̂ ....■ ■■j •--*>’ г. -
Испытание в 

околошовной зоцё 
проводят при на- .

' личин требований;
;/в 'V; нормативно-: 

технической доку- ' 
мента цйи ,на сосу-5 
ды и аппараты

V Ударная вяф*: ;/ 
; кость (при тол­

щине 12 мМ и бо­
лее) при рабочей 
температуре ниже 
минус 20РС

к

1, 2, 3,;4щри рабо­
чей температуре ни­
же минус 20°С
* ■

,Три с надрезом; 
Цб оси'’шва Z4

У"" ■ 1
' Испытания цри 
рабочей темпера­
туре. Испытание В*~ 
околошовной зо­
не проводят при 
наличии требова- ‘ 
ний в нормативно- 
технической до­
кументации на со­
суды и аппараты

3.3.6. М етодику проведения механических испытаний, в том чи­
сле разм еры  и форму пробных образцов, устанавливаю т в соответ­
ствии с техническими условиями на конкретный вид сосудов и ап ­
паратов. ,
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: 3.3.7. При получении неудовлетворительныхрезультатов по ка­
кому-либо виду меха'нических испытаний допускается проводить 
повторные испытания на образцах, вырезанных из того же конт­
рольного, стыка, а при ^неудовлетворительных результатах этих ис­
пытаний допускается производить испытание на образцах, выре­
занных из сварного соединения изделия.

3.3.8. Повторные испытания проводят лишь по тому виду меха­
нических испытаний, которые дали неудовлетворительные резуль­
таты. Для повторных механических испытаний отбирают удвоенное 
количество образцов по сравнению с нормами, указанными в 
табл. 11.

3.3.9. При получении неудовлетворительных результатов при по­
вторных механических испытаниях швы считают непригодными.

3.3.10. Испытание сварного соединения на склонность к меж-
кристаллитной коррозии должно проводиться для сосудов, аппара­
тов и их элементов, изготовленных на .сталей аустенИТнбго и аусте­
нитно-ферритного классбв ^' Двухслойной стали с «орроэ^явдстой- 
ким "слоем из аустенитных Ьт^ей^ '̂' ' л  .

3.3. U. При исп%1тайии На межкрйсталлитную коррозию форма, 
размеры й^чйедо образцов должны соответствовать .трйованййл*" 
ГОСТ 6032—75, Метода испытания должен быть;’ указаф на Чертеже, 
При изготовлении образцовиз коррозионностойкогб елоя двухслой­
ной 'стали Основной слой должен быть полностьф удален.

3.3.12: Металлографическим исследованиям должны подвер­
гаться в соответствии с пп;. 3.3.5 и 3.3.13 сварные соединения сосу- 
дов и аппаратов: . ' . ’■

1) группы 1-5 ’ V  " 1 ,.v
2) .г р у ч э * '-3:-дф#-рабочем давлении выше 5 МПа (50 Кгс/см2).;

при .рабочей "температуре выше 450°С или ниже минус 40°С; ^
3) изготовленных из низко- и среднелегированных сталей типа 

хромистых; хромомолибденовых, хромомолибденованадиевых и 
двухслойных сталей с плакирующим слоем из стали аустенитного 
класса безферритной фазы.

Для изделий из сталей аустенитного класса безферритной фа-- 
зы должны отбираться два образца, для изделий из других сталей 
— один образец.

Металлографические исследования для аппаратуры, предназ­
наченной 'для эксплуатации при температуре ниже 0°С, проводят 
по, нормативно-технической документации на конкретный вид со­
судов и аппаратов.

3.3.13. Металлографические макро- и микроисследования долж­
ны производиться на образцах, вырезанных поперек сварного сое: 
динения, предназначенного для механических испытаний, кроме,-уг­
ловых и тавровых соединений; образцы которых принимают соглас­
но п. 3.4.4. ’ '
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3.3.1'4. ОбрдзЦЬсдля :м етш ^ г(Ц ||^ й я е ^ х > ^ ^ е ^ |^ и ф '-^ 4 |;.ных •• 
соединении должны: включать все сечение шва; Й6& |й)йЫ- терМИче^;. 
ског.0 влияийя сварки, прилегающие к.ним уча'стйй 'оёновното ме-> 

.талла, а также..подкладное кольцо,: есди.такое применялось; i прйг 
сварке и не подл ежит.удалению. ’4 /v >■.■';  ̂ ‘ /Л V- ф~.

. Образцы для' микроисследования сварных соединений элемен-.' 
тов' с толщиной стенки'25 мм .и/брлё'е^мбгу^С часть .
сечени.я соединения.'. При этом расстояние' длины сплавлена? ’ До; 
края образца должно .быть не менее.,12 мм и .площадь контролиру­
емого. сечеНця^Х'Йб’-йм.}'! ‘ ф . у ; - - Ж ф  v '

3.3.15. ;Прй;йбнДрудеении;.неДопуётимых. дефектов; гфиЛметалло-
гр.афическйх исслбДОвани.як.^опускае.тся пр.овеДение."павторных ис­
пытаний на образцах, выреёанйых из того же контрольного, стыка, 
а при'неудовлетворительных результатах.этихдхепытаний допуска- 
ется"производить испытаниё.-на .образцах, вырезанных :«3' сварного.-.- 
соединения изделия. ’

3.3.16. Стилоскопироваиие свариваемых деталей, и сварных 
швов проводят для установления соответствия йрцрльзов'анной,.ста-, 
ли и .сварочных материалов требованиям,;

• документации на сосуды.й ап.паратьп- ' ;» . .'.v'/”. -
3.3.3[ .

