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Срок действия с 1 мая 1995 г.
Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на стальные 
сварные сосуды и аппараты, работающие под давлени
ем не более 16 МПа (160 кгс/см2) или без давления 
(под налив) при температуре стенки не ниже —70° С. 

Настоящий стандарт не распространяется: 
на сосуды с толщиной стенки более 120 мм; 
на сосуды, работающие под вакуумом с остаточным 

давлением ниже 665 Па (5 мм рт. ст.);
на сосуды, предназначенные для транспортирования 

нефтяных и химических продуктов;
на баллоны для сжатых и сжиженных газов; 
на аппараты военных ведомств; 
на трубчатые печи.
Настоящий стандарт устанавливает общие техниче

ские требования к конструкции, материалам, изготовле
нию, методам испытаний, приемке и поставке сосудов и 
аппаратов, а также специальные технические требова
ния к колоннам и кожухотрубчатым теплообменным 
аппаратам, предназначенным для нужд народного хо
зяйства и для поставки на экспорт в страны с умерен
ным и тропическим климатом по ГОСТ 15150.

В настоящем стандарте учтены требования Правил 
устройства и безопасной эксплуатации сосудов, рабо
тающих под давлением, утвержденных Госгортехнадзо
ром России1.

1 Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, ра
ботающих под давлением, далее по тексту — Правила.

Издание официальное Перепечатка, размножение любыми
способами, а также распространение 

ЗАПРЕЩЕНЫ
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ОСТ 26291-94

Любые отступления от требований настоящего стан
дарта, не противоречащие требованиям Правил, долж
ны быть согласованы со опециал изпроваиной научно-ис
следовательской организацией1.

1. ТРЕБОВАНИЯ К КОНСТРУКЦИИ

1.1. Общие требования

1.1.1. Конструкция сосудов и аппаратов2 должна 
быть технологичной, надежной в течение предусмотрен
ного технической документацией срока службы, обес
печивать безопасность при изготовлении, монтаже и эк
сплуатации, предусматривать возможность осмотра (в 
том числе внутренней поверхности), очистки, промывки, 
продувки и ремонта.

Если конструкция сосуда не позволяет проведение на
ружного и внутреннего осмотров или гидравлического 
испытания при техническом освидетельствовании, то раз
работчик сосуда (или специализированная научно-ис
следовательская организация) должен в технической 
документации указать методику, периодичность и объ
ем контроля сосуда, выполнение которых обеспечит 
своевременное выявление и устранение дефектов.

1.1.2. При проектировании сосудов должны учиты
ваться требования Правил перевозки грузов железнодо
рожным, водным и автомобильным транспортом.

Сосуды, которые не могут транспортироваться в 
собранном виде, должны проектироваться из минималь
ных частей, соответствующих по габариту требованиям 
перевозки железнодорожным транспортом. Деление со
суда на транспортируемые части должно указываться в 
технической документации.

1.1.3. Расчет на прочность сосудов, их элементов 
следует проводить в соответствии с действующей нор
мативно-технической документацией, согласованной с 
Госгортехнадзором России.

При отсутствии стандартизованного метода расчет 
на прочность должен выполнять разработчик сосуда и

1 Список специализированных научно-исследовательских орга
низаций приведен в обязательном приложении 1.

2 Сосуды и аппараты далее по тексту — сосуды.
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согласовывать со специализированной научно-исследо
вательской организацией.

1.1.4. При проектировании сосудов следует учиты
вать нагрузки, возникающие при монтаже н зависящие 
от способа монтажа.

1.1.5. Сосуды, транспортируемые в собранном виде, 
а также транспортируемые части должны иметь стропо
вые устройства (захватные приспособления) 'для прове
дения погрузочно-разгрузочных работ, подъема и уста
новки сосудов в проектное положение.

Взамен строповых устройств допускается по согла
сованию с монтажной организацией использовать тех
нологические штуцера и горловины, уступы, бурты и 
другие конструкт!ивяые элементы сосудов.

Конструкция, места расположения строповых 
устройств и конструктивных элементов для строповки, 
их количество, схема строповки сосудов и их транс
портируемых частей должны быть указаны в техниче
ской документации и согласованы с монтажной орга
низацией.

1.1.6. Строповые устройства (захватные приспособ
ления) и предназначенные для строповки конструктив
ные элементы сосудов должны быть рассчитаны на 
монтажную массу, нагрузки, возникающие при монтаже 
и зависящие от способа монтажа.

1.1.7. Шарнирные устройства для вертикальных со
судов массой более 100 т должны предусматриваться 
по указанию монтажной организации.

1.1.8. Опрокидываемые сосуды должны иметь при
способления, предотвращающие самоопрокидывашге.

1.1.9. Базовые диаметры сосудов должны принимать
ся по ГОСТ 9617.

Сосуды могут изготавливаться по фактическому ди
аметру днища при условии выполнения требований 
п. 3.3.21.

1.1.10. В зависимости от расчетных параметров (дав
ления и температуры) и характера рабочей среды сосу
ды подразделяются на группы. Группа сосуда опреде
ляется согласно требованиям табл. I или рис. 1. Группу 
для сосуда с полостями, имеющими различные расчет-

1 Здесь и далее по тексту даны отсылки к пунктам и разделам 
настоящего стандарта.
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Т а б л и ц а  I
Группы сосудов

Группы
сосудов

Расчетное 
давление, МПа 

(кгс/смг)
Расчетная 

температура, *С Характер рабочей среды

Выше 0,07 (0,7) Независимо Взрывоопасная или 
пожароопасная или 1,2-го
классов опасности по 
ГОСТ 12.1007

Выше 0,07 (0,7) 
до 2,5(25)

Выше 4-400

Выше 2,5(25) 
до 5(50)

Выше +200

Выше 4(40) до 
5(50)

Ниже —40

Выше 5(50)

Выше 0,07(0,7) 
до 1,6(16)

Независимо

Ниже —20, 
Выше +200 до 
+400

Выше 1,6(16) 
до 2,5(25)

До +400

Выше 2,5(25) 
до 4(40)

Выше 4(40) до 
5(50)

До +200

От —40 до 
+  200

Любая, за исключением 
указанной для 1-й груп
пы сосудов

4 Выше 0,07 (0,7) 
до 1,6 (16)

От —20 до 
+  200

5а До 0,07(0,7) Независимо Взрывоопасная или по
жароопасная или 1, 2, 
3-го классов опасности 
по ГОСТ 12.1.007

5) До 0,07 (0,7) |

1

!

j Независимо

1
[

Взрывобезопасная, по
жаробезопасная, 4-го 
класса опасности по 
ГОСТ 12.1 007
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ные параметры и среды, допускается определять для 
каждой полости отдельно.

Сосуды, на тторые Правила не распространяются, 
независимо от расчетного давления следует относить к 
группе 5а или 56.

П р и м е ч а н и е .  Сосуды с расчетными параметрами, соответст
вующими граничным линиям (рис. 1), следует относить к группе с 
менее жесткими требованиями.

~~Р,МПа 
16 '

Рис. 1. Деление сосудов на группы в зависимости от расчетного 
давления (Р) и расчетной температуры (t)

1.2. Прибавки для компенсации коррозии (эрозии)

1.2.1. Прибавки С к расчетным толщинам для ком
пенсации коррозии (эрозии) должны приниматься с 
учетом условий эксплуатации, расчетного срока служ
бы, скорости коррозии.

1.2.2. Прибавки для компенсации коррозии к толщи
не внутренних элементов должны быть:

2С — для несъемных нагруженных элементов, а так
же для внутренних крышек и трубных решеток теплооб
менников;

0,5 С, но не менее 2 мм — для съемных нагруженных 
элементов; С — для несъемных ненагруженных элемен
тов.

При наличии на трубной решетке или плоской крыш
ке канавок прибавка для компенсации коррозии прини
мается с учетом глубины этих канавок.

Для внутренних съемных ненагруженных элементов
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прибавка для компенсации коррозии не учитывается.
Если из-за рабочих условий нецелесообразно уве

личивать толщину стенки за счет прибавки для компен
сации коррозии, рекомендуется коррозионная защита: 
плакирование, футеровка или наплавка.

1.2.3. Прибавка для компенсации коррозии не учи
тывается при выборе металлических прокладок для 
фланцевых соединений, болтов, опор, теплообменных 
труб и перегородок, теплообменных проставок и стоя
ков.

1.3. Минимальные толщины

1.3.1. Толщины обечаек, днищ, опор с учетом при
бавки для компенсации коррозии должны быть не ме
нее: (D /1000+2,5)мм— из углеродистых и низколегиро
ванных сталей, где D — внутренний диаметр обечайки, 
днища, опоры, мм; 2,5 мм — из сталей аустенитного и 
аустенитно-ферритного классов.

Минимальные толщины обечаек и днищ теплообмен
ников должны приниматься согласно требованиям 
п, 10.1.3.

1.4. Днища, крышки, переходы

1.4.1. В сосудах применяются днища: эллиптические, 
полусферические, торосферические, сферические неот- 
бортованные, конические отбортованные, конические не- 
отбортованные, плоские отбортованные, плоские неот- 
бортованные, плоские, присоединяемые на болтах.

1.4.2. Заготовки выпуклых днищ допускается изго
тавливать сварными из частей с расположением свар
ных швов согласно указанным на рис. 2.

Расстояния I и /, от оси заготовки выпуклых днищ, 
за исключением полусферических, до центра сварного 
шва должны быть не более 1/5 внутреннего диаметра 
днища.

При изготовлении заготовок с расположением свар
ных швов согласно рис. 2-л количество лепестков не 
регламентируется.

1.4.3. Выпуклые днища допускается изготавливать 
из штампованных лепестков и шарового сегмента. Ко
личество лепестков не регламентируется.
8
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и  К Л

Рис. 2. Расположение сварных швов заготовок выпуклых днищ

Если по центру днища устанавливается штуцер, то 
шаровой сегмент допускается не изготавливать.

1.4.4. Круговые швы выпуклых днищ, за исключе
нием полусферических, изготовленных из штампован
ных лепестков и шарового сегмента или заготовок с 
расположением сварных швов согласно рис. 2-л, долж
ны располагаться от центра днища на расстоянии по 
проекции не более 1/3 внутреннего диаметра днища.

Наименьшее расстояние между меридиональными 
швами в месте их примыкания к шаровому сегменту 
или штуцеру, установленному по центру днища вместо 
шарового сегмента, а также между меридиональными 
швами и швом на шаровом сегменте должно быть бо
лее трехкратной толщины днища, но не менее 100 мм 
по осям швов.

1.4.5. Основные размеры эллиптических днищ долж
ны соответствовать ГОСТ 6533.

1.4.6. Полушаровые составные днища (рис. 3) допу
скается применять в сосудах с толщиной обечайки не 
менее 40 мм при выполнении следующих условий:

нейтральные оси полушаровой части днища и пере
ходной части обечайки корпуса должны совпадать; сов
падение осей должно обеспечиваться соблюдением раз
меров, указанных в конструкторской документации;

смещение t нейтральных осей полушаровой части
9
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днища и переходной части обечайки корпуса не должно 
превышать 0,5 (S—S '), где S — толщина обечайки, 
S ' — толщина днища; высота h переходной части обе
чайки корпуса должна быть не менее Зу (у — расстоя
ние от края днища до края обечайки).

Рис. 3. Узел соединения днища с обечайкой

1.4.7. Сферические неотбортованные днища допу
скается применять в сосудах 5-й группы, за исключени
ем работающих под вакуумом.

Сферические неотбортованные днища в сосудах 
1, 2, 3, 4-й групп и работающих под вакуумом допу
скается применять только в качестве элемента фланце
вых крышек.

Сферические неотбортованные днища (рис. 4) дол
жны:

Рис. 4. Сферическое не- 
отбортованное днище

10
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иметь радиус сферы R не менее 0,85 D и не более D 
(D — внутренний диаметр днища);

привариваться сварным швом со сплошным прова
ром.

1.4.8. Торосферические днища должны иметь: 
высоту выпуклой части, измеренную по внутренней

поверхности, не менее 0,2 внутреннего диаметра днища;
внутренний радиус отбортовки не менее 0,095 вну

треннего диаметра днища;
внутренний радиус кривизны центральной части не 

более внутреннего диаметра днища.
1.4.9. Основные размеры конических отбортованных 

днищ должны соответствовать ГОСТ 12619.
1.4.10. Основные размеры конических неотбортован- 

ных днищ, предназначенных для сосудов 5-й группы, за 
исключением работающих под наружным давлением 
или вакуумом, должны соответствовать ГОСТ 12620 и 
ГОСТ 12621.

Конические неотбортованные днища или переходы 
допускается применять:

а) для сосудов 1, 2, 3, 4-й групп, если центральный 
угол при вершине конуса не более 45°;

б) для оосудов, работающих под наружным давле
нием или вакуумом, если центральный угол при верши
не конуса не более 60°.

Части выпуклых днищ в сочетании с коническими 
днищами или переходами применяются без ограниче
ния угла при вершине конуса.

1.4.11. Плоские днища (рис. 5), применяемые в со
судах, должны изготавливаться из поковок. При этом 
должны выполняться следующие условия:

расстояние от начала закругления до оси сварного 
шва не менее 0,25>/'D • S, где D — внутренний диаметр 
обечайки, S — толщина обечайки;

радиус закругления (рис. 5-а) r^2 ,5-S ; 
радиус кольцевой выточки (рис. 5-6) rj^0,25-S, но 

не менее 8 мм;
наименьшая толщина днища (рис. 5-6) в месте коль

цевой выточки S-^0,8 S,, но не менее толщины обечай
ки S (S, — толщина днища);

зона «А» контролируется в направлении «Z» соглас
но требованиям п. 2.4.5.

И
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Плоские днища (рас. 5) допускается изготавливать 
путем штамповки из листа.

1.4.12. Основные размеры плоских днищ, предназна
ченных для работы под налив, должны соответствовать 
ГОСТ 12622 или ГОСТ 12623.

1.4.13. Длина цилиндрического борта I (расстояние 
от начала закругления отбортованного элемента до  
окончательно обработанной кромки) в зависимости от 
толщины стенки S (рис. 6) для отбортованных и пере-

Рис. 6. Отбортованный и переходный эле
менты

Т а б л и ц а  2
Длина цилиндрического борта

Толщина стенки отбортованного 
элемента, S, мм

Длина цилиндрического борта, 
/, мм

До 5 15
Свыше 5 до 10 2S+5

Свыше 10 до 20 S+15
Свыше 20 S/2+25

12
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ходных элементов сосудов, за исключением штуцеров, 
компенсаторов и выпуклых днищ, должна быть не ме
нее указанной в табл. 2. Радиус отбортовки R^2,5-S.

1.5. Люки, лючки, бобышки и штуцера

1.5.1. Сосуды должны быть снабжейы люками иля 
смотровыми лючками, обеспечивающими осмотр, очист
ку, безопасность работ по защите от коррозии, монтаж 
и демонтаж разборных внутренних устройств, ремонт и 
контроль сосудов. Количество люков и лючков опреде
ляет разработчик сосуда. Люки и лючки необходимо рас
полагать в доступных для пользования местах.

1.5.2. Сосуды с внутренним диаметром более 800 мм 
должны иметь люки.

Внутренний диаметр люка круглой формы у сосудов, 
устанавливаемых на открытом воздухе, должен быть не 
менее 450 мм, а у сосудов, располагаемых в помеще
нии,— не менее 400 мм. Размер люков овальной формы 
по наименьшей и наибольшей осям должен быть не ме
нее 325X400 мм.

Внутренний диаметр1 люка у сосудов, не имеющих 
корпусных фланцевых разъемов и подлежащих внутрен
ней антикоррозионной защите неметаллическими мате
риалами, должен быть не менее 800 мм.

Допускается проектировать без люков:
сосуды, предназначенные для работы с веществами 

1-го и 2-го классов опасности по ГОСТ 12.1.007, не вы
зывающими коррозии и накипи, независимо от их диа
метра, при этом следует предусмотреть необходимое ко
личество смотровых лючков;

сосуды с приварными рубашками и кожухотрубчатые 
теплообменные аппараты независимо от их диаметра;

сосуды, имеющие съемные днища или крышки, а так
же обеспечивающие возможность проведения внутренне
го осмотра без демонтажа трубопроводов горловины иля 
штуцера.

1.5.3. Сосуды с внутренним диаметром 800 мм и ме
нее должны иметь круглый или овальный лючок. Размер 
лючка по наименьшей оси должен быть не менее 80 мм.

1.5.4. Каждый сосуд должен иметь бобышки или шту
цера для наполнения водой и слива, удаления воздуха 
при гидравлическом испытании. Для этой цели могут 
использоваться технологические бобышки и штуцера.

13
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Штуцера и бобышки на вертикальных сосудах долж
ны быть расположены е учетом 'возможности проведения 
гидравлического испытания как в вертикальном, так и в 
горизонт а л ьно м подоже н иях.

1.5.5. Для крышек люков массой более 20 кг техниче
ской документацией должны быть 'предусмотрены при
способления для облегчения их открывания и закрыва
ния.

1.5.6. Шарнирно-откидные или вставные болты, за
кладываемые в прорези, хомуты и другие зажимные при
способления люков, крышек и фланцев, предохраняю
щие от сдвига, должны быть предусмотрены в техшчес- 
ской документации.

1.6. Расположение отверстий

1.6.1. Расположение отверстий в эллиптических и по
лусферических днищах не регламентируется.

Расположение отверстий на торосферических днищах 
допускается в пределах центрального сферического сег
мента. При этом расстояние от наружной кромки отвер
стия до центра днища, измеряемое по хорде, должно 
быть не более 0,4 наружного диаметра днища.

1.6.2. Отверстия для люков, лючков и штуцеров в 
сосудах 1, 2, 3, 4-й групп должны располагаться вне 
сварных швов.

Расположение отверстий допускается:
на продольных швах цилиндрических и конических 

обечаек сосудов, если диаметр отверстий не более 150 мм;
на кольцевых швах цилиндрических и конических 

обечаек сосудов без ограничения диаметра отверстий;
на швах выпуклых днищ без ограничения диаметра 

отверстий при условии 100-процентной проверки сварных 
швов днищ радиографическим или ультразвуковым ме
тодом;

на швах плоских днищ.
1.6.3. Отверстия не разрешается располагать в мес

тах пересечения сварных швов сосудов 1, 2, 3, 4-й групп.
Данное требование не распространяется ш  случай, 

оговоренный в п. 1.4.3.
1.6.4. Отверстия для люков, лючков, штуцеров в со

судах 5-й группы разрешается устанавливать на свар
ных швах без ограничения по диаметру.
14
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1.7. Требования к опорам

1.7.1. Основные размеры цилиндрических и комичес
ких опор вертикальных сосудов должны соответствовать 
АТК 24.200.04.

При S < S ' (S — толщина опоры, S ' — толщина дни
ща) следует присоединять шору к днищу таким обра
зом, чтобы средние диаметры цилиндрических обечаек 
сосуда и шоры совпадали. В случае использования стан
дартных опор при S < $ ' необходимо проверить проч
ность опорной обечайки с учетом дополнительных на
пряжений из-за смещения осей.

Опоры из углеродистых сталей допускается приме
нять для сосудов из коррозионностойких сталей при ус
ловии, что к сосуду приваривается переходная обечайка 
сторы из коррозионностойкой стали высотой, определяе
мой тепловым расчетом, выполненным разработчиком 
сосуда.

,1.7.2. Основные размеры лап и стоек для вертикаль
ных сосудов должны соответствовать АТК 24.200.03, 
ГОСТ 26296.

1.7.3. Основные размеры опор для горизонтальных 
сосудов должны соответствовать ОСТ 26-2091.

Угол охвата опорой или подкладным листом опоры 
должен быть ие менее 120°.

1.7.4. При применении нестандартных опор, лап и 
стоек разработчик сосуда должен предусмотреть резь
бовые отверстия под регулировочные (отжимные) вин
ты с нагрузками, предусмотренными в стандартах на 
опоры, лапы и стойки.

1.7.5. При наличии температурных расширений в про
дольном направлении в горизонтальных сосудах следует 
выполнять жесткой лишь одну седловую опору, осталь
ные опоры—свободными. Указание об этом должно со
держаться в технической документации.

1.8. Требования к внутренним и наружным устройствам

1.8.1. Внутренние устройства в сосудах (змеевики, 
тарелки, перегородки и др.), препятствующие осмотру и 
ремонту, должны быть съемными.

При использовании приварных устройств следует вы
полнять требования п. 1.1.1.

15
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1.8.2. Внутренние приварные устройства необходимо 
конструировать так, чтобы было обеспечено удаление 
воздуха и полное опорожнение аппарата при гидравли
ческом испытании в горизонтальном и вертикальном по
ложениях.

1.8.3. Рубашки, применяемые для наружного обогре
ва «ли охлаждения сосудов, могут быть съемными и 
приварными.

1.8.4. Все глухие части сборочных единиц и элемен
тов внутренних устройств должны иметь дренажные от
верстия, расположенные в самых низких местах этих 
сборочных единиц и элементов, для обеспечения полного 
слива жидкости в случае остановки сосуда.

Все глухие полости сосудов и их частей должны 
иметь отверстия для удаления воздуха.

2. ТРЕБОВАНИЯ К МАТЕРИАЛАМ

2.1. Общие требования

2.1.1. Материалы по химическому составу и механи
ческим свойствам должны удовлетворять требованиям 
государственных стандартов, технических условий я 
настоящего стандарта.

Качество и характеристики материалов должны, под
тверждаться предприятием-поставщиком в соответству
ющих сертификатах.

2.1.2. При выборе материалов для изготовления со
судов (сборочных единиц, деталей) должны учитывать
ся: расчетное давление, температура стенки (минималь
ная отрицательная и максимальная расчетная), хими
ческий состав и характер среды, технологические свой
ства и коррозионная стойкость материалов.

2.1.3. Требования к основным материалам, их преде
лы применения, назначение, условия применения, виды 
испытаний должны удовлетворять требованиям обяза
тельных приложений 2—101. Требования к сварочным 
материалам должны соответствовать требованиям 
подразд. 2.8.

2.1.4. При выборе материалов для сосудов, устанав-

1 Механические свойства и виды испытаний, химический состав 
приведены в приложениях 18—24.

16
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ливаемых на открытой площадке или в неотапливаемом 
помещении, необходимо учитывать:

абсолютную минимальную температуру наружного 
воздуха данного района (СНиП 2.01.01), если темпера
тура стенки сосуда, находящегося под давлением, мо
жет стать отрицательной от воздействия окружающего 
воздуха;

среднюю температуру воздуха наиболее холодной 
пятидневки данного района с обеспеченностью 0,92 
(СНиП 2.01.01), если температура стенки сосуда, нахо
дящегося под давлением, положительная; при этом каче
ство материала должно соответствовать требованиям 
табл. 3.

Та б л и ца  3
Марки сталей для сосудов, находящихся без давления, 

в зависимости от средней температуры воздуха 
наиболее холодной пятидневки

Средняя температура 
воздуха наиболее 

холодной пятидневки, *С
Марка стали и обозначение стандарта

Не ниже —30 СтЗпсЗ, СтЗспЗ, СтЗГпсЗ по ГОСТ 14637

15К-3, 16К-3, 18К-3, 20К-3 по ГОСТ 5520

16ГС-3, 09Г2С-3, 10Г2С1-3 по ГОСТ 5520

От -3 1  
до —40

СтЗпс4, СтЗсп4, СтЗГпс4 по ГОСТ 14637

15К-5, 16К-5, 18К-5, 20К-5 по ГОСТ 5520

16ГС-6, 09Г2С-6, 10Г2С1-6 по ГОСТ 5520

От —41 
до —60

09Г2С-8, 10Г2С1-8 по ГОСТ 5520

П р и м е ч а н и я .  1. Для материалов, не приведенных в табл. 3, 
нижний температурный предел применения должен определяться 
исходя из требований обязательных приложений 2—7.

2. Материалы для сосудов, устанавливаемых в районах со сред
ней температурой воздуха наиболее холодной пятидневки ниже 
—40° С, выбираются специализированной научно-исследовательской 
организацией.

3. Если при правеже качества стали на соответствие требованию 
табл. 3 окажется, что обязательные приложения 2—7 и табл. 3 ре
комендуют различные категории стали по ГОСТ 14637 или 
ГОСТ 5520, то необходимо применять сталь более высокой кате
гории.

2-1256 17
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4. Пределы применения двухслойной стали определяются по ос
новному слою.

5. Допускается испытание сталей на ударный изгиб при сред
ней температуре воздуха наиболее холодной пятидневки для задан
ного района установки сосуда.

6. Пуск, остановку и испытание сосудов на герметичность в зим
нее время следует проводить в соответствии с требованием обяза
тельного приложения 17.

2.1.5. Материалы опорных частей сосудов, кронштей
нов для крепления навесного оборудования и других де
талей наружных приварных элементов должны удовлет
ворять требованиям табл. 3.

Элементы, привариваемые непосредственно к корпусу 
изнутри или снаружи: лапы, цилиндрические опоры, под
кладки под фирменные пластинки, опорные кольца под 
тарелки и др., должны изготавливаться из материалов, 
обладающих хорошей свариваемостью, и иметь с мате
риалом корпуса близкие значения коэффициентов линей
ного расширения. При этом разница в значениях коэф
фициентов линейного расширения не должна превышать 
10%;.

П р и м е ч а н и я .
1. Допускается приварка к наружной поверхности корпуса со

судов из аустенитных хромоникелевых сталей элементов из углеро
дистой или низколегированной стали. Возможность приварки таких 
элементов, их протяженность и толщина устанавливаются автором 
проекта.

2. Допускается применять листовую сталь и сортовой прокат 
марок СтЗкп2 и СтЗпс2 толщиной не более 10 мм для приварных и 
неприварных внутренних элементов сосудов, работающих при темпе
ратуре от —40 до +475° С.

2.1.6. Углеродистая сталь кипящая не должна при
меняться:

в сосудах, предназначенных для сжиженных газов;
в сосудах, предназначенных для работы со взрыво- 

и пожароопасными веществами, вредными веществами
1-го и 2-го классов опасности по ГОСТ 12.1.005, ГОСТ 
12.1.007 и средами, вызывающими коррозионное растре
скивание (растворы едкого калия и натрия, азотнокис
лого калия, натрия, аммония и кальция, этаноламина, 
азотной кислоты, аммиачная вода, жидкий аммиак1 
и др.) или вызывающими сероводородное растрескива
ние и расслоение.

1 При содержании влаги менее 0,2%.

1В
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П р и м е ч а н и е .  Внутренние устройства, соприкасающиеся со 
взрыво- и пожароопасными средами, допускается выполнять из ки
пящей стали толщиной нс более 10 мм.

2.1.7. Сталь марки СтЗпс категорий 3, 4, 5 толщиной 
более 12 мм до 25 мм допускается применять для сосу
дов объемом не бошее 50 м3, а толщиной 12 мм и ме
нее — наравне со сталью СтЗсп соответствующей кате
гории.

2.1.8. Коррозионностойкие стали (лист, трубы, сва
рочные материалы, поковки и штампованные детали) 
при наличии требований в проекте должны быть прове
рены на стойкость против межкристаллитной корро
зии по ГОСТ 6032.

2.1.9. Применение материалов, предусмотренных в 
обязательных приложениях 2—10, для изготовления со
судов, работающих с параметрами, выходящими за 
установленные пределы, а также применение материа
лов, не предусмотренных стандартом, допускаются в 
установленном порядке Госгортехнадзором России на 
основании заключения специализированной научно-ис
следовательской организации. Копия решения вклады
вается в паспорт сосуда.

Для сосудов 5-й группы допускается применение но
вых материалов, расширение области применения мате
риалов или изменение объема испытаний материалов 
по заключению специализированной научно-исследова
тельской организации.

2.1.10. При отсутствии сопроводительных сертифика
тов на материалы или данных об отдельных видах ис
пытаний должны быть проведены испытания на пред
приятии— изготовителе сосуда в соответствии с требо
ваниями стандартов или технических условий на эти 
материалы и требованиями настоящего стандарта.

2.1.11. Допускается по согласованию с разработчи
ком сосуда и специализированной научно-исследова
тельской организацией применение материалов, указан
ных в табл. 3 и обязательных приложениях 2—10, по 
другим стандартам и техническим условиям, если каче
ство материала по ним не ниже устанавливаемого на
стоящим стандартом.

2.1.12. Дополнительные требования к материалам, не 
предусмотренные стандартами или техническими усло-
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виями или предусмотренные в них «по требованию за 
казчика», должны быть обязательно указаны в техни- 
ческой документации.

2.2. Сталь листовая 

(обязательные приложения 2 и 3)

2.2.1. При заказе углеродистых сталей обыкновенно
го качества по ГОСТ 14637, углеродистых сталей и низ
колегированных по ГОСТ 5520 должна быть указана 
категория стали.

При заказе сталей по ГОСТ 5520 необходимо потре
бовать поставку стали с содержанием серы не более 
0,035%' и фосфора не более 0,035%, а сталей марки 
20К категорий 5 и 11 — поставку в нормализованном 
состоянии.

2.2.2. Коррозионностойкая, жаростойкая и жаропроч
ная толстолистовая сталь по ГОСТ 7350 должна быть 
заказана горячекатанной, термически обработанной, 
травленной, с обрезной кромкой, с качеством поверхно
сти по группе М2б и требованием по стойкости против 
межкристаллитной коррозии. По указанию разработчи
ка сосуда должно быть оговорено требование по содер
жанию а-фазы.

2.2.3. Листовую углеродистую сталь марки СтЗсп и 
двухслойную сталь с основным слоем из стали марки 
СтЗсп толщиной более 25 мм и сталь марки СтЗГпс 
толщиной более 30 мм допускается применять в соот
ветствии с параметрами, предусмотренными обязатель
ным приложением 2 при условии проведения испытания 
металла на ударный изгиб на предприятии — изготови
теле сосудов или их элементов. Испытание на ударный 
изгиб следует проводить на трех образцах. При этом 
величина ударной вязкости KCU должна быть не менее:

50 Дж/см2 (5 кгс-м/см2) при температуре +20° С;
30 Дж/см* (3 кгс-м/см*) при температуре —20° С и 

после механического старения, а на одном образце до
пускается величина ударной вязкости не менее 
25 Дж/см* (2,5 кгс-м/см*).

П р и м е ч а н и е .  Для проката по ГОСТ 5520, ГОСТ 14637, 
ГОСТ 29281 допускается переводить сталь из одной категории в
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другую при условии проведения необходимых дополнительных испы
таний в соответствии с требованиями указанных стандартов.

2.2.4. Листовая сталь толщиной листа более 60 мм, 
предназначенная для сосудов, работающих под давле
нием более 10 МПа (100 кгс/см2), должна подвергаться 
на предприятии — поставщике металла контролю уль
тразвуковым или другим равноценным методом. Мето
ды контроля должны соответствовать ГОСТ 22727, нор
мы контроля — классу 1 по ГОСТ 22727.

2.2.5. Листы из двухслойных сталей толщиной более 
25 мм, предназначенные для сосудов, работающих под 
давлением более 4 МПа (40 кгс/см2), должны заказы
ваться по ГОСТ 10885 с учетом требований, соответст
вующих 1-му классу оплошности сцепления слоев.

П р и м е ч а н и е .  Применение двухслойных сталей других клас
сов сплошности допускается по согласованию со специализирован
ной научно-исследовательской организацией.

2.2.6. Допускается применение листового двухслой
ного проката и заготовок, полученных методом взрыва.

2.2.7. Заготовки деталей из листовой стали марки 
20К по ТУ 14-1-3922 подлежат нормализации на пред
приятии— изготовителе сосудов (сборочных единиц, 
деталей).

П р и м е ч а н и е .  Если механические свойства металла листов 
при поставке соответствуют требованиям ТУ 14-1-3922, что подтвер
ждается испытаниями на предприятии — изготовителе сосудов 
(сборочных единиц, деталей), нормализацию заготовок деталей на 
предприятии-изготовителе можно не производить.

2.3. Трубы

(обязательное приложение 4)

2.3.1. Электросварные трубы не допускается приме
нять в теплообменных аппаратах, предназначенных для 
работы с веществами 1-го и 2-го классов опасности по 
ГОСТ 12.1.005, ГОСТ 12.1.007 (за исключением серо
водорода при концентрации не более 0,03% об.), и в 
сосудах, где смешение сред трубного и межтрубного 
пространств может привести к взрыву

2.3.2. При заказе труб по ГОСТ 10706 из сталей ма
рок СтЗсп4 и СтЗспб необходимо оговорить поставку их 
в соответствии с требованиями для труб магистральных
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тепловых сетей и проведение контроля поперечных свар* 
ных швов неразрушающим методом.

2.3.3. При заказе труб по ГОСТ 8731 и ГОСТ 8733 
следует оговорить поставку труб из сталей группы «В> 
с проведением гидравлического испытания и, при необ
ходимости, контроля макроструктуры, испытания на раз
дачу или сплющивание, или загиб.

П р и м е ч а н и е .  Контроль макроструктуры производится при 
давлении среды более 5 МПа (50 кгс/см2).

2.3.4. При заказе труб по ГОСТ 550 из сталей марок 
10, 20, 15Х5М и Х8, предназначенных для изготовления 
теплообменных аппаратов, необходимо оговорить постав
ку труб из сталей группы «А» (сортамент по ГОСТ 550).

2.3.5. При заказе труб по ГОСТ 9940 и ГОСТ 9941 
необходимо оговорить следующие требования:

партия должна состоять из труб одной плавки и 
иметь единый документ о качестве с указанием химиче
ского состава и сведеяшй о термической обработке;

глубина местной зачистки или шлифовки не должна 
выводить диаметр и толщину стенки за пределы мину
совых отклонений;

должны быть проведены гидравлические испытания, 
испытания на стойкость против межкристаллитной кор
розии, испытания на раздачу или сплющивание.

При заказе труб по ГОСТ 9940 следует оговорить 
также и требования по очистке от окалины и термооб
работке труб.

2.3.6. При заказе электросварных труб из коррозион
ностойких сталей по ТУ 14-3-1391 необходимо оговорить 
проведение испытания на стойкость против межкристал- 
литной коррозии.

2.3.7. Трубы, закрепляемые в сосудах методом раз
вальцовки, должны испытываться на раздачу, в осталь
ных случаях — на загиб или сплющивание в соответ
ствии со стандартами на трубы.