чие в .о'сйоНнр^ даважрома; И1 Й^ибДейа.-;;ф  ;;.

роля ;СтЦдбСкб1̂ 0̂ ВД1ё; Т(^лЖё
сва рнагаЛсреДии^ и - детал и на удвоенном; ф .;

. При; неудбёлетйбрительйыУ контроля'-,
.;должен^•п.ршЗй0||1^ь.ЦЯ ̂ спектраЗЩйь^ 

ли или сварнЬтб- сбёдиненйя, результаты которого счит.ают' окбн- . 
чательнывд^;^^:-;^. тж ф -ф

3.3> . мафки, ',истользовайй^Х'
присадочных ?матер^а;дб&’хотя,-бы на одЙОм- из сварных.соединений;.. 
мроверерйр1Х,,д.кеподН^^
должно '.Ш ^  пройзЬедёно на всех; однбтйпных-ОварйьдйсОедшей#; 
ях, вы1Ю Д {{^ ||||^^1{цым'' сварщиком или данным механизировай* 
ным спосбб^р&дркйж. . ^

При ВьщкдеЦйи- несоответствия Марки йспользуемой стали хотд- 
бы на оДнб.и деталй стилоскопиррванию;.должны подвергаться всё.

, однотипные Детали сосуДаЛ . ■ с ; ...
3.3.20. .CT̂ tf-

лоскопйрованйёмрДрлЖйй! ^^',.^ддёйЦ :'.аге.ы  вновь .'.'сварены,: :а 
дефектные детали заменены. • J -’V.' t

3.3.21. При контроле сварныхсс^динейия гурштразвуковой дёг
фектоскопией. рентгено- и г'аммапрбсцечиваййем должны выяв­
ляться внутренние дефекты сварных соединений й определяться 
качество сварки. > : Г -•; •. Ж : "
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. 3,3.2?. Метод контроля. (ультразвукбваядефектоскопия, прОбМ* 
%‘йванйе й должен ВЫбир^ из возмож­
ностей более полного; в точного выявления нбДо^-стйммх дефектов 

-С /учётом беЬбедностей^физических свойств йётадЛй, ;-а_: также осо- 
бё^1оёт^Й^м«тодШй № 6ш1д:.еварЭйд соедине-
;ййй:Ы ;  ̂ - " ..ч: ^

3.3.23. Объем контроля^ультрайвуковой дефектоскопией или

ков,- флйнцёв и . др.), за исключением сяуча^С-''-^^Ш№ШФ- 
;^ф^^7^^Ш я0№ --шть не менее у к а з а н н о г о *

Л;И Ц.:а Л 2

- .Группа сосудоо или
. :апд#р̂ а-тр,в,;;по ?аб.л. 8>. Шлина ,крнтролйруемых щврЬ^-О^обЩйй

. ........ „ ....  рринимается Гласно
техш е̂Ской докумеДтаЙ '

соединений'

^вой;Д^^^тосшниёй; .*-■' ’"'У?}'-. -•. ’ " ' Г •
соответствующие участки-сварН|§^зЩ<; 

ЗЙйё*Ш £•% й^^^^ # 'т><Еаркнрованы с таким расчетом, чтбйм^рх
на картах контроля или ре,нтг^нд;

.-•••••' • >«ч ' J&lj&r
дефектов должен лб»ть 

неудовлетворительного ‘ с в ^ ^ о

jjvyiv 1Д»vH * KJLM' k и АД̂уvlW’DVAi1 ;■ Ĵx/П Xj D Ul
швов сосудов, сварёндахЩавЖ^&арНьиком. _ _

Участки сварных швов с недопустимыми дефектами дб^иЩ ; 
быть исправлены и вновь проконтролированы.

3.3.27. При невозможности осуществления просвечивания^йй#:
ультразвуковой дефектоскопии из-за недоступности отделвй^с 
сварнйх соединений или при неэффективности ультразвуковойгде- 
фёКТоёкопии и просвечивания (в частности, при наличии конструк­
тивных /зазоров между швами), контроль качества этих'сварнйх 
соединений^должен производиться другим дефектоскопйчёс]^^^';- 
тодом, найршдер? цветной или магнитной дефектоскопией! ■

3.3.28. -Обязательному измерению твердости должен подвергать-^ 
ся металл шВа сварНых соединений готовых сосудов, аппаратов „и
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их элементов из стал ей марок 12МХ, 12ХМ, 15ХМ, 20Х2М, 15Х5М 
и металл щважоррозионностойкого слоя в сварных соединениях из 
двухслойных, сталей. . • ' ’ , х
: При невозможности осуществления измерения: твердости на го­
товом изделии допускается измерение твердости металла шва про­
изводить на контрольных образцах: (соединениях), предназначен­
ных для механических испытаний.

3.3.29. При серийном-изготовлении Однотипных изделий допус­
кается уменьшать объем испытаний сварных - соединений, предус­
мотренных данным стандартом.

3.4. К о н т р о л ь н ы е  с в а р н ы е  с о е д и н е н и я
3.4J .  Для механических и коррозионных испытаний и металло- 

графических исследований, должна производиться вырезка образ­
цов из контрольных св^рнЫх соединений', выполненный одновре­
менно с изготовлением контролируемых изделий,-С‘,применением 
тех же исходных материалов, разделки кромок, методов, режимов 
сварки и термообработки.

3.4.2. Контрольные пластины для контроля качества продольных 
щвов изделия должны изготовляться таким- образом, чтобы щов 
являлся продолжением - продольного шва. свариваемого, изделия.

После сварки контрольная пластина должна; быть отделена bis 
свариваемого изделия' любым методом^ кроме отламывания!

3.4.3. При необходимости изготовления контрольных пластин 
для проверки качества поперечрых (кольцевых) швов (например, 
при отсутствии. прОдольцых Швов 'или, если технология сварки от­
личаете# ot 'технологии сварки продольных Швов и т..п.), они дол­
жны изготавливаться рри обязательном соблюдении тех Же'режи­
мов сварки, с применением тех .же присадочных материалов и с 
максимальным приближением к положению шва при сварке. ' . :

3.4.4. Металлографические исследования .угловых • и 'тавровых
соединений штуцеров и люков с корпусом а п п а р а т а в  соответствии 
с п. 3.3.12проводят на контрольных образцах. " У *.

3.4.5. Для аппаратов, имеющих одинаковую конструкцию угло­
вых и таврОвЫХ; соединений, выполняемых пО единому технологи­
ческому процессу изготовления из стали обычного типа, металло- 
графичееХиб'исследования в соответствии, с п. 3.4.4 проводят не 
менее чем на одном контролируемом сварном соединении, каждого 
типа, если-период проведения сварочных работ не- превышает трех 
месяцев. ’

3.4.6. Если продольные и поперечные (кольцевые) швы выпол­
няет один сварщик при изготовлении изделия ручной электродуго- 
вой сваркой, контрольное сварное соединение для поперечных швов 
допускается не выполнять. -

3.4.7. При ручной стыковой сварке изделия несколькими свар­
щиками каждый сварщик должен выполнять сварку одной конт­
рольной пластины.
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3.4.8. При изготовлении -изделий автоматической, полуавтомати­
ческой или электроцшаковой сваркой для каждого изделия (для 
каждого вида'применяемого процесса) должна свариваться одна 
контрольная Пластина при использований одинаковых присадоч­
ных материалов и режима термообработки. ...

3.4.9. Если многопроходной шов выполняют несколько сварщи­
ков, должно, свариваться контрольное соединение, причем проходы 
должны выполняться теми же сварщиками. • ,

3.4.10. Для контроля сварных соединений в трубчатых элемен-... 
тах сваривают контрольное соединение, идентичное контролируе­
мым сварным соединениям по марке стали, форме разделки кро­
мок и технологическому процессу, применяемому при изготовле­
нии трубчатой системы.

, 3.4.11. Число контрольных сварных соединений труб Должно со­
ставлять не мецее 1 %- от общего числа сваренных каждым свар­
щиком^ однотипных соединений труб данного идДелия.

ОднотипнВЫи стыковыми, соединениями считают сварные'соедй-' 
нения" тр у б '(в  том числе и соединения труб’с фасонными деталя­
ми, Приваренными встык), имеющие одинаковую форму разделки 
кромок, выполненные до единому технологическому режиму и от- . 
личающиеся как по наружному диаметру, так и по толщине стенки 
в'Месте'сварного^ щва не более чем на 50% (в обе стороны),. :

3.4.,12» Для группы изделий, имеющих однотипные сварные сое--: 
дйнения согласно й, 3.4.10, выполненные по единому технологичен ; 
кому процессу .изготовления из ста одного типа, число контроль­
ных/соединений .^Опускается рйреде^ять из общего объема контро- > 
лируемых соединений партии изделИйу ёоаи период проведения сйр*> 
рбчйых р а б ^ 'й е ;я р ш ш ш ё г 1ф ^ л ц е с ^ ё в . - *

3.4.13. Из контрольных угловых и тавровых сварных соединений
должны: вырезаться тодько-шлифЫ для металлографических иссяе* 
дований. _ ' '  •• \

3.4.14. При невозможности изготовить плоские образцы из свар­
ного стыка трубчатого элемента допускается проводить испытание, 
образцов, вырезанных из контрольных пластин, сваренных в наи­
более трудном для сварки положении. "

3.4.15. Термообработку контрольных сварных соединений произ­
водят совместно с изделием (при общей термообработке в печи) 
или отдельно от него (при местной термообработке сварных сое-, 
дйнений) с применением тех же методов и режимов термообра­
ботки.

3.4.16. Размеры контрольных сварных соединений должны быть 
выбраны с таким расчетом, чтобы из них можно было вырезать не/ 
обхОдимо,е число образцов для металлографических исследований 
для' всех видов механических испытаний, а из оставшейся части
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можно быдо бы дополнительно вырезать удвоенное число образ-
'«O fe^ ,;
: . 3.4.17. Контрольные сварные :еое|данемвя.должН;Ы быть 'подверг­
нуты ультразвуковому контролю или йросвечивани^р по-Всей ДЛййе.

: ■ . ../Ч .Ч Ч .- ’ я / . 4 ,  КОМПЛ1КТНОСТЬ Ч. ;,УЧ У Ч У ч^-С " Сум *■ - С

4.1. Сосуды.» аппараты, •не.^фансйбртабел ng длине илй 
прёвышакгщие по весу грузоподъёмность • железнодорожного под-, 
вижйбго: .Состава, должны быть запроектированы й:'И.згоТоёлены 
ДартяйиУ{какеЫ^лъйо*тра^

и пОдвергнута тиярёВлйческому илй' пневматйиескбм^ иё  ̂
в соответствии4 с требованияМи технической'ДЬку^ё'ктйПии. на кон­
кретный вид сосудов и аппаратов, после чего производят конт­
рольную сборку стыкуемых частей сосуда или аппарата и накдсят.- 
монтажную маркировку.