2.3.8. Допускается применять бесшовные трубы без 
проведения гидравлического испытания на предприя
тии— изготовителе труб в следующих случаях:

если труба подвергается по всей поверхности конт
ролю физическими методами (радиографическим, уль
тразвуковым или им равноценным);

для труб при рабочем давлении до 5 МПа
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(50 кгс/см*), если предприятие — изготовитель труб га
рантирует положительные результаты гидравлических 
испытаний.

2.4. Поковки

(обязательное приложение 5)

2.4.1. Режимы ковки и термической обработки поко
вок должны соответствовать установленным в дейст
вующей технической документации.

2.4.2. Размеры поковки должны соответствовать кон
структорской документации с припусками на механиче
скую обработку, технологическими напусками и допу
сками на точность изготовления в соответствии с ГОСТ 
7062, ГОСТ 7829 и ГОСТ 7505.

Качество поверхности, механические свойства поко
вок, допускаемые дефекты и методы устранения дефек
тов должны соответствовать требованиям ГОСТ 8479, 
ГОСТ 25054, ГОСТ 26159.

В случае изготовления поковок по размерам, выхо
дящим за пределы, предусмотренные ГОСТ 8479 и 
ГОСТ 25054, требования к механическим свойствам 
поковок должны быть оговорены в проекте.

2.4.3. Поковки из коррозионностойких .сталей при 
наличии требования в проекте должны испытываться на 
стойкость против межкристаллитной коррозии по ГОСТ 
6032.

2.4.4. Поковки из углеродистых, низколегированных 
и среднелегированных сталей, предназначенные для ра
боты под давлением более условного давления 6,3 МПа 
(63 кгс/см2) и имеющие один из габаритных размеров 
(диаметр) более 200 мм и толщину более 50 мм, следу
ет подвергать поштучному контролю ультразвуковым 
или другим равноценным методом. Поковки, работаю
щие под давлением не более условного давления 
6,3 МПа (63 кгс/см2), а также поковки из аустенитных 
и аустенитно-ферритных высоколегированных сталей, 
работающие под давлением более указанного условно
го давления, должны подвергаться неразрушающему 
контролю при наличии этого требования в проекте.

Контролю ультразвуковым или другим равноценным
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методом следует подвергать не менее 50% объема по
ковки.

Методика контроля должна соответствовать требова
ниям ОСТ 26-11-09.

2.4.5. Перед запуском в производство каждая поков
ка для 'плоских днищ (см. ряс. 5), кроме поковок из вы
соколегированных сталей, должна быть проконтролиро
вана ультразвуковым методом в зоне «А» по всей пло
щади.

2.5. Отливки стальные 

(обязательное приложение 7)

2.5.1. Отливки стальные должны применяться в тер
мообработанном состоянии с проверкой механических 
свойств после термической обработки.

Вид и режим термической обработки устанавливает 
предприятие — изготовитель отливок.

2.5.2. Сталь для отливок должна выплавляться в 
мартеновских или электрических печах, способ выплавки 
указывается в сертификате.

2.5.3. Отливки по форме и размерам должны соответ
ствовать требованиям проекта. Допускаемые отклонения 
по размерам и массе отливок, а также припуски на ме
ханическую обработку принимаются по III классу точно
сти ГОСТ 26645.

2.5.4. Качество поверхности отливок должно соответ
ствовать требованиям ГОСТ 977 и соответствующим тех
ническим условиям.

2.5.5. На поверхности отливок, подлежащих механи
ческой обработке, допускаются без исправления дефек
ты, если глубина залегания их не превышает 2/3 припу
ска на механическую обработку.

2.5.6. Дефекты отливок, влияющие- на прочность и 
ухудшающие их товарный вид, подлежат исправлению. 
Виды, количество, размеры и расположение дефектов, 
подлежащих исправлению, а также^ способы их исправле" 
ния определяются соответствующими техническими ус
ловиями и чертежами заказчика на детали из отливок.

2.5.7. Отливки из легированных и коррозионностойких 
сталей подвергаются контролю макро- и микроструктуры
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при наличии требований в технических условиях или 
проектах.

Исследование макро- и микроструктуры производится 
по инструкции предприятия-изготовителя.

2.5.8. Отливки из коррозионностойких сталей при на
личии требований в проекте должны быть испытаны на 
стойкость против межкристаллитной коррозии по ГОСТ 
6032 методом, указанным в проекте.

2.5.9. Образцы для испытания механических свойств 
должны изготовляться в соответствии с требованиями 
ГОСТ 977.

2.5.10. Каждая полая отливка, работающая при дав
лении свыше 0,07 МПа (0,-7 кгс/см2), должна подвер
гаться гидравлическому испытанию пробным давле
нием, указанным в технических условиях и ГОСТ 356.

Испытание отливок, прошедших на предприятия-из
готовителе 100-процентный контроль неразрушающими 
методами, допускается совмещать с испытанием собран
ного узла или сосуда пробным давлением, установлен
ным для узла или сосуда.

2.6. Сортовая сталь 

(обязательное приложение 6)

2.6.1. При заказе углеродистых сталей обыкновенно
го качества по ГОСТ 535 необходимо оговорить степень 
раскисления (спокойная, полуспокойная, кипящая) и 
категорию стали.

Категория стали должна быть оговорена и при за
казе стали по ГОСТ 19281.

2.6.2. При заказе коррозионностойких сталей по 
ГОСТ 5949 необходимо оговорить поставку их в термо
обработанном состоянии и проверку на стойкость про
тив межкристалл итной коррозии по ГОСТ 6032.

2.7. Крепежные детали

2.7.1. При выборе марок сталей для крепежных де
талей фланцевых соединении, предусмотренных стан
дартами, следует руководствоваться стандартами на 
эти флаццы.
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2.7.2. Требования к материалам, виды их испытаний, 
пределы применения, назначение и условия применения 
должны удовлетворять требованиям ОСТ 26-2043.

2.7.3. Материалы крепежных деталей должны выби
раться с коэффициентом линейного расширения, близ
ким по значению коэффициенту линейного расширения 
материала фланца. При этом разница в значениях коэф
фициентов линейного расширения не должна превышать 
10%.

Допускается применять материалы шпилек (болтов) 
и фланцев с коэффициентами линейного расширения, 
значения которых отличаются меясду собой более чем 
на 10% в случаях, когда:

это обосновано расчетом на прочность или экспери
ментальным исследованием;

расчетная температура фланца не более +100° С 
для фланцевых соединений по ГОСТ 12820-т- 
^ГОСТ 12822 и ГОСТ 28759.2-^-ГОСТ 28759.4.

2.7.4. Допускается для шпилек (болтов) из аустенит
ных сталей применять гайки из сталей других струк
турных классов, предусмотренных в ОСТ 26-2043.

2.7.5. Гайки и шпильки (болты) для соединений, ра
ботающих под давлением, должны изготавливаться из 
сталей разных марок.

Допускается изготавливать шпильки (болты) и гай
ки из сталей одной марки. При этом твердость гаек 
должна быть ниже твердости шпилек (болтов) не ме
нее чем на 15 НВ.

2.7.6. Допускается применять крепежные детали из
сталей марок 35Х, 38ХА, 40Х, 25Х1МФ, ЗОХМА,
25Х2М1Ф, 37Х12Н8Г8МФБ для соединений, работа
ющих под давлением, до температуры —60° С, а также 
гайки из стали марки 35 после закалки и высокого от
пуска для соединений, работающих под давлением, до 
температуры —46° С. В этом случае необходимо прове
сти испытание образцов с острым надрезом (тип 11 по 
ГОСТ 9454) на ударный изгиб при рабочей температу
ре. Значение ударной вязкости на всех образцах долж
но быть не менее 30 Дж/см2 (3 кгс-м/см2). Объем 
испытаний — по ГОСТ 20700.

2.7.7. Длина шпилек (болтов) должна обеспечивать
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превышение резьбовой части над гайкой не менее чем 
на 1,5 шага резьбы.

2.7.8. Для фундаментных болтов должны применять
ся стали по ГОСТ 24379.0. Допускается применять ма
териал для фундаментных болтов по ОСТ 26-2043.

2.8. Сварочные материалы1

2.8.1. Сварочные материалы следует выбирать со
гласно требованиям обязательных приложений 11—16г 
в зависимости от условий применения и с учетом требо
ваний обязательных приложений 2—10 и табл. 3.

Сварочные материалы, не указанные в обязательных 
приложениях 11—16, могут применяться по согласова
нию со специализированной научно-исследовательской 
организацией.

2.8.2. Сварочные материалы, применяемые для из
готовления сосудов (сборочных единиц, деталей), долж
ны удовлетворять требованиям стандартов или техни
ческих условий. Качество и характеристики сварочных 
материалов должны подтверждаться предприятием-по- 
ставщиком в соответствующих сертификатах. При от
сутствии сертификата сварочные материалы должны 
проверяться на соответствие требованиям стандартов 
или технических условий на предприятии — изготовите
ле сосуда.

2.8.3. Электроды с покрытием для ручной дуговой 
сварки типов, предусмотренных ГОСТ 9467 или 
ГОСТ 10052, должны обеспечивать механические свой
ства металла шва и наплавленного металла в соответ
ствии с требованиями этих стандартов.

2.8.4. Механические свойства металла шва или на
плавленного, металла, выполненные не указанными в 
настоящем стандарте сварочными материалами или спо
собами, должны быть не ниже требований, приведенных 
в табл. 4.

1 Раздел разработан в соавторстве с ВНИИПТхимнефтеаппара- 
туры.

* Химический состав приведен в приложении 25.
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Т а б л и ц а 4
Механические свойства металла шва 

и наплавленного металла

Наименование
сталей

Временное
сопротивление

разрыву
Относительное 
удлинение, %

Ударная
вязкость

KCU,
Дж/см*

(кгс.м/см*)

при температуре +20* С

Углеродистые, 
марганцовистые и
марганцевокрем
нистые

Не ниже нижне
го значения вре
менного сопротив
ления разрыву ос
новного металла, 
указанного в обя
зательных прило
жениях 18 и 19 
для соответствую
щей марки стали

18

50(5,0)

Низколегирован
ные хромистые и 
хромомолибдено
вые

16

Среднелегиро
ванные хромистые, 
храмомолибдено
вые и храмована
диевовольфрамо
вые

14

Высоколегиро
ванные с особыми 
свойствами

По стандарту 
или техниче
ским условиям 
на сварочный 
материал или 
не менее 18 при 
отсутствии в 
стандарте дан
ной характери
стики

70(7 ,0)

П р и м е ч а н и я .
1. В случае применения присадочных материалов при сварке со

судов, предназначенных для работы при температурах ниже —20° С, 
значение ударной вязкости наплавленного металла должно удовлет
ворять требованиям табл. 16.

2. Допускается снижение значения временного сопротивления 
разрыву на одном из двух испытанных образцов не более чем на
7%.

3. Нормы механических свойств металла шва или наплавленного 
металла для низко- и среднелегированных хромистых, хромомолиб
деновых, хромовападнсвых н хромованадиевовольфрамовых сталей 
указаны после термической обработки согласно паспорту на свароч
ные материалы или после термической обработки, предусмотренной 
в подразд. 3.12.
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2.8.5. В случае отсутствия сертификата механические 
испытания металла шва или наплавленного металла 
должны проводиться на растяжение и ударный изгиб 
на образцах по ГОСТ 6996.

2.8.6. В металле, наплавленном электродами, пред
назначенными для ручной сварки сталей аустенитного 
класса, содержание ферритной фазы должно соответ
ствовать ГОСТ 10052 или техническим условиям (пас
порту) на электроды. Необходимость определения фер
ритной фазы в металле швов, выполненных другими 
способами сварки сталей аустенитного класса, устанав
ливается проектом. Количество ферритной фазы долж
но соответствовать ОСТ 26-3.

Сварочные материалы, не предусмотренные насто
ящим стандартом и предназначенные для сварки сосу
дов (сборочных единиц, деталей) из аустенитных ста
лей, работающих при температуре выше 350° С, при 
отсутствии сертификатных или паспортных указаний 
должны подвергаться контролю на содержание феррит
ной фазы в металле шва или наплавленном металле.

2.8.7. Ручная и автоматическая наплавка поверхно
стей фланцев, люков и других деталей из малоуглеро
дистых и низколегированных сталей для сосудов из 
двухслойных сталей должна производиться сварочными 
материалами, указанными в обязательных приложениях 
12, 14, 16, в зависимости от марки коррозионностойко
го слоя и рабочих условий, предусмотренных проектом. 
При этом первый (переходной) слой должен быть вы
полнен электродами типа Э-10Х25Н13Г2 или сварочной 
проволокой св-07Х25Н12ТЮ или св-07Х25Н12Г2Т. До
пускается применение сварочной ленты аналогичного 
химического состава.

Технология наплавки должна предусматривать ме
ры, ограничивающие разбавление шва углеродистой или 
низколегированной сталью и предотвращающие обра
зование хрупкой структуры.

П р и м е ч а н и е .  По согласованию с разработчиком сосуда 
или специализированной научно-исследовательской организацией 
допускается наплавка на поверхность деталей, предназначенных 
для работы в средах, вызывающих коррозионное растрескивание.

2.8.8. Сварочные материалы, предназначенные для 
выполнения соединений из разнородных сталей, должны 
выбираться согласно РТМ 26-298 для ручной дуговой и
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автоматической под флюсом сварки и согласно 
РТМ 26-378 для сварки в защитных газах.

2.8.9. Сварочные материалы (электроды и свароч
ная проволока), предназначенные для выполнения свар
ных соединений, к которым предъявляются требования 
по стойкости против межкристалл'итной коррозии, перед 
запуском в производство должны подвергаться испыта
ниям на стойкость против межкристаллитной коррозии 
по ГОСТ 6032 без провоцирующего нагрева.

Если сосуд или его детали в процессе изготовления 
нагреваются выше 600° С или подвергаются термиче
ской обработке, необходимо проводить испытания об
разцов на стойкость против межкристаллитной корро
зии с учетом времени всех термических переделок, ко
торым подвергаются сосуд или детали.

2.8.10. При получении неудовлетворительных резуль
татов по какому-либо виду испытаний разрешается про
ведение повторных испытаний на удвоенном количестве 
образцов по виду испытаний, давшему неудовлетвори
тельные результаты.

2.8.11. Сертификаты и результаты испытаний сва
рочных материалов, если такие проводились, должны 
храниться на предприятии-изготовителе.

3. ТРЕБОВАНИЯ К ИЗГОТОВЛЕНИЮ

3.1. Общие требования

3.1.1. Материалы перед запуском в производство 
должны быть проверены на соответствие требованиям 
проекта, настоящего стандарта, стандартов или техни
ческих условий.

Копии сертификатов, а при их отсутствии результа
ты испытаний материалов сборочных единиц и деталей 
сосудов, регистрируемых в органах Госгортехнадзора 
России, должны прилагаться к паспорту сосуда.

3.1.2. Во время хранения и транспортирования ма
териалов на предприятии — изготовителе сосудов долж
ны быть исключены повреждения материалов и обеспе
чена возможность сличения нанесенной маркировки с 
данными сопроводительной документации.

3.1.3. На листах и плитах, принятых к изготовлению
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обечаек и днищ, должна быть сохранена маркировка 
металла. Если лист и плиту разрезают на части, на 
каждую из них должна быть перенесена маркировка 
металла листов и плит.

Маркировка должна содержать следующие данные:
марку стали (для двухслойной стали—  марки основ

ного и коррозионностойкого слоя);
номер партии — плавки;
номер листа (для листов с полистными испытаниями 

и двухслойной стали);
клеймо технического контроля.
Маркировка наносится в соответствии с требова

ниями п. 7.1.4.
Маркировка должна находиться на стороне листа и 

плиты, не соприкасающейся с рабочей средой, в углу 
на расстоянии 300 мм от кромок.

П р и м е ч а н и е .  Маркировке, нанесенной предприятисм-по- 
ставщиком на листе или плите, допускается присваивать условный 
регистрационный номер. Условный регистрационный номер нано
сится на заготовку при переносе маркировки и присваивается до
кументу о качестве.

3.1.4. Методы разметки заготовок деталей из сталей 
аустенитного класса марок 12Х18Н10Т, 10X17H13M3T, 
08Х17Н15МЗТ и др. и двухслойных сталей с коррозион
ностойким слоем из этих сталей не должны допускать 
повреждений рабочей поверхности деталей.

Кернение допускается только по линии реза.
3.1.5. На поверхности обечаек и днищ не допуска

ются риски, забоины, царапины, раковины и другие де
фекты, если их глубина превышает минусовые предель
ные отклонения, предусмотренные соответствующими 
стандартами и техническими условиями, или если после 
зачистки их толщина стенки будет менее допускаемой 
по расчету.

3.1.6. Поверхности деталей должны быть очищены 
от брызг металла, полученных в результате термической 
(огневой) резки и сварки.

3.1.7. Заусенцы должны быть удалены и острые 
кромки деталей и узлов притуплены.

3.1.8. Предельные отклонения размеров, если в чер
тежах или нормативно-технической документации не 
указаны более жесткие требования, должны быть:

для механически обрабатываемых поверхностей: от-
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верстий Н14. валов hl4, остальных по ГОСТ
25347;

для поверхностей без механической обработки, а 
также между обработанной и необработанной поверхно
стями— в соответствии с табл. 5.

Т а б л и ц а  5
Предельные отклонения размеров поверхностей

Размеры, мм
Предельные отклонения по ГОСТ 25347 

и (ГОСТ 26179

отверстий валов остальных

До 500 Н17 Ь17
1Т17

— ~ 2

Свыше 500 до 3150 Н16 Ы6
IT16

± ~ 2 ~

Свыше 3150 Н15 h 15
IT15

± ~ 2 ~

Оси резьбовых отверстий деталей внутренних 
устройств должны быть перпендикулярны к опорным 
поверхностям. Допуск перпендикулярности должен быть 
в пределах 15-й степени точности по ГОСТ 24643, если не 
предъявляются в чертежах или нормативно-технической 
документации более жесткие требования.

3.1.9. Методы сборки элементов под сварку должны 
обеспечивать правильное взаимное расположение соп
рягаемых элементов и свободный доступ к выполнению 
сварочных работ в последовательности, предусмотрен
ной технологическим процессом.

3.1.10. Разделка кромок и зазор между кромками 
деталей, подлежащих сварке, должны соответствовать 
требованиям чертежей и стандартов на сварные швы.

3.1.11. Сварщик должен приступать к сварочным ра
ботам только после установления отделом технического 
контроля правильности сборки и зачистки всех поверх
ностей, подлежащих сварке.

3.1.12. Покрытие (эмалью, свинцом, лаком, резиной, 
эбонитом и др.) и подготовка под покрытие внутренней 
поверхности сосуда при наличии требования в техниче
ской документации должны проводиться по документа
ции предприятия-изготовителя.
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3.2. Обечайки
3.2.1. Обечайки диаметром до 1000 мм должны изго

тавливаться не более чем с двумя продольными швами.
Обечайки диаметром свыше 1000 мм должны изго

тавливаться из листов максимально возможной длины. 
Вставки допускаются шириной не менее 400 мм для 
сосудов 1,2,3, 4 -й групп и не менее 200 мм для сосудов 
5-й группы.

3.2.2. Отклонение в длине развертки окружности 
взаимостыкуемых обечаек должно обеспечивать выпол
нение требований п. 3.10.9. Замер длины развертки 
производится с двух кондов заготовки обечайки.

3.3. Корпуса

3.3.1. После сборки и сварки обечаек корпус (без 
днищ) должен удовлетворять следующим требованиям:

а) отклонение по длине не более ±0,3%  от номи
нальной длины, но не более ± 7 5  мм;

б) отклонение от прямолинейности не более 2 мм на 
длине 1 м, но не более 2 0  мм при длине корпуса до 
10 м и не более 30 мм при длине корпуса свыше 10 м.

При этом местная непрямолинейность не учиты
вается:

в местах сварных швов;
в зоне вварки штуцеров и люков в корпус;
в зоне конусности обечайки, используемой для до

стижения допустимых смещений кромок в кольцевых 
швах сосудов, имеющих эллиптические или отбортован
ные конические днища;

в) отклонение от прямолинейности корпуса (без 
днищ) сосудов с внутренними устройствами, устанавли
ваемыми в собранном виде, не превышает величину но
минального зазора между внутренним диаметром кор
пуса и наружным диаметром устройства на участке 
установки.

Усиления кольцевых и продольных швов на внутрен
ней поверхности корпуса должны быть зачищены в ме
стах, где они мешают установке внутренних устройств.

Усиления сварных швов не снимают у корпусов со
судов, изготовленных из двухслойных и коррозионно- 
стойких сталей; при этом у деталей внутренних 
устройств делают местную выемку в местах прилега-
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ния к сварному шву. В случае, когда зачистка таких 
внутренних швов необходима, должна быть предусмот
рена технология сварки, обеспечивающая коррозионную 
стойкость зачищенного шва.

3.3.2. Отклонение внутреннего (наружного) диамет
ра корпуса сосудов, за исключением теплообменных ап
паратов, допускается не более ± 1 % номинального ди
аметра.

Относительная овальность «а» корпуса сосудов (за 
исключением теплообменных аппаратов, а также аппа
ратов, работающих под вакуумом или наружным давле
нием) не должна превышать 1%. Величина относитель
ной овальности определяется:

в местах, где не установлены штуцера и люки, по 
формуле

2 (Рщ«х—Dmln) 
1Лпах + 0(п1п •100«/о,

в местах установки штуцеров и люков по формуле
2 (Ртах— Dmln— 0.02<2) 

Dm ах +  Dmln
•100У»,

где Dmax, Dmm — соответственно наибольший и наи
меньший внутренние диаметры корпуса, измеренные в 
одном поперечном сечении, d — внутренний диаметр 
штуцера или люка.

Значение «а» допускается увеличивать до 1,5% для 
сосудов при отношении толщины корпуса к внутренне
му диаметру не более 0 ,0 1 .

Значение «а» для сосудов, работающих под вакуу
мом или наружным давлением, должно быть не более 
0,5%.

Значение «а» для сосудов без давления (под налив) 
должно быть не более 2 %.

3.3.3. Для выверки горизонтального положения ба
зовая поверхность горизонтального сосуда должна быть 
указана в технической документации. На одном из 
днищ корпуса должны быть нанесены несмываемой 
краской две контрольные риски для выверки бокового 
положения сосуда на фундаменте.

3.3.4. Для выверки вертикального положения вверху 
и внизу корпуса под углом 90° должны быть предусмот
рены у изолируемых колонных аппаратов две пары при-
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способлений по ОСТ 36-18, а у неизолируемых две 
пары рисок.

3.3.5. Корпуса вертикальных сосудов с фланцами, 
имеющими уплотнительные поверхности «шип — паз» 
или «выступ — впадина», для удобства установки про
кладки следует выполнять так, чтобы фланцы с пазом 
или впадиной были нижними.

3.4. Днища

3.4.1. Качество сварных швов днищ после штампов
ки должно соответствовать требованиям подразд. 3.11.

Контроль качества сварных швов днищ после штам
повки производится в объемах и методами, предусмот
ренными в разд. 5.

3.4.2. Смещение кромок свариваемых заготовок 
днищ не должно превышать 1 0 % толщины листа, но 
не более 3 мм.

3.4.3. Днщца, изготовленные из коррозионностойкой 
стали аустенитного класса методом горячей штамповки 
или горячего фланжирования, а также днища, прошед
шие термообработку или горячую правку, должны быть 
очищены от окалины, если это требование предусмотре
но технической документацией. Пассивирование рабо
чей поверхности днищ производится по требованию тех
нической документации.

3.4.4. Отклонение внутреннего (наружного) диаметра 
в цилиндрической части отбортованных днищ и полу
сферического днища допускается не более ± 1 % номи
нального диаметра. Относительная овальность допу
скается не более 1 %.

3.4.5. Готовое днище, являющееся товарной продук
цией, должно иметь маркировку:

товарный знак или наименование предприятия-изго
товителя;

номер днища по системе нумерации предприятия-из
готовителя;

марку материала;
условное обозначение;
клеймо технического контроля.
Надписи «товарный знак» или «предприятие-изгото

витель», «номер днища» допускается не наносить по со
гласованию с заказчиком.

з* 35



ОСТ 26 291— 94

М аркировка наносится в соответствии с требованием  
п. 7.1.4. Маркировка долж на находиться на наружной  
выпуклой поверхности днища.

Д н и щ а  э л л и п т и ч е с к и е

3.4.6. Отклонения размеров и формы днищ  (рис. 7) 
не должны  превышать значений, указанны х в табл. 6 ,7 ,8 .

Рис. 7. Отклонения размеров и формы 
эллиптического днища

Т а б л и ц а  6

Допуски высоты цилиндрической части 
и высоты выпуклости (вогнутости) 

на эллипсоидной части днища

Диаметр днища, Д  нм
Предельное 

отклонение высоты 
цилиндрической 
части. Д h, мм

Предельная высота 
отдельной вогнутости или 

выпуклости на 
эллипсоидной части, Т, мм

Д о  720 2

От 800 до  1300 ± 5 3

От 1320 и более 4
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П р и м е ч а н и я .  1. Высота отдельной вогнутости или выпукло
сти Т на эллипсоидной части днища, изготавливаемого на фланжиро- 
вочном прессе, допускается до 6  мм.

2 . На цилиндрической части днища не допускаются гофры высо
той более 2  мм.

3. Высота эллипсоидной части днища обеспечивается оснасткой.
Т а б л и ц а  7

Допуски наклона цилиндрической части

Толщина днища. S ', мм Допуски наклона, 
А ш, мм

До 20 4
От 22 до 25 5
От 28 до 34 6

От 36 и более 8

Т а б л и ц а  8

Допуски формы эллипсоидной поверхности

Диаметр днищ, D, мм

Зазор между шаблоном и 
эллипсоидной поверхностью, мм

А г A R

До 530 4 8

От 550 до 1400 6 13
От 1500 до 2200 10 21
От 2400 до 2800 12 31
От 3000 и более 16 41

3.4.7. Для днищ, изготавливаемых штамповкой, до
пускается утонение в зоне отбортовки до 15% от ис
ходной толщины заготовки.

3.4.8. Контроль формы готового днища следует про
изводить шаблоном длиной 0,5 внутреннего диаметра 
днища. Высота цилиндрической части должна изме
ряться приложением линейки по ГОСТ 427.

Д н и щ а  п о л у с ф е р и ч е с к и е

3.4.9. Высота отдельной вогнутости или выпукло
сти Т (рис. 8-а) на поверхности днищ должна быть не 
более 4 мм.
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3.4.10. Зазоры ЛИ и Дг между шаблоном и сфериче
ской поверхностью днища из лепестков и шарового сег
мента (рис. 8 -6 , в) должны, быть не более ± 5  мм при 
внутреннем диаметре днища до 5000 мм и ± 8  мм при 
внутреннем диаметре более 5000 мм. Величина зазора 
ДР может быть увеличена в 2 раза, если S '^ 0 ,8  S 
(S — толщина обечайки, S '— толщина днища).

5 б

Рис. 8. Отклонение формы полусферического днища

3.4.11. Зазоры AR и Дг между шаблоном и сфериче
ской поверхностью штампованного днища должны быть 
не более значений, указанных в табл. 8 .

3.4.12. Контроль формы готового днища производит
ся шаблоном длиной не менее 1 / 6  внутреннего диамет
ра днища.

К о н и ч е с к и е  д н и щ а  ( п е р е х о д ы )

3.4.13. У конических днищ (переходов) продольные 
и кольцевые швы смежных поясов могут располагаться 
не параллельно образующей и основанию конуса. При 
этом должны выполняться требования п. 3.10.7.

3.4.14. Утонение толщины стенки отбортовки кониче-
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ских днищ (переходов), изготавляемых штамповкой, 
должно соответствовать требованию п. 3.4.7.

3.4.15. Отклонения высоты цилиндрической части 
днища допускаются не более + 1 0  и —5 мм.

Д н и щ а  п л о с к и е
3.4.16. Отклонение от плоскостности для плоских 

днищ по ГОСТ 12622 и ГОСТ 12623 не должно превы
шать требований по отклонению от плоскостности на 
лист по ГОСТ 19903 и ГОСТ 10885.

3.4.17. Отклонение от плоскостности для плоских 
днищ, работающих под давлением, после приварки их 
к обечайке не должно превышать 0,01  внутреннего 
диаметра сосуда, но не более 2 0  мм при условии, что 
в технической документации не указаны более жесткие 
требования.

3.5. Фланцы
3.5.1. Технические требования к фланцам сосудов и 

фланцам арматуры должны отвечать соответственно 
ГОСТ 28759.5 и ГОСТ 12816.

Фланцы с гладкой уплотнительной поверхностью не 
допускается применять в сосудах 1-й и 2 -й групп.

При выборе материала прокладок следует учитывать 
условия эксплуатации сосуда. Сведения о прокладках 
должны указываться в технической документации на 
сосуд.

3.5.2. Фланцы приварные встык должны изготавли
ваться из поковок, штамповок или бандажных загото
вок.

Фланцы приварные встык допускается изготавли
вать:

вальцовкой заготовки по плоскости листа (рис. 9 )

Рис. 9. Схема вальцовки фланца привар
ного встык по плоскости листа

39



ОСТ 26 291—94

для сосудов, работающих под давлением не более ус
ловного давления 2,5 МПа (25 кгс/см2) ;

путем гиба кованых полос для сосудов, работающих 
под давлением не более условного давления 6,3 МПа 
(63 кгс/см2);

методом точения из сортового проката.
При этом сварные швы должны быть в дополнение 

к требованиям разд. 4 проконтролированы радиографи
ческим или ультразвуковым методом в объеме 1 0 0 %.

3.5.3. Плоские фланцы допускается изготавливать 
сварными из частей при условии выполнения сварных 
швов с полным проваром по всему сечению фланца.

Качество радиальных сварных швов должно быть 
проверено радиографическим или ультразвуковым мето- 
дом в объеме 1 0 0%.

Сварные швы плоских фланцев из низколегирован
ных (марок 16ГС, 09Г2С, 10Г2С1) и аустенитно-фер
ритных сталей, применяемых при температурах ниже 
—20° С, дополнительно испытываются на ударный из
гиб при минимальной рабочей температуре.

Сварные швы фланцев из аустенитных хромонике- 
левых и аустенитно-ферритных сталей дополнительно 
должны испытываться на стойкость против межкристал- 
литной коррозии в соответствии с требованиями 
подразд. 5.4.

3.5.4. Фланцы для сосудов из двухслойной стали 
должны изготавливаться из стали основного слоя двух
слойной стали или из стали этого же класса с защитой 
уплотнительной и внутренней поверхностей фланца от 
коррозии наплавкой или облицовкой из коррозионно- 
стойкой стали.

Фланцы штуцеров, патрубки которых изготовлены 
из хромоникелевой аустенитной стали в соответствии с 
требованиями п. 3.6.1, допускается применять из той 
же стали, если это предусмотрено в конструкторской 
документации.

3.5.5. Для контроля герметичности сварных соедине
ний облицовки фланцев необходимо предусматривать 
контрольные отверстия под резьбу М10 по ГОСТ 8724.

3.6. Штуцера, люки, укрепляющие кольца
3.6.1. Патрубки штуцеров и люков сосудов из двух

слойных сталей могут быть изготовлены:
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из двухслойной стали той же марки или того же 
класса;

с коррозионностойкой наплавкой внутренней поверх
ности патрубка;

с применением облицовочных гильз.
Толщина наплавленного слоя должна быть не менее 

3 мм после механической обработки и не менее 5 мм 
при наличии требований по межкристаллитной корро
зии. Толщина облицовки должна быть не менее 3 мм.

Патрубки штуцеров сосудов из двухслойной стали 
с основным слоем из углеродистой или марганцевокрем
нистой стали и плакирующим слоем из хромистой кор
розионностойкой стали или хромоникелевой аустенит
ной стали допускается изготавливать из хромоникеле
вой аустенитной стали при соблюдении следующих ус
ловий:

условный проход патрубка не более 100 мм, расчет
ная температура не более 400° С независимо от режима 
работы сосуда;

условный проход патрубка не более 2 0 0  мм, расчет
ная температура не более 250° С и режим работы со
суда непрерывный или периодический с количеством 
циклов не более 1 0 0 0 .

3.6.2. Торцы патрубков штуцеров и люков из двух
слойной стали и швы приварки их к корпусу должны 
быть защищены от корродирующего действия среды 
наплавкой или накладкой.

Толщина наплавленного слоя должна быть не менее 
указанной в п. 3.6.1. Толщина накладок должна быть 
не менее 3 мм.

3.6.3. Отверстия и разделка кромок при установке 
бобышек, штуцеров и люков на продольных швах ци
линдрических и конических частей корпусов и сварных 
швах выпуклых днищ, сосудов из хромомолибденовых 
сталей должны быть выполнены только механическим 
способом.

3 .6 .4 . При установке штуцеров и люков:
позиционное отклонение (в радиусном измерении)

осей штуцеров и люков допускается не более ± 1 0  мм;
отклонения диаметров отверстий под штуцера и лю

ки должны быть в пределах зазоров, допускаемых для 
сварных соединений по конструкторской документации;

оси отверстий для болтов и шпилек фланцев не
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должны совпадать с главными осями сосудов и долж
ны располагаться симметрично относительно этих осей, 
при этом отклонение от симметричности допускается не 
более ±5°;

отклонение по высоте (вылету) штуцеров допускает
ся не более ± 5  мм:

после приварки штуцеров, люков, бобышек отклоне
ние от плоскостности уплотнительной поверхности 
фланца штуцера (люка, бобышки) по ГОСТ 12 815-*- 
-*ТОСТ 12 822 допускается не более 1 мм на 100 мм на
ружного диаметра фланца.

3.6.5. Для контроля на герметичность в облицовоч
ной гильзе необходимо предусмотреть контрольное от
верстие с резьбой М10 по ГОСТ 8724.

3.6.6. При приварке бобышек, патрубков штуцеров и 
люков, укрепляющих колец расстояние N между краем 
шва корпуса и краем шва приварки детали (рис. 10) 
принимается в соответствии с требованиями п. 3.10.6.

ШоВ n pu tapm  пат рубка  
или  укрепляющ его кольца.

Рис. 10. Схема определения расстояния между 
краем шва корпуса и краем шва приварки детали

Расстояние между швами не регламентируется: 
при приварке бобышек к патрубкам штуцеров; 
в случае осесимметричного расположения привари

ваемой детали на сварном шве корпуса.
3.6.7. Укрепляющие кольца допускается изготавли

вать из частей, но не более чем из четырех. При этом 
сварные швы должны выполняться с проваром на пол
ную толщину кольца.

В каждом укрепляющем кольце или каждой его ча
сти, если сварка частей производится после установки 
их на сосуд, должно быть не менее одного контрольно-
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го отверстия с резьбой М10 по ГОСТ 8724. Контрольное 
отверстие должно располагаться в нижней части коль
ца или полукольца по отношению к сосуду, устанавли
ваемому в эксплуатационное положение, и оставаться 
открытым.

3.6.8. Укрепляющие кольца должны прилегать к по
верхности укрепляемого элемента. Зазор допускается 
не более 3 мм. Зазор контролируется щупом по наруж
ному диаметру укрепляющего кольца.

3.7. Змеевики

3.7.1. При изготовлении гнутых змеевиков должны 
выполняться следующие условия:

а) расстояние между сварными стыками в змееви
ках спирального, винтового и других типов должно 
быть не менее 4 м. Длина замыкающей трубы с каж
дого конца должна быть не менее 500 мм, за исключе
нием случая приварки к замыкающей трубе патрубка, 
штуцера или отвода.

При горячей гибке труб с наполнителем допускается 
не более одного сварного стыка на каждом витке при 
условии, что расстояние между сварными стыками не 
менее 2 м;

б) в змеевиках с приварными двойниками (колена 
двойные) на прямых участках труб длиной 2 м и более 
допускается один сварной стык, исключая швы привар
ки двойников.

П р и м е ч а н и е .  При горячей гибке вручную труб с наполни
телем для змеевиков с диаметром витка не более 1,3 м допускается 
не более двух стыков на каждом витке. Для змеевиков с диаметром 
витка более 1,3 м количество стыков не нормируется, но при этом 
расстояние между стыками должно быть не менее 2 м

3.7.2. Для сварки стыков труб могут применяться 
все виды сварки, за исключением газовой сварки, при 
соблюдении требований подразд. 3.10—3.12.

3.7.3. Применение газовой сварки допускается толь
ко для труб условным диаметром до 80 мм с толщиной 
стенки не более 4 мм.

3.7.4. Грат снаружи и внутри трубы после контакт
ной сварки должен удаляться методом, принятым на 
предприятии-изготовителе.

Концы труб, подлежащие контактной сварке, долж
ны быть очищены снаружи и внутри от грязи, масла,
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заусенцев. При этом не допускается исправление дефек
тов, дефектные стыки должны быть вырезаны. В местах 
вырезки допускается вставка отрезка трубы длиной не 
менее 2 0 0  мм.

3.7.5. На каждый крайний сварной стык, независимо 
от способа сварки, наносится клеймо, позволяющее 
установить фамилию сварщика, выполнявшего эту ра
боту.

Место клеймения должно располагаться на основ
ном металле на расстоянии не более 100  мм от стыка.

3.7.6. Отклонение от перпендикулярности торца труб 
наружным диаметром не более 100  мм относительно оси 
трубы не должно превышать:

0,4 мм при контактной сварке;
0 ,6  мм при газовой и электродуговой сварке.
Отклонение от перпендикулярности торца труб на

ружным диаметром более 100 мм должно соответство
вать нормам, принятым на предприятии-изготовителе.

3.7.7. Холодная раздача концов труб из углероди
стой стали при их подгонке допускается для труб на
ружным диаметром не более 83 мм и толщиной стенки 
не более 6  мм на величину не более чем на 3% от внут
реннего диаметра трубы.

3.7.8. Отклонение от круглости в местах гиба труб 
и сужение внутреннего диаметра в зоне сварных швов 
не должны превышать 1 0 % от наружного диаметра 
труб. Отклонение от круглости следует проверять для 
труб диаметром не более 60 мм при радиусе гиба ме
нее четырех диаметров пропусканием контрольного ша
ра, а для остальных труб — измерением внутреннего 
диаметра.

Диаметр контрольного шара должен быть равен:
0,9 d для труб без гибов, за исключением труб с под

кладными остающимися кольцами (d — фактический 
наименьший внутренний диаметр труб);

0 ,8  d для гнутых сварных труб, за исключением 
гнутых труб в горячем состоянии или с приварными 
коленами;

0 ,8 6  d для гнутых в горячем состоянии труб;
0,75 d для гнутых труб с приварными коленами.
Отклонение от номинального размера диаметра 

контрольного шара не должно превышать —1,5 мм.
3.7.9. Смещение кромок В стыкуемых труб (рис. 11)
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в стыковых соединениях определяется шаблоном и щ у
пом и не должно превышать значений, указанных 
в табл. 9.

ш а &ло н I

" t -

Т -

Рис. 11. Схема определения 
смещения кромок стыкуе

мых труб

Т а б л и ц а  9
Смещение кромок стыкуемых труб

Номинальная толщина стенки 
трубы. S. мм В. мм

До 3 0,2 S
Свыше 3 до 6 0,1S+0,3

Свыше 6  до 10 0,15S
Свыше 10 до 2 0 0,05S+1,0

Свыше 2 0 0,1 S, но не более 
3 мм

3.7.10. Отклонение от прямолинейности AL оси тру
бы на расстоянии 200 мм от оси шва (рис. 12) опре
деляется шаблоном и щупом и не должно превышать 
значений, указанных в табл. 10.

3.7.11. При изготовлении гнутых змеевиков 
(рис. 13-а, в) предельные отклонения размеров должны

200.
—л<* Шаблон

И____________1
U— — t

Рис. 12. Схема определения от
клонения от прямолинейности 

оси трубы

Т а б л и ц а  10
Отклонение от прямолинейности оси трубы

Номинальная толщина стенки 
трубы, S, мм AL, мм

До 3 0 .2 S + 1 ,0
Свыше 3 до 6 0.1S+1.3
Свыше 6  до 10 0.15S+1,0
Свыше 10 до 2 0 0,05S+2,0

Свыше 20 0,1 S+ 1,0, но не более 
4 мм
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быть следующие: ± 6  мм —для L; ± 5  мм — для L, и t»; 
± 4  мм — для t,; ±10 мм — для D.

б 8
Рис. 13. Размеры гнутых змеевиков

Предельные отклонения радиусов Rt, Ra, R,, R4, 
диаметра D„ шага t3 (рис. 13-6, в) и излома оси в швах 
приварки выводов устанавливаются чертежом пред
приятия-изготовителя.

П р и м е ч а н и е .  Допускается отклонение размеров L и Lt (если 
эти размеры больше 6 м) увеличить на 1 мм на каждый 1 м длины, 
но не более чем на 10 мм на всю длину.

3.7.12. Контроль сварных швов змеевиков следует 
проводить в соответствии с требованиями подразд. 
5.2—5.10.

Объем контроля сварных швов радиографическим 
или ультразвуковым методом должен быть не менее 
указанного в табл. 20. Группа змеевика определяется 
по табл. 1.

3.7.13. Змеевики должны подвергаться гидравличе
скому испытанию до установки в сосуд пробным дав
лением, указанным в чертежах предприятия-изготовите
ля. При испытании не должно быть признаков течи и 
потения.

3.7.14. Необходимость термообработки змеевиков а 
их гнутых элементов должна оговариваться в техниче
ской документации.
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3.8. Отводы и трубы гнутые
3.8.1. Отводы должны удовлетворять требованиям 

ГОСТ 17375, ГОСТ 17380 и чертежам предприятия-из
готовителя.

3.8.2. Отводы должны изготавливаться с углом ги- 
ба 45, 60, 90 и 180°.

Отводы, гнутые из труб под углом 180°, допу
скается изготавливать сварными из двух отводов под 
углом 90°.

Изменение угла гиба допускается по соглашению с 
заказчиком.

3.8.3. Крутоизогнутые отводы могут изготавливаться 
из труб и листового проката. Применение секторных от
водов в сосудах 1-й и 2-й групп не допускается.

3.8.4. Каждый штампосварной отвод должен подвер
гаться гидравлическому испытанию пробным давлением, 
указанным в ГОСТ 356.

Гидравлическое испытание отводов допускается сов
мещать с гидравлическим испытанием труб.

Гидравлическое испытание допускается заменять 
100-процентным контролем сварных швов радиографи
ческим или ультразвуковым методом.

3.8.5. Предельные отклонения размеров и допуск 
плоскостности торцов Д отводов и труб гнутых не долж 
ны превышать значений, указанных в табл. 11.

Т а б л и ц а  11
Предельные отклонения размеров 

и допуск плоскостности отводов и гнутых труб

Толщина отводов 
или гнутых труб, 

S, мм

Предельные отклонения, мм
Допуск 

плоскостности, 
4» ммвнутреннего

диаметра
толщины

стенки

От 2,5 до 3,0 ± 0 ,5 ±0,5

От 3,5 до 4,5 ± 1 ,0 ±0,1

От 5,0 до 6,0 ± 1 .5 ±0,125S

От 7,0 до 8,0 ± 2 ,0

От 9,0 до  15,0 ±2 ,5 ±1,5

От 16,0 и более ±3,0
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Предельные отклонения размеров Lu L2, L3 от
водов (рис. 14) не должны превышать значений, ука
занных в табл. 12.

Рис. 14. Схема определения размеров Li, L2, L3, А от
водов в зависимости от угла гиба

Т а б л и ц а  12

Предельные отклонения размеров Щ, L2, L3 отводов

Условный проход отводов, мм Предельные отклонения 
размеров L,, Ь2, Ьэ, мм

До 125 ± 2 .0
Свыше 125 до 200 ± 3 ,0
Свыше 200 до 350 ± 4 ,0
Свыше 350 до 500 ± 5 ,0

Свыше 500 ± 6 ,0

3.9. Сварка

3.9.1. Сварка корпусов и приварка к ним деталей со
судов 1, 2, 3, 4-й групп, а также сварка внутренних 
устройств, если они относятся к указанным группам, 
должна проводиться сварщиками, сдавшими экзамены 
в соответствии с Правилами аттестации сварщиков, ут
вержденными Госгортехнадзором России, и имеющими 
удостоверение установленной формы.

3.9 2. Сосуды в зависимости от конструкции и раз
меров могут быть изготовлены с применением всех ви
дов промышленной сварки, за исключением газовой 
сварки. Использование газовой сварки допускается 
только для труб змеевиков в соответствии с требовани
ем п. 3.7.3.

3,9.3. Сварка сосудов (сборочных единиц, деталей)

48



ОСТ 26291—94

должна производиться в соответствии с требованиями 
технических условий на изготовление или технологиче
ской документации.

Технологическая документация должна содержать 
указания по:

технологии сварки материалов, принятых для изго
товления сосудов (сборочных единиц, деталей);

применению присадочных материалов;
видам и объему контроля;
предварительному и сопутствующему подогреву;
термической обработке.
3.9.4. Прихватка свариваемых сборочных узлов и де

талей производится с применением сварочных материа
лов, указанных в обязательных приложениях 11—16. 
Прихватка должна выполняться квалифицированными 
сварщиками.

3.9.5. Для предотвращения холодных трещин все сва
рочные работы при изготовлении сосудов (сборочных 
единиц и деталей) должны производиться при положи
тельных температурах в закрытых отапливаемых поме
щениях.

Сварку сосудов (сборочных единиц и деталей) из 
хромистых, хромомолибденовых и хромованадиевоволь
фрамовых сталей следует производить с подогревом, 
режим которого определяется технологическим процес
сом.

При выполнении сварочных работ на открытой пло
щадке сварщик и место сварки должны быть защище
ны от непосредственного воздействия дождя, ветра и 
снега. Температура окружающего воздуха должна быть 
не ниже указанной в табл. 13.

3.9.6. Форма подготовки кромок должна соответство
вать требованиям стандартов, нормативно-технической 
документации и проекта.

Кромки подготовленных под сварку элементов сосу
дов должны быть зачищены на ширину не менее 20 мм, 
а для электрошлаковой сварки — на ширину не менее 
50 мм. Кромки не должны иметь следов ржавчины, ока
лины, масла и прочих загрязнений. Кромки должны 
проходить визуальный осмотр для выявления пороков 
металла. Не допускаются расслоения, закаты, трещи
ны, а для двухслойной стали — также и отслоения кор
розионностойкого слоя.
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Т а б л и ц а  13
Температура окружающего воздуха 

при сварке сосудов

Материалы
Температура окружающего воздуха 

при сварке металла толщиной

не более 16 мм более 16 мм

Углеродистая сталь с со
держанием углерода менее 
0,24 %, низколегированные 
марганцовистые и марган
цевокремнистые стали и ос
новной слой из этих сталей 
в двухслойной стали

Ниже 0°С до 
—20* С сварка без 
подогрева 

При температуре 
ниже —20° С свар
ка с подогревом до 
100—200е С

Ниже (PC до 
—20® С* сварка с 
подогревом до 
100—200" С

Углеродистая сталь с со
держанием углерода от 0,24 
до 0,28%

Ниже O'0 С до 
—10° С* сварка 
без подогрева

Ниже 0° С до 
—10° С* сварка с 
подогревом до 
100—200° С

Низколегированные хро
момолибденовые стали (ма
рок 12МХ, 12ХМ, 15ХМ) и 
основной слой из этих ста
лей в двухслойной стали

Ниже 0е С до —10° С* 
сварка с подогревом 

до 250—350* С

Стали марок 15X5,15Х5М, 
15Х5ВФ, Х8, Х9М, 12Х8ВФ 
и т. п.

Не ниже 0°С

Высоколегированные, хро- 
моникельмолибденовые и 
хромоникелевые стали 
аустенитного класса и кор
розионностойкого слоя из 
этих сталей в двухслойной 
стали

Ниже 0°С до -2 0 °  С* 
сварка без подогрева

* При температуре ниже указанной сварка не допускается.

При толщине листового проката более 36 мм зона, 
прилегающая к кромкам, дополнительно должна конт
ролироваться ультразвуковым методом на ширине не 
менее 50 мм для выявления трещин, расслоений и т. д.

50



ОСТ 26 291—94

Не допускаются дефекты площадью более 1000 мм2 
при чувствительности контроля Д5Э по ГОСТ 22727. 
На одном метре длины контролируемой кромки допу
скается не более трех зафиксированных дефектов при 
минимальном расстоянии между ними 100 мм.

В случае обнаружения недопустимых дефектов ис
правления производятся в соответствии с Инструкцией 
на исправление методом дуговой сварки строчечных де
фектов, выявляемых в процессе изготовления толсто
стенной нефтехимической аппаратуры.

3.9.7. Все сварные швы подлежат клеймению, поз
воляющему установить сварщика, выполнявшего эти 
швы.

Клеймо наносится на расстоянии 20—50 мм от кром
ки сварного шва с наружной стороны. Если шов с на
ружной и внутренней сторон заваривается разными 
сварщиками, клейма ставятся только с наружной сторо
ны через дробь: в числителе клеймо сварщика с на
ружной стороны шва, в знаменателе — с внутренней сто
роны. Если сварные соединения сосуда выполняются 
одним сварщиком, то допускается клеймо ставить око
ло таблички или на другом открытом участке.

У продольных швов клеймо должно находиться в на
чале и в конце шва на расстоянии 100 мм от кольцевого 
шва. На обечайке с продольным швом длиной менее 
400 мм допускается ставить одно клеймо. Для кольце
вого шва клеймо должно выбиваться в месте пересече
ния кольцевого шва с продольным и далее через каж
дые 2 м, но при этом должно быть не менее двух клейм 
на каждом шве. На кольцевой шов сосуда диаметром 
не более 700 мм допускается ставить одно клеймо. 
Клеймение продольных и кольцевых швов сосудов с 
толщиной стенки менее 4 мм допускается производить 
электрографом или несмываемой краской.

Место клеймения заключается в хорошо видимую 
рамку, выполняемую несмываемой краской.

Пр и м е ч а н и е .  Допускается вместо клеймения сварных швов 
прилагать к паспорту сосуда схему расположения швов с указанием 
фамилий сварщиков с их росписью.

3.9.8. Устранение дефектов в сварных швах должно 
производиться в соответствии с инструкцией или стан
дартом предприятия на сварку сосуда (сборочной еди
ницы и детали) из данной марки стали.
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ЗЛО. Сварные соединения

3.10Л. При сварке обечаек и труб, приварке дниш 
к обечайкам должны применяться стыковые швы с пол 
ным проплавлением.

Допускается применять угловые и тавровые швы 
при приварке штуцеров, люков, труб, трубных решеток, 
плоских днищ и фланцев.

Допускается применять нахлесточные сварные швы 
для приварки укрепляющих колец и опорных элементов.

Не допускается применение угловых и тавровых 
швов для приварки штуцеров, люков, бобышек и дру
гих деталей к корпусу с неполным проплавлением (кон
структивным зазором):

в сосудах 1, 2, 3-й групп при диаметре отверстия бо
лее 120 мм, в сосудах 4-й и 5а групп при диаметре от
верстия более 275 мм;

в сосудах 1, 2, 3, 4-й и 5а групп из низколегирован
ных марганцовистых и марганцевокремнистых сталей с 
температурой стенки ниже —30° С без термообработки 
и ниже —40° С с термообработкой;

в сосудах всех групп, предназначенных для работы в 
средах, вызывающих коррозионное растрескивание, не
зависимо от диаметра патрубка.

Не допускается применение конструктивного зазора 
в соединениях фланцев с патрубками сосудов, работа
ющих под давлением более 2,5 МПа (25 кгс/см2) и при 
температуре более 300° С, и фланцев с обечайками и 
днищами сосудов, работающих под давлением более 
1,6 МПа (16 кгс/см2) и при температуре более 300° С.

3.10.2. Сварные швы сосудов должны быть располо
жены так, чтобы обеспечить возможность их визуально
го осмотра и контроля качества неразрушающим мето
дом (ультразвуковым, радиографическим и др.), а так
же устранения в них дефектов.

Допускается в сосудах 1, 2, 3, 4-й и 5а групп не бо
лее одного, в сосудах 56 группы не более четырех, в 
теплообменниках не более двух стыковых швов, доступ
ных для визуального осмотра только с одной стороны. 
Швы должны выполняться способами, обеспечивающи
ми провар по всей толщине свариваемого металла (на
пример, с применением аргоно-дуговой сварки корня
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шва, подкладного кольца, замкового соединения). Воз
можность применения остающегося подкладного коль
ца и замкового соединения в сосудах 1-й группы долж
на быть согласована с разработчиком сосуда и специ
ализированной научно-исследовательской организацией.

3.10.3. Продольные сварные швы горизонтально 
устанавливаемых сосудов должны быть расположены 
вне центрального угла 140° нижней части корпуса, если 
нижняя часть недоступна для визуального осмотра, о 
чем должно быть сказано в проекте.

3.10.4. Сварные швы сосудов не должны перекры
ваться опорами. Допускается в горизонтальных сосудах 
на седловых опорах и подвесных вертикальных сосудах 
местное перекрытие опорами кольцевых (поперечных) 
сварных швов на общей длине не более 0,35nDH (DH— 
наружный диаметр сосуда), а при наличии подкладного 
листа — на общей длине не более 0,5я DH при условии, 
что перекрываемые участки швов по всей длине про
контролированы радиографическим или ультразвуковым 
методом.

Перекрытие мест пересечения швов не допускается.
3.10.5. Расстояние между продольным швом корпу

са горизонтального сосуда и швом приварки опоры 
должно приниматься:

не менее V DS для нетермообработанного сосуда 
(D — внутренний диаметр сосуда, S — толщина обечай
ки);

в соответствии с требованием п. 3.10.6 для термооб
работанного сосуда.

3.10.6. Расстояние между краем шва приварки вну
тренних и внешних устройств и деталей и краем бли
жайшего шва корпуса должно быть не менее толщины 
стенки корпуса, но не менее 20 мм. Для сосудов из 
углеродистых и низколегированных марганцовистых и 
марганцевокремнистых сталей, подвергаемых после 
сварки термообработке, расстояние между краем шва 
приварки деталей и краем ближайшего шва корпуса 
должно быть не менее 20 мм независимо от толщины 
стенки корпуса.

Допускается пересечение стыковых швов корпуса уг
ловыми швами приварки внутренних и внешних 
устройств (опорных элементов, тарелок, рубашек, пере
городок и т. п.) при условии контроля перекрываемого
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участка шва корпуса радиографическим или ультразву
ковым методом.

При приварке колец жесткости к обечайке общая 
длина сварного шва с каждой стороны кольца должна 
быть не менее половины длины окружности.

3.10.7. Продольные швы смежных обечаек и швы 
днищ в сосудах 1, 2, 3 и 4-й групп должны быть сме
щены относительно друг друга на величину трехкрат
ной толщины наиболее толстого элемента, но не менее 
чем на 100 мм между осями швов.

Допускается не смещать или смещать на меньшую 
величину указанные швы относительно друг друга:

в сосудах, работающих под давлением не более 
1,6 МПа (16 кгс/см2) и при температуре не более 
400° С, с толщиной стенки не более 30 мм, если эти 
швы выполняются автоматической или электрошлако- 
вой сваркой, а места пересечения швов контролируются 
радиографическим или ультразвуковым методом в 
объеме 100%;

в сосудах 5-й группы независимо от способа сварки.
3.10.8. При сварке стыковых сварных соединений 

элементов разной толщины необходимо предусмотреть 
плавный переход от одного элемента к другому посте
пенным утонением более толстого элемента. Угол ско
са а  элементов разной толщины (рис. 15-а, б, в, г, е) 
должен быть не более 20° (уклон 1 :3 ) .

Сварку патрубков разной толщины допускается вы
полнять в соответствии с рис. 15-д, е. При этом рассто
яние I должно быть не менее толщины S, но не менее 
20 мм, а радиус r > S 2—S.

Допускается выполнять сварку стыковых швов без 
предварительного утонения более толстого элемента, 
если разность в толщинах соединяемых элементов не 
превышает 30% от толщины более тонкого элемента, 
но не более 5 мм; при этом форма шва дложна обеспе
чивать плавный переход от толстого элемента к тон
кому.

Конструктивные элементы стыковых соединений ли
тых деталей с трубами, листами и поковками разной 
толщины должны приниматься в соответствии с проек
том или техническими условиями на сосуд (сборочную 
единицу, деталь).
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Рис. 15. Стыковка элементов разной толщины

ЗЛ0.9. Смещение кромок В листов (рис. 16), изме
ряемое по срединной поверхности, в стыковых соедине
ниях, определяющих прочность сосуда, не должно пре-

Рис. 16. Смещение кромок

вышать В —0,1 S, но не более 3 мм (S — наименьшая 
толщина свариваемых листов).

П р и м е ч а н и я .
1. К стыковым соединениям, определяющим прочность сосуда, 

следует относить продольные швы обечаек и патрубков, хордовые и 
меридиональные швы выпуклых днищ.
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2 При измерении смещения В кромок листов толщиной S и Si 
в стыковых соединениях следует учитывать, что-

Bi*£0,5(S,—S )+ B  
B 2sC 0,5(S ,— S ) — В,

где Bi и В 2 — расстояния меж ду кромками листов.

С м е щ е н и е  кромок в кольцевых швах, в ы п о л н я е м ы х  
электрошлаковой сваркой, не д о л ж н о  п р е в ы ш а т ь  5 мм. 
С м е щ е н и е  кромок в кольцевых ш в а х  монометаллических 
сосудов, а т а к ж е  в кольцевых и п р од ол ьн ых ш в а х  б и 
металлических сосудов со стороны коррозионностойко
го слоя не д о л ж н о  п р е в ы ш а т ь  величин, ук аз а н н ы х  в 
табл. 14.

Т а б л и ц а  14

Смещение кромок в кольцевых швах сосудов, 
выполняемых всеми видами сварки, 

за  исключением электрошлаковой

Толщина
Максимально допустимое смещение 

стыкуемых кромок, мм
свариваемых 

листов, S, мм в кольцевых швах 
на монометалли
ческих сосудах

в кольцевых 'и продольных швах 
на биметаллических сосудах со 

стороны коррозионностойкого слоя

Д о 20 1 0%S+1 50% от толщины плакирующего 
слоя

Свыше 20 до  50 15%S, но не 
более 5

50% от толщины плакирующего 
слоя

Свыше 50 до  
100

0,04 S + 3,5* 0 ,0 4 S + 3 ,0 , но не более толщины 
плакирующего слоя

Свыше 100 0,025S + 5 ,0 * , 
но не более 10

0 ,0 2 5 S + 5 ,0 , но не более 8 и «е  
более толщины плакирующего 
слоя

* При условии наплавки с уклоном 1 : 3 на стыкуемые поверхности для 
сварных соединений, имеющих смещение кромок более 5 мм.

3.10.10. У в о д  (угловатость) f кр ом ок (рис. 17) в сты
ковых сварных соединениях не д о л ж е н  п р е в ы ш а т ь  
f=0,1 S —|— 3 мм, но не более соответствующих значений 
для элементов, указанных в табл. 15, в зависимости от

56



ОСТ 26 291—94

Рис. 17. Контроль увода кромбк продольных и кольце
вых сварных соединений

Т а б л и ц а  15

Максимально допустимый увод кромок 
в стыковых сварных соединениях 

обечаек и днищ

Максимальный увод (угловатость) f кромок в стыковых сварных 
соединениях, мм

обечаек днищ из лепестков конических днищ

Независимо 
от D D <  5000 мм D>5000 мм D <2000 мм D>2000 мм

5 6 8 5 7

внутреннего диаметра D обечаек и днищ (S — толщина 
обечайки или днища).

Увод (угловатость) кромок в продольных сварных 
соединениях обечаек и конических днищ, стыковых 
сварных соединениях днищ из лепестков определяется 
шаблоном длиной 1/6 D (рис. 17-а, б), а в кольцевых 
сварных соединениях обечаек и конических днищ — 
линейкой длиной 200 мм (рис. 17-в, г). Увод (углова
тость) кромок определяется без учета усиления шва.
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3.10.11. Форма и размеры швов должны соответство
вать требованиям стандартов на швы сварных соедине
ний или чертежа для нестандартного оборудования. 
При выполнении стыковых соединений допускается не 
исправлять сварные швы, если отклонение размеров ва
лика (ширина и высота) составляет не более 30% от 
предусмотренных стандартом размеров на данный вид 
сварки.

3.10.12. При защите от коррозии элементов сосудов 
способом наплавки толщина наплавленного слоя после 
механической обработки должна быть указана в 
проекте.

Для внутренних уплотнительных поверхностей флан
цев, патрубков штуцеров толщина наплавленного слоя 
должна соответствовать толщине, указанной в п. 3.5.5.

3.10.13. У сосудов, изготовленных из коррозионно- 
стойких сталей, снятие усиления сварных швов, сопри
касающихся при эксплуатации со средой, допускается 
при наличии указаний об этом в проекте и рабочей до
кументации.

3.10.14. Сварные соединения перлитных сталей со 
сталями аустенитного класса могут быть предусмотре
ны в проекте с соблюдением следующих условий:

толщина материала в местах сварки соединения не 
должна превышать 36 мм для углеродистых сталей и 
30 мм для марганцевокремнистых сталей (марок 16ГС, 
17ГС, 09Г2С и др.);

среда не должна вызывать коррозионное растрески
вание.

3.10.15. Технология сварки, качество и контроль 
сварных соединений из разнородных сталей должны со
ответствовать требованиям РТМ 26-298 и РТМ 26-378.

3.11. Требования к качеству 
сварных соединений

3.11.1. Механические свойства сварных соединений 
должны быть не ниже норм, указанных в табл. 16.
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Т а б л и ц а  16
Минимальные нормы механических свойств 

сварных соединений

Механические
свойства

Для угле
родистых 

стилей

Для; низ
колегиро

ванных 
марган

цовистых 
и маргак- 
цевокрем- 

ннстых 
сталей

Для хро
мистых, 

хромомо
либдено

вых я 
хромова- 
надиево- 
вольфра- 

мовых 
(сталей

Д л я  аус- 
тенитно- 
феррит- 

ных ста
рей

Для аус
тенитных 

сталей

Временное со
противление раз
рыву при темпера
туре +20° С

Н е  н и же нижнего значения временного со
противления разрыву основного металла по 
стандарту или техническим условиям для 
данной марки стали

Минимальное зна
чение ударной вяз
кости, KCU, Д ж /  
/см2 (кгС'М/см2): 
при температуре 

+20° С;
при температуре 

н и ж е  — 20° С

50(5)

30(3)

50(5)

30(3)

50(5) 40(4)

30(3)

70(7)

Минимальное 
значение угла из
гиба, град.: 

при толщине не 
более 20 мм; 

при толщине бо
лее 20 м м

100

100

80

60

50

40

80

60

100

100

Твердость ме
талла ш в а  свар
ных соединений, 
НВ, не более .— 240 220 200

Просвет ме жд у 
сж им ае мы ми по
верхностями л<ри 
сплющивании 
стыковых соеди
нений труб

Н е  ниже норм, установленных нормативно
технической документацией на трубы
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П р и м е ч а н и я ,
1. Твердость металла шва в коррозионностойком слое сварных 

соединений сосудов из двухслойных сталей не должна превышать 
НВ 220.

2. Показатели механических свойств сварных соединений по 
временному сопротивлению разрыву и углу изгиба определяются 
как среднеарифметическое от результатов испытаний отдельных об
разцов. Общий результат считается неудовлетворительным, если 
хотя бы один из образцов показал значение временного сопротивле
ния разрыву более чем на 7% и угла изгиба более чем на 10% ни
же норм, указанных в табл. 16. При испытании на ударный изгиб 
результат считается неудовлетворительным, если хотя бы один из 
образцов показал значение ниже норм, указанных в табл. 16.

Допускается на одном образце при температурах —40° С и 
ниже получение значения ударной вязкости не менее 25 Дж/см2 
(2,6 кгс-м/см2).

3. Биды испытаний и гарантированные нормы механических 
свойств по временному сопротивлению разрыву и ударной вязкости 
стыковых сварных соединений типа « л ист+поковка», «лиеНклитье», 
«поковка-Ьпоковка», «поковка-f труба», «поковка+сортовой прокат» 
должны соответствовать требованиям, предъявляемым к материалу 
с более низкими показателями механических свойств.

Контроль механических свойств, а также металлографическое 
исследование или испытание на стойкость против межкриста л литной 
коррозии образцов этих соединений предусматриваются разработчи
ком технической документации.

Для сварных соединений типа «лист+поковка», «лист+литье», 
«паковка+ поковка», «поковка+труба», «поковка+сортовой прокат» 
значение угла изгиба должно быть не менее:

7(Г для углеродистых сталей и сталей аустенитного класса;
50° для низколегированных марганцовистых и марганцевокрем

нистых сталей, высоколегированных сталей аустенитно-ферритного 
класса;

30° для низколегированных и среднелегированных (хромистых 
и хромомолибденовых) сталей и высоколегированных сталей фер
ритного клаоса.

4. Твердость металла шва сварных соединений нз стали марки 
12ХМ, выполненных ручной электродуговой сваркой ванадийсодер
жащими электродами, должна быть не более 260 НВ при условии, 
что относительное удлинение металла шва будет не менее 18%.

Твердость металла шва сварных соединений нз стали марки 
15Х5МУ должна быть не более 270 НВ.

Твердость переходного слоя в сварных соединениях двухслой
ных сталей должна быть не более 220 НВ при измерении на кон
трольных образцах.

3.11.2. Коррозионная стойкость сварных соединений 
должна соответствовать требованиям проекта или тех
нических условий на сосуд (сборочную единицу, дета
ли).

ЗЛ1.3. В сварных соединениях не допускаются сле
дующие наружные дефекты;
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трещины всех видов и направлений;
свищи и пористость наружной поверхности шва;
подрезы;
наплывы, прожоги и незаплавленные кратеры; 
смещение и совместный увод кромок свариваемых 

элементов свыше норм, предусмотренных настоящим 
стандартом;

несоответствие формы и размеров требованиям стан
дартов, технических условий или проекта;

чешуйчатость поверхности и глубина впадин между 
валиками шва, превышающие допуск на усиление шва 
по высоте.

Допускаются местные подрезы в сосудах 3, 4 и 5-й 
групп, предназначенных для работы при температуре 
выше 0° С. При этом их глубина не должна превышать 
5% толщины стенки, но не более 0,5 мм, а протяжен
ность— 10% длины шва.

Допускаются в сварных соединениях из сталей ма
рок 03X21Н21М4ГБ, 03ХН28МДТ, 06Х28МДТ отдель
ные микронадрывы протяженностью не более 2 мм (по 
согласованию со специализированной научно-исследо
вательской организацией).

3.11.4. В сварных соединениях не допускаются сле
дующие внутренние дефекты:

трещины всех видов и направлений, в том числе 
микротрещины, выявленные при микроисследовании; 

свищи;
смещение основного и плакирующего слоев в сварг 

ных соединениях двухслойных сталей выше норм, пре  ̂
дусмотренных настоящим стандартом;

непровары (несплавления), расположенные в сече
нии сварного соединения;

усиление t переходного шва (рис. 18) в сварных

Рис. W. Усиление переходно
го слоя в сварных соедине

ниях двухслойных сталей

соединениях двухслойных сталей выше линии раздела 
слоев на величину более 0,3 S (S — толщина плакиру
ющего слоя, Si — толщина листа);

поры, шлаковые и вольфрамовые включения, выяв-
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ленные радиографическим методом, выходящие за пре
делы норм, установленных допустимым классом де
фектности сварного соединения по ГОСТ 23055 в соот
ветствии с табл. 17, или выявленные ультразвуковым 
методом по ОСТ 26-2044.

Т а б л и ц а  17

Классы дефектности сварного соединения

Вид сварного соединения
Группы сосудов

1, 2, 3, , 1 4 !1 5а |! и
классы дефектности по ГОСТ 23066

Стыковые 3 4 5 6
Угловые, тавровые 4 5 5 6
Нахлесточные 5 6 6 7

П р и м е ч а н и е .  Оценку единичных дефектов (пор и включений) 
по ширине (диаметру) при толщине свариваемых элементов до 
45 мм, а также цепочек независимо от толщины свариваемых эле
ментов допускается производить по нормам класса 4 вместо клас
са 3, класса 5 вместо класса 4, класса 6 вместо класса 5, класса 7 
вместо класса 6. Оценку единичных пор и включений для кольце
вых сварных соединении толщиной не более 10 мм, выполняемых 
ручной электродуговой сваркой, допускается производить по 
классу 5.