4.2. Допускается транспортирование; .внутренних с̂тр^йСТв б̂Т»
дельно от аппаратов  ̂ а ^ а к ,^  сборке  ̂Уби т̂*,,
ренних устройств нетра.{*Сйорт.абальйык доДлйнё Ч аирара.тоё ?-.на: 
монтажной 'п р̂т:а>цеё
менте,, а
испытацияУУЧЧУгу4 :>;ч' У'' СчЧСчУчУ-У ' ‘..CIVЧЧ’Ч ' - У У ; .;Ч 

ОтВётВДР ^лШОД;
руют В■ Йг/̂ -.':Г.-;;4^444 ■ Ч-'Ч”̂

-ратов •ф';.^ * Ч
4.4. :*|йн0 йы  ;£йв:о̂ ^

Контроль^й- сборку- с целью проверки* п̂ ДшЙВн̂  ̂ -
соответетв|йсщй^Мтуйеров и опорных’ частей й1 иметь'' не^бходк- 
мую мар$йр&^^ч^ Ч. -.-• ■ . . ' -: '

Йспыта^я^аад^: Щ ^ р  атОв дрджда нроводитэся б собранном 
виде. -̂ •ьевС̂ сп«д'̂ »е1я̂ ::;
при н е о ^ х о ж в р б ^ ^ ^ , ; ;;

4.5. . С о с у д ы * н . 
с устанрвЛёйнЙМцУ;ртаЛккда>дя^
обслужибающйд
-ными норматиДй;0“Тех}тйчёекой - ДокумеМациёй;. на сбсу’ДЫ- и. afini- 
раты. На сосудаК й ^С '̂д|гат^^:''й̂ ф1|е^^^^^:терм001б̂ аб6'Гке,'..1|.р̂ и̂  
варку указанных" деталей производят ДО" Термообработки. V 

. Для сосудов'и аппаратов, транспортабельность которых по дй-' 
аметру нарушается выступающими' деталями (опорные 'кольца,



jiaiii* й Др.), . д£лэдиа\.быть; предусмотрена их привык#, $£-jj
' . '"’Vl■ у г г*/

. ' ; ; .  если согласно п. 2.Г0 
>нй -ipgi6yefefl' :йррводЙь/$е|мй^ сварных швов;

.V: Д ;4йе«иа,адв^^^адкйм »^рм ^е^айм  к корпусу аяиара*
,тй&щр<эдедщям^вмеётё ещ месте из-
р6тсу|ленй%у, Г ,"• ’•■■'
■. p,^Totf^луаде.’ тёрмообработку.^м&тажн&к ̂ сварных швов не 

- производят; ■
; 4;6.V;gpcyAH й япяафд^-.,должны .изготовив

Уе'Лйми Р-, защй^^№/;пбкрытиями в;
' докумеитари« гIja р^буды и: ДЩШраты.
.., - Торкретирование, футеровка штучными;

5 цйодашми матами осуществляется на • йесрб ч’*..
4.7. Сосуду и аипДрат*Ь рр пабаритдыр-гкгЦиЩЩ^^!:0 ^ н ы

нумй йл4:Щоесейн|$м!Ьлу^^

>̂ * й Ы В а е м о  ,крас»Ьй. ' ■■:. •' .;Ч 
ч >'■.■; |'ёхнйШск.о^д6кументацйей должно нреду<жат|я^1^^^1с% «

■ -т р щ й а ^ и ^ 1 ^ |;  др^едкй:

• еДинИц'
Чйй£:^Й !Й йл^ блоки • нёт|ш§-
':jofici f̂i b̂е .Paffegaa:й®а-ются. отдельно, от Pnpa^pV 
■loB.i''^ойжйы; . б й т ' ь - < й | > ' ' ^ щ а Д к а х ,  предусмотренных:^!# 

. .... ■ ■- :'*„?/:
ящики • кондеисаторов-хол.одильнС 

йр&щ другйё.прдобйы транспортируют блокамимакч
размеров.- ' ' ...... '

Днища негабаритйых ящиков погружных холодильников-койч 
. денсаторов поставляют в виде сваренных полотнищ по возмбжрбК 
/ сти, свернутых в рулоны. й; Г;

, ,4.10. Сборка нетранспортабельных сосудов и аппаратов йзтук*_ 
руйненных блоков и частей на месте монтажа и их гидравличещшё' 
щёр^Ж.ание проводят в соответствии с требованиями разд. 6. ’*;*■$

. , 4Л Г.' Для обеспечения качественной сборки сосудов и аппара­
тов, на мёст,е и проверки правильности установки их на фувдамрр- 
тё дЬлжны.:бытв выполнены следующие требования: .'' Л̂  Г'
;•- 1) на блоках негабаритных по длине сосудов и аппаратов,..сое­
диняемых на месте монтажа сваркой, должны быть приварены 
прйспрсбблёния‘^л;я. сборки, монтажного соединения, по’д сварку;'
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Приспособления после использования могу? быть срезаны на 
расстоянии не. менее 20 мм от стенки корпуса. Не допускается уда­
лять приспособления методами, повреждающими стенки ''корпуса;

- 2) на каждом сосуде или аппарате и на каждом блоке нетран­
спортабельных сосудов ц аппаратов, должны быть указаны места 
крепления стропов, положение центра тяжести и; предусмотрены 
устройства, обеспечивающие установку аппарата в собранном ви­
де или блока с использованием грузоподъемных механизмов для 
поДъема и установки изделия в проектное положение, если это 
указано в технической документации; ' ; : ;

.3) специальные Траверсы, опорные устройства (Дапфы), тележ­
ки или с'алазки для Опоры нижней част» аппарата, монтажные хо­
муты и другие съёмные' грузозахватные устройства и приспособ­
ления для строповки установки крупногабаритных аппаратов из го- I 
ризонтального положения в вертикальное, если это предусмотрено 
в  технической документации на конкретный вид сосуда или аппа* 
рата.