Допускается местный внутренний непровар, распо
ложенный в области смыкания корневых швов, глуби
ной не более 10% от толщины стенки корпуса, но не бо
лее 2 мм, и суммарной протяженностью не более 5% 
длины шва:

в двусторонних угловых и тавровых сварных соеди
нениях с полным проплавлением патрубков внутренним 
диаметром не более 250 мм;

в сварных швах сосудов 2, 3, 4, 5-Й групп, предна
значенных для работы в средах, не вызывающих водо
родную и сероводородную коррозию.

Допускается непровар в корне шва глубиной (высо
той) не более 10% от номинальной толщины сварива
емых элементов, но не более 2 мм, и суммарной про
тяженностью не более 20% от длины шва:

в кольцевых стыковых сварных соединениях, доступ
ных для сварки только с одной стороны и выполненных 
без подкладного кольца, сосудов 4-й и 56 групп, пред-
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назначенных для работы при температуре выше 0° С, а 
также в змеевиках;

в угловых сварных соединениях сосудов 4-й и 56 
групп, предназначенных для работы при температуре 
выше 0°С.

3.12. Термическая обработка
3.12.1. Сосуды (сборочные единицы, детали) из уг

леродистых и низколегированных сталей (за исключе
нием сталей, перечисленных в п. 3.12.3), изготовленные 
с применением сварки, штамповки или вальцовки, под
лежат обязательной термической обработке, если:

а) толщина стенки цилиндрического или коническо
го элемента, днища, фланца или патрубка сосуда в ме
сте их сварного соединения более 36 мм для углероди
стых сталей и более 30 мм для низколегированных мар
ганцовистых и марганцевокремнистых сталей (марок 
16ГС, 09Г2С, 17Г1С, 10Г2 и др.);

б) номинальная толщина стенки S цилиндрических 
или конических элементов сосуда (патрубка), изго
товленных из листовой стали вальцовкой (штампов
кой), превышает величину, вычисленную по формуле:

S = 0,009 (D+1200),
где D — минимальный внутренний диаметр элемента, 
мм;

в) отношение номинальной толщины к номинальному 
внутреннему радиусу обечайки или к наименьшему ра
диусу кривизны днища превышает 0,02.

Данное требование не распространяется на отборто
ванные рубашки:

г) сосуды (сборочные единицы, детали) предназна
чены для эксплуатации в средах, вызывающих корро
зионное растрескивание (жидкий аммиак, аммиачная 
вода, растворы едкого натрия и калия, азотнокислого 
натрия, калия, аммония, кальция, этаноламина, азотной 
кислоты и др.), н об этом есть указание в проекте;

д) днища сосудов и их элементов независимо от 
толщины изготовлены холодной штамповкой или холод
ным фланжированием;

е) необходимость термической обработки обусловле
на условиями изготовления и эксплуатации сосуда, что 
оговаривается в проекте.
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П р и м е ч а н и е .  Для снятия остаточных напряжений в соот
ветствии с требованиями подпунктов а, б, в допускается вместо 
термической обработки применять другие методы, предусмотренные 
нормативжьтехнической документацией, согласованной с Госгортех
надзором России (например, метод пластического деформирования).

3.12.2. Сварные соединения из углеродистых, низко
легированных марганцовистых, марганцевокремнистых 
и хромомолибденовых сталей, выполненные электрошла- 
ковой сваркой, подлежат нормализации и высокому от
пуску, за исключением случаев, оговоренных в приме
чании к обязательному приложению 15.

При электрошлаковой сварке заготовок штампуемых 
и вальцуемых элементов из сталей марок 16ГС, 09Г2С 
и 10Г2С1, предназначенных для работы при температу
ре не ниже —40° С, нормализация может быть совме
щена с нагревом под штамповку с окончанием штам
повки при температуре не ниже ТОО’ С.

3.12.3. Сосуды (сборочные единицы, детали) из ста
лей марок 12МХ, 12ХМ, 15ХМ, 12Х1МФ, 10Х2М1А-А,
10Х2ГНМ, 15Х2МФА-А, 1Х2М1, 15X5, Х8, 15Х5М,
15Х5ВФ, 12Х8ВФ, ХЭМ и из двухслойных сталей с ос
новным слоем из сталей марок 12МХ, 12ХМ, 20Х2М
должны быть термообработаны независимо от диаметра 
и толщины стенки.

3.12.4. Сосуды (сборочные единицы, детали) из ста
лей марок 08XI8H10T, 08Х18Н12Б и других аустенит
ных сталей, стабилизированных титаном или ниобием, 
предназначенные для работы в средах, вызывающих 
коррозионное растрескивание, а также при температу
рах выше 350° С в средах, вызывающих межкристаллит- 
ную коррозию, должны подвергаться термической обра
ботке по требованию, оговоренному в проекте. Режим 
термической обработки должен быть согласован со спе
циализированной научно-исследовательской организа
цией.

3.12.5. Необходимость и вид термической обработки 
сосудов (сборочных единиц, деталей) из двухслойной 
стали должны определяться в соответствии с требова
ниями пп. 3.12.1—3.12.3.

При определении толщины свариваемого элемента 
принимается вся толщина двухслойной стали.

При наличии в проекте требования на стойкость 
против межкристаллитной коррозии технология сварки 
и режим термообработки сварных соединений двухслой-
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ных сталей должны обеспечивать стойкость сварных со
единений коррозионностойкого слоя против межкри- 
сталлитной коррозии.

3.12.6. Для днищ и деталей из углеродистых и низ
колегированных марганцевокремнистых сталей, штам
пуемых (вальцуемых) вгорячую с окончанием штам
повки (вальцовки) при температуре не ниже 700° С, и 
для днищ и деталей из аустенитных хромоникелевых 
сталей, штампуемых (вальцуемых) при температуре не 
ниже 850° С, термическая обработка не требуется, ес
ли для указанных материалов нет других требований в 
обязательном приложении 2.

Днища и другие элементы из низколегированных 
сталей марок 12ХМ и 12МХ, штампуемых (вальцуемых) 
вгорячую с окончанием штамповки (вальцовки) при 
температуре не ниже 800° С, допускается подвергать 
только отпуску (без нормализации).

Днища и другие штампуемые (вальцуемые) вгоря
чую элементы, изготовляемые из сталей маршд. 09Г2С, 
10Г2С1, работающие при температуре от —41 до 
—70° С, должны подвергаться термической обработке — 
нормализации или закалке и высокому отпуску.

Технология изготовления днищ и других штампуе
мых элементов должна обеспечивать необходимые ме
ханические свойства, указанные в настоящем стандар
те, а при наличии требования в проекте и стойкость 
против межкристаллитной коррозии.

П р и м е ч а н и я
1. Возможность совмещения нормализации с нагревом под го

рячую штамповку днищ из сталей, работающих при температуре 
от —41 до —70° С, определяется в каждом конкретном случае по 
согласованию со специализированной научно-исследовательской ор
ганизацией.

2. Допускается не подвергать термической обработке горяче
штампованные днища из аустенитных сталей с отношением внутрен
него диаметра к толщине стенки более 28. если они не предназначе
ны для работы в средах, вызывающих коррозионное растрескивание.

3.12.7. Гнутые участки труб из углеродистых и низ
колегированных сталей подлежат термообработке, если 
отношение среднего радиуса гиба к номинальному на
ружному диаметру трубы составляет менее 3,5, а отно
шение номинальной толщины стенки трубы к ее но
минальному диаметру превышает 0,05.
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3.12.8. Днища сосудов и их элементов, выполненные 
из коррозионностойких сталей аустенитного класса ме
тодом холодной штамповки или холодным фланжиро- 
ванием, должны подвергаться термической обработке 
(аустенизации или стабилизирующему отжигу), если 
они предназначены для работы в средах, вызывающих 
коррозионное растрескивание. В остальных случаях тер
мообработку допускается не проводить, если относи
тельное удлинение при растяжении в исходном состоя
нии металла не менее 30% при степени деформации в 
холодном состоянии не более 15%.

3.12.9. Приварка внутренних и наружных устройств 
к еосудам, подвергаемым термической обработке, долж
на проводиться до термической обработки сосуда.

Допускается приварка внутренних и наружных 
устройств без последующей термической обработки к 
термообработанным в соответствии с требованиями 
п. 3.12.1 (а, б) сосудам при условии, что величина ка
тета сварного шва не более 8 мм.

Допускается приварка наружных устройств на мон
тажной площадке к специальным накладкам, приварен
ным к корпусу сосуда и прошедшим вместе с ним тер
мическую обработку на предприятии-изготовителе, без 
последующей термической обработки монтажных свар
ных швов.

3.12.10. Допускается местная термическая обработка 
сварных соединений сосудов, при проведении "которой 
должны обеспечиваться равномерный нагрев и охлаж
дение по всей длине шва и прилегающих к нему зон ос
новного металла. Ширина зоны нагрева определяется 
по РТМ 26-44.

3.12.11. Объемная термическая обработка произво
дится в печах или путем нагрева сосуда (сборочной 
единицы, детали) вводом во внутреннюю полость среды 
(теплоносителя).

При этом должны быть проведены мероприятия, 
предохраняющие сосуд (сборочную единицу, деталь) от 
деформаций, вызванных местным перегревом, непра
вильной установкой сосуда, действием собственного веса.

3.12.12. Свойства металла обечаек, днищ, патрубков, 
решеток после всех циклов термической обработки долж
ны соответствовать требованиям настоящего стандарта.

Контроль механических свойств основного металла
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можно не проводить в том случае, если температура 
отпуска металла не превышает:

650° С для сталей марок СтЗ, 20К, 16ГС, 09Г2С;
710° С для сталей марок 12ХМ, 12МХ.
Если элементы сосудов из углеродистых и низколе

гированных сталей подвергаются нормализации или 
нормализации и последующему отпуску, или закалке и 
последующему отпуску, то проводится только испыта
ние на ударную вязкость при рабочей температуре со
суда ниже 0° С.

4. Правила приемки

4.1. Сосуды (сборочные единицы и детали), мате
риалы и комплектующие изделия должны быть приняты 
отделом технического контроля предприятия-изготови
теля и проверены на соответствие требованиям настоя
щего стандарта, технических условий.

4.2. Каждое изделие (сосуд) на предприятия-изгото
вителе должно подвергаться приемо-сдаточному испы
танию, которое включает проверку:

габаритных и присоединительных размеров;
прочности и герметичности;
качества сварных швов;
качества поверхности;
качества покрытия;
комплектности изделия (сосуда);
комплектности сопроводительной документации;
маркировки;
консервации;
упаковки.

5. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

5.1. Общие требования

5.1.1. Геометрические размеры и форма поверхностей 
должны измеряться с помощью средств, обеспечиваю
щих погрешность не более 30% от установленного до
пуска на изготовление.

Габаритные размеры сосудов следует определять пу-
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тем суммирования размеров входящих в них сборочных 
единиц и деталей.

5.1.2. Контроль качества поверхностей на отсутствие 
плен, закатов, расслоений, грубых рисок, трещин, сни
жающих качество и ухудшающих товарный вид, дол
жен проводиться путем визуального осмотра.

5.1.3. Обязательная проверка наличия, содержания, 
мест расположения клейм на сварных швах и марки
ровки на готовом сосуде (самостоятельно поставляемых 
сборочных единицах и деталях) должна осуществлять
ся визуальным осмотром.

5.1.4. Контроль качества сварных соединений следу
ет проводить следующими методами:

а) визуальным осмотром и измерением;
б) механическими испытаниями:
в) испытанием на стойкость против межкристаллит- 

ной .коррозии;
г) металлографическими исследованиями;
д) стилоскопированием;
е) ультразвуковой дефектоскопией;
ж) радиографией;
з) цветной или магнитопорошковой дефектоскопией;
и) другими методами (акустической эмиссией, лю

минесцентным контролем, определением содержания 
ферритной фазы и др.), предусмотренными в проекте.

5.1.5. Окончательный контроль качества сварных со
единений сосудов, подвергающихся термической обра
ботке, должен проводиться после термической обра
ботки.

Для сварных соединений сосуда из низкоуглероди
стых марганцовистых, марганцевокремнистых сталей 
или двухслойных сталей с основным слоем из этих ста
лей, подвергаемых в процессе изготовления нормализа
ции или закалке с отпуском, механические испытания и 
металлографические исследования допускается прово
дить до окончательной термической обработки (высоко^ 
го отпуска). При этом полученные положительные ре
зультаты механических испытаний следует считать 
окончательными.

5.1.6. Контроль комплектности, консервации, окрас
ки, упаковки необходимо проводить путем сопоставле
ния объема и качества выполненных работ с требо
ваниями настоящего стандарта и технических условий.
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5.1.7. Предприятие — изготовитель негабаритных со
судов, транспортируемых частями, должен провести 
контрольную сборку.

Допускается вместо сборки проводить контрольную 
проверку размеров стыкуемых частей при условии, что 
предприятие-изготовитель гарантирует собираемость 
сосуда.

5.1.8. В процессе изготовления сборочных единиц и 
деталей необходимо проверять:

соответствие состояния и качества свариваемых сбо
рочных единиц и деталей и сварочных материалов тре
бованиям стандартов (технических условий) и проекта;

соответствие качества подготовки кромок и сборки 
под сварку требованиям стандартов и проекта;

соблюдение технологического процесса сварки и тер
мической обработки, разработанных в соответствии с 
требованиями стандартов и проекта.

5.2. Визуальный контроль 
и измерение сварных швов

5.2.1. Визуальный контроль и измерение сварных 
швов необходимо проводить после очистки швов и при
легающих к ним поверхностей основного металла от 
шлака, брызг и других загрязнений.

5.2.2. Обязательному визуальному контролю и изме
рению подлежат все сварные швы в соответствии с 
ГОСТ 3242 для выявления наружных дефектов, не до
пустимых в соответствии с требованиями настоящего 
стандарта.

Визуальный контроль и измерение следует проводить 
в доступных местах с двух сторон по всей протяженно
сти шва.

5.3. Механические испытания

5.3.1. Механическим испытаниям должны подвер
гаться стыковые сварные соединения. Механические ис
пытания необходимо проводить на контрольных стыко
вых сварных соединениях в объеме, указанном в 
табл. 18.
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Т а б л и ц а  18
Количество образцов из каждого контрольного 

стыкового сварного соединения

Вия
испытания

Группы
сосудов

Количество
образцов Примечание

Растяже
ние при 
+20° С

1—5 Два образца 
типа XII, XIII, 
XIV или XV по 
ГОСТ 6996

Испытание на 
растяжение от
дельных образцов 
из сварных труб
ных стыков можно 
заменить испыта
нием на растяже
ние целых стыков 
со снятым усилием

Изгиб при 
+20° С

1 -5 Два образца 
типа XXVII, 
XXVIII по 
ГОСТ 69%

Испытание свар
ных образцов труб 
с внутренним диа
метром до 100 мм 
и толщиной стенки 
до 12 мм может 
быть заменено ис
пытанием на сплю
щивание по ГОСТ 
6996 (образцы ти
па XXIX, XXX)

Ударная 
вязкость 
KCU (тол
щина метал
ла 12 мм и 
более) п<ри 
-Ь20°С

1—5 из сталей, 
склонных к тер
мическому воз
действию 
(12МХ, 12ХМ, 
15Х5М,
10Х2М1А-А н 
ДР-)

Три образца 
типа VI по 
ГОСТ 6996 с 
надрезом по 
оси шва

Испытание на 
ударный изгиб око* 
лошовной зоны 
проводится на 
сварных соедине
ниях, выполненных 
электрошлаковой 
сваркой без после'

1—а при дав
лении более 
5 МПа (50 кос/ 
/ОМ2)
1—2 при тем
пературе выше 
450° С

дующей нормали
зации, а также при 
наличии требова
ний в технических 
условиях или про
екте

Ударная 
вязкость 
KCU (тол
щина метал
ла 12 мм н 
более) при

1—3, 5 при ра
бочей темпера
туре ниже 
-20° С

Три образца 
типа VI по 
ГОСТ 6996 с 
надрезом по оси 
шва

Испытание при 
рабочей темпера
туре. Испытание 
на ударный изгиб 
околошовной зоны 
проводится на

70



ОСТ 26 291-94

(продолжение)

Вид
испытания

группы
сосудов

Количество
образцов Примечание

рабочей тем
пературе ни
же —20° С, 
равной ми
нимальной 
отрицатель
ной рабочей 
температуре 
сосуда

сварных соедине
ниях, выполненных 
электрошлаковой 
сваркой без после
дующей нормали
зации, а также при 
наличии требова
ний в технических 
условиях или про
екте

Измерение 1—4 в соответ Не менее чем
твердости ствии с требо в трех течках
металла шва 
при темпе
ратуре 
+20° С

ванием п. 5.3.2. по длине каж
дого участка 
сварного соеди
нения по 
ГОСТ 9012, 
ГОСТ 9013, 
ГОСТ 1866i 
ГОСТ 6996

П р и м е ч а н и я .  1. За длину контролируемого участка следует 
принимать длину сварного соединения, выполненного одним свар
щиком по технологии, предусмотренной технической документацией 
на данный вид сборочной единицы или детали.

2. Допускается не проводить технические испытания сварных об
разцов для сосудов 56 группы, если предприятие-изготовитель га
рантирует качество сварных швов.

3. Испытание на ударный изгиб сварных соединений сосудов, ра
ботающих при температуре не ниже —20° С, следует проводить 
при комнатной температуре.

4. Допускается при испытаниях на изгиб образцов толщиной бо* 
лее 50 мм доводить толщину образцов до 50 мм строжкой или 
фрезерованием контрольных пластин. Образцы из двухслойных ста
лей следует фрезеровать или строгать со стороны основного слоя 
и изгибать основным слоем наружу. Тип образца XXVII по ГОСТ 
6996, диаметр оправки—две толщины образца.

Допускается проводить испытание на изгиб образцов с предвари- 
тельным их утонением до толщины не менее 30 мм.

5. Испытание на ударный изгиб сварных соединений из двухслой
ных сталей следует проводить на образцах, изготовленных по 
рис. 19.

Рис. 19. Образец для испыта
ния на изгиб сварных соеди
нений из двухслойных сталей
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6. Испытания на растяжение, изгиб, ударный изгиб из сварного 
соединения толщиной 50 мм н более должны проводиться согласно 
требованиям РТМ. 26-11-08.

7. Допускается не испытывать на ударный изгиб при отрицатель
ных температурах сварные сое/ акания из сталей аустенитного и 
аустенитно-ферритного классов, выполненные сварочными материа
лами, указанными в обязательных приложениях 12, 14, 15, 16.

5.3.2. Измерению твердости должны подвергаться
металл шва сварных соединений сосудов (работающих 
под давлением деталей) из сталей марок 12МХ, 12ХМ, 
15ХМ, 20Х2М, 1Х2М1, 10Х2ГНМ, 10Х2МФА-А,
10Х2М1А-А, 15Х5М и металл шва коррозионностойкого 
слоя в сварных соединениях из двухслойных сталей. 
Твердость должна проверяться не менее чем в трех точ
ках поперек сварного соединения по РТМ 26-11-08.

Допускается измерение твердости металла шва про
водить на контрольных образцах, если невозможно его 
осуществить на готовом сосуде (детали).

5.3.3. При получении неудовлетворительных резуль
татов по какому-либо виду механических испытаний до
пускается проведение повторного испытания на удвоен
ном количестве образцов, вырезанных из того же кон
трольного сварного соединения, по тому виду механи
ческих испытаний, которые далн неудовлетворительные 
результаты.

Если при повторном испытании получены неудовлет
ворительные результаты хотя бы на одном образце, 
сварное соединение считается непригодным.

5.4, Испытание на стойкость 
против межкристаллитной коррозии

5.4.1. Испытание сварного соединения на стойкость 
против межкристаллитной коррозии должно проводить
ся для сосудов (сборочных единиц, деталей), изготов
ленных из сталей аустенитного, ферритного, аустенитно
ферритного классов и двухслойной стали с коррозион
ностойким слоем из аустенитных и ферритных сталей 
при наличии такого требования в технических условиях 
или проекте.

Необходимость испытания на стойкость против меж
кристаллитной коррозии сварных соединений внутрен
них устройств, работающих без давления, должна быть 
указана в проекте.
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5.4.2. Форма и размеры образцов должны соответ
ствовать требованиям ГОСТ 6032. Необходимое коли
чество образцов — два для методов, не требующих по 
ГОСТ 6032 изгиба образца, и четыре при наличии 
этого требования.

5.4.3. Испытание на стойкость против межкристал- 
литной коррозии следует проводить по ГОСТ 6032 или 
соответствующей нормативно-технической документа
ции. Метод испытания должен быть указан в проекте.

Металл шва и зона термического влияния должны 
быть стойкими против межкристаллитной коррозии.

5.4.4. При получении неудовлетворительных резуль
татов допускается проведение повторного испытания на 
удвоенном количестве образцов, вырезанных из того же 
контрольного сварного соединения.

Если при повторном испытании получены неудовлет
ворительные результаты хотя бы на одном образце, 
сварное соединение считается непригодным.

5.5. Металлографические исследования

5.5.1. Металлографическим исследованиям должны 
подвергаться стыковые сварные соединения, определя
ющие прочность сосудов:

1, 2, 3-й групп, работающих под давлением более 
5 МПа (50 кгс/см2) или при температуре ниже —40° С;

1, 2-й групп, работающих при температуре выше 
450э С;

из сталей, склонных к термическому воздействию 
(марок 12МХ, 12ХМ, 15Х5М и др.), из сталей аустенит
ного класса без ферритной фазы (марок 06ХН28МДТ, 
08Х17Н16МЗТ и др.) и из двухслойных сталей.

Допускается не проводить металлографические ис
следования стыковых сварных швов сборочных единиц 
и деталей, работающих при температуре ниже —40° С, 
толщиной не более 20 мм из сталей марок 12Х18Н10Т 
и 08Х18Н10Т.

5.5.2. Металлографические макро- и микроисследо
вания должны проводиться в соответствии с 
РД 24.200.04 на одном образце от каждого контроль
ного сварного соединения.

5.5.3. Качество контрольного сварного соединения
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при металлографических исследованиях должно соот
ветствовать требованиям пп. 3.11.3 и 3.11.4.

5.5.4. Если при металлографическом исследовании в 
контрольном сварном соединении будут обнаружены 
недопустимые внутренние дефекты, которые должны 
быть выявлены радиографическим или ультразвуковым 
контролем согласно п. 5.10.13, все производственные 
сварные соединения, контролируемые данным сварным 
соединением, подлежат повторному испытанию тем же 
методом неразрушающего контроля в объеме 100% дру
гим, более опытным и квалифицированным дефектоско- 
пистом. В случае получения удовлетворительных ре
зультатов повторного контроля этим дефектоскопистом 
сварные швы считаются годными.

5.5.5. При получении неудовлетворительных резуль
татов допускается повторное испытание на упоенном 
количестве образцов, вырезанных из того же контроль
ного сварного соединения.

Если при повторном испытании получены неудовлет
ворительные результаты хотя бы на одном образце, 
сварное соединение считается непригодным.

5.6. Стилоскопирование сварных соединений

5.6.1. Стилоскопирование сварных швов должно про
водиться для установления марочного соответствия при
мененных сварочных материалов требованиям проекта 
и инструкций по сварке или настоящего стандарта.

При стилоскопировании следует руководствоваться 
Инструкцией по стилоскопированию основных и свароч
ных материалов и готовой продукции.

5.6.2. Стилоскопированию должны подвергаться
сварные швы работающих под давлением деталей из 
сталей марок 12ХМ, 12МХ, 15ХМ, 10Х2М1А-А, 20Х2М, 
1Х2М1, 15Х2МФА-А, 10Х2ГНМ, 15Х5М, 15X5, 08X13, 
08Х17Н13М2Т, 10Х17Н13М2Т, 10X17H13M3T, 08Х17Н- 
15МЗТ, 03X16H15M3T, 08Х21Н6М2Т, 06ХН28МДТ,
12Х18Н10Т, 08Х12Н10Т, 08Х22Н6Т и металл коррозион
ностойкой наплавки в объеме не менее указанного в 
тг-бл. 19.

5.6.3. В процессе стилоскопировании следует опреде
лять в металле шва наличие хрома, молибдена.
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Т а б л и ц а  19

Объем контроля стилоскопированием

Группы сосудов
Количество контролируемых сварных швов и 

металла коррозионностойкой наплавки от 
общего количества, %

1. 2 100
3, 4 50
5 25

5.6.4. Должны контролироваться:
каждый сварной шов в одной точке через каждые 

2 м;
места исправления каждого сварного шва;
наплавка не менее чем в одной точке.
5.6.5. Контроль стилоскопированием допускается не 

проводить:
при невозможности осуществления контроля из-за 

недоступности сварных швов (ввиду конструктивных 
особенностей сосуда, по условиям техники безопасно
сти);

из-за малых размеров шва (например, швы обварки 
теплообменник труб).

5.6.6. При получении неудовлетворительных резуль
татов допускается повторное стилоскопирование того 
же сварного соединения на удвоенном количестве то
чек.

При неудовлетворительных результатах повторного 
контроля должен проводиться спектральный или хими
ческий анализ сварного соединения, результаты которо
го считаются окончательными.

5.6.7. При выявлении несоответствия марки исполь
зованных присадочных материалов хотя бы на одном из 
сварных соединений сосудов 3, 4 и 5-й групп стилоско
пирование металла шва должно быть проведено на 
всех сварных соединениях, выполненных данным свар
щиком или данным механизированным способом 
сварки.

5.6.8. Дефектные сварные швы, выявленные при 
контроле, должны быть удалены, швы вновь сварены 
и подвергнуты стилоскопированию.
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5.7. Радиографический и ультразвуковой 
контроль сварных соединений

5.7.1. Для выявления внутренних дефектов сварных 
соединений должны применяться проникающие методы 
неразрушающего контроля: радиографический, ультра
звуковой.

Ультразвуковая дефектоскопия сварных соединений 
должна проводиться в соответствии с ГОСТ 14782, ОСТ 
26-2044.

Радиографический контроль сварных соединений 
должен проводиться в соответствии с ГОСТ 7512, ОСТ 
26-11-08, ОСТ 26-11-10.

5.7.2. Метод контроля (ультразвуковой, радиографи
ческий или их сочетание) должен выбираться исходя 
из возможностей более полного и точного выявления 
недопустимых дефектов с учетом особенностей физиче
ских свойств металла, а также особенностей методики 
контроля для данного вида сварных соединений сосуда 
(сборочных единиц, деталей).

Метод контроля качества стыковых л угловых свар
ных соединений должен определяться согласно ОСТ 
26-2079.

5.7.3. Обязательному контролю радиографическим 
или ультразвуковым методом подлежат:

а) стыковые, угловые, тавровые сварные соединения, 
доступные для этого контроля в объеме не менее ука
занного в табл. 20.

Т а б л и ц а  20
Объем контроля радиографическим 

или ультразвуковым методом

Группы сосудов Длина контролируемых сварных соединений* 
от общей длины, %

1, 2 100
<3 50
4, 5а 25
56 10

• Требование относится к каждому сварному соединению.
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б) места сопряжения (пересечений) сварных со
единений;

в) сварные соединения внутренних и наружных 
устройств по указанию в проекте или технических усло
виях на сосуд (сборочную единицу, деталь);

г) сварные соединения элементов из стали перлитно
го класса с элементами из сталей аустенитного класса 
в объеме 100%;

д) сварные стыковые соединения «поковка+ лист», 
«лист+литье», «поковка+п оковка», «поковка+труба», 
«поковка +сортовой прокат», доступные для этого конт
роля, в объеме 100%;

е) перекрываемые укрепляющими кольцами участки 
сварных швов корпуса, предварительно зачищенные за
подлицо с наружной поверхностью корпуса;

ж) прилегающие к отверстию участки сварных швов
корпуса, на которых устанавливаются люки и штуце
ра, на длине, равной У  У, (D — виутренний диаметр
корпуса, S — толщина сте;-- г корпуса в месте располо
жения отверстия).

П р и м е ч а н и я .
1. Контроль сварных соединений, в том числ» и мест сопряже

ний сварных соединений, сосудов 56 группы, работающих под дав
лением не более 0,03 МПа (0,3 кгс/см2) или без дазления (под на
лив), радиографическим или ультразвуковым методом допускается 
не проводить по усмотрению предприятия-изготовителя, если нет 
других указаний в проекте.

2. Контроль сварных швов опор радиографическим или ультра
звуковым методом должен проводиться при наличии указания в 
проекте.

5.7.4. Места контроля сварных соединений сосу
дов 3, 4, 5-й групп радиографическим или ультразвуко
вым методом должны указываться в технической доку
ментации на сосуд.

5.7.5. Перед контролем соответствующие участки 
сварных соединений должны быть так замаркированы, 
чтобы их можно было легко обнаружить на картах 
контроля и радиографических снимках.

5.7.6. При выявлении недопустимых дефектов в 
сварном соединении сосудов 3, 4, 5-й групп обязательно
му контролю тем же /методом подлежат все однотипные 
сварные соединения, выполненные данным сварщиком 
(оператором), по всей длине соединения.
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П р и м е ч а н и е  Определение понятия однотипных сварных 
соединений дано в приложении 26

5.7.7. При невозможности осуществления контроля 
сварных соединений радиографическим или ультразву
ковым методом из-за их недоступности (ввиду конструк
тивных особенностей сосуда, ограниченности техниче
ских возможностей этих методов или яо условиям тех
ники безопасности) или неэффективности (в частности, 
яри наличии конструктивного зазора) контроль качества 
этих сварных соединений должен проводиться по РД 
26-11-01 в объеме 100%.

5.8. Цветная и магнитопорошковая дефектоскопия

5.8.1. Цветной или магнитопор ошковой дефектоскопии 
следует подвергать сварные швы, не доступные для осу
ществления контроля радиографическим иля ультразву
ковым методом, а также сварные швы сталей, склонных 
к образованию трещин при сварке.

П р и ме ч а н и е .  Марки сталей, склонных к образованию горя
чих и холодных трещин при сварке, определяются по РД 26-11-01.

5.8.2. Магнитопорошковая и цветная дефектоскопия 
сварных соединений должна проводиться в соответствии 
с ОСТ 26-01-84, ОСТ 26-5.

5.8.3. Объем контроля определяется в соответствии с 
требованиями РД 26-11-01 или технической документа
ции на сосуд (сборочную единицу).

5.9. Определение содержания ос-фазы

5.9.1. Содержание a -фазы в металле шва или наплав
ленном металле аустенитной стали следует определять 
при наличии указаний в проекте или технических усло
виях на сосуд (сборочную единицу).

5.9.2. Предельное допустимое содержание a -фазы для 
сосудов, работающих при температурах более 350° С, 
должно соответствовать требованиям ОСТ 26-3, а для 
других сосудов — указаниям проекта.

5.9.3. Определение содержания ферритной фазы в ме
талле шва или в металле, наплавленном аустенитными 
электродами, должно проводиться объемным магнитным 
методом согласно ГОСТ 9466. Содержание феррита олре-
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деляется ферритометром, удовлетворяющим требованиям 
ГОСТ 26 364.

Допускается определять количество феррита альфа- 
фазометром пондеромоторного действия (магнитоотрыв- 
ной метод), а при содержании его более 5% — металло
графическим методом.

5.10. Контрольные сварные соединения

5.10.1. Для механических и коррозионных испытаний, 
а также металлографических исследований должна про
изводиться вырезка образцов из контрольных сварных 
соединений.

5.10.2. Контрольное сварное соединение должно вос
производить одно из стыковых сварных соединений со
суда (сборочной единицы, детали), определяющих его 
прочность, и 'выполняться одновременно с контролируе
мым сосудом (сборочной единицей, деталью) с приме
нением одинаковых исходных материалов, формы раз
делки кромок, сборочных размеров, методов и режимов 
сварки, режима термообработки.

П р и м е ч а н и е .  К стыковым соединениям, определяющим проч
ность сосуда, следует относить продольные швы обечаек я па труб-" 
ков, хордовые и меридиональные швы выпуклых днищ.

5.10.3. При автоматической, полуавтоматической или 
электро ш л а копой сварке сосудов (сборочных единиц, де
талей) на каждый сосуд (сборочную единицу, деталь) 
необходимо сваривать одно контрольное сварное соеди
нение (на каждый вид применяемого процесса) с ис
пользованием одинаковых присадочных материалов и 
режима терг ообработки.

5.10.4. Контрольные сварные соединения для провер
ки качества продольных швов сосудов (сборочных еди
ниц, деталей) следует изготавливать таким образом, что
бы их швы являлись продолжением производственного 
продольного шва.

После сварки контрольное сварное соединение долж
но быть отделено от сосуда (сборочной единицы, детали) 
любым методом, за исключением отламывания.

5.10.5 При ручной сварке сосуда (сборочной едини
цы, детали) несколькими сварщиками каждый из свар
щиков должен выполнить отдельное контрольное свар
ное соединение.
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5.10.6. Если многопроходной шов выполняется не* 
сколькими сварщиками, то на данный шов должно сва- 
риваться одно контрольное сварное соединение. При этом 
проходы следует выполнять теми же сварщиками и в 
аналогичном порядке. В противном случае каждый нз 
сварщиков должен выполнить отдельное контрольное 
сварное соединение.

5.10.7. При изготовлении однотипных сосудов допус
кается на каждый вид сварки выполнять по одному 
контрольному сварному соединению на всю партию со
судов (сборочных единиц, деталей) при условии конт
роля стыковых сварных соединений, определяющих проч
ность сосуда, радиографическим или ультразвуковым 
методом в объеме 100%. В одну партию сосудов (сбо
рочных единиц, деталей) следует объединять сосуды 
(сборочные единицы, детали) одного вида, из листового 
материала одного класса сталей, имеющие одинаковые 
формы разделки кромок, выполненные по единому (ти
повому) технологическому процессу и подлежащие тер
мообработке по одному режиму, если цикл их изготов
ления по сборочно-сварочным работам, термообработ
ке я  контрольным операциям не превышает 3 месяцев.

П р и м е ч а н и е .  Подразделение сталей па классы приведено в 
приложении 27.

5.10.8. Для контроля качества сварных соединений в 
трубчатых элементах сосудов необходимо выполнить 
контрольные сварные соединения. Эти контрольные свар
ные соединения должны быть идентичны производствен
ным контролируемым сварным соединениям: по марке 
стали, размерам труб, конструкции и виду соединения, 
форме разделки кромок, сборочным размерам, прост
ранственному положению сварки и технологическому 
процессу.

Количество контрольных сварных соединений труб 
должно составлять 1 % от общего числа сваренных каж
дым сварщиком однотипных сварных соединений труб 
данного сосуда, но не менее одного контрольного свар
ного соединения.

5.10.9. При невозможности изготовить плоские образ
цы из сварного стыка трубчатого элемента допускается 
производить испытание образцов, вырезанных из конт
рольных сварных соединений, сваренных по указанию
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отдела технического контроля в наиболее трудном для 
сварки положении.

5.10.10. Термообработка контрольных оварных соеди
нений должна выполняться одновременно с сосудом 
(сборочной единицей, деталью). Допускается термооб
работку контрольных сварных соединений производить 
отдельно от сосуда (сборочной единицы, детали) при ус
ловии применения одинаковых метода и режима термо
обработки.

5.10.11. Размеры контрольных сварных соединений 
должны быть выбраны так, чтобы из них возможно было 
вырезать необходимое количество образцов для метал
лографических исследований, для всех видов механиче
ских испытаний и испытаний на стойкость против меж- 
кристаллитной коррозии, включая повторные.

5.10.12. Предусмотренный настоящим стандартом 
объем механических испытаний и металлографического 
исследования сварных соединений может быть изменен 
по согласованию с местными органами Госгортехнадзора 
в случае серийного изготовления предприятием однотип
ных сосудов при неизменном технологическом процессе, 
специализации сварщиков на определенных видах работ 
и высоком качестве сварных соединений, подтвержден
ном результатами контроля за период не менее б ме
сяцев.

Допускается по решению главного инженера пред
приятия-изготовителя уменьшать количество контроль
ных сварных соединений сосудов, не регистрируемых в 
органах Госгортехнадзора.

5.10.13. Контрольные сварные соединения должны 
подвергаться радиографическому или ультразвуковому 
контролю по всей длине сварных соединений.

Если в контрольном сварном соединении будут об
наружены недопустимые дефекты, все произволегвен- 
ные сварные соединения, представленные данным со
единением и не подвергнутые ранее радиографическо
му или ультразвуковому контролю, подлежат проверке 
тем же методом неразрушающего контроля по всей 
длине.

5.10.14. Контрольным сварным соединениям и вы
резаемым из них образцам следует присваивать реги
страционные номера согласно учетной документация
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предприятия-изготовителя, в которой должны отра
жаться необходимые сведения по изготавливаемому 
производственному сварному соединению.

5.11. Гидравлическое испытание на прочность 
и герметичность

5.11.1. Гидравлическому испытанию подлежат сосу
ды после их изготовления.

Гидравлическое испытание должно проводиться на 
предприятии-изготовителе.

Гидравлическое испытание сосудов, транспортируе
мых частями и собираемых на месте монтажа, допу
скается проводить после их изготовления на месте 
установки.

5.11.2. Гидравлическое испытание сосудов должно 
проводиться с крепежом и прокладками, предусмот
ренными в технической документации.

5.11.3. Пробное давление Рпр при гидравлическом 
испытании сосудов определяется по формуле:

Рпр=1.25Р М м 
М  < ’

где Р — расчетное давление, МПа (кгс/смг); [<т]20, 
м «  — допускаемые напряжения для материала соответ
ственно при + 2 0 °  С и расчетной температуре t, МПа 
(кгс/см2).

П р и м е ч а н и я .  1. Пробное давление гидравлического испыта
ния сосуда должно определяться с учетом минимальных значений 
расчетного давления и отношения допускаемых напряжений мате
риала сборочных единиц (деталей).

2. Пробное давление при гидравлическом испытании сосуда, 
рассчитанного по зонам, должно определяться с учетом той зоны, 
расчетное давление или расчетная температура которой имеет мень
шее значение.

3. Если рассчитанное пробное давление (по формуле, приведен
ной в п. 5.11.3) при гидравлическом испытании сосуда, работающего 
под наружным давлением, вызывает необходимость утолщения стен
ки сосуда, то допускается пробное давление определять по формуле:

Р п р - и б Р ^ ,

где Его и Et — модули упругости материала соответственно при 
+20°С и расчетной температуре t, МПа (кгс/см2).

4. Пробное давление для гидравлического испытания сосуда
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(реактора и др) ,  предназначенного для работы в условиях несколь
ких режимов с различными расчетными параметрами (давлениями и 
температурами), следует принимать равным максимальному из опре
деленных значений пробных давлени1" для каждого режима.

5. Для сосудов, работающих под вакуумом, расчетное давление 
принимается равным 0,1 МПа (1 кгс/см2).

5.11.4. Гидравлическое испытание сосудов, устанав
ливаемых вертикально, допускается проводить в гори
зонтальном положении при условии обеспечения прочно
сти корпуса сосуда. При этом разработчик сосуда дол
жен выполнить расчет на прочность с учетом принятого 
способа опирания для проведения гидравлического ис
пытания.

Пробное давление следует принимать с учетом гид
ростатического давления, действующего на сосуд в 
процессе его эксплуатации.

5.11.5. Для гидравлического испытания сосуда долж
на использоваться вода. Допускается по согласованию 
с разработчиком сосуда использование другой жидко
сти.

Содержание хлоридов в воде при испытании сосудов 
из аустенитных сталей не должно превышать 30 р. р. т.

Температура воды должна приниматься не ниже 
критической температуры хрупкости материала сосуда 
и указываться разработчиком сосуда в технической до
кументации. При отсутствии указаний температура во
ды должна быть в пределах от + 5  до +40° С.

Разность температур стенки сосуда и окружающего 
воздуха во время испытания не должна вызывать кон
денсацию влаги на поверхности стенки сосуда.

5.11.6. При заполнении сосуда водой должен быть 
удален воздух из внутренних полостей. Давление следу
ет поднимать равномерно до достижения пробного. 
Скорость подъема давления не должна превышать 
0,5 МПа (5 кгс/см2) в минуту, если нет других указа
ний разработчика сосуда в технической документации.

Время выдержки под пробным давлением должно 
быть не менее значений, указанных в табл. 21.

После выдержки под пробным давлением давление 
снижают до расчетного, при котором производят визу
альный осмотр наружной поверхности, разъемных и 
сварных соединений. Не допускается обстукивание сосу
да во время испытаний.
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Таблица  21
Время выдержки сосуда под дробным давлением 

при гидравлическом испытании

Толщина стенки, мм Время выдержки, ч (мни)

Свыше 50 до 100 
Свыше 100

До 50 0,15(10)
0,35(120)
0,5(30)

(Ю)
(ВО)

П р и м е ч а н и е  Визуальный осмотр сосудов, работающих под 
вакуумом, производится при пробном давлении.

5.11.7. Пробное давление при гидравлическом испы
тании должно контролироваться двумя манометрами. 
Манометры выбираются одного типа, предела измере
ния, класса точности, одинаковой цены давления. Мано
метры должны иметь класс точности не ниже 2,5.

5.11.8. После проведения гидравлического испытания 
вода должна быть полностью удалена.

5.11.9. Гидравлическое испытание допускается по со
гласованию с разработчиком сосуда на месте монтажа 
заменять пневматическим (сжатым воздухом, инертным 
газом или смесью воздуха с инертным газом), если 
проведение гидравлического испытания невозможно 
вследствие следующих причин: большие напряжения от 
массы воды в сосуде или фундаменте, трудно удалить 
из изделия воду, возможно нарушение внутренних по
крытий сосуда, температура окружающего воздуха ниже 
0° С, несущие конструкции и фундаменты испытательных 
стендов могут не выдержать нагрузки, создаваемой при 
заполнении сосуда водой и др.

Перед проведением пневматического испытания со
суд должен быть подвергнут внутреннему и наружному 
осмотру, а сварные швы проконтролированы радиогра
фическим или ультразвуковым методом в объеме 100%. 
Для обеспечения безопасности во время проведения 
пневматического испытания должен проводиться кон
троль методом акустической эмиссии.

Пробное давление следует определять согласно 
п. 5.11.3.

Время выдержки сосуда под пробным давлением 
должно быть не менее 0,08 ч (5 мин) и указываться в 
технической документации.
84



ОСТ 2в 2 8 1 -9 4

После выдержки под пробным давлением давление 
снижают до расчетного, при котором производят визу
альный осмотр наружной поверхности и проверку гер
метичности сварных и разъемных соединений мыльным 
раствором или другим способом.

5.11.10. Результаты испытаний считаются удовлетво
рительными, если во время их проведения отсутствуют:

падение давления по манометру;
пропуски испытательной среды (течь, потение, пу

зырьки воздуха или газа) в сварных соединениях и на 
основном металле;

признаки разрыва;
течи в разъемных соединениях;
остаточные деформации.

П р и м е ч а н и е .  Допускается не считать течью пропуски испы
тательной среды через неплотности арматуры, если они не мешают 
сохранению пробного давления.

5.11.11. Испытание сосудов, работающих без давле
ния (под налив), проводится смачиванием сварных 
швов керосином или наливом воды до верхней кромки
сосуда.

Время выдержки сосуда при испытании наливом во
ды должно быть не менее 4 ч, а при испытании смачи
ванием керосином не менее указанного в табл. 22.

Т а б л и ц а  22

Время выдержки сосуда и сварных швов 
при испытании смачиванием керосином

Толщина шва. мм

Время выдержки, ч (мая)

в нижнем 
положении шва

в потолочном верти
кальном положении 

шва

До 4 0,35(20) 0,50 (30)
Свыше 4 до 10 '0,45(25) 0,60 (35)
Свыше 10 0,50(30) 0,70 (40)

5.11.12. Значение пробного давления и результаты 
испытания должны быть занесены в паспорт.
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5.12. Контроль на герметичность

5.12.1. Необходимость контроля на герметичность, 
степень герметичности и выбор методов и способов ис
пытаний должны быть оговорены в технической доку
ментации.

Контроль на герметичность следует проводить со
гласно требованиям ОСТ 26-11-14.

Контроль на герметичность способами гидравличе
ским с люминесцентным индикаторным покрытием или 
люминесцентно-гидравлическим допускается совмещать 
с гидравлическим испытанием.

5.12.2. Контроль на герметичность крепления труб 
для трубных систем, соединений типа труба —■ решетка, 
где не допускается смешение сред (переток жидкости), 
следует проводить гелиевым (галогенным) течеискате- 
лем или люминесцентно-гидравлическим методом.

5.12.3. Контроль сварных швов на герметичность до-, 
пускается проводить капиллярным методом: смачивани
ем керосином. При этом поверхность контролируемого 
шва с наружной стороны следует покрыть мылом, а с 
внутренней — обильно смачивать керосином в течение 
всего периода испытания.

Время выдержки сварных швов при испытании сма
чиванием керосином должно быть не менее указанного 
в табл. 22.

5.12.4. Контроль на герметичность швов приварки 
укрепляющих колец и сварных соединений облицовки 
патрубков и фланцев следует проводить пневматиче
ским испытанием.

Пробное давление пневматического испытания 
должно быть:

0,4—0,6 МПа (4—6 кгс/смг) , но не более расчетного 
давления сосуда для швов приварки укрепляющих ко
лец;

0,05 МПа (0,5 кгс/см2) для сварных соединений об
лицовки.

Контроль необходимо осуществлять обмазкой мыль
ной эмульсией.

5.12.5. Качество сварного соединения следует счи
тать удовлетворительным, если в результате примене
ния любого соответствующего заданному классу герме
тичности метода не будет обнаружено течи (утечек).
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6. КОМПЛЕКТНОСТЬ И ДОКУМЕНТАЦИЯ

6.1. Комплектность
6.1.1. В комплект сосуда должны входить:
сосуд в собранном виде или отдельные транспорти

руемые части с ответными фланцами, рабочими про
кладками и крепежными деталями, не требующими за 
мены при монтаже;

запасные части;
фундаментные болты для крепления сосуда в про

ектном положении (по указанию в технической доку
ментации) .

П р и м е ч а н и е .  Детали и сборочные единицы, которые при 
отправке в сборе с сосудом могут быть повреждены, допускается 
снять и отправить в отдельной упаковке. Тип и вид тары и упаков
ки этих деталей и сборочных единиц, а также покупных деталей 
должны соответствовать требованиям технических условий на кон
кретный сосуд.

6.1.2. Сосуд в собранном виде должен поставляться 
с внутренним защитным покрытием согласно требова
ниям технической документации.

Торкретирование, футеровка штучными материала
ми, теплоизоляция осуществляются заказчиком на мон
тажной площадке. Материалы для торкретирования, 
футеровки штучными материалами, теплоизоляции, а 
также неметаллические (керамические и др.) элемен
ты для защиты внутренней футеровки в поставку пред
приятия-изготовителя не входят. Металлические эле
менты для защиты внутренней футеровки, предусмот
ренные технической документацией, должны постав
ляться предприятием-изготовителем.

6.1.3. Транспортируемые части негабаритных сосудов 
должны поставляться с приваренными приспособле
ниями для сборки монтажного соединения под сварку.

П р и м е ч а н и е .  Допускается приспособления после использо
вания срезать. Удалять их следует на расстоянии не менее 20 мм от 
стенок корпуса методами, не повреждающими стенки.

6.1.4. В поставку негабаритных сосудов, сварива
емых на монтажной площадке из транспортируемых ча
стей, должны входить сварочные материалы и пласти
ны металла для проведения контрольных испытаний 
сварных швов. При этом сварочные материалы и пла
стины должны отвечать требованиям разд. 2 и 5,
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6.1.5. Сосуды в собранном виде или транспортиру
емые части негабаритных сосудов должны поставляться 
с приваренными деталями для крепления изоляции, фу
теровки, обслуживающих площадок, металлоконструк
ций и др., предусмотренными техническим проектом. 
Приварные детали для крепления изоляции следует 
применять по ГОСТ 17314. Выбор типа приварной де
тали производится предприятием-изготовителем соглас
но требованиям проекта.

6.1.6. В поставку тяжеловесного или негабаритного 
сосуда должны входить специальные траверсы, опорные 
устройства (цапфы), тележки или салазки для опоры 
нижней части сосуда, монтажные хомуты, съемные гру
зозахватные устройства, специальные строповые устрой
ства, приспособления для выверки и устройства для 
перевода сосуда из горизонтального положения в вер
тикальное, если они предусмотрены в технической доку
ментации.

6.1.7. Изготовленные из труб детали (змеевики, сек
ции, коллекторы, трубные пучки и др.), если они со
ставляют части негабаритных сосудов или заказы ва
ются отдельно от сосудов, должны поставляться собран
ными на предусмотренных технической документацией 
прокладках.

6.1.8. В комплект сосудов с механизмами и внутрен
ними устройствами (реакторы, кристаллизаторы, емко
сти с погружными насосами и др.) должны входить 
электродвигатели, редукторы, насосы и др., предусмот
ренные технической документацией.

6.1.9. В комплект запасных частей должен входить 
комплект рабочих прокладок для фланцев. Если по ус
ловиям эксплуатации сосуда требуется большее коли
чество запасных прокладок в течение предусмотренного 
срока службы, то поставка их осуществляется согласно 
требованиям технических условий на сосуд.

Запасной комплект прокладок для экспортируемых 
сосудов поставляется по требованию заказа-наряда.

6.2. Документация

6.2.1. К сосудам должна прилагаться следующая до
кументация:

паспорт й приложения согласно требованиям П ра
вил;
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инструкция по монтажу и эксплуатации;
ведомость запасных частей;
приложения согласно требованиям настоящего 

стандарта;
чертежи быстроизнашивающихся деталей (по требо

ванию заказчика);
акт о проведении контрольной сборки или контроль

ной проверки размеров, схема монтажной маркировки, 
сборочные чертежи в трех экземплярах (для сосудов, 
транспортируемых частями);

эксплуатационная документация;
техническая и сопроводительная документация на 

комплектующие изделия (электродвигатели, редукторы, 
насосы и др.).

П р и м е ч а н и я
L К сосудам, на которые Правила не распространяются, до

пускается прилагать паспорт по форме согласно требованиям обяза
тельного приложения 28.

2 Инструкция по монтажу и эксплуатации должна быть состав
лена разработчиком сосуда

3. К деталям и сборочным единицам, поставляемым по коопера
ции, следует прилагать удостоверение о качестве.

6.2.2. Сопроводительная документация на сосуды для 
экспорта должна соответствовать ГОСТ 2.601, 
ГОСТ 6.37, ГОСТ 2.901.

6.2.3. На чертеже, поставляемом с паспортом сосу
да, предприятие-изготовитель должно указать перечень 
транспортных блоков (частей).

7. МАРКИРОВКА, КОНСЕРВАЦИЯ И ОКРАСКА. 
УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 

И ХРАНЕНИЕ

7.1. Маркировка

7.1.1. Сосуды должны иметь табличку, соответству
ющую требованиям ГОСТ 12971.

На сосудах наружным лнаметром не более 325 мм 
табличку допускается не устанавливать. В этом случае 
необходимые данные наносятся на корпус сосуда.
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7.1.2. Табличка размещается на видном месте. 
Табличка крепится на приварном подкладном листе,

приварной скобе, приварных планках или приварном 
кронштейне.

7.1.3. На табличку должны быть нанесены: 
наименование или товарный знак предприятия-изго

товителя;
наименование и обозначение (шифр заказа) сосуда; 
порядковый номер сосуда по системе нумерации 

предприятия-изготовителя; 
расчетное давление, МПа;
рабочее или условное избыточное давление, МПа; 
пробное давление, МПа;
допустимая максимальная и (или) минимальная ра

бочая температура стенки, ° С; 
масса сосуда, кг; 
год изготовления; 
клеймо технического контроля.

П р и м е ч а н и е .  Для теплообменных аппаратов и сосудов с 
несколькими полостями следует расчетное, рабочее и пробное дав
ления и допустимую рабочую температуру стенки указывать для 
каждой полости.

7.1.4. На наружной поверхности стенки сосуда долж
на быть нанесена маркировка:

наименование или товарный знак предприятия-изго
товителя;

порядковый номер по системе нумерации предпри
ятия-изготовителя; 

год изготовления; 
клеймо технического контроля.
Маркировка сосудов с толщиной стенки корпуса 

4 мм и более наносится клеймением или гравировкой, а 
с толщиной стенки менее 4 мм — гравировкой или не
смываемой краской. Маркировка заключается в рамку, 
выполненную атмосферостойкой краской, и защищается 
бесцветным лаком (тонким слоем смазки). Глубина мар
кировки клеймением или гравировкой должна быть в 
пределах 0,2—0,3 мм.

Качество и цвет маркировки должны соответствовать 
ГОСТ 26828.

П р и м е ч а н и е .  Допускает? наносить маркировку на пласти
ну, приваренную к корпусу сосуда рядом с табличкой.
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7.1.5. Шрифт маркировки должен соответствовать 
ГОСТ 26.020 для плоской печати и ГОСТ 26.008 для 
ударного способа.

7.1.6. Кроме основной маркировки, следует:
а) выполнить по две контрольные метки вверху и 

внизу обечайки под углом 90° на неизолируемых вер
тикальных сосудах, не имеющих специальных приспо
соблений для выверки вертикальности их на фунда
менте;

б) нанести монтажные метки (риски), фиксирующие 
в плане главные оси сосуда, для выверки проектного 
положения его на фундаменте;

в) нанести несмываемой краской условное обозначе
ние на строповые устройства;

г) прикрепить (или отлить) стрелку, указывающую 
направление вращения механизмов, при этом стрелку 
необходимо окрасить в красный цвет несмываемой кра
ской;

д) нанести монтажную маркировку (для негабарит
ных сосудов, транспортируемых частями);

е) нанести отметки, указывающие положение центра 
масс на обечайке вертикальных сосудов, при этом отмет
ки расположить на двух противоположных сторонах со
суда;

ж) указать диаметр отверстий под регулировочные 
болты несмываемой краской вблизи от одного из отвер
стий (при наличии регулировочных болтов в опорной 
конструкции сосуда).

7.1.7. Маркировка отгрузочных мест должна нано
ситься по ГОСТ 14192.

7.1.8. На транспортируемых частях негабаритных со
судов должно быть указано:

обозначение сосуда;
порядковый номер по системе нумерации предприя

тия-изготовителя;
обозначение транспортируемой части.
7.1.9. На каждом сосуде, поставочном блоке, негаба

ритных частях сосуда должны быть указаны места креп
ления стропов, положение центра тяжести. Должны быть 
предусмотрены и поставлены предприятием-изготовите- 
лем устройства в соответствии с технической документа
цией, обеспечивающие установку в проектное положение 
сосуда в собранном виде или поставочного блока.
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7.2. Консервация и окраска

7.2.1. Консервации и окраске подлежат сосуды, при
нятые отделом технического контроля.

7.2.2. Консервация металлических неокрашенных по
верхностей сосудов, поставляемых в полностью собран
ном виде, а также негабаритных поставочных частей, 
комплектующих деталей и сборочных единиц, входящих 
в объем поставки, должна проводиться в соответствии с 
требованиями ГОСТ 9.014 и обеспечивать защиту от кор
розии при транспортировании, хранении и монтаже в те
чение не менее 24 месяцев со дня отгрузки с предприя
тия-изготовителя.

7.2.3. Консервация сосудов должна проводиться по 
технологии предприятия-изготовителя с учетом условий 
транспортирования и хранения по ГОСТ 9.014.

7.2.4. Методы консервации и применяемые для этого 
материалы должны обеспечивать возможность раскон
сервации сосудов в сборе и транспортируемых блоков 
(узлов) без их разборки.

Марки консервационных материалов выбираются в 
каждом отдельном случае в зависимости от условий 
эксплуатации сосудов и должны отвечать требованиям 
РТМ 26-02-52, РТМ 26-02-66, ГОСТ 9.014.

Пр и м е ч а н и е .  Если по условиям эксплуатации требуется 
обезжиривание, которое невозможно выполнить без разборки сбо
рочных единиц, то требование о безразборной расконсервации на 
эти сосуды не распространяется.

7.2.5. Свидетельство о консервации должно включать 
следующие сведения:

дату консервации;
марку консервационного материала;
вариант внутренней упаковки;
условия хранения;
срок защиты без переконсервации;
срок консервации;
способы расконсервации.
Свидетельство прикладывается к паспорту сосуда, 

подвергнутого консервации. При этом должны приме
няться обозначения в соответствии с ГОСТ 9.014.

7.2.6. Поверхность сосуда (сборочной единицы) перед 
окраской должна быть подготовлена по документации 
предприятия-изготовителя и технологическим инструк-
92



ОСТ 26291—94

циям специализированной научно-исследовательской 
организации с учетом требований ГОСТ 9.402.

7.2.7. Выбор системы покрытий и лакокрасочных ма
териалов для защиты сосудов (сборочных единиц) про
водится в зависимости от условий эксплуатации, катего
рии размещения, транспортирования, хранения, монта
жа, габаритов и других условий согласно РТМ 26-02-59.

7.2.8. Цвет покрытия выбирается в зависимости от 
условий эксплуатации по ГОСТ 12.4.026 и технических 
условий на сосуд (сборочную единицу).

На период транспортирования, монтажа и хранения 
цвет покрытия не нормируется.

7.2.9. При поставке негабаритных сосудов частями 
или габаритными блоками защитное покрытие наносит
ся в соответствии с требованиями пп. 7.2.6, 7.2.7.

Пр и м е ч а н и е .  Кромки, подлежащие сварке на монтажной 
площадке, и прилегающие к ним поверхности шириной 50—60 мм 
должны защищаться консистентной смазкой или другими материа
лами. Окраска кромок не допускается.

7.3. Упаковка, транспортирование и хранение

7.3.1. Упаковка сосудов должна производиться по 
техническим условиям на конкретный сосуд.

7.3.2. При необходимости внутренние устройства и 
вращающиеся механизмы должны быть закреплены для 
предохранения от деформации под влиянием собствен
ной массы и динамических нагрузок при транспортиро
вании.

7.3.3. Все отверстия, штуцера, муфты должны быть 
закрыты пробками или заглушками для защиты от за
грязнений и повреждений уплотнительных поверхностей.

7.3.4. Отдельно отправляемые сборочные единицы, 
детали, запасные части должны быть упакованы в ящи
ки или собраны в пакеты (стопы).

Вид упаковки выбирается предприятием-изготовите- 
лем, если нет других указаний в технической документа
ции.

Ящики и способы крепления должны соответствовать 
ГОСТ 2991, ГОСТ 5959, ГОСТ 10198, ГОСТ 21650, 
ГОСТ 26014.

Ящики для запасных частей сосудов, предназначен
ных на экспорт, должны соответствовать ГОСТ 24634 
или требованиям заказа-наряда.
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7.3.5. Крепежные детали при отправке их в ящиках 
должны быть законсервированы согласно инструкции 
предприятия-изготовителя, а шпильки (болты) фланце
вых соединений дополнительно упакованы в оберточную 
или парафинированную бумагу.

7.3.6. Техническая и товаросопроводительная доку
ментация, прилагаемая к сосудам, должна быть завер
нута в водонепроницаемую бумагу или бумагу с поли
этиленовым покрытием и вложена в пакет, изготовлен
ный из полиэтиленовой пленки толщиной не менее 
150 мк. Швы пакета свариваются (заклеиваются).

Для дополнительной защиты от механических по
вреждений пакет должен быть обернут водонепроница
емой бумагой или полиэтиленовой пленкой. Края бума
ги или пленки должны быть склеены синтетическим 
клеем.

7.3.7. Если сосуд поставляется в виде нескольких гру
зовых мест, техническая документация должна упаковы
ваться в грузовое место № 1.

7.3.8. При отгрузке сосудов без тары техническая до
кументация должна крепиться внутри сосуда или на 
сосуде. При этом на сосуд наносится надпись: «Доку
ментация находится здесь».

7.3.9. Каждое грузовое место должно иметь свой упа
ковочный лист, который вкладывается в пакет из водо
непроницаемой бумаги или бумаги с полиэтиленовым 
покрытием. Пакет дополнительно завертывается в водо
непроницаемую бумагу и размещается в специальном 
кармане, изготовленном в соответствии с документа
цией, применяемой на предприятии-изготовителе. Кар
ман крепится около маркировки груза.

К ярлыку грузов, отправляемых в пакетах и связках, 
должен крепиться футляр для упаковочного листа в 
соответствии с документацией, используемой на пред
приятии-изготовителе.

Второй экземпляр упаковочного листа или комплек
товочной ведомости вместе с технической документацией 
упаковывается в грузовое место № 1;

7.3.10. Техническую документацию и второй экзем
пляр упаковочного листа допускается отправлять поч
той. Отправке технической документации должна быть 
произведена в течение одного месяца после отгрузки со
суда.
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7.3.11. Сосуды должны транспортироваться железно
дорожным транспортом в соответствии с требованиями 
Министерства путей сообщения.

Допускается транспортирование автомобильным и 
водным транспортом.

Крепление сосудов следует производить по докумен
тации предприятия-изготовителя.

7.3.12. Транспортирование и погрузочно-разгрузочные 
работы должны проводиться без резких толчков и уда
ров в целях обеспечения сохранности оборудования и 
его упаковки.

7.3.13. Условия транспортирования и хранения сосу
дов на предприятин-изготовителе и монтажной площад
ке должны обеспечивать сохранность качества сосудов, 
предохранять их от коррозии, эрозии, загрязнения, меха
нических повреждений и деформации.

7.3.14. Категорию и условия транспортирования и 
хранения сосудов в части воздействия климатических 
факторов внешней среды по ГОСТ 15150 следует указы
вать в технических условиях на конкретные сосуды. При 
назначении категории и условий хранения должна быть 
учтена сохраняемость комплектующих деталей.

8. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ
8.1. Предприятие-изготовитель гарантирует соответ

ствие сосудов требованиям настоящего стандарта при 
соблюдении условий транспортирования, хранения, мон
тажа и эксплуатации.

8.2. Гарантийный срок эксплуатации — не менее 
18 мес со дня ввода сосуда в эксплуатацию, но не более 
24 мес после отгрузки с предприятия-изготовителя.

9. СПЕЦИАЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ 
К КОЛОННЫМ АППАРАТАМ
9.1. Требования к изготовлению 

колонных аппаратов
9.1.1. Относительная овальность корпуса колонных 

аппаратов должна соответствовать требованиям п. 3.3.2, 
если в технической документации не указаны более 
жесткие требования.
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9.1.2. Отклонение от параллельности уплотнительных 
поверхностей фланцев царг после механической обработ
ки не должно превышать 0,4 мм на 1 м  диаметра 
(рис. 20), но не более 1 мм на диаметр D.

н'П Г11а,̂ /юоо

Рис 20 Царга с фланцами

Отклонение от перпендикулярности уплотнительных 
поверхностей фланцев царг к образующей обечайки не 
должно превышать 0,6 мм на 1 м  высоты царги 
(рис. 20), но не более 2 м на всю высоту царги.

9.1.3. Отклонение от высоты царги с фланцами не 
должно превышать ± 2  мм на 1 м номинального разме
ра, но не более ± 5  мм на всю высоту царги.

9.1.4. Допуск на расстояние от оси сварного шва 
приварки нижнего днища к обечайке до:

оси штуцера —±]0 мм; 
оси люка — ±20 мм; 

основания опоры — ±20 мм;

Допуск на расстояние между осями парных штуце
ров для присоединения контрольных и регулировочных 
приборов — ± 3  мм.

9.1.5. Крепежные детали внутренних устройств колон
ных аппаратов из углеродистых сталей должны изготав
ливаться из коррозионностойких материалов.

9.2. Ректификационные тарелки

9.2.1. Тарелки должны изготавливаться в соответ
ствии с требованиями стандартов и проекта.

9.2.2. При изготовлении деталей и сборочных единиц 
тарелок одноименные детали и сборочные единицы 
определенного типоразмера должны быть взаимозаме
няемыми.

9.2.3. Штампованные детали тарелок должны быть 
чистыми, без трещин, надрывов и заусенцев.
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9.2.4. Сварные швы, которые перекрываются съемны
ми деталями тарелок, в опорных деталях должны быть 
зачищены заподлицо с основным металлом.

9.2.5. Отклонение от перпендикулярности опорной 
детали тарелки, привариваемой к корпусу колонного ап
парата, к оси корпуса, относительно которой установле
ны устройства (риски) для выверки вертикальности его 
на монтажной площадке, не должно превышать значе
ний, указанных в табл. 23.

Т а б л и ц а  23
Отклонение от перпендикулярности 

опорной детали тарелки

Тип тарелок
Внутренний диаметр 
колонного аппарата, 

мм

Отклонение 
перпендику
лярности. мм

Тарелки провальные

Решетчатые и др. До 2000 ±2

От 2000 до 3000 ±3

Тарелки с переливами

Клапанные, клапанные балласт
ные, S-образно-клапанные, ситча- 
тые с отбойными элементами, 
центробежные

До 3000 ±3

От 3000 до 6000 ± 4

От 6000 и более ±5

Колпачковые, ситчатые, ситча- 
то-клапанные, жалюзийно-клапан
ные, с двумя зонами контакта фаз

До 3000 ±3

От 3000 до 4000 ±4

От 4000 и более J ±5

Результаты замеров фактических отклонений от пер
пендикулярности опорных деталей тарелок заносятся в 
формуляр, заверяемый отделом технического контроля. 
Формуляр прилагается к паспорту колонного аппарата.

9.2.6. Отклонение по шагу между соседними тарелка
ми не должно превышать ± 3  мм.

Отклонение по высоте нижней тарелки не должно 
превышать:
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± 3  мм от кромки нижней обечайки корпуса;
±15 мм от кромки верхней тарелки, при этом для 

промежуточных тарелок оно пропорционально изме
няется.

9.2.7. Допуск на минимальное расстояние от сливнои
перегородки до вертикальной поверхности уголка прием
ного кармана (успокаивающей планки)---- (-10 мм и
—5 мм.

Допуск на расстояние от нижней кромки сливной пе
регородки до поверхности нижележащей тарелки при за
глубленном приемном кармане— ± 5  мм на 1 м длины 
перегородки, но не более ±15 мм на всю длину, а при 
отсутствии заглубленного кармана и наличии успокаи
вающей планки — ± 5  мм.

9.2.8. Уплотнения цельнособранных тарелок и отдель
ных секций следует выполнять из сальниковой набивки, 
которая должна состоять из отдельных колец. Стык 
каждого отдельного кольца следует выполнять с косым 
срезом. Места стыков в соседних кольцах должны быть 
смещены по диаметру. Уплотнение секций разборных та
релок к опорной раме, если это предусмотрено стандар
том или технической документацией на тарелки, дол
жно выполняться из асбестовой ткани марки АТ-2 по 
ГОСТ 6102 или паронита по ГОСТ 481.

9.2.9. Попадание щелей решетчатых тарелок на опор
ные части не допускается.

9.2.10. Качество сборки и правильность установки 
каждой тарелки должны контролироваться отделом тех
нического контроля.

9.2.11. Прогиб секции (полотна) тарелки после их 
установки не должен превышать 3 мм, а высота отдель
ных выпучин — 2 мм.

Секции (полотна) тарелки допускается изготавливать 
сварными, при этом швы должны быть зачищены с 
двух сторон заподлицо с основным металлом.

9.3. Тарелки решетчатые
9.3.1. Прогиб секций после их установки не должен 

превышать 2 мм на 1 м длины, но не более 3 мм на 
длину секции. Допускаются отдельные выпучины высо
той до 6 мм и площадью не более 300X300 мм.

9.3.2. Предельные отклонения размеров щелей 
(рис. 21) должны быть:
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Рис. 21. Размеры щелей в ре
шетчатых тарелках

IT15для расстояния t между щелями — по ГОСТ 
25347;

для длины I и ширины b щ ели— Н15 по ГОСТ 25347.
9.3.3. Расположение щелей должно соответствовать 

требованиям стандартов и проекта.
9.3.4. Смежные тарелки по высоте колонного ап

парата должны быть повернуты в горизонтальной пло
скости на 90° относительно друг друга.