4.12, В комплект аппаратов с механизмами и внутренними уст­
ройствами (кристаллизаторы, емкости с погруженными насосами и 
др.) должны входить электродвигатели, редукторы, насосы „и дру­
гое оборудование, предусмотренной- норматйвно:Технической-доку­
ментацией на сосуды и аппараты. •

К сосудам и аппаратам и другим изделиям, втом числе изготов­
ленным из двухслойной стали, должны быть приложены два комщ 
лекТа прокладощс1в ТОМ числе один запасной, и ответные флаццы-с 
крепежными деталями,' предусмотренные ■' технической - докумёнта- 
цией, на сосуды й аппараты. У;-’.’.-’:"'' ;' - ' ’ :

Число быеТрбизнаЩивающйхСя деталей; входящих в комплект, 
должно обеспечивать, эксплуатацию.сосудов и аппаратов в течение 
тарантййного^ёрока. ' - . % •' . V

4.13, К.щегабарЖтрым арпаратам/ свариваемым на - месте мон­
тажа из отдельных, блоков, прилагают такйсе пластины металла 
для контрольных испытаний и необходимые сварочные/матердалы-

4.14, К сосудам и аппаратам, кроме работающих под вакуумом 
или без давления, прилагают паспорт по СТ СЭВ 289—76.

4.15, К- Изделиям, транспортируемым к месту установки частя­
ми, должен прилагаться акт о проведении контрольной сборки, ес­
ли она производилась,, схема монтажной маркир&вки частей, схема 
•фактического раскроя корпуса и днищ и три комплекта сборочных 
чертежей изДелия. ' V

К аппаратам, испытанным и разрезанным или разобранным для 
транспортирования, должен прилагаться акт о проведении гидрав­
лического или пневматического испытания.

4.16, К изделиям, имеющим быстроизиашивающиеся сборочные 
■единицы и детали (например, внутренние устройства аппаратов, 
трубные пучки теплообменников, фигурные прокладки и т. п.), при-
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лагают рабочие чертежи этих сборочных единиц, и Деталей в двух 
экземплярах. . ' • г

4.17. В" эксплуатационной документации на конкретные виды 
сосудов и аппаратов должны быть указаны: , -

места установки уровня для выверки положения, сосудов и ап­
паратов на фундаменте в процессе монтажа (при необходимости):. 

' перечень транспортных блоков, , .
/  габаритные размеры, и масса (при необходимости положение 

центра тяжести) сосуда или аппарата в сборе, а также каждого 
блока; ’ ' ч

схемы строповки сосуда или аппарата в сборе, а также каждо­
го блбка в упаковке и без упаковки.

5. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ, МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ
■ '

5.1. Перед гидравлическим (пневматическим, наливом водой и 
др.) испытанием, до установки объемных внутренних устройств, 
должен производиться осмотр изделия без применения увеличи­
тельных приборов. ' - . ' . ; ^

На наружной и внутренней поверхностях изделия .не должно 
быть плен, закатов, расслоений, грубых рисок, трещин; а на свар­
ных швах также наплывов, - подрезов, трещин, пор и других Де­
фектов, снижающих, качество .и ухудшающих товарный вид изде­
лий; Внутри изделия не .Допускается наличие .грязи й посторонних; 
■предметов. , - - -

5.2.,При осмотре проверяют наличие и правильность нанесения 
маркировки на обечайках, днищах, фланцах, шпильках и фирмен­
ной пластинке.

Проверяют наличие клейм Сварщиков на сварных швах. ,
Места рдспрлржения и содержание маркировки и клеймения 

должны соответствовать требованиям настоящего стандарта для 
соответствующих деталей и сборочных единиц изделия.

й.З.'У негабаритных по диаметру сосудов и аппаратов, транспорт 
Тируемых потребителю укрупненными блоками, должно проверять­
ся наличие и правильность маркировки на частях и деталях, нане­
сенной при контрольной сборке, и соответствие ее схеме монтаж­
ной маркировки. Ov

5.4. При приемке должно проверяться соответствие сосудов и
аппаратов, а также отдельных сборочных единиц и деталей требо­
ваниям Нормативно-технической и технической документации на 
сосуды и .аппараты. ^

5.5. Гидравлическое испытание сосудов и аппаратов, поставляв:- 
мых в собранном виде, проводят на месте изготовления, а гидрав­
лическое испытание .сосудов и аппаратов, собираемых на монтаж­
ной площадке — на месте монтажа. В последнем случае на месте
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изготовления гидравлическому испытанию: подвергают только их 
Отдельные сборочные единицы. . г - у ' ■'/

Целью гидравлического испытания является проверка прочно­
сти и плотности элементов сосудов и. аппаратов.

'v 5,6. Гидравлическое испытание сварных сосудов и ''аппаратов 
должно проводиться с крепежом и прокладками, 'предусмотренны­
ми в нормативно-технической- документации на* сосуды и ‘аппара­
ты. Значение пробного гидравлического давления Рпр в цилинд­
рических^ конических, шаровых и других сварных сосудов и аппа­
ратов, определяют по формуле • ■.£/.■ ; , j : .

f: ■ ’ ;Р*2 МПа (2кгс/см8) | ■, ;
. L где р — расчеМде давление; >, : -  ; - , " ' , ■

[а]2Р — допускаемое я а д ^ к ё н и е  д е  сосуда и ero:'i
элементов при температуре 20РС, МПа (кгс/см2); . 