9.3.5. На тарелке по кромкам щелей допускается не 
более 10 яеоквозных трещин длиной до 5 мм каждая, 
расположенных в разных местах секций.

9.4. Тарелки клапанные

9.4.1. Допуск на расстояние между отверстиями под 
клапаны на секциях тарелки — ± 1  мм.

Допускается до 10% отверстий под клапаны выпол
нять с допуском на межцентровое расстояние — ± 3  мм. 
При этом допуск на расстояние между первым и по
следним рядами отверстий под клапаны на секциях та
релки— ± 2  мм при расстоянии до 1000 мм и ± 6  мм 
при расстоянии свыше 1000 мм до 2700 мм.

9.4.2. Клапаны после «х установки в отверстия сек
ций должны свободно (без заеданий) перемещаться до 
упора.

9.4.3. Общий прогиб установленной тарелки не дол
жен превышать значений, указанных в табл. 24.

Т а б л и ц а  24
Прогиб установленной тарелки

Внутренний диаметр колонного д<? то От 3000 От 4000
аппарата, мм до 4000 н более

Прогиб тарелки» мм 3 4 5
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9.4.4. Предельное отклонение массы клапана — 
±0,002 кг.

9.5. Тарелки клапанные балластные

9.5.1. Клапаны после их установки в отверстия сек
ций должны свободно (без заеданий) перемещаться до 
упора.

9.5.2. Балласты на тарелке должны свободно (без за
еданий) перемещаться по направляющим до упора.

9.5.3. Допускается местное неприлегание балласта к 
клапанам до 5 мм.

9.6.1. Кромки зубцов S-образного элемента и кол
пачка должны быть ровными и не иметь заусенцев. 
Предельное отклонение по высоте зубца — ± 1  мм.

9.6.2. Прогиб S-образного элемента, колпачка и же
лоба не должен превышать 1 мм на 1 м длины, но не 
более 3 мм на всю длину.

9.6.3. Предельные отклонения размеров профиля 
S-образного элемента, колпачка, желоба должны быть 
согласованы со специализированной научно-исследова
тельской организацией.

Нижняя (опорная) кромка паровой заглушки S-об
разного элемента и колпачка должна быть в одной пло
скости Д  с опорной поверхностью (рис. 22-а, б).

9.6.4. Концы вертикальных полок S-образного эле
мента при сборке тарелок должны находиться в проре
зях паровых заглушек соседних элементов.

9.7. Тарелки ситчатые с отбойными элементами

9.7.1. Прогиб секций (полотен) после их установки 
не должен превышать 5 мм.

9.7.2. Предельные отклонения размеров щелей сек-

9.6. Тарелки S-образно-клапанные

Рис. 22. а — S-образный элемент; 
б — колпачок; в — желоб
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ций тарелки и отбойников должны быть Н16 по ГОСТ 
25347.

9.7.3. Торцы секций и отбойников должны быть без 
заусенцев и острых кромок.

9.8. Тарелки колпачковые

9.8.1. Местные выпучины и кривизна поверхности 
секций (полотен) тарелок не должны превышать 4 мм 
по всему сечению тарелки, а для тарелок с цельным по
лотном — 5 мм.

9.8.2. Полотна тарелок могут изготавливаться из 
сварных листов, при этом сварные швы должны быть 
зачищены заподлицо с основным металлом с двух сто
рон.

Кромки отверстий лазов в тарелках должны быть 
зачищены.

9.8.3. Отклонение по шагу между соседними отвер
стиями под паровые патрубки не должно превышать 
± 2  мм, отклонение между крайними отверстиями под 
паровые патрубки тарелки (в пределах одного полотна) 
не должно превышать ± 4  мм.

9.8.4. Колпачки должны изготавливаться по ГОСТ 
9634.

9.8.5. Верхние торцы паровых патрубков тарелок в 
сборе должны быть в одной горизонтальной плоскости. 
Отклонение от плоскостности не должно превышать 
± 3  мм.

9.8.6. Отклонение уровня верхних торцов сливных 
труб относительно поверхности тарелок не должно пре
вышать ± 3  мм. Базой, от которой ведется измерение, 
служит горизонтальная плоскость, проведенная через 
верхние торцы сливных труб.

9.8.7. Перекос колпачков относительно плоскости та
релки, замеряемый от верха прорезей, не должен пре
вышать ± 2  мм.

9.8.8. Тарелки колпачковые должны соответствовать 
следующим требованиям:

трещины на поверхности среза и кромок не допуска
ются;

отклонение от параллельности поверхностей А и Б 
(рис. 23) не должно превышать на весь диаметр отвер

ни
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А 

Б

Рис. 23. Часть полотна тарел
ки в месте крепления патрубка

стия 0,5 мм при S = 2 ,5  мм и 0,3 мм при S — 1,6 мм 
( S — толщина полотна тарелки);

отклонение от плоскостности основания тарелки 
после штамповки и приварки паровых патрубков не 
должно превышать ± 3  мм на 1 м диаметра.

9.9. Тарелки ситчатые

9.9.1. Прогиб секций (полотен) после перфорации в 
зажатом состоянии не должен превышать 2 мм на 1 м 
длины, но не 'более 5 мм на всю длину.

Допускаются отдельные выпучины высотой до 8 мм 
на площади до 15% для приварных секций (полотен).

9.9.2. Предельное отклонение диаметра отверстий 
перфорации должно быть Н15 по ГОСТ 25347.

9.9.3. Отклонение количества отверстий от заданного 
в перфорированном полотне допускается от +3%  до 
- 5 % .

9.9.4. Сегменты и карманы должны иметь взаимно 
перпендикулярные стороны. Отклонение от перпенди
кулярности сторон не должно превышать 2 мм по наи
большей стороне.

9.9.5. В секциях (полотнах) тарелок, изготовленных 
из нескольких частей, сварные швы должны быть за
чищены заподлицо с основным металлом.

9.10. Тарелки ситчато-клапанные

9.10.1. Отклонение от плоскостности основания та
релки после ее сборки не должно превышать 2 мм на 
1 м диаметра, но не более 5 мм :на весь диаметр.

9.10.2. Допуск на расстояние между отверстиями под 
клапаны на секциях тарелки — ± 3  мм, а между край
ними в ряду отверстиями — ± 5  мм.
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9.10.3. Клапаны после их установки в отверстиях 
секций должны свободно (без заеданий) перемещаться 
до упора.

9.10.4. Предельное отклонение диаметра отверстий 
перфораций должно быть Н15 по ГОСТ 25347.

9.10.5. Отклонение количества отверстий от заданно
го в перфорированном полотне допускается от +3%  до 
—5%.

9.11. Решетки опорные под насадку

9.11.1. Местные выпучины и кривизна полос для ре
шеток шорных не должны превышать 2 мм на 1 м 
длины.

9.12. Тарелки распределительные

9.12.1. Местные выпучины и кривизна секций (по
лотен), подготовленных под установку патрубков, не 
должны превышать 5 мм.

9.12.2. Отклонение оси отверстий под патрубки от 
номинального положения не должно превышать ± 1  мм.

9.12.3. В собранных и установленных тарелках верх
ние торцы патрубков должны быть в одной плоскости. 
Отклонение от плоскостности не должно превышать 
3 мм.

9.12.4. Регулируемые тарелки должны быть установ
лены в колоннам аппарате горизонтально при помощи 
регулировочных болтов. Отклонение от горизонтально
сти плоскости тарелки не должно превышать 3 мм на 
1 м диаметра, но не более 4 мм на весь диаметр.

Регулирование тарелок производится после закреп
ления аппарата на фундаменте.

9.13. Тарелки жалюзийно-клапанные

9.13.1. Отклонение от плоскостности основания та
релки после ее сборки не должно превышать 2 мм на 
1 м диаметра, но не более 5 мм на весь диаметр.

9.13.2. Допуск на расстояние между отверстиями под 
жалюзийные элементы — ± 3  мм, а между крайними в 
ряду отверстиями — ± 5  мм.

9.13.3. Жалюзи после сборки элемента должны сво
бодно (без заеданий) поворачиваться до упора.
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9.14. Тарелки желобчатые, изготовляемые 
для ремонтных целей

9.14 1. Сегменты глухие левые и правые, карманы 
сегментные, а также карманы гидравлических затво
ров многопоточных тарелок должны иметь взаимно пер
пендикулярные стороны. Отклонение от перпендику
лярности не должно превышать 2 мм для наиболее 
длинной детали.

9.14.2. Зазор между стенкой колпачка и шаблоном 
при проверке внутреннего профиля колпачка не должен 
превышать 2 мм. Кромки зубцов колпачка должны быть 
ровными.

Допускается при проверке на плите для 15% общего 
количества зубцов:

отклонение высоты зубца не более 3 мм;
зазор между отдельными зубцами и плитой (из-за 

неточности изготовления зубцов или прогиба колпачка) 
не более 5 мм.

9.14.3. Смещение оси отверстия размером 18X25 мм 
относительно оси симметрии колпачка допускается не 
более 3 мм.

9.14.4. Донышки следует приваривать перпендику
лярно к поверхности колпачка. Отклонение от пер
пендикулярности не должно превышать 2 мм.

9.14.5. Зазор между кромками желоба (полужелоба) 
и плитой при проверке на плите не должен превышать 
3 мм на 1 м длины, но не более 5 мм на всю длину.

9.14.6. Отклонение диаметра желоба с двух концов 
на длине 50 мм от торцов не должно превышать 
—1 мм.

9.14.7. Гребенки (сливные планки) должны иметь ви
зуально гладкую поверхность.

9.14.8. Местная кривизна полок штампованных 
угольников при проверке на плите не должна превы
шать 4 мм, отклонение по высоте широкой полки уголь
ника — ± 3  мм, отклонение от перпендикулярности по
лок угольников после штамповки — ± 3  мм по высокой 
полке угольника.

Допускаются опорные угольники изготавливать с од
ним сварным швом, выполненным двусторонней сваркой
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оо оплошным проваром. Швы следует располагать в 
промежутках между вырезами под желоба.

9.14.9. Приварные шпильки должны быть перпенди
кулярны к полке угольника. Отклонение от перпендику
лярности не должно превышать 1 мм на длину шпильки.

9.14.10. Глухие левые и правые сегменты, а также 
сегментные карманы своими горизонтальными полками 
устанавливаются перпендикулярно к продольной оси 
аппарата. Отклонение от перпендикулярности не долж
но превышать 1 мм на 1 м диаметра, но не более 3 мм 
на диаметр.

Вертикальные полки должны быть параллельны об
разующей корпуса колонного аппарата. Отклонение 
от параллельности не должно превышать 3 мм на всю 
длину полки L (рис. 24).

Рис. 24. Основание тарелок 
желобчатых

9.14.11. Глухие сегменты и сегментные карманы 
(в плане) должны устанавливаться под углом 90° друг 
к другу.

Размеры (в плане) прямоугольного колодца и их 
отклонения должны соответствовать указанным в про
екте.

9.14.12. Окошенные угольники (левый и правый) и 
угольники прямые должны привариваться так, чтобы 
опорные полки всех четырех угольников одного пояса 
находились в одной плоскости.

Отклонение от горизонтальности плоскости не долж
но превышать 0,001 внутреннего диаметра колонного 
аппарата, но не более 3 мм.
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10. СПЕЦИАЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ 
К КОЖУХОТРУБЧАТЫМ ТЕПЛООБМЕННЫМ 

АППАРАТАМ

10.1. Конструкция теплообменных аппаратов1

10.1.1. Типы и параметры аппаратов должны уста
навливаться по ГОСТ 9929 или технической докумен
тации.

Изготавливаются аппараты следующих типов:
Н — с неподвижными трубными решетками;
К — с температурным компенсатором на кожухе;
П — с плавающей головкой;
У — с U -образными трубами.
10.1.2. Толщины стенок кожуха длиной до б м, рас

пределительной камеры, обечайки и днища крышки 
должны быть не меньше значений, указанных в 
табл. 25.

Т а б л и ц а  25
Минимальные толщины стенок обечаек и днищ

Тип Материал

Толщины стенок при диаметре 
аппарата, мм

аппаоата
до 600 
(830)

600
(630) 600 1000 1200 1400 И 

более

Н и К

Сталь углеро
дистая и низ
колегированная

5 6 6 6 6 6

Сталь высоко
легированная 
хром он ик елевая

3 4 4 6 б 6

П и  У

Сталь углеро
дистая и низ
колегированная

5 6 8 10 12 14

Сталь высоко
легированная 
хромоншадевая

3 4 6 8 10 12

* Теплообменные аппараты далее по тексту —• аппараты.
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10.1.3. Толщины перегородок в распределительных 
камерах и крышках должны быть не меньше значений, 
указанных в та'бл. 26.

Т а б л и ц а  26

Минимальные толщины перегородок 
в распределительных камерах и крышках

Диаметр аппарата, мм Толщина перегородок, 
мм

325, 400, 426 5
500(630), 600(630) а

800, 1000 10
1200 а более 12

В продольной перегородке распределительной каме
ры и крышки аппарата многоходового по трубному 
пространству следует выполнять дренажное отверстие 
диаметром не менее 6 мм.

10.1.4. Толщина продольной перегородки трубного 
пучка должна быть не менее 5 мм. Толщины попереч
ных перегородок трубного пучка должны быть не мень
ше значений, указанных в табл. 27.

Т а б л и ц а  27
Минимальные толщины поперечных перегородок 

трубного пучка

Диаметр аппарата, 
мм

Толщина перегородок при расстоянии 
перегородками, мм

между

до 300 301—450 ' 451—600 601-850 851 И 
более

До 325 3 5 б 8 10
От 426 до 600 5 6 8 8 10
800, 1000 6 8 8 10(8) 12(10)
1200 н более 6 8 10(8) Ю(8) 12(10)

П р и м е ч а н и е .  Значения в скобках допускаются для аппаратов 
топов Н и К-

10.1.5. Диаметры поперечных перегородок трубного 
пучка должны соответствовать значениям, приведенным 
в табл. 28.
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Т а б л и ц а  28

Диаметры  поперечных перегородок трубного пучка

Диаметры поперечных перегородок, мм

при наружном диаметре аппарата, 
мм

при внутреннем диаметре аппарата, мм

до Э25 426(630) 400 500 600 800 1000 1200 1400

D—2S—3* 397 497 597 796 995 1195 1395

* S — толщина стенки аппарата, мм; D — наружный диаметр аппара
та, мм.

10.1.6. П р и  отсутствии указаний в нормативно-техни
ческой д о к у м е н т а ц и и  расстояние м е ж д у  п о п е р е ч н ы м и  
пе ре го ро дк ам и трубного пучка следует устанавливать в 
соответствии с результатами теплотехнического, ги др ав
лического и прочностного расчетов с учетом с л е д у ю щ и х  
требований:

м и н и м а л ь н о е  расстояние д о л ж н о  составлять 0,2 
внутреннего д и а м е т р а  кожуха, но не менее 50 мм ;

м а к с и м а л ь н о е  расстояние д л я  испарителей с п а р о 
в ы м  пространством независимо от их д и а м е т р а  д о л ж н о  
составлять 1200 мм, д л я  оста ль ны х аппаратов д о л ж н о  
соответствовать значениям, у к а з а н н ы м  в табл. 29.

Т а б л и ц а 29

Максимальное расстояние между перегородками

Материал труб

сталь | латунь, алюминиевый сплав
Наружный

диаметр труб. расстояние между перегородками, мм
мм

в теплооб в холодиль в теплообмен в конденса
менниках н никах и кон никах и испа торах и хо
испарителях денсаторах рителях лодильниках

16, 20 700 1000 600(630) 900
25 800 1200 700 1000
38 1000 1300 800 1200

10.1.7. Д и а м е т р ы  с т я ж е к  и их количество (при от
сутствии п р о т и в о б а й п а с н ы х  полос) д о л ж н ы  соответ
ствовать зн ачениям и количеству, у к а з а н н ы м  в 
табл. 30,
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Т а б л и ц а  30
Диаметры и количество стяжек

Диаметр аппарата, мм
Диаметр 

стяжек, мм
Минимальное 

количество 
стяжек, шт.

До 325 12 4
От 426 до 600(630) 12 6
От 800 до 1000 16(12) 8(6)
От 1200 и более 16 10

П р и м е ч а н и я .  1. Значения в скобках допускаются для аппа
ратов типов Н и К-

2. Для аппаратов типа П допускаются стяжки диаметром 12 мм 
в количестве 8 шт,

10.1.8. Противобайпаоные устройства могут изготав
ливаться в виде полос, ложных труб и др.

Рекомендуемые размеры и «расположение противобай- 
пасных устройств приведены на рис. 25.

Рис. 25. Противобайпасные устройства

Количество противобайпашьгх устройств рекоменду
ется принимать согласно табл. 31.

10.1.9. Проходное сечение в штуцерах распредели
тельных камер не должно превышать проходное сече
ние по трубам одного хода.

10.1.10. В межтрубном пространстве аппарата под 
штуцером ввода продукта должен устанавливаться от
бойник, если нет других указаний в технической доку
ментации.
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Т а б л и ц а  31
Рекомендуемое количество противобайпасных устройств

Диаметр аппарата, мм Количество противобайпасных 
устройств

До 325 От 2 ДО 4
От 400(426) до 800 От 4 ДО 6

От 1000 и более От 6 до 8

10.1.11. Для теплообменмых аппаратов должны ис
пользоваться фланцы приварные встык на условное дав
ление не, менее 1 МПа (10 кгс/ем*).

Фланцы с гладкой уплотнительной поверхностью не 
допускаются.

10.1.12. Конструкция сборочной единицы крепления 
трубной решетки аппаратов типов Н и К должна со
ответствовать рис. 26, если нет других указаний в тех
нической документации.

Рис. 26 Конструкция сборочной единицы крепления трубной ре
шетки аппаратов типов Н и К.

1 — решетка, 2 — труба теплообменная, 3 — фланец, 4 — подклад
ное кольцо, 5 — концевая обечайка, 6 — кожух

ПО
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Следует учитывать, что конструкция сборочной еди
ницы крепления решетки допускается:

по рис. 26-а для решеток из листовой стали, при 
этом допускается применение двух подкладных колец;

по рис. 26-6 для решеток из поковок, при этом по
ковки должны быть проконтролированы ультразвуком в 
объеме 100% и испытаны нх механические свойства; раз
меры решеток должны соответствовать соотношениям: 
A«0,8-Sp; ht^ S u  S ^ S ;  R ^ S t (где h — толщина флан
ца; SP — толщина решетки, S — толщина концевой обе
чайки, Л, — высота отбортовки; S t — толщина отбортов
ки, R — радиус),

по рис. 26-е для решеток из листовой углеродистой 
стали, при этом решетка в месте присоединения к конце
вой обечайке на длине А должна быть проконтролирова
на ультразвуком в объеме 100% (исправление дефектов 
не допускается) и наплаалена до сварки с обечайкой; 
сварной шов приварки решети к  обечайке должен 
иметь размеры: (A +B )>2S и K>0,7-S (где А — длина, 
В — глубина, К — катет);

по рис. 26-г для решеток из листовой стали, при 
этом концевая обечайка должна быть толщиной S ^ 2 S % 
и длиной 1^2 У  DS+Sp-\-2li (где D — внутренний диа
метр аппарата, U — длина переходной части);

по рис. 26-д для решеток из листовой стали аусте
нитного класса, при этом концевая обечайка должна 
быть толщиной 5^1 ,5 -5г, но не менее 12 мм и длиной 
l^ V D -S - \-h \  сварной шов приварки решетки к обечай
ке должен иметь размеры А ^ З -S и K>0,8-S; допус
кается применение двух подкладных колец.

Сварной шов приварки решетки к фланцу или кон
цевой обечайке (кожуху) должен быть проконтролиро
ван радиографическим или ультразвуковым методом по 
всей длине. При недоступности шва (отдельных его уча
стков) для проверки ультразвуком или радиографией 
метод контроля должен быть выбран в соответствии с 
требованиями РД26-11-01.

10.1.13. Способ крепления труб к трубным решеткам 
должен соответствовать требованиям ОСТ 26-02-1015.

10.1.14. Расположение (шаг) труб в трубных решет
ках и перегородках должно соответствовать требованиям 
ГОСТ 9929.

10.1.15. Аппараты типов П и У, внутренний диаметр
i l l
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кожуха которых 800 мм и более, и испарители с осене- 
симметричным коническим переходом, внутренний диа
метр горловины которого 900 мм и более, должны быть 
снабжены устройством, облегчающим монтаж — демон
таж трубного пучка.

В трубных решетках аппаратов типов П и У следу
ет предусмотреть рым-болты для вытягивания трубного 
пучка, а на неподвижной трубной решетке этих аппара
тов по 'наружной кольцевой поверхности должна быть 
выполнена проточка для крепления приспособлений к 
пучку при его извлечении из корпуса.

10.1.16. В вертикальном аппарате типа П должен 
быть предусмотрен дренаж жидкости из труб и меж- 
трубного пространства.

10.1.17. У трубчатки вертикального аппарата с труб
ной решеткой, привариваемой непосредственно к кожу
ху, спуск воздуха и дренаж должны производиться через 
отверстия диаметром не менее 10 мм в трубной решетке.

10.1.18. Трубные пучки из (/-образных труб верти
кальных аппаратов рекомендуется располагать трубной 
решеткой вниз.

10.1.19. Высота крышки плавающей головки аппа
рата одноходового по трубам должна быть не менее 1/3 
внутреннего диаметра штуцера на крышке.

Высота крышки плавающей головки аппарата двух
ходового по трубам должна быть такой, чтобы площадь 
ее центрального сечения превышала площадь проходно
го сечения труб одного хода в 1,3 или более раз.

10.2. Допустимые отклонения размеров 
аппаратов, сборочных единиц 

и деталей

10.2.1. Предельные отклонения габаритных и присо
единительных размеров аппаратов и их сборочных еди
ниц от номинальных должны соответствовать приведен
ным на рис. 27, при этом К = 5  мм, если 'длина труб не 
более 3000 мм, и К = Ю  мм, если длина труб более 
3000 мм.

Отклонение от плоскостности М торца фланца штуце
ра (рис. 27) не должно превышать значений, указанных 
в габл. 32.
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10.2.2. Предельное отклонение внутреннего диаметра 
кожуха теплообменников, холодильников и испарителей 
с жидкостным теплоносителем (подаваемым в межтруб-

8-1256 и з
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Т а б л и ц а  32

Отклонение от плоскостности торца фланца штуцера

Условный диаметр штуцера, мм Отклонение от плоскостности М, 
мм

От 80 до 100 2
От 150 до 300 3
От 350 до 800 5

ное пространство) должно соответствовать Н14 по 
ГОСТ 25347.

Предельное отклонение внутреннего диаметра кожу
ха аппаратов типов Н и К с толщиной кожуха меньше, 
чем указано для аппаратов типов П и У ® табл. 25, 
должно соответствовать Н14 но ГОСТ 25347 я  опреде
ляться путем измерения длины окружности по наружной 
поверхности корпуса.

Предельное отклонение внутреннего диаметра аппа
рата с кожухом из двухслойной стали или изготовлен
ного вгорячую устанавливается по согласованию со спе
циализированной научно-исследовательской организа
цией.

Предельное отклонение внутреннего диаметра корпу
са конденсаторов и испарителей с паровым теплоноси
телем (пары поступают в межтрубное пространство), а 
также испарителей с паровым пространством должно 
соответствовать Н16 но ГОСТ 25347.

10.2.3. Предельное отклонение наружного диаметра 
поперечных перегородок должно соответствовать Л13 по 
ГОСТ 25347.

10.2.4. Максимально допускаемая разность между 
внутренним диаметром кожуха и наружным диаметром 
перегородок должна соответствовать величине, рассчи
танной с учетом предельных отклонений, указанных в 
пн. 10.2.2 и 10.2.3.

Для аппаратов типов Н и К, диаметр корпуса кото
рых более 1400 мм, допускается зазор между перего
родками и корпусом не более 10 мм.

10 2 5. Для конструкции плавающей головки согласно 
рис. 28 допуски на высоту h накладки, наружный диа
метр подвижной трубной решетки £>,, внутренний диа
метр полукольца D3, диаметр выточки полукольца
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(Z)3+ 2  мм), иа расстояние между фланцем и полуколь
цом, на угол должны соответствовать размерам, указан
ным на этом рисунке.

Рис. 28. Отклонения размеров деталей плавающей го
ловки

П р и м е ч а н и я .
1. Отклонение внутреннего диаметра полукольца — НИ по 

ГОСТ 25347 должно быть обеспечено для обработанного кольца до 
разрезки на два полукольца.

2. Каждая накладка I (2 шт.) согласно рис. 28 должна крепить
ся четырьмя шпильками для аппаратов диаметром 400 мм и более 
и двумя шпильками для аппаратов диаметром 325 мм и 426 мм.

10.2.6. Предельное отклонение диаметров Z)t и D2 
трубной решетки (рис. 29) должно соответствовать Л13 
по ГОСТ 25347.

Рис. 29. Узлы соединения решеток и фланцев

10.2.7. Отклонение от перпендикулярности торцовой 
поверхности трубы к образующей ее цилиндрической 
поверхности не должно превышать 1 мм.

10.2.8. Предельное отклонение диаметра отверстий
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в поперечной перегородке под трубы должно соответ
ствовать Н12 по ГОСТ 25347.

10.2.9. Несовпадение плоскостей под прокладку у 
перегородки и фланца распределительной камеры, а 
также несовпадение плоскости в выточке трубной ре
шетки относительно кольцевой привалочной поверхно
сти под прокладку не должны превышать:

0,3 мм для аппаратов диаметром до 1200 мм;
0,4 мм для аппаратов диаметром от 1200 до 1400 мм;
0,5 мм для аппаратов диаметром от 1400 мм и бо

лее.
Отклонение от плоскостности поверхностей, между 

которыми размещается прокладка, не должно превы
шать ±0,8 мм. При этом отклонение от плоскостности 
каждой отдельной кольцевой уплотнительной поверхно
сти не должно превышать 0,8 мм, а точки максималь
ных отклонений различных знаков должны быть распо
ложены на расстоянии, которое соответствует углу не 
менее 20°.

Предельные отклонения толщин S„' и S u перегород
ки, ширины SB выточки трубной решетки и расположе
ния выточки должны соответствовать указанным на 
рис. 30.

10.2.10. Допуск на расстояние (шаг) между центра
ми двух соседних отверстий в трубных решетках и пере
городках составляет ±0,5 мм, а допуск на любую сум
му шагов — ±1,0 мм.
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10.3. Требования к поверхности

10.3.1. Внутренняя поверхность кожуха и штуцеров 
до сборки должна быть очищена от отслаивающейся 
окалины и грязи.

10.3.2. Сварные швы корпуса должны быть зачищены 
заподлицо с его внутренней поверхностью.

В аппаратах типов Н и К допускается не произво
дить зачистку заподлицо швов, если швы не затруд
няют сборку.

Допускается усиление обработанных швов корпусов 
на величину не более:

0,5 мм для монометаллических сосудов;
1,5 мм для двухслойных сосудов с учетом требова

ний п. 3.3.1, в.
10.3.3. Технология приварки штуцеров к кожуху 

должна обеспечивать беспрепятственный монтаж (де
монтаж) трубного пучка.

10.3.4. Трубные решетки должны иметь уплотни
тельные поверхности под прокладки без поперечных 
рисок, забоин, пор и раковин.

Шероховатость поверхностей под прокладку должна 
соответствовать требованиям ГОСТ 28759.2-гТОСТ
28759.4.

10.3.5. Шероховатость поверхностей отверстий под 
трубы в трубных решетках должна соответствовать тре
бованиям ОСТ 26-02-1015.

10.3.6. Наружная поверхность концов прямых тепло
обменных труб, за исключением труб из коррозионно- 
стойких сталей и цветных металлов (сплавов), должна 
быть зачищена до чистого металла на длине, равной 
удвоенной толщине трубной решетки плюс 20 мм, а на
ружная поверхность концов 17-образных труб — на дли
не, равной толщине решетки плюс 20 мм.

Концы теплообменных труб перед закреплением их 
в трубных решетках не должны иметь по внутреннему 
диаметру заусенцев, наплывов и грата.

10.4. Трубчатка и трубный пучок

10.4.1. Крышки плавающей головки после сварки и 
исправления дефектов сварки подлежат термической
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обработке независимо от материалов и размеров дета
лей крышек.

10.4.2. Допускается изготовление трубных решеток 
сварными из частей, если размеры листовой стали или 
поковок, предусмотренные соответствующими стандар
тами или техническими условиями, не позволяют изго
товить трубную решетку без сварных швов. При этом 
решетки диаметром до 1600 мм могут изготавливаться 
не более чем из трех частей, а диаметром свыше 
1600 мм — не более чем из четырех частей. Вставки до
пускаются не менее 400 мм.

Расположение сварных швов определяется проектом. 
Пересечение сварных швов не допускается.

При изготовлении трубных решеток сварными сле
дует соблюдать требования подразд. 3.12 и разд. 5.

Допускается на сварных швах решеток располагать 
отверстия при условии контроля качества сварных швов 
радиографическим или ультразвуковым методом.

10.4.3. Плакирование трубных решеток должно про
изводиться по технологии предприятия-изготовителя.

Отслоения наплавленной поверхности от основного 
металла решетки и раковины глубиной более 1 мм или 
общей площадью более 5% от наплавленной поверхно
сти не допускаются.

Толщина наплавленной поверхности из латуни 
должна быть не менее 10 мм.

10.4.4. Острые кромки отверстий в трубных решет
ках и перегородках должны быть притуплены фаской 
размером от 0,5 до 3 мм.

10.4.5. Прямые трубы не должны иметь поперечных 
швов.

10.4.6. /7-образные трубы должны изготавливаться 
без поперечных сварных швов.

Допускается изготавливать /7-образные трубы с по
перечными швами при соблюдении следующих требова
ний:

швы должны располагаться на расстоянии от начала 
гиба не менее наружного диаметра трубы;

швы должны быть проконтролированы радиографи
ческим методом в объеме 100% с последующим гидрав
лическим испытанием каждой трубы перед набивкой 
трубного пучка пробным давлением не менее 10 МПа 
(100 кгс/см2).
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После приварки колен должен быть обеспечен сво
бодный проход внутри трубы, что проверяется пропус
ком через каждую трубу контрольного шара диамет
ром, равным 0,8 внутреннего диаметра трубы.

10.4.7. iZ-образные трубы (колена) из стали типа 
15Х5М, имеющие радиус гиба менее пяти наружных 
диаметров трубы, должны быть подвергйуты термиче
ской обработке.

10.4.8. Поперечные перегородки в трубном пучке 
должны устанавливаться с помощью распорных трубок, 
стяжек и гаек к ним.

Не допускается приварка перегородок к трубам 
трубного пучка.

10.4.9. Острые кромки цилиндрической поверхности 
перегородок трубных пучков должны быть притуплены 
фаской от 1 до 2 мм.

10.5. Требования к сборке

10.5.1. При сборке аппарата трубный пучок должен 
беспрепятственно входить в кожух.

10.5.2. Не допускается отслаивание металла на 
внутренней поверхности трубы после развальцовки.

10.5.3. Аргонодуговая сварка стыков труб из сталей 
марок 15Х5М, Х8, Х5, ХЭМ и приварка их к трубным 
решеткам аустенитными сварочными материалами до
пускаются по согласованию со специализированной на
учно-исследовательской организацией.

10.5.4. На предприятии-изготовителе допускается 
заглушать количество труб, не превышающее указан
ное в табл. 33.

Т а б л и ц а  33

Максимальное количество заглушаемых труб

Диаметр
аппарата*

мм
До
426

500(530)
600(630) 800 1000 1200 1400 1600 2000 3000 4000

Коли
чество
Труб,
шт.

2 3 4 5 6 8 10 12 18 20
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Т а б л и ц а  34
Порядок гидравлического испытания

Тип аппарата
П и У 11 п

С Н и К для расчетных давлений
нm кожуха <труб | юожуха >труб | кожуха < груб || кожуха>труб

1 Испытание 
межтрубного 
пространства 
без распреде
лительной ка
меры

Испытание трубного 
пространства с испыта
тельным кольцом без 
кожуха

Испытание 
межтрубного 
пространства 
с испытатель
ным кольцом 
без распреде
лительной 
камеры

Испытание межтрубно
го пространства с испы
тательными кольцами 
без распределительной 
камеры, крышки пла
вающей головки и 
крышки кожуха

Испытание межтрубно
го пространства с ис
пытательными коль
цами без распредели
тельной камеры, крыш
ки плавающей головки 
и крышки кожуха

2 Испытание ап
парата в сборе 
(трубного 
пространства)

Испытание межтрубно
го пространства с испы
тательным кольцом без 
распределительной 
камеры

Испытание 
аппарата в 
сборе (труб
ного и меж- 
трубного про
странств)

Испытание прочности 
узла плавающей голов
ки давлением трубного 
пространства в сборе 
с распределительной 
камерой и крышкой 
плавающей головки без 
кожуха н крышки ко
жуха

Испытание прочности 
узла плавающей голов
ки давлением трубного 
пространства в сборе с 
распределительной ка
мерой и крышкой пла
вающей головки без 
крышки кожуха

3 — Испытание аппарата в 
сборе (трубного и меж
трубного пространств)

fees Испытание аппарата в 
сборе (межтрубное 
пространство)

Испытание аппарата в 
сборе (межтрубное 
пространство)

О
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Т
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10.6. Испытания

10.6.1. Порядок гидравлического испытания на 
прочность и герметичность аппаратов типов Н, П, У и 
К должен отвечать указанному в табл. 34.

10.6.2. Если расчетное давление кожуха меньше 
расчетного давления для распределительных камер, ис
пытание на герметичность крепления труб в трубной 
решетке может проводиться воздухом, керосином, гало
идами, гелием, хладоном или аммиаком.

10.6.3. Если толщина трубных решеток рассчитана 
на перепад давления между трубным и межтрубным 
пространствами, условия гидравлического испытания и 
испытания на герметичность крепления труб в трубных 
решетках должны указываться в проекте в соответствии 
с требованиями ОСТ 26-11-14.

П Р И Л О Ж Е Н И Е  1 (обязательное)

СПЕЦИАЛИЗИРОВАННЫ Е НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЕ 
О РГАНИЗАЦИИ — АВТОРЫ НАСТОЯЩЕГО СТАНДАРТА

№ п/п Организация Адрес, телефон

I Акционерное общество 
сВНИИНЕФТЕМАШ»

113191, г. Москва, 4-й Рощинский
проезд, 19/21;
тел. 952-16-63
тел. 954-33-64
тел. 952-09-06

2 Акционерное общество 
«НИИХИММАШ»

125015, г. Москва, Б. Новодмит
ровская улица, 14; 
тел. 285-56-74 
тел. 285-93-02
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toto ЛИСТОВАЯ СТАЛЬ
ПРИЛОЖЕНИЕ 2 (обязательное)

Марка стали, 
обозначение стандарта 

или технических 
условий

Технические
требования

Рабочие условия
Виды испытаний 

и дополнительные 
требования

Примечания 
(ссылки на 

пункты примеча
ний к прил. 2)

температура 
стенки, *С

давление среды, 
МЛ а <кгс/сма), 

не более

СтЗкп2, СтЗпс2, 
СтЗсп2
ГОСТ 380—88, 
ГОСТ 14637—89

гост
14637-89

От +10 ДО 
+200

г,б(1б)

ГОСТ 14637—89

п. 2
От —15 до 
+350 0,07(0,7)

СтЗкп2, СтЗпс2, 
ОгЗсп2
ГОСТ 380—88, 
ГОСТ 14637—89

От —30 до 
+550

— П. 3

СтЗсп4, СтЗпс4, 
СтЗГпс4 
ГОСТ 380-88, 
ГОСТ 14637—89

От —20 до 
+200

5(50)

пп. 4, 11, 13, 
17, 20

СтЗпсЗ, СтЗспЗ, 
СтЗГ псЗ 
ГОСТ 380-88, 
ГОСТ 14637—89

С®. 0 до +200

О
С

Т 26291—
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ОтЗсп5, СтЗпс5, 
СтЗГпсБ 
ГОСТ 380—88, 
ГОСТ 14637—89

От —20 до 
+425

ГОСТ 14637-89 
и полистно при 
температуре стен
ки выше 200? С

пп. 4, 11, 13, 
17, 20

Ст4спЗ
ГОСТ 380—88, 
ГОСТ 14637—88

Св. 0 до +200 Не ограничено ГОСТ 14637—89 пп. 6, 11

СтЗсл, СтЗпс, СтЗСдс 
категорий 3, 4, 5 в 
зависимости от тем
пературы стенки 
ГОСТ 380—88,
ГОСТ 14637—89

Группы I и 2 
по ТУ
144-3023—80

От —20 до 
+425

5(50) ТУ 14-1-3023—80 пя. 4, 11, 13

08кп
ГОСТ 1050—88

ГОСТ 9045 -80 От —40 до 
+475

Не ограничено

ГОСТ 9045-80 п. 7

ГОСТ 1577-81 Категория 2 по 
ГОСТ 1577—81 п. 7

20К ТУ 144-4088—86 ТУ
1 4 4 4 0 8 8 -8 6

От —20 до 
+  425

ТУ 14-1-4088—86, 
полистно при тем
пературе стенки 
выше 200° С и п, 
2.2Т настоящего 
стандарта

п. 11

О
С

Т 26.291—
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Продолжение nptUL 2

Марка стали, 
обозначение стандарта 

или технических 
условий

Технические
требования

Рабочие условия
Виды испытаний

и дополнительные 
требования

Примечания 
(ссылки ва 

пункты примеча
ний к прил. 2)

температура 
стенки, *С

давление среды, 
МПа (кгс/см2), 

не более

16», 18», 20», 22К 
категории 5 
ГОСТ 5520—79 ГОСТ 5520-79

От —20 до 
+200

Не ограничено

ГОСТ 5520-79 mi. 1, 5, 11, 12, 
18, 19

16К, l&K, 20.К, 22К 
категории 3 
ГОСТ 5520—79

Св. 0 до +200

16», 18», 20», 22» 
категории 18 
ГОСТ 5520-79

ГОСТ 5520-79 От +200 до 
+475

ГОСТ 5520—79 ап. 1, 5, 11, 12, 
18, 19

16К, 18К, 20К, 22К 
категории 11 
ГОСТ 5520—79

От —20 до 
+475

22К
ТУ 108.11-543—80

ТУ
108.11-543—80

От —20 до 
+350

ТУ 108.11-543—80

09Г2С, 10Г2С1 кате
горий 7, 8, 9 в зави
симости от темпера
туры стенки 
ГОСТ 5520-79 ГОСТ 5520-79

От —70 до 
•+ 200

ГОСТ 5520-79

пгл. 5, 8, 10, 
И , 18

О
СТ 26291-94



17ГС, 17Г1С, 16ГС, 
09Г2С, 10Г2С1 кате
гории 6
ГОСТ 5520-79

От —40 до 
+200

17ГС, 17Г1С, ШГС, 
09Г2С, 10Г2С1 кате
гории 3
ГОСТ 5520—79 ГОСТ 5520—79

От —30 до 
+200

ГОСТ 5520—79

пп. 5, 11, 18

17ГС, 17Г1С катего
рии 12 16ГС, 09Г2С, 
10Г2С1 категорий 11, 
12, 17 ГОСТ 5520—79

От —40 до 
+475

пп. 5, 9, 11, 
18, 19

09Г2С, 09Г2С1А 
ТУ 302.02.122—91

ТУ
302.02.122—91

От —70 до 
+475

ТУ 302.02.122-91 п. 11

17ГС, 17Г1С, 16ГС, 
14Г2, 09Г2С катего
рии 3
ГОСТ 19281-89 ГОСТ

19281—89

От —30 до 
+200

Не ограничено
ГОСТ
19281—89

нп. 11, 14, 15, 
16, 18, 26, 27

17ГС, 17Г1С, 16ГС, 
14Г2, 09Г2С 
категории 4 
ГОСТ 19281—89

От —40 до 
+200

О
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П р о д о л ж е н и е  п р н л . 2

М арка стали, 
обозначение стандарта  

или технических 
условий

Технические
требования

Р абочие условия
Виды испытаний 

и дополнительны е 
требования

П рим ечания 
(ссы лки на 

пункты прим еча
ний к прил. 2)

тем пература 
стенки. вС

д авлени е среды, 
М П а (кгс/см 2), 

iHe более

17ГС, 17Г1С, 16ГС, 
14Г2, 09Г2С 
категории 12 
ГОСТ 1 9 2 8 1 -8 9

ГОСТ
19281—89

От —40 ДО 
+ 4 7 5

Не ограничено

ГОСТ 19281—89 пп. 11, 14, 15, 
16, 18, 26, 27

09Г2С-Ш
ТУ 14-1-2072-77

ТУ
14-1-2072—77

От —60 до 
+ 4 5 0

ТУ 14-1-2072—77 л. 11

09Г2СЮ Ч, 
09ХГ2СЮ Ч 
ТУ 14-1-5065-91

ТУ
14-1-5065—91

От —70 до 
+ 4 7 5

ТУ 34-1-5065—91 п. 11

12МХ
ГОСТ 2 0 0 7 2 -7 4

ТУ
14-1-5093—92

От —40 до 
+ 5 4 0

ТУ 14-1-5093—92 —

12МХ
ГОСТ 20072—74 ТУ

14-1-642-73 ;
ТУ
24-20-003—70

От —40 до 
+  540 ТУ 14-1-642-73 ; 

ТУ 24 -1 0 -0 0 3 -7 0
—

12ХМ
ТУ 14-1-642—73, 
ТУ 24-10-003—70

От —40 до 
+  560

О
С

Т 26 291—
94



12ХМ категории 3 
ГОСТ 5520—79

ГОСТ 5520-79 От —40 до 
+ 560

12ХМ
ТУ 14-1-2304—78

ТУ
14-1-2304—78

От —40 до 
+560

12ХМ
ТУ 302.02.031—89

ТУ
302.02.031-89

От —40 до 
+  550

I0X2M1A-A,
10Х2М1А
(ЗОХ2М1А-ВД,
10Х2М1А-Ш)
ТУ 302.02.121—91 ТУ

302.02.121—91
От —40 до 
+550

10Х2М.1А-А 
ТУ 302.02 128—91

15Х5М
ГОСТ 20072—74

Группа М2б по 
ГОСТ
7350-77; ТУ 
14-1-2657-79

От —40 до 
+650

10Х2ГНМ 
ТУ 108.11.928—87, 
ТУ 14—5117—92

ТУ
108.11.928-87

От —40 до 
+550

ГОСТ 5520—79

ТУ 14-1-2304—78

ТУ 302.02.031-89

ТУ 302.02.121—91

Группа М2б по
ГОСТ 7350—77

ТУ 108.11.928—87;
ТУ 14-5117—92

пп. 21, 25

О
С
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128 Продолжение прил. 2

Марка стали, 
обозначение стандарта 

или технических 
условий

Технические
требования

Рабочие условия
<

Виды испытаний 
и дополнительные 

требования

Примечания 
(ссылки на 

пункты примеча
ний к прнл. 2)

температура 
стенки. *С

давление среды, 
МПа (кгс/см2), 

а е  более

20ЮЧ
ТУ 14-1-4853-90

ТУ
14.14853-90

От —40 до 
+475

Не ограничено

ТУ 14-1-4853—90 —

09ХГ2НАБЧ 
ТУ 14-1-3333-82

ТУ
14-1-3333—82

ТУ 14-1-3333-82 —

16ГМЮЧ 
ТУ 14-1-4824—90

ТУ
14-1-4824—90

От —40 до 
+600 ТУ 14-1-4824—90 —

15Х2МФА-А 
ТУ 302.02-014—89

ТУ
302.02-014—89

От —40 до 
+510

ТУ 302.02-014-89

Св. +510 до 
+560

10(100)

12Х2МФА 
ТУ 108.131-86

ТУ 108.131-86 От — 40 до 
+500

Не ограничено

ТУ 108 131—86 —

15Г2СФ категорий 
12, 13, 14 в зависи
мости от температу
ры стенки 
ГОСТ 19281—89

гост
19281—89

От —60 до
+  350

ГОСТ 19281—89 пп. 14, 15, 16, 
18, 26, 27

О
СТ 26 291—
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9-1256

15Г2СФ
ТУ 14-1-4502-88

ТУ
14-1-4502—88

От —60 до 
+ 350 ТУ 14-1-4502—88 —

09Г2ФБ, 10Г2ФБ 
ТУ 14-1-4083-86

ТУ
14-1-4083—86

От —60 до 
+420

10(100) ТУ 14-1-4083-86 —

09Г2БТ, 10Г2БТ,
07ГФБ-У
ТУ 14-1-4083—86

ТУ
14-1-4083—86

От —70 до 
+200

Не ограничено ТУ 14-1-4083—86 —

10ХСНД, 15ХСНД 
категории 3 
ГОСТ 19281-89

ГОСТ
19281—89

От —30 до 
+ 200

16(160) ГОСТ 19281-89

пп. 14, 15, 16,
18, 26, 27

10ХСНД, 15ХСНД 
категории 4 
ГОСТ 19281-89

0 *3о1 °
 

1 о
(-« 

О
 +

10ХСНД, 15ХСНД 
категорий 11, 12 
ГОСТ 19281—89

От —40 до 
+ 475

Д40, Е40 
ГОСТ 5521—86 ГОСТ 5521—86

От —40 до 
+200 ГОСТ 5521—86 —

,

О
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w _______  _ - .  . - ________________________ _ _ _ _ _ _ ____________________________Продолжение прил. 2
Марка стали, 

обозначение стандарте 
иля технических 

условий
Технические
требования

Рабочие условия Примечания 
(ссылка на 

пункты примеча
ний к прил. 2)

температура 
стенки, *С

давление среды, 
МПа (кгс/см2), 

ие более

Виды испытаний 
в дополнительные 

требования

А, В
ГОСТ 5521-86 ГОСТ 5521-86 

ГОСТ 380-88
От 0 до +200

Не ограничено

ГОСТ 5521—86 
ГОСТ 380-88

пп. 4, 20

Е32, Д32 
ГОСТ 5521-86

От —20 до 
+200

10Х14Г14Н4Т 
ГОСТ 5632—72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77; 
группы М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5582-75

От —196 до 
+500

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77; 
группы М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5582-75

пп. 21, 25

08Х22Н6Т, 
08Х21Н6М2Т 
ГОСТ 5632—72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77; 
ТУ
14-1-2676—79; 

группы М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5582—75

От —40 до 
+ 300

Не ограничено Группа М2б по 
ГОСТ 7350-77 
с механическими 
свойствами по 
ТУ 14-1-2676-79; 
группы М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582—75

пп. 21, 25

О
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02X8H22C6, 
02Х8Н22С6-ПД, 
02Х8Н22С6-Ш 
ТУ 14-1-3802—84 
ТУ 14-1-3801—84 
ТУ 14-1-5075—91

ТУ
14-1-3802-84;
ТУ
14-1-3801—84;
ТУ
14-1-5075—91

От —40 до 
+ 120

— ТУ-14-1-3802—84; 
ТУ 14-1-3801—84; 
ТУ 14-1-5075—91;

—

ОЗХ19АГЗИЮ 
ТУ 14-1-2261—77

ТУ
14-1-2261—77

От —196 до 
+450 Не ограничено

ТУ 14-1-2261—77 —

03X21Н21М4ГБ 
ГОСТ 5632—72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

От —70 до 
+450

Группа М2 б по 
ГОСТ 7350—77

пп. 21, 25

08Х18Г8Н2Т 
ГОСТ 5632—72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

От —20 до 
+ 300

5(50)

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

ил. 21, 25

07Х13АГ20 
ТУ 14-1-2640—79 
ТУ 14-1-3342—82

ТУ
14-1-2640—79;
ТУ
14-1-3342-82

От —70 до 
+300

ТУ 14-1-2640—79; 
ТУ 14-1-3342—82

08Х18Н10Т 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77; 
группы М2 а и 
МЗа по
ГОСТ 5582-75; 
ТУ
14-1-31-99—81;
ТУ
14-1-31-08—80

От —253 до 
+ 610

Не ограничено Группа М2б по , 
ГОСТ 7350-77; 
группы МЗа и МЗа 
по ГОСТ 5582—75; 
ТУ 14-1-31-99—81; 
ТУ 14-1-31-08—80

пп. 21, 25

M
-l

bZ
M

, 
1Э

О



Марка стали, 
обозначение стандарта 

или технических 
условий

Технические
требования

Рабочие условии
ijpOOi

Виды испытаний 
и дополнительные 

требования

олжение прил. г

Примечания 
(ссылки на 

пункты примеча
ний к прил. 2)

температура 
стенки. *С

давление среды, 
МПа (кгс/см2), 

не более

08Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

ТУ
14-1-2542-78; 
ТУ 108-930-80; 
ТУ
108-1151—82; 
ТУ 14-1-394—72

От —253 до 
+610

Не ограничено ТУ 14-1-2542—78; 
ТУ 14-1-394—72; 
ТУ 108-930—80; 
ТУ 108-1151-82

От +610 до 
4-700

5(50)

08Х18Н10Т, 
08Х18Н12Б 
ГОСТ 5632—72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

От +610 до 
4-700

5(50) Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

пп. 21, 25

08Х18Н12Б 
ГОСТ 5632-72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

От —196 до 
+610

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

пп. 21, 25

03Х18Н11 
ГОСТ 5632-72

ТУ
14-1-3071—80,
ТУ
14-1-2144—74; 
группы М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5582—75

От —253 до 
4-450

ТУ 14-1-3071—80; 
ТУ 14-1-2144—74; 
группы М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582—75

О
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10Х17Н1ЭМ2Т 
ГОСТ 5632—72

08Х17Н13М2Т 
ГОСТ 5632—72

10X17H13M3T 
ГОСТ 5632—72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77; 
группы М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5582—75

От —253 до 
+350

Св. +Э50 до 
+700

Группа А по От —253 до 
ТУ 14-1-394—72 +700

Группа М2б по От +196 до
ГОСТ 7350-77; +350
группа А по ТУ
14-1-394—75;
группы М2а и
МЗа по
ГОСТ 5582—75

02Х18Н11 
ТУ 14-1-3071—80

ТУ От —253 до
14-1-3071—80 -t-450

10X17H13M3T 
ГОСТ 5632—72

Группа М2б по Св. +350 до 
ГОСТ 7350—77 +600

08Х17Н15МЗТ 
ГОСТ 5632—72

От —196 до 
+ 600

Не ограничено

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77; 
группы М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582—77

пп. 21, 22, 25

ТУ 14-1-394—72

Не ограничено Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77, 
группа А по 
ТУ 14-1-394—75
группы М2а и МЗа 
по ГОСТ 5582—75

5(50) ТУ 14-1-3071—80

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

пп. 21, 25

пп. 21, 22, 25

Не ограничено

*6
-~

l6
S9

S 
1Э

О



w ________________________________ ________________________________________________Продолжение прил. 2
Марка стали, 

обозначение стандарта 
или технических 

условий
^Технические
требования

Рабочие условия
Виды испытаний 

н дополнительные 
требования

Примечания
(ссылки иа 

пункты примеча
ний к прил. 2)

температура 
стенки. *С

давление среды. 
МПа (кгс/см2), 

ве более

03ХН28МДТ, 
06ХН28МДТ 
ГОСТ 5632—72

Группа М2<5 по 
ГОСТ 7350—77; 
группы М2а и 
М3 а по
ГОСТ 5582-75

От —196 до 
+400

Не ограничено

Группы МЗа и МЗа 
по ГОСТ 7350—77; 
группы МЗа и МЗа 
по ГОСТ 5582-75

пп. 21, 25

03X17H14M3 
ГОСТ 5632-72

ТУ
14-Ы 154—74; 
ТУ
14-1-692—73;
ТУ
14-1-2144—77; 
ТУ
14-1-3120—80

-От —196 до 
+450

ТУ 14-1-1154-74; 
ТУ 14-1-692—73; 
ТУ 14-1-2144—77; 
ТУ 14-1-3120—80

08Х18Н10 
ГОСТ 5632—72

Группы М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5582—75; 
ТУ
14-1-31-99-81 От —253 до 

4*600

Группы М2аиМЗа 
по ГОСТ 5582—75; 
ТУ 14-1-31-99—81

08Х18Н10Т, 
08Х17ШЗМ2Т 
ГОСТ 5632—72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

ГОСТ 7350—77 пп. 21, 25

О
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15Х18Н12С4ТЮ 
ГОСТ 5632—72

ТУ
14-1-1410—75; 
ТУ
14-1-1337—75

От —20 до 
+200

2,5(25) ТУ 14-1-1410—75; 
ТУ 14-1-1337—75

12Х18Н9Т, 
12Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72 Группа М2б по 

ГОСТ 7350—77

От —253 
до +350

От —253 до 
+610

Не ограничено
Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

12Х18Н10Т 
ГОСТ 5632-72

От +610 до 
+700

5(50)

12Х18Н10Т 
ГОСТ 5632-72

Группы М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5582—75 
ТУ
14-1-31-99—81

От —253 до 
+ 350

Не ограничено
1

Группы М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5582—75, 
ТУ 14-1-31-99-81

12Х18Н10Т 
ГОСТ 5632-72

ТУ
14-1-2542-78;
ТУ
108-1151—82; 
ТУ 108-930-80

ТУ 14-1-2542—78; 
ТУ 108-1151—82; 
ТУ 108-930—80

О
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со ________ _________________________________ __________________________________________________________Продолжение прил 2

Марка стали. Рабочие условия
Виды испытаний 

и дополнительные 
требования

Примечания
обозначение стандарта 

или технических 
условий

Технические
требования температура 

стенки, °С
давление среды, 
МПа (кгс/см2), 

не более

(ссылки на 
пункты примеча
ний к прил. 2)

12XI8H10T 
ГОСТ 5 6 3 2 -7 2

ТУ
14-1-394-72

От —253 до 
+  610

От +610  до 
+  700

08X13
ГОСТ 5632—72 Группа М2б по 

ГОСТ 7350—77
От —40 до
+  550

Группа М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5582—75

От —40 до 
+ 550

08X13, 12X13, 20X13 
ГОСТ 5632—72

От —40 до 
+ 550

Не ограничено ТУ 14-1-394-72 п 22

5(50)

Д о 0,07(0,7) Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

пи. 21, 23, 25,
28

До 0,07(0,7) Группы М2а и 
МЗа по
ГОСТ 5 5 8 2 -7 5

Не ограничено Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

пп. 3, 21, 25, 28

2

л. 24 (для ста
лей марок 
12X13, 20X13)

О
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08X17Т
ГОСТ 5632—72

Группа М2б по 
ГОСТ 7350—77

От +20 до 
+700

— Группа М2б по 
ГОСТ 7350-77

15Х25Т
ГОСТ 5632-72

От +20 до 
+  1000

П р и м е ч а н и я .

1. Допускается применять сталь марок 15 и 20 по ГОСТ 1577—70 при тех же условиях, что сталь марок 
16К', 18К и 20К, при этом объем и виды испытаний этих сталей на предприятии — изготовителе сосудов 
должны быть проведены по ГОСТ 5520—79 в том же объеме, что и для сталей марок 15К, 16К, 1&К и 2GK 
соответствующих категорий.

2. Толщина листа не более 16 мм.
3. Для трубных решеток, а также ненагруженных деталей внутренних устройств и других неответствен

ных конструкций.
4. Допускается применять листовой прокат сталей марок; СтЗсп, СтЗпс категорий 4 и S толщиной не 

более 25 мм; Е32, Д32, СтЗГпс— толщиной не более 30 мм; для сталей категории 3 — толщиной не более 
40 мм.

5 Механические свойства листов по ГОСТ 5520—79 толщиной менее 12 мм проверяются на листах, 
взятых от партии

6. Допускается применять сталь марок Ст5пс2 и Ст5сп2 для деталей, не подлежащих сварке, при тех 
же параметрах, что и сталь марки Ст4спЗ с испытанием на ударный изгиб на предприятии-—изготовителе 
сосудов или их отдельных деталей.

7. Прокладки из стали марки 08кп толщиной не более 2 мм применяются при температуре стенки до 
-  70°С.со—I

О
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Продолжение прил. 2

8 Для сосудов из стали марки 10Г2С1, работающих под давлением, температура стенки должна быть 
не ниже —60° С.

9. При толщине листов более 60 мм и менее 12 мм применяется сталь категории 12.
10. Допускается применение стали марки 10Г2 по ГОСТ 1577—70 при температурах стенок от —70 до 

—41° С с техническими требованиями для стали марки 09Г2С в этом температурном интервале.
11. Испытание на механическое старение производится в том случае, если при изготовлении сосудов, 

имеющих температуру стенки выше 200° С, сталь подвергается холодной деформации (вальцовка, гибка, от- 
бортовка и др ).

12 Для сталей марок 16К, 1SK, 20К. испытание при —20° С производится на металлургическом предприя
тии. Значение ударной вязкости должно быть не менее 30 Д ж /см 2 (3 кгс*м/см2).

13. При толщине листов менее 5 мм допускается применение сталей по ГОСТ 14637—89 категории 2 
вместо сталей категорий 3 и 4. При толщине листов менее 7 мм допускается применение сталей по ГОСТ 
14637—89 категорий 3 и 4 вместо категорий 6 и 5 соответственно.

14 Листы по ГОСТ 19281—89 должны поставляться с обязательным выполнением пунктов 2.2.1, 2.2.2, 
2.2.3, 2.2.7, 2.2 9, 2.2.12 ГОСТ 19281—89, а также должен проводиться контроль макроструктуры по ГОСТ 
5520—79 от партии листов.

15. Листы, поставляемые по ГОСТ 19281—89, должны быть испытаны полистно при температуре 
стенки ниже —30  ̂С, выше 200е С или давлении более 5 МПа (50 кгс/ом2) при толщине листа 12 мм и более.

16. Для нетермообработанных сосудов,
17. Для сталей, поставляемых по ГОСТ 5521—76, при температуре стенки выше 200° С необходимо про

ведение испытания на старение.
18. При толщине листов менее 5 мм допускается применение сталей по ГОСТ 5520—79 категории 2 

вместо сталей категорий 3—17. При толщине листов менее 7 мм допускается применение сталей по ГОСТ 
5520—79 категории 3 вместо категории 18, категории 6 вместо категорий 12 и 17

19. По согласованию со специализированной научно-исследовательской организацией допускается приме
нение сталей марок 16К, 18К, 20К по ГОСТ 5520—79 категорий 10 вместо категорий 18; стали 16ГС, 09Г2С
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по ГОСТ 5520—79 категорий 12, 13, 14 и 15 (в зависимости от температуры стенки, если она ниже 0° С) 
вместо стали категории 17.

20. Допускается применение сталей марок СтЗсп, СтЗпс, СтЗГпс категорий 3 и 4 по ГОСТ 5521—76 на
параметры аналогичных сталей по ГОСТ 14637—89. Допускается применение сталей марок 09Г2, 09Г2С,
10Г2С1Д по ГОСТ 5521—76 при температуре стенки от —40 до + 200е С.

21. Допускается применение стали по ГОСТ 7350—77 группы поверхности МЗб и М4б при условии, что в 
расчете на прочность должны быть учтены глубина залегания дефектов и минусовые отклонения.

22. Для сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию.
23. Для изделий толщиной до 12 мм.
24. Для изготовления деталей, не подлежащих сварке.
25. Сталь должна быть заказана в соответствии с требованиями п. 2.2.2 настоящего стандарта.
26. При заказе проката толщиной до 32 мм включительно класс прочности должен быть 325, 345; при 

толщине более 32 мм класс прочности — 265, 295.
27. ГОСТ 19281—89 распространяется на прокат из сталей повышенной прочности, применяемых для сосу

дов, не подвергаемых термической обработке. Возможность применения проката из сталей по ГОСТ 19281—89 
для сосудов, подвергаемых термической обработке, должна согласовываться со специализированной научно- 
исследовательской организацией.

28 Для внутренних не подлежащих сварке деталей сосудов допускается применение стали марки 08X13 
при температуре стенки от —60е С до +550° С.

со
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£  ПРИЛОЖЕНИЕ 3 (обязательное)

ЛИСТОВАЯ ДВУХСЛОЙНАЯ СТАЛЬ

Марка стали, 
обозначение стандарта 

или технических условий
Технические
требования

СтЗсп4+08X13 
ГОСТ 10855-85

С тЗш З+08X13 
ГОСТ 10885—85

СтЗсп5+08X13 
ГОСТ 10885-85

СтЗсп4 с плакирую- ГОСТ 
щим слоем из сталей 10885—85
марок 12Х18Ш0Т.
08Х18Н10Т,
I0X17H13M3T,
10Х17Н13М2Т,
08Х17Н1&МЗТ,
06Х28МДТ 
ГОСТ 10885—85

Рабочие условия

температура 
стенки, °С

давление среды. 
МПа (кгс/см2), 

не более

От —20 до 
+200

Св. 0 до +200

От —20 до 
+425

От —20 до 
+200

5 (5 0 )

Виды испытаний 
и требования

Примечания 
(ссылки на пунх- 
ТМ примечаний 

к прил. 3)

ЯП. 1, 3

пп. 1, 3, 5

ГОСТ 10885—85 пп. 1, 3
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СтЗспЗ с плакирую
щим слоем из сталей 
марок 12Х18Н10Т, 
08X18H1QT, 
10X17H13M3T, 
10Х17Н13М2Т, 
08Х17Н15МЗТ, 
06ХН28МДТ 
ГОСТ 10885-85

Св. 0 до +200

СтЗспб с плакирую
щим слоем из сталей 
марок 12Х18Н10Т, 
08Х18Н10Т, 
I0X17H13M3T, 
10Х17Н13М2Т, 
08Х17Н15МЗТ, 
06ХН28МДТ 
ГОСТ 10885—85

От —20 до 
+425

20К-5+08X13 
ГОСТ 10885-85

От —20 до 
+200

20К-3+08Х13 
ГОСТ 10885—85

г о с т
10885— 85

От 0 до +200

20К-10 + 08X13 
ГОСТ 10885—85

Св. 0 до +475

5(50) rm. 1, 3, 5

ГОСТ 10885—85

He ограничено пп. 1, 3
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Продолжение прил. 3

Марка стала, 
обозначение стандарта 

ала технических условий

Рабочие условия Примечания
Технические
требования температура 

стевкп, *С
давление среды, 
МПа {кгс/см*), 

не более

Виды испытаний 
и требования

(ссылки на пунк
ты примечаний 

к прил. 3)

20К-И +08X13 
ГОСТ 10885—85

20К-5 с плакирую
щим слоем из сталей 
марок 12Х18Ш0Т, 
08XI8H10T, 
1GX17H13M3T, 
ЮХ17Ш5М2Т, 
08Х17Н15МЗТ, 
06ХН28МДТ 
ГОСТ 10885—85

От —20 до 
+475

От —20 до 
+ 200

лп. 1, 3

20К-3 с плакирующим 
слоем из сталей 
марок 12Х18Н10Т, 
08Х18Н10ГГ» 
10X17H13M3T, 
10Х17Н13М2Т, 
08Х17Н15МЗТ, 
08ХН28МДТ 
ГОСТ 10885—85

От 0 до +200 ГОСТ 10885-85

ОСТ 26291-М



20К-Ю с плакирую
щим слоем из сталей 
марок 12Х18Н10Т, 
08Х18Н10Т, 
10X17H13M3T, 
10Х17Н13М2Т, 
08X17H15IM3T, 
06ХН28Л1ДТ 
ГОСТ 10885—85

Св. 0 до +425

20К-11 с плакирую
щим слоем из сталей 
марок 12Х18Н10Т, 
08Х18Н10Т, 
10X17H13M3T, 
10Х17Н13М2Т, 
08Х17Н15МЗТ, 
06ХН28МДТ 
ГОСТ 10885-85

От —20 до 
+425

15ГС-6+08Х13, 
09Г2С-6+08X13 
ГОСТ 10885—85

г о с т
10885-85

От —40 до 
+200

16ГС-3+08X13, 
09Г2С-3+08Х13 
ГОСТ 10885—85

От —30 до 
+200

пп. 1, 2, 3, 5

ограничено

О
СТ 26 291—

94



144 Продолжение прил. В

Марка стали, 
обозначение стандарта 

или технических условий

Рабочие условия
Примечания 

(ссылки на пунк
ты примечаний 

к прил. 3)

Технические
требования температура 

стенки, *С
давление среды, 
МПа (кгс/см2), 

не более

Виды испытаний 
и требования

16ГС-17 + 08Х13, 
09Г2С-17 + 08Х13 
ГОСТ 10885—85

От 1—40 до 
+475

лп. 1, 4, 5

09Г2С категорий 7,
8, 9 в зависимости от 
температуры стенки 
с плакирующим 
слоем из сталей ма
рок 12Х18Н10Т, 
08Х18Н10Т, 
10X17H13M3T, 
10Х17Н13М2Т, 
08Х17Н15МЗТ, 
06ХН28МДТ 
ГОСТ 10885—85

От —70 до 
+  200

16ГС-6, 09Г2С-6 с
плакирующим слоем
из сталей марок
12Х18Н10Т,
08Х18Н10Т,
10X17H13M3T,
10Х17Н13М2Т,

От —40 до 
+200

am. 1, 3, 5

О
СТ 26 291—

94



10-1256

08Х17Н15МЗТ, 
06ХН28МДТ 
ГОСТ 10885—85

16ГС-3, 09Г2С-3 с
плакирующим слоем
из сталей марок
12Х18Н10Т,
08Х18Н10Т,
10X17H13M3T,
10Х17Н13М2Т,
08X17HI5M3T,
06ХН28МДТ
ГОСТ 10885-85

16ГС-17, 09Г2С-17 с ГОСТ 
плакирующим слоем 10885—85
из сталей марок 
12Х18Н10Т,
08Х18Н10Т,
10X17H13M3T,
10Х17Н13М2Т,
08Х17Н15МЗТ,
06ХН28МДТ 
ГОСТ 10885—85

От —30 до
+200

От —40 до 
+ 425

Сп

Не ограничено ГОСТ 10885—85 пп. 1, 2, 4, 5

О
С

Т
 

2
6

 2
9

1
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94



146 Продолжение прил. 3

Марка стали, 
обозначение стандарта 

или технических условий
Технические
требования

Рабочие условия
Виды испытаний 

и требования

Примечания 
(ссылки на пунк
ты примечаний 

к прил. S)
температура 
стенки, °С

давление среды, 
МПа (кгс/см3). 

не более

12МХ+08Х13 
ГОСТ 10885—85 ГОСТ

10885—85

От —40 ДО 
+540

Не ограничено

ГОСТ 10885—85 
н п. 2.2.6 настоя
щего стандарта

п. 1

12XM+08XI3 
ГОСТ 10885—85

От —40 до 
+560

15Г2СФ с плакирую
щим слоем из сталей 
марок 08Х18Н10Т, 
I2X18H10T,
к т т ш з м э т ,
08Х17Н15МЗТ 
ТУ 14-1-4688—89;
ТУ 14-1-4212—87

ТУ
14-1-4212—87; 

, ТУ
14-1-4688—89

От —40 до 
+425

ГОСТ 5520—79

20К+НМжМд 
28-2,5-1,5 
ТУ 14-1-1034—74; 
ГОСТ 10885—85

ТУ
14-1-1034-74;
ГОСТ
10885—85

От —20 до 
+425

5(50) ТУ 14-1-1034—74

12ХМ+08Х18Н10Т 
ГОСТ 10885—85; 
ТУ 14-1-2726—79 
(изм. 1)

ГОСТ
10885—85;
ТУ
14-1-2726—79

От —40 до 
+560

Не ограничено ГОСТ 10885—85; 
ТУ 14-1-2726—79

п. 1

О
СТ 26 291-94
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П р и м е ч а н и я .

1. При заказе двухслойной стали по ГОСТ 10885—85 необходимо требовать проведение неразрушающего 
метода контроля двухслойных листов при условиях, оговоренных в п. &2.5 настоящего стандарта.

2 Допускается применять двухслойные стали с коррозионностойкнм слоем нз сталей марок Q8X18HI0T* 
ъ  10X17H13M3T, 10Х17Н13М2Т, 08Х17Н15МЗТ при температуре стенки, не превышающей максимально допусти

мую для стали основного слоя, при толщине плакирующего слоя не более - 13% от общей толщины, но не 
более 8 мм.