[а] — допускаемое напряжение для материала сосуда и .его 
элементов при рабочей температуре, МПа (кгс/см2). ,v.

Пр и ме ч а н и я :  ’
1. Значение пробного гидравлического давления для: сосудов и аппаратов# 

работающих при отрицательных температурах,; -принимают Таким же, хак " при 
температуре -$0РС, ■.'; ; /,_... ■ ... _  V-' ' v-v̂  ::...; / -у*'..:

% Отношение> > щЖнимйфг для^матв^йала^ при
для котороТо Шо является наименьшим' (рбеЧайки, днйща,/аЙ1а]ратные фланцы 
и их крепеж, патрубки и др.).\ ■. . л . 4 ...

3. Когда аппарат рассчитывают по зонам, гидравлическое . давление при ис:
пытанйи може% Рйределятвся с учетом в ;кoтo,p•бй••.-yaбô p'яf, . температура,
имеет меньшее значение. . ■■■■' ■ % ■ ■  ’л: - ; '■ v̂ .:, ■ V'' ,■■■:>:■ :..* ;Ч7.■ . . ' / ■

4. Значение пробного 'давления при..изготовлении, а Так^се зндчейи^ проб­
ного давления, Вря/котором сосуд должен испытываться при Йерцодическом сви- 
детел ьствоваиии, в а носят в паспорт ащг^рата^ , - , . . ;

5. Допускается гидравлическое давление определять как )?п1> =  1,25р »
если значение МПа Вызывает необходимость утолщеййй стейки ai-—r .

6. Для сосудов''й . аппаратов, работающий под нар^жйщ н^бШочнцк дав*
лением, гидравлическое давление допускается определять кзк^пр^  1,25/? .

 ̂  ̂2̂  •> п,т (\ О ЯЛ ТТ м » f V П * , П п .л« HAA^VAItll Игплт. 11Л1А R .rtA l.i.^если значения ;1,25 р [о]
или 0,2 МПа вызывают необходимость утолщения!

стенки аппарата (£2о модуль упругости при 20°С; В — модуль упругости при 
расчетной температуре). '  . 7

5.7. Литые Детали, работающие под давлением, после термиче­
ской и механической, обработки дол жйы подвергаться гидравличе­
скому испытанию при давлении, равном 4,5 р - щ ^  , но’ не менее
0,3 МПа (3 кгс/см2) . "

Допускается испытание отливок после сборки и сварки в гото­
вой 'сборочной единице или целом аппарате при давлении, приня­
том для аппарата.
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5.8. Аппараты, работающие под вакуумом, могут на месте уста-
новки подвергаться испытанию на вакуум с остаточным давлени­
ем, указанным.в чертежах. • ; ,

5.9. Сосуды-и аппараты, работающие при атмосферном давле­
ний, испытывают наливом воды. Допускается в отдельных случаях 
испытание, проводить-смачиванием керосинок! сварных щвов.

5.10. Плотность сварных укрепляющих Колец и патрубков шту­
церов проверяют Пневматическим испытанием при давлении до 
0,6 'M na' (&vKrC/cM2)Vc o6MbiaHBaHHeM швов внутри и снаружи ап­
парата. / ’v ; y j ; -  'У- ■;'/ . .. у;.. .у;-

. ^Л г1._'‘Кбгдц.-'йрв|гедёня:е'' гидравлического испытания на проч­
ность сб'суда- и аппарата невозможно (большие напряжения \  от 
массы воды в сосуде или аппарате, трудоемкость удален ияяоды 

|й- т. п.), допускается заменять гидравлическое иепытаййе'пневма­
тическим (воздухомили другим нейтральнымгазом). > ; t  - 
; Шевмйтяческое - и<ЩытЯние- Проводят с собл^дёниём^особыйс 
мер предосторожности: при положительных результатах%щатёль;- 
ного -вйутренйего и наруЖного осйЬтр11Сварных швов... : =

5.12г̂ #мцёратура воды при гидравлическом 'испытании должна 
быть не нйЖе 5 .и не выше 40°С,< - - 'у
л 5Л%.-Г[рй:щрсша^ейии Гидравлического испытания время выдер­

жки должно быть негменеё: ' •- :• .... . ! • - •
..'10'мий^для^ёосудбвi с .Лт>лщййрйстенкя.до50 мм; f
: 20 Мйй » у  - »  \  ;> » --̂ О-гт'ШО мМ>

30 мин > : ». • »  ̂ :1 *  св. 100 мй. ■ ?
Затемч.прббное давление .снижаютДо рабочего, при котором 

йройзвоДят осмотр изделия, л ’ ‘ ''у  ,1
'Увеличение давления до пробного и снижение его до рабочего 

производят в еортвететвии' с нормативно-технической документаци­
ей на конкретнШ вид сосудов и аппаратов. -V

Давление, равное рабочему, поддерживают в течение всего вре­
мени, необходимого для осмотра изделия. При пневматической 
испытании на прочность сварные швы обмыливают. Обстукивание 
сосуда или аппарата йод давлением запрещается;

|{ 5.14. После проведения гидравлического испытания сосудов ..и
:-аппаратовили частей нетранёЙ&ртабеДЬной по длине аппаратура 
вОДа из них должна-быть уделена.'После удаления воды сосуды и 
аппараты и их элемент^ в том числе змеевики, секций погружные. 
Холодильников и Т.-;п., ] должны ;быть> продуты сухим сжатым 'вЪз-^ 
духомгДля окбнчательноййросушки. -у > /

Допускается не производить гидравлическое испытание отдель­
ных частей негабаритных по длйне -сосудов и аппаратов на месте 
изготовления при условии проверки рентгенопросвечиванием или 
ультразвуковой дефектоскопией сварных швов в соответствии . с 
п. 3.3.23 и испытания штуцеров^ имеющих укрепляющие кольца, 
пневматическим давлением через сигнальное отверстие. В этих
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случаях, гидравлическое испытание аппарата проводят на монтаж­
ной площадке.

5.15. При испытании сварных швов керосином поверхность кон­
тролируемого шва должна быть обильно смочена керосином в'те- 
чение всего периода’ испытания. Наименьшее время выдержки при 
испытании керосином указано в табл. 13.

Та блица  13

Толщина шва, мм

Время выдержки шва, мцн, при положении шва.

нижнем потолочном вертикальном

. - • ?„•

Д о  4 120 V . J , , 30 .
Св. 4 до. 10 2 5 . . ': - ■ 35  ч ■

» 10 30 ■ 40

5

5.16. Сосуды и аппараты признают выдержавшими гидравличе­
ское испытание, если:,

1) в процессе испытания'не замечается падение давления по
•манометру, течи,, капель, потения или пропуска Тгаза через сварные 
швы (пропуск через неплотности арматуры при сохранении значе­
ния пробного давления не считают течыо); '

2) после испытания не замечается остаточных деформаций;
3) нё обнаруживается признаков разрыва.

6. МАРКИРОВКА. КОНСЕРВАЦИЯ, ОКРАСКА, УПАКОВКА  
И ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ

6.1. М а р к и р о в к а  ''
6.1.1. Сосуд или аппарат должен иметь прикрепленную на уста­

новленном месте фирменную табличку, которая крепится на при­
варном подкладном листе Или приварной скобе> Па табличку дол­
жны быть нанесены: ,

1) наименование (знак) предприятия-изготовителя (при постав­
ке .на экспорт указывать «Сделано в СССР»);

2) номер сосуда или аппарата по системе нумерации предприя­
тия-изготовителя;

3) год изготовления;
4) рабочее давление в МПа (кгс/см2) ; Л
5) пробное давление в МПа (кгс/см2) ;
6) допускаемая максимальная '(или минимальная) рабочая 

температура стенки в К;
7) объем сосуда или аппарата в м3.
6.1.2. Фирменную табличку прикрепляют на днищах у горизон­

тальных и под нижним люком у вертикальных сосудов и аппара»
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тов. Допускается по указанию в чертежах устанавливать фирмен­
ную табличку на Другом видном месте. .

Под фирменной табличкой на наружной поверхности стенки из­
делия должны быть нанесены: .

1) наименование изготовителя;
2) номер сосуда или. аппарата по системе нумерации предприя­

тия-изготовителя;
3) год изготовления;
4) клеймо ОТК. У -., ■ :
Допускаются. Другие дополнительные надписи на сосуде или

аппарате при соответствующих указаниях в чертежах. %.
Место маркировки обводят рамкой несмываемой краской и за ­

щищают бесцветным- лаком или тонким слоем смазки.
6.1.3. Кроме основной маркировки, необходимо:^ :

, 1) для вертикальных аппаратов колонного и других типов вы­
полнить по две контрольных метки вверху и внизу корпуса аппа­
рата под углом 90° для ВыВерк^ вертикальности аппарата на фун­
даменте. Если на наружной поверхности аппарата на месте мон-. 
тажа предусматривается выполнение тепловой Изоляции, вместо 
контрольных меток на корпусе аппарата должны быть приварены 
бобышки с резьбой;

2) нанести монтажные метки (риски), фиксирующие в плане 
главные оси сосуда или аппарата и агрегатов, для выверки про­
ектного положения'оборудования на фундаменте;

3) на оборудовании с вращающимися механизмами сборочнььг
мн единицами предусмотреть стрелки, указывающие направление 
вращения. Стрелки наносят на 'соответствующих сборочных- единй'У 
цах (корпусах, станйнах, крышках), если они литые, или закреп­
ляют на них. Стрелки должны бцть окрашены в красный цвет не­
смываемой краской. Т

6.£. К о н с е р в а ц и я  и о к р а с к а  . 4 .
6.2.1. Консервации и окраске подлежат сосуды и аппараты, 

принятые техническим контролем. '
Консервация металлических неокрашенных поверхностей сосу*} 

РДов и аппаратов, транспортируемых'в собранном виде, в виде бло­
ков, комплектующих деталей и сборочных единиц, должна обеспе­
чивать защиту от коррозии при транспортировании, хранений и , 
монтаже не менее 24 мес. ■ - • if

Методы консерваций и применяемые для этого материалы дол-: 
жны, обеспечивать возможность расконсервации оборудований в' 
сборе и поставочных блоков (сборочных единиц) без их разборки.
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Примечай и ё. Требования о безразборной. р’аск#сервадии; не распрост­
раняются' 1 сборочные"' единицы с деталями, соприкасающимися с технологичесг 
ним продуктом (рабочим агентом) и требующими обезжиривания, которое не­
возможно осуществить*без разборки этих сборочны* единиц.

. 6.2.2. ПовёрхиоСт!) изделий перед окраской и консервацией Дол­
жны быть очищены от. окалины, ржавчины, грязи и обезжирены.

Окраска поверхностей является защитной на время транспор­
тирования и хранения. .

6.2.3. Вид,.окраски устанавливают в технической документации
на конкретный вид сосуда и аппарата. • , /

, 6.2.4. .Сосуды и аппараты, изготовленные из материалов, стой­
ких против атмосферной коррозии, не подлежат защите; ‘ , ,

•6.2.5. При транспортировании частей корпусов сосудов и аппа­
ратов негабаритных по'диаметру, в виде п а к е т о в  из сваренных Цл 
свальцованных листов, окраске подлежат верхняя и нижняя c T o p o jl  

ны собранных и скрепленных пакетов.
6.2.6. Кромки, подлежащие сварке при монтаже, а также при-, 

летающие к ним поверхности шириной 50—60 мм не окрашивают, 
а защищают материалами, подлежащими удалению'перед сваркой, 
если они могут ухудшить качество еварнЬг® шва.

6.3. У п а к о в к а  и т р а н с п о р т и р о в а в И е
6.3.1. Все отверстия, п а т р у б к и , : •

тельные фланцы .оберудотания, в сборе, а так­
же блоки и сборочные ёд^иийЦ^: Д9йжн)и .быть заирЛы пробками 
или загл^щкам^п дли защиты of повреждений зшдогнптельных-, по­
верхностей и 6т загрязнений, при- зтом^бт^ё^ствёЛьге - из них под­
лежат оплом,бировап^й; Опломбированы долданвгбыТЬ^ТДЙЖё of*

^тветственные р'а'ЗТ.еМ'Ы':к’орлусов^;; ТранСпйртируемых в Сборе; и 
блоки.

6.3.2. '] р ^ у з д ^ '^ '^ е п д е н ^  сосуде^_й, аппаратов на железно^
дорожные платформы производят в Соответствии с . технической 
документацией на С̂ бсудЫ и аппараты. ■"■■■$ ; ' - ,

6.3.3. Отдельна-трайспортпруемые'^ фыть упако»
ваны в, ящики или .собраны на Друсь|.
Упаковка- должна предохранять детали и сборочные единицы • <&т. 
возможных* повреждений и сохранять нанесенные защитные покры| 
тия. -"Шл-:. '-:г ■ ' t •

6.3.4. Каждое упаковочное место должно, иметь маркировку,
нанесеннуй яркой несмываемой краской;: -  , . .

Маркировку выполняют на, бирках или непосредственно на тор­
цевой и боковой стеййах груза; Она должна содержать следующие 
данные; ’ /  .;■ ■ ....

1) номер места; ; . ’ .: : '
2 )  номер заказа; ;
3) номер изделия по Системе-нумерации предприятия-изготови­

теля; ' ' ’ • ... 1.:' ,-v,: ..
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4) наименование получателя;
5) ' наименование отправителя;
6) масса-нетто, брутто;
7) цёнТр тяжести, места захватов, предохранительные надписи

(«Не кантовать», «Стекло^*Бои$ся и . т. п;). " :
Допускаются другие надпйси согласно указаниям" чертежа.
6.3,5. Каждое упаковочное место должно нумероваться дробью, 

в числителе которой указывают порядковый, номер места, в зйаме- 
нателе-—:общ еечй^ Для.транспортируемого изделия,
коврчнЫй^диЙ'^об^чутйй % пЬлиэтиденбвую'; ПДенкУт- должен 
BKnaiMiaiaTb̂ Ĥ й о зд ё я ^  Ькойо ме^-;мар~
ки{ф^ад~>рузр:^д^тодитель8дя. додументацря на изделие дряжк 
на упаковываться 6 -упаковочное место: номер один'.! • •: i

К . : 6.-3.6, К транспортируемых в 'пакетах, должна'
• '.диаметром .АДлиной
2&0'^-325 'м'м, Ц котбрую вкладыё-а}от улаковоЛнь?й.г лйст,\ оберйутый

Крндй трубки закрывает Дерёвянньтмй
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

РЕКОМЕНДАЦИИ
ПРОВЕДЕНИЯ СВАРОЧНЫХ РАБОТ НА ОТКРЫТЫХ ПЛОЩАДКАХ

М ат е р и а л ы

Т е м п е р ат у р а  о к р у ж а ю щ е г о  ьо з д у х а  п р и "  
с в а р к е  м е т а л л а  толщ ин ой

до 16 мм !Г>_мм

Углеродистая сталь с содержанием 
углерода менее 0,24%, низколегирован­
ные марганцовистые стали л кремнемар­
ганцовистые стали и основной слой из 
этих сталей в двухслойной стали

Н и ж е  0 д о  
м и н у с  2 0 ° С  
( с в а р к а  б е з  подо­
грева)

Н и  • \} ДО м и -  
нус 2С~0 ( с в а р к а  
с п о д о г р е в о м  д о  
100—2 0 0 ° С )

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

Ниже 0 до .минус 
KfC (сварка без 
подогрева)

Н и ж е  G До ми*, 
нус Н)РС  (сварка 
с подогсевом до
m o — s o r e )

Низколегированные хромо молибдено­
вые стали марок 12МХ, 12ХМ, 15ХМ и ; 
основной слой ' №  этих сталей в двух­
слойной стали N

Ниже 0 до минус ЮХ (сзарка с 
подогревом до 250—350 'С)

Стали марок 15X5, 15Х5М, 15Х5ВФ, 
Х8, ХЭМ, 12X88 Ф и т. п.

Ниже 0°С сварка не ■,о пускается; 
сварка, с подогревом

Высоколегированные, хромоникель- 
молибденовые и хромоникелевые стали 
аустенитного класса и коррознонностой- • 
КИЙ слой из этих сталей в  двухслойной 
стали

Ниже G .  до минус Ш ° С  сварка без 
предварительного подогрева, ф т  ми­
нус И  до минус 20°С сварка с  пред­
варительным подогревом д о  100—* 
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