3 При толщине двухслойных листов менее 10 мм допускается применение основного слоя сталей по 
ГОСТ 14637—89 и ГОСТ 5520—79 категории 2 вместо сталей категорий 3, 4, 5, 6. При толщине двухслойных 
листов менее 12 мм допускается применение сталей основного слоя категорий 3 и 4 вместо категорий 6 и
5 соответственно.

4. По согласованию со специализированной научно-исследовательской организацией допускается примене
ние двухслойных сталей с основным слоем из сталей марок 16ГС, 09Г2С по ГОСТ 5520—79 и ГОСТ
19281—73 категорий 12, 13, 14 и 15 (в зависимости от температуры стенки, если она ниже 0е С) вместо ста
ли категории 17.

5. Испытания проводятся полистно на предприятии — поставщике металла п^ш температуре стенки ниже 
—30° С, выше 200^ С при давлении более 5 МПа (50 кгс/см2) при толщине листа 12 мм и более.

О
С

Т
 26 291-94



148 ПРИЛОЖЕНИЕ 4 (обязательное)
СТАЛЬНЫЕ ТРУБЫ

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требовання

Рабочие условия

Виды испытаний и 
требования

Примечания 
(ссылки не 

пункты 
примечаний 
к прил. 4)

температура 
стенки, ®С

давление 
среды. МПа 

(кгс/см8)» 
не более

СтЗспЗ, СтЗпсЗ 
ГОСТ 380—88, 
ГОСТ 14637—89

Трубы водогазо
проводные (уси
ленные)
ГОСТ 3262—75

От 0 ДО +200 i,6(i6) ГОСТ 5.1124—71; 
ГОСТ 3262-75

СтЗкп2
ГОСТ 380-88, 
ГОСТ 14637—89

Трубы электро- 
сварные 
Группа В по 
ГОСТ 10706-76

От +(10 до 
+200

Груша В  по ГОСТ 
10706—76 и о. 2.3.2 на
стоящего стандарта. 
Гидравлическое испыта
ние каждой трубы проб
ным давлением, равным 
1,5 рабочего. Проверка 
механических свойств 
сварного соединения у 
каждой десятой трубы 
одной партии, контроль 
радиографическим или 
ультразвуковьш методом 
сварного шва каждого 
корпуса, изготовленного 
из труб в соответствии 
с требованиями настоя
щего стандарта

<п. 6

От —15 до 
+350

0,07(0,7)

О
С

Т
 26 201—

04



149

СтЗсп4, СтЗис4 
ГОСТ 380—88, 
ГОСТ 14637—89

СтЗслб, СтЗпс5 
ГОСТ 380—88, 
ГОСТ 14637—89

10, 20
ГОСТ 1050—88

Трубы электр о- 
сварные
ГОСТ 10706—76

Трубы алеастро- 
сварные
ТУ 14-3-624—77

Группы А, Б по 
ГОСТ 550—75; 
группа В по 
ГОСТ 8733—74; 
группа В по 
ГОСТ 8731—74

Группы А, Б по 
ГОСТ 550—75
Группа В по 
ГОСТ 8733—74

От —20 до 
+200

От —20 до 
+400

От —30 до 
+400

От —30 до 
+475

От —30 до 
+475

5(50) Группа В по ГОСТ 
10706—76 с учетом из
менения 2 в части труб 
для 'магистральных теп
ловых сетей. Контроль 
радиографическим или 
ультразвуковым методом 
сварного шва каждого 
корпуса, изготовленного 
из труб в соответствии 
с требованиями настоя
щего стандарта

4(40) ТУ 14-3-624—77

5(50) Группы А. Б по ГОСТ 
550—75; группа В по 
ГОСТ 8731—74; группа 
В по ГОСТ 8733—74 н 
пп. 2.3.3, 2*3.4 настоящее 
го стандарта

16(160) Группы А, Б по ГОСТ 
550—75, группа В по 
ГОСПГ 8733—74. Испы
тание на сплющивание

О
СТ 26 291—

94



Продолжение прил. 4

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Рабочие условия

Виды испытаний и 
требования

Примечания 
(ссылка на 

пункты 
примечаний 
к прил. 4)

темпера тура 
стенки, °С

давление 
среды. МПа 

<кгс/сма). 
де более

10, 20
ГОСТ 1050—88

Группы А, Б по 
ГОСТ 550—75; 
группа В по 
ГОСТ 8731—74 От —30 до 

+475 16(160)

Группы А, Б по ГОСТ 
550—75, группа В по 
ГОСТ 8731—74 м пп. 
2.3.3, 2.3.4 настоящего 
стандарта. Испытание «а 
сплющивание и проверка 
макроструктуры

ТУ 14-3-190—82 От —30 до 
+425

6,4(64) ТУ 14-3-190-82

20
ТУ J 4-3-460—75

ТУ 14-3-460—75 От —30 до 
+475

Не
ограничено

ТУ 14*3-460—75 ши 3, 7

20ЮЧ
ТУ 14-3-1600-89; 
ТУ 34-3-1652-88; 
ТУ 14-3-1745-90

ТУ 14-3-1600—89 
ТУ 14-3-1652—88 
ТУ 14-3-1745—90

От —40 до 
+475

ТУ 14-3-1600-89 
ТУ 14-3-1652—88 
ТУ 14-3-1745—90

—

ОСТ 26291



15ГС
ТУ 14-3-460—75

09Г2С
ГОСТ 19281—89

10Г2 по
ГОСТ 4543—71

ТУ 14-3-460—75

ТУ 14-3-500—76 
ТУ 14-3-1128—82

От —40 до 
+400

От —60 до 
+  475

Группы А, Б по 
ГОСТ 550—75;

От —70 до 
—31

группа В по 
ГОСТ 8733—74; 
группа В по 
ГОСТ 8731-74

От —30 до 
+ 475

10Г2ФБ
ТУ 14-3-1464—87

ТУ 14-3-1464—87 От —60 до
+420

13Г1С-У
ТУ 14-3-1464-87

ТУ 14-3-1464—87 От —40 до 
+320

15ХМ
ТУ 14-3-460—75

12Х1МФ
ГОСТ 20072—74

ТУ 14-3-460—75 От —40 до 
+ 560

От —20 до 
+ 560

Не
ограничено

ТУ 14-3-460—75 —

ТУ 14-3-500—76 
ТУ 14-3-1128—82

—

Группы А, Б по ГОСТ 
550—75. Испытание на 
ударный изгиб при тем
пературе стенка для 
толщин более 12 м-м

ira. 1, 2, 3,4

Группы А, Б по ГОСТ 
550—75, группа В по 
ГОСТ 8731—74, группа 
В по ГОСТ 8733—74

10(100) ТУ 14-3-1464—87 п. 8

5,5(55)

Не
ограничено

ТУ 14-3-460—75 О
СТ 26 291-94



Продолжение прил. 4

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Рабочие условия

Виды испытаний и 
требования

Примечания 
(ссылки на 

пункты 
примечаний 
к ,прил. 4)

температура 
стелки. °С

давление 
среды, МПа 

(кгс/см2) » 
не более

1Х2М1
ТУ 14-3-517—76

ТУ 14-3-517—76 От —40 до 
+  650

Не
ограничено

ТУ 14-3-517—76 —

15X5
ГОСТ 20072—74

Группы А, Б по 
ГОСТ 550—75

От —40 до 
+ 4 2 5

Группы А, Б по ГОСТ 
550—75 и п. 2.3.5 
настоящего стандарта

15Х5М, 15Х5М-У, 
15Х5ВФ
ГОСТ 20072—74

От —40 до 
+  650

15Х5М
ГОСТ 20072—74

ТУ 14-3-1080—81 ТУ 14-3-1080—81

12Х8ВФ
ГОСТ 20072—74

ГОСТ 550—75 От —40 до  
+ 650

ГОСТ 5 5 0 -7 5 to. 4

ХЭМ
ТУ 14-3-457—76

ТУ 14-3-457—76 ТУ 14-3-457-76 -

Х8
ГОСТ 5 5 0 -7 5

ГОСТ 550—75 От — 40 до  
+ 475

ГОСТ 550—75 to. 4

О
С

Т
 26 2
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ЮХ14Г14Н4Т 
ТУ 14-3-59-72

ТУ 14-3-59—72 От —196 до 
+500

ТУ 14-3-59-72

08Х22Н6Т 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 9940—81; 
ГОСТ 9941—811 
ТУ 14-3-59—72; 
ТУ 14-3-1231—83

От —40 до 
+300

ГОСТ 9940—81; 
ГОСТ 9941—81; 
ТУ 14-3-59—72; 
ТУ 14-3-1231—82

07Х13АГ20 
ТУ 14-3-1322—85 
ТУ 14-3-1323—85

ТУ 14-3-1322—85; 
ТУ 14-3-1323—85

От —70 до 
+300

5(50) ТУ 14-3-1322-85; 
ТУ 14-3-1323—85

08Х21Н6М2Т 
ГОСТ 5632—72

ТУ Н-3-59-72 От —40 до 
+300

Не
ограничено

ТУ 14-3.59—72

08Х18Г8Н2Т 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 5632—72 От —20 до 
+300

5(50) ГОСТ 5632—72

ОЗХ19АГЗНЮ 
ТУ 14-3-415—75

ТУ 14-3-415—75 От —196 до 
+450

Не
ограничено

ТУ 14-3-415—75

03X17H14M3 
ТУ 14-3-396—75

ТУ 14-3-396—75; 
ТУ 14-3-1348—85; 
ТУ 14-3-1357—85

ТУ 14-3-396—75; 
ТУ 14-3-1357-85; 
ТУ 14-3-1348—85

02XSH22C6 
ТУ 14-3-1024-81

ТУ 14-3-1024-81 От —40 до 
+ 120

— ТУ 14-3-1024-81

О
СТ 26 291—
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154 Продолжение прил. 4
Рабочие условия

Виды испытаний и 
требования

Примечания 
(ссылки на 

пункты 
примечаний 
к прил. 4)

.марка стали. ] 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требования температура 

стенки, °С
давление 

среды, МПа 
(кгс/см*). 
не более

08Х18Н10Т, 
10Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

Трубы электро- 
св арные
ТУ 14-3-1391-85

От —273 до 
+610

5(50) ТУ 14-3-1391—85 
и п. 3.12.4 настоящего 
стандарта

—

12Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 9940—81 
ГОСТ 9941-81

От —253 до 
+350

Не
ограничено

ГОСТ 9940—81, ГОСТ 
9941—81 и пп. 2.3.5, 
2.3.8 настоящего стан
дарта12Х18Н10Т 

ГОСТ 5632—72
Св. +360 до 
+810

(П. 6

12Х18Н12Т 
ТУ 14-3-460—75

ТУ 14-3-460—75 От —253 до 
+  610

ТУ 14-3-460—75

08Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 9940—81; 
ГОСТ 9941—81

ГОСТ 9940—81, ГОСТ 
9941—81 и ип. 2.3.5, 
2.3.8 настоящего стан
дарта

12Х18Н10Т, 
08Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 9940—81; 
ГОСТ 9941-81

От +610 до 
+700

5(50)

12Х18Н12Т 
ТУ 14-3-460—75

ТУ 14-3-460—75 ТУ 14-3-460—75 —

О
СТ 26 291-94



08Х18Н12Б 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 9940—81; 
ГОСТ 9941—81

От —196 до 
+610

10Х17Н13М2Т 
ГОСТ 5632—72

От —196 до 
+350

Св. +350 до 
+700

08Х17Н1БМЗТ 
ГОСТ 5632—72

От —196 до 
+600

03Х18Н11 
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-3-681—78 От —196 до 
+450

02Х1ШИ 
ТУ 14-3-1401—86

ТУ I4-3-I40I—86; 
ТУ 14-3-1339—85

От —196 до 
+450

ОЗХ21Н21М4ГБ 
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-3-751-78; 
ТУ 14-3-694—78; 
ТУ 14-3-696—78

От —70 до 
+400

03ХН28МДТ 
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-3-694-78; 
ТУ 14-3-751-78; 
ТУ 14-3-1201—83

От —196 до 
+400

Не
ограничено

ГОСТ 9940—81, ГОС{Т 
9941—81 и «1. 2.3.8 на
стоящего стандарта

Не
ограничено

ТУ 14-3-6811—78

ТУ 14-3-1401—86; 
ТУ 14-3-1339—85

ТУ 14-3-751—78; 
ТУ 14-3-694—78; 
ТУ 14-3-696—78

ТУ 14-3-694—78; 
ТУ 14-3-751—78; 
ТУ 14-3-1201—83

ОСТ 26 291—
94



156 Продолжение прил. 4

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
г ел н и ческих условий

Технические
требования

Рабочие условия

Виды испытаний и 
требования

Примечания 
(ссылки на 

пункты 
примечаний 
к прил. 4)

температура 
стенки, *С

давление 
среды, МПа 

(кгс/см2) . 
не более

06ХН28МДТ 
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-3-372-75; 
ТУ 14-3-318—75; 
ТУ 14-3-763—78; 
ТУ 14-3-822—79

От —196 
до -1-400

Не ограни
чено

ТУ 14-3-372—75;
ТУ 14-3-318—75;
ТУ 14-3-763—78,
ТУ 14-3-822—79 :

(—

15X25
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-3-949—80 От 0 до +300 ТУ 14-3-949—80 га, 9

08Х17Т
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 9940—81; 
ГОСТ 9941—81

От 0 до +700 ГОСТ 9940—81;
ГОСТ 9941—81 
и па, 2.3.5, 2.3,8 настоя
щего стандарта

п, 5

15Х25Т
ГОСТ 5632-72

От 0 до +900

15X28
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 9940—81; 
ГОСТ 9941—81

ГОСТ 9940—81; 
ГОСТ 9941-81

п. 5

08X13, 12X13 
ГОСТ 5632-72

От —40 до 
+600

О
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157

08X13, 12X13 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 9941—81 От —40 до 
+550

Не
ограничено

ГОСТ 9941—81 и ш . 
2.3.5, 2.3.8 настоящего 
стандарта

—

15Х18Н12С4ТЮ 
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-3-310—74 От —20 до 
+200

2,5(25) ТУ 14-3-310-74; 
ГОСТ 9941—72

—

ХН32Т
ТУ 14-3-489—76

ТУ 14-3-489—76 До +900 Не
ограничено

ТУ 14-3-489—76 —

П р и м е ч а н и я .
1. При заказе труб по ГОСТ 8731—74 для изготовления корпусов (патрубков), подлежащих введению 

Госгортехнадзором России, необходимо требовать определения предела текучести.
2. Трубы с толщиной 12 мм и более по ГОСТ 8731—87 должны быть испытаны на ударный изгиб при 

температуре +20° С на предприятии — изготовителе труб. Значение ударной вязкости и объем испытаний 
должны соответствовать ГОСТ 550—75.

3. Трубы из стали марки 20, изготовленные по ГОСТ 8733—74, ГОСТ 550—75 и ТУ 14-3-460—75 диа
метрами 20 и 25 мм толщиной не более 2,5 мм, допускается применять при температурах стенки от —60° С 
до +475° С.

4. При заказе труб по ГОСТ 550—75, предназначенных для изготовления теплообменных аппаратов, 
необходимо оговаривать группу А.

5. Для деталей внутренних устройств, не подлежащих введению Госгортехнадзором России.
6. Для сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию.
7. Допускается применять трубы толщиной не более 12 мм из сталей марок 10 и 20 по ГОСТ 550—75, 

ГОСТ 8733-74, ГОСТ 8731—74, ТУ 14-3-460—75, ТУ 14-3-190—82 при температуре стенки от —40° С
и выше

8 Контроль неразрушающими физическими методами продольных сварных швов.
9 Для трубных пучков, не подлежащих сварке

О
С

Т
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слGO ПРИЛОЖЕНИЕ 5 (обязательное)

поковки

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Рабочие условия
Виды испытаний 

и требования
Примечания 

(ссылки на пунк
ты примечаний 

к прил. 5)
температура 
стенки, вС

давление среды, 
МПа (кгс/см2), 

не более

Ст5сп
ГОСТ 380-88

Группа IV-КП. 
245 (Ш .25) по 
ГОСТ 8479-70

От —20 до 
+400

5(50) Группа IV по 
ГОСТ 8479—70

пп. 1, 7

СтЗсп
ГОСТ 380—88

От —20 до 
+450

20
ГОСТ 1050-88

Группы IV-КП. 
195 (КП. 20) и 
IV-КП. 215 (КП. 
22) по ГОСТ 
8479—70

От —30 до 
+475

Не ограничено ап. 1, 2, 3, 6, 9

20К
ГОСТ 5520-79

Группы IV-КП. 
195 (КП. 20) по 
ГОСТ 8479-70

п. 1, 9

20, 22К ОСТ 
108.030.113—77

ОСТ
108.030.113—77

От —30 до 
+450

ОСТ
108.030.113—77

пп. 2, 6, 9

22К, 22К-Ш, 
22К-ВД, 22К-ВРВ 
ТУ 108.11-543-80

ТУ
108.11-543—80

От —30 до 
+475

ТУ 108.11-543—в0 п. 9

О
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20ЮЧ
ТУ 26-0303-1532— 
84

ТУ
26-0303-1532—84

От —40 до 
4-475

16ГС
ГОСТ 19281—89

Группа IV-KJ1.245 
(КП. 25) п о  
ГОСТ 8479-70

15ГС, 16ГС
ОСТ 108.030.113—
77

ОСТ
108.030.113—77

От —40 до 
+450

15ГС ОСТ 
108.030.113—77

; ОСТ 26-01-135—81 От —40 до 
+400

1 4 Х Г С
ГОСТ 19281—89

ОСТ 26-01-135—81 О т  — 5 0  до 
+380

10Г2
ГОСТ 454 3 — 71

Группа IV-TCn.215 
(КП. 22) по 
ГОСТ 8479—70

От —70 до —30

От —30 до 
+ 475

0 ег'РГ
ГОСТ 19281—89

Группа IV-КП. 245 
(КП. 25) по 
ГОСТ 8479—70

От —70 до —30
От —30 до 
+ 475

Не ограничено

ТУ
26-0303-1532-84 -

Группа IV по 
ГОСТ 8479-70

лп. 1, 4, 9

о с т
108.030.113—77

ш . 4» 9

ОСТ 26-0Ы35—81

ОСТ 26-01-135—81

Группа IV по 
ГОСТ 8479—70

пп 1, 2, 3, 4, 
5, 9

пп. 1, 4, 9

О
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Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Рабочие

температура 
стенки, °С

20Х
ГОСТ 4543-71

Группа IV-КП. 395 
(КП. 40) по 
ГОСТ 8479—70

От —40 до 
+450

15ХМ
ГОСТ 4543—71

Группа IV-КП. 275 
(КП. 28) по 
ГОСТ 8479—70

От —40 до 
+560

15Х5ВФ, 15Х5М 
ГОСТ 20072—74

Группа IV-КП.395 
(КП. 40) по 
ГОСТ 8479-70: 
5г?13°/о,1|>>350/о; 
K C U >50 Д ж /см2

От —40 до 
+  650

12Х1МФ ОСТ 
108.030.113—77

ОСТ
108.030.113—77

От —20 до 
+450

12МХ
ГОСТ 20072—74

Группа IV-КП. 235 
(КП. 24) по 
ГОСТ 8479—70

, От —40 до 
+450

12ХМ, 15ХМ 
ТУ 302.02.031—89

ТУ 302.02.031-89 От —40 до
+  560

Продолжение прил. 5
условия

давление среды. Виды испытаний
МПа (кгс/см2), и требования

не более

Примечания 
(ссылки на пунк
ты примечаний 

к прил. 5)

Группа IV по 
ГОСТ 8479—70

п. 2

ОСТ
108.030.113—77

Группа IV по 
ГОСТ 8479—70

Не ограничено ТУ 302.02.031—89

О
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11-1256

10Х2М1А-А 
ТУ 108.13.39—89

ТУ 108.13.39—89 От —40 до 
4-560

10Х2М1А-А, 
10Х2М1А-ВД, 
10Х2М 1А-Ш 
ТУ 302 02.121—91

ТУ 302.02.121—91 От —40 до 
4560

20Х2МА
ОСТ 26-ОМ 35-81

о с т
26-01-135-81

От —40 до 
4475

15Х2МФА-А 
ТУ 302.02.014—89

ТУ 302.02.014—89 От —40 до 510

Ов. 4510  до 560

08Х22Н6Т, 
08Х21Н6М2Т 
ГОСТ 5632—72

От —40 до 
4300

12Х18Н9Т, 
12Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

Группа IV по 
ГОСТ 25054—81

От —253 до 
+610

08Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

От —253 до 
+  610

Не

10( 100)

ограничено

ТУ 108.13.39-89 —

ТУ 302.02.121—91 —

ОСТ 26-01-135—81 —

Группа II по .

- ТУ 302.02.014—89

Группа IV по нп. 2, 8
ГОСТ 25054-81

п. Ю

О
С
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а> Продолжение прил. 5

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требования

рабочие условия
Примечания 

(ссылки на пунк
ты примечаний 

к прил. 5)
температура 
стенки. *С

давление среды. 
МПа (кгс с̂м2). 

не более

Виды испытаний 
и требования

12Х18Н10Т, 
08X18HI0T 
ГОСТ 5632-72

Группа IV по 
ГОСТ 25054-81

От 4-610 ДО 
4-700

5(50)

Группа IV по 
ГОСТ 25054-81

тгп. 2, 8

10Х17Н132Т 
ГОСТ 5632-72

От —253 до 
+600

Не ограничено

—

03Х18Н11 
ГОСТ 5632—72

От —253 до 
4-450

—

03X17H14M3 
ГОСТ 5632—72

От —196 до 
+450

—

10X17H13M3T 
ГОСТ 5632-72

От —196 до 
4-600

—

08Х17Н15МЗТ 
ГОСТ 5632—72

От —196 до 
4-600

06ХН28МДТ 
ГОСТ 5632—72

От —196 до 
4-400

5(50)

08X13, 12X13 
ГОСТ 5632-72

Группа IV по 
ГОСТ 25054—81 От —40 до 

4-550
6,4(64) Группа IV по 

ГОСТ 25054—81
п. 7

О
СТ 26291—
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П р и м е ч а н и я .
1. Допускается применять поковки группы II для невзрывоопасных сред при давлении менее 0,07 МПа 

(0,7 кгс/см2).
2. Допускается применять стальные горячекатаные кольца для изготовления фланцев из сталей марки 20 

~  по ТУ 14-1-1431—75 и марок 20, 10Г2, 15Х5М, 12Х18Н10Т по ТУ 14-3-375—75.
* 3. Допускается применять фланцы приварные встык из поко-вок группы IV-KfI.215 (КП.22) по ГОСТ

8479—70 и бандажных заготовок из стали марки 20 по ГОСТ 1050—74 для температуры стенки от —31 
до —40° С при условии проведения термообработки-закалки и последующего высокого отпуска или норма
лизации после приварки фланца к корпусу или патрубку. При этом патрубок, привариваемый к корпусу, 
должен быть изготовлен из стали марки 16ГС (09Г2С, 10Г2). Значение ударной вязкости основного металла 
должно быть не менее 30 Дж/см2 (3 кгс-м/см2). Допускается применение ответных фланцев штуцеров из 
стали марки 20 в термообработанном состоянии при температуре стенки от —30 до —40° С.

4. Поковки из сталей марок 15ГС, 16ГС, 09Г2С, 10Г2, 14ХГС должны испытываться на ударный изгиб 
при температуре стенки ниже —30° С. Значение ударной вязкости должно быть не менее 30 Дж /см2 
(3 кгс-м/см2)

5. Допускается применение заготовок, полученных методом электрошлакового переплава из сталей марок 
20Ш, 10Г2Ш по ТУ 0251-16—78, на параметры, аналогичные сталям 20 и 10Г2.

6. Допускается применять поковки из стали марки 20 с толщиной в месте сварки не более 12 мм при 
температуре стенки не ниже —40° С без проведения термической обработки сварного соединения.

7. Для изготовления деталей, не подлежащих сварке.
8 Для сред, не вызывающих межюристаллитную коррозию.
9 Контроль ультразвуковым методом при условиях, оговоренных в пп. 2.4.4, 2.4.5 настоящего 

стандарта
10. Термическая обработка по режиму стабилизирующего отжига гари условиях, оговоренных в п. 3.12.4 

настоящего стандарта.

О)OJ 2
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ПРИЛО Ж ЕНИЕ б (обязательное)

СОРТОВАЯ СТАЛЬ (КРУГЛАЯ, ПОЛОСОВАЯ И ФАСОННЫХ ПРОФИЛЕЙ)

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Рабочие условия
Виды испытаний 

и требования

Примечания 
(ссылки иа 
пункты при

мечаний 
к прил. 6)

температура 
стенки, "С

давление среды, 
МПа (кгс/см2), 

ие более

СтЗкпЗ
ГОСТ 535-88

ГОСТ 535—88

От +10 до +200 i,6(i6)

ГОСТ 535—88

—

СтЗпс4, СтЗсп4 
ГОСТ 535—88

От —20 до +200

5(50)

—

СтЗспЗ, СтЗпсЗ 
ГОСТ 535—88

От 0 до +425 —

Ст5пс2
ГОСТ 535-88

От —30 до +425 — п. 3

Ст5сп2
ГОСТ 535—88

От —20 до +425 5(50) л. 3

Ю, 15, 20 
ГОСТ 1050—88

ГОСТ 1050—88 От —20 до +475 Не ограничено ГОСТ 1050-88 —

20ЮЧ
ТУ 14-1-3332—82

ТУ 14-1-3332—82 От —40 до +475 ТУ 14-1-3332—82 —

I
Ж
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09Г2С-7, 09Г2-7 
ГОСТ 19281—89

ГОСТ 19281—89 От —70 до —41 ГОСТ 19281—89 п. 2

09Г2С-4, 09Г2-4 
ГОСТ 19281—89

ГОСТ 19281-89

От —40 до +200

Не ограничено
ГОСТ 19281—89

д. 209Г2С-12, 09Г2-12 
ГОСТ 19281-89

От —40 до +475

10Г2
ГОСТ 4543—75

ГОСТ 4 5 4 3 -7 5 От —70 до +475 ГОСТ 4543—75 п. 5

15Х5М
ГОСТ 20072—74

ГОСТ 20072—74 От —40 до +650 ГОСТ 20072—74 —

10895
ГОСТ 11036—75

ГОСТ 11036—75 От —60 до + 4 7 5

Не ограничено

ГОСТ 11036—75 —

10Х14Г14Н4Т 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ 5949—75 От —196 до +500 ГОСТ 5 9 4 9 -7 5 п. 1

08Х22Н6Т, 
08Х2Ш6М2Т 
ГОСТ 5632—72 ГОСТ 5949—75

От —40 до +300

ГОСТ 5949—75

п. 1

I2X18H10T 
ГОСТ 5632—72

От —253 до +610 п. 4

1
2

О
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Продолжение арил. 6

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Рабочие условие Примечания 
(ссылки на 

пункты при
мечаний к ярил. 6)

температура 
стенки, °С

давление среды. 
МПа (кгс/см2), 

не более

Виды испытаний 
и требования

08Х18Н10Т, 
08Х18Н12Б 
ГОСТ 5632-72

ГОСТ 5949—75 От —253 до +610 Не ограничено ГОСТ 5949—75 Я. 1

08Х1Ш10Т 
ГОСТ 5632—72

От +610 ДО +700 5(50) я. 4

15Х18Н12С4ТЮ 
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-1-915—74 От -2 0  до +120 2,5(25) ТУ 14-1-915-74 
ГОСТ 5949—75

i--

02Х8Н22С6 
ТУ 14-1-3812—84

ТУ 14-1-3812—84 От —40 до +  120 — ТУ 14-1-3812—84

ЮХ17Н13М2Т, 
10X17H13M3T 
ГОСТ 5632-72

ГОСТ 5949-75

От —253 до +350

Не ограничено ГОСТ 5949—75

П. 1

10Х17Н13М2Т, 
10X17H13iM3T 
ГОСТ $632—72

Св. +350 до +600 пп. 1, 4

08Х17Н15МЗТ 
ГОСТ 5632—72

От —196 до +600 *п. 1

I
S
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06ХН28МДТ 
ГОСТ 5632-72 От — 196 до + 40С)

07Х16Н6-Ш 
ТУ 14-1-22— 71

ТУ 14-1-22— 71 От — 60 до +350 ТУ 14-1-22— 71

08X13
ГОСТ 5632— 72 ГОСТ 5949-75 От — 40 до +550 ГОСТ 5949— 75

12X13
ГОСТ 5632— 72

03Х18Н11 
ГОСТ 5632— 72

ТУ 14-1-1160— 74 От — 196 до +450 ТУ 14-1-1160— 74; 
ГОСТ 5949-75

03X17H14M3 
ГОСТ 5632-72

ТУ 14-1-3303— 82 ТУ 14-1-3303-82

08Х17Т
ГОСТ 5632— 72 ГОСТ 5949— 75

От 0 до +700
— ГОСТ 5949-75

15Х25Т, 15X28 
ГОСТ 5632— 72

От 0 до +900

О
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оо
Продолжение прил. 6

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Рабочие условия

Виды испытаний 
н требования

Примечания 
(ссылки на 

пункты при
мечаний 

К прил. 6)
температура 
стенки. *С

давление среды, 
МПа (кгс/см2). 

не более

ХН32Т
ТУ 14-1-284—72

ТУ 14-1-284—72 от —70 до +900 Не ограничено ТУ 14-1-284—72 —

П р и м е ч а н и я .

1. Испытываются на стойкость против межкристаллитной коррозии по ГОСТ 6032—84 при условиях, ого
воренных в п. 2.6.2 настоящего стандарта.

2. При толщине проката менее 5 мм допускается применение сталей по ГОСТ 19281—89 категории 2 
вместо категорий 4, 7, 12.

3. Для изделий, не подлежащих сварке.
4. Для сред, не вызывающих межкристаллитную коррозию.
5. Сортовой прокат испытывается на ударный изгиб при температуре стенки ниже —30° С. Значение 

ударной вязкости должно быть не менее 30 Д ж /см 2 (3 кгс-м/см2).
6. Для внутренних не подлежащих сварке деталей сосудов, работающих без давления, допускается при

менение сталей марок 08X13, 12X13 три температуре стенки от —60 до +550° С.

О
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С Т А Л ЬН Ы Е О ТЛ И ВК И
П РИ Л О Ж ЕН И Е 7 (обязательное)

Марка стали, 
обозначение стандарта 

или технических 
условий

Технические
требования

Рабочие условия

Виды испытаний 
и требования

Примечания 
(ссылки на 

пункты 
примечаний 
к прил. 7)

температура 
стенки, *С

давление 
среды. МПа 

(вдпс/см5) , 
не более

20Л, 25Л 
ГОСТ 977—88

Группа 3 по 
ГОСТ 977—88

От —30 до +450 Не
ограничено

Группа 3 по 
ГОСТ 977—88; 
ТУ 26-02-19—75

on. 2, 3

35Л, 45Л, 
ГОСТ 977—88 —

20 Г МЛ
ОСТ 26*07-402—83

ОСТ 26-07-402—83 От —40 до +450 ОСТ 26-07-402—83 —

20ХМЛ 
ГОСТ 977—88

Гв\гппа 3 по 
ГОСТ 977—88

От —40 до +540 Группа 3 по 
ГОСТ 977—88

—

20Х5МЛ 
ГОСТ 977—88

От —40 до +600 Группа 3 по 
ГОСТ 977—88; 
ТУ 26-02-19—75

п. 1

О
С

Т
 26 291—

94



O
il Продолжение прил. 7

Марка стали, 
обозначение стандарта 

или технических 
условий

Технические
требования

Рабочие условия

Виды испытаний 
и требования

Примечания 
(ссылки на 

пункты 
примечаний 
к прил. 7)

температура 
стенки, "С

давление 
среды, МПа 

(кгс/см2), 
не более

20Х5ТЛ
ТУ 26-02-19—75

ТУ 26-02-19—75 От —40 до +425

Не ограничено

ТУ 26-02-19—75 И. 1

20Х5ВЛ
ТУ 26-02-19—75

От —40 до +550

20Х8ВЛ 
ГОСТ 977—88

Группа 3 по 
ГОСТ 977—88

От —40 до +600 Группа 3 по 
ГОСТ 977—88; 
ТУ 26-02-19—75

—

20ХНЗЛ 
ТУ 26-02-19—75

ТУ 26-02-19-75 От —70 до + 450 ТУ 26-02-19—75 
и ударная вяз
кость при —70° С, 
если температура 
стенки ниже 
—30° С

П. 1

О
С

Т
 26 291—

94



10Х18Н9Л, 
20Х18Н9ТЛ 
ГОСТ 977— 88

Группа 3 по 
ГОСТ 977— 88

От — 253 до +600 Группа 3 по 
ГОСТ 9 7 7 -8 8 ; 
ТУ 26-02'19— 75

12Х18Н12МЗТЛ 
ГОСТ 977— 88

10Х21Н6М2Л 
ТУ 26-02-19-75

ТУ 26-02-19— 75 От — 40 до 4-300 ТУ, 26-02-19— 75

40Х24Н12СЛ 
ГОСТ 977— 88

Группа 3 по 
ГОСТ 977— 88

От 0 до 4-1200 — Группа 3 по 
ГОСТ 977— 88

35Х23Н7СЛ 
ГОСТ 977— 88

От 0 до 4-Ю00 —

П р и м е ч а н и я .

1. Поставка отливок по ТУ 26-02-19—75 производится только для отрасли нефтехимического машино
строения.

2. При содержании углерода более 0,25% сварка должна производиться с предварительным подогревом
и последующей термической обработкой. в

3. Допускается применять отливки из углеродистых сталей марок 20Л, 25Л до температуры стенки 
^  — 40° С при условии проведения термической обработки в режиме нормализации плюс отпуск или закалка 
2  плюс отпуск.

О
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ПРИЛОЖЕНИЕ 8 (обязательное) 

ЛИСТЫ, ПЛИТЫ ИЗ ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ И СПЛАВОВ

Марка материала, 
обозначение стандарта 

или технических условий
Технические
требования

Рабочие условия

Виды испытаний 
и требования

Примечания 
(ссылдМ на 

пункты 
примечаний 
к прил. 8)

температурастенки, *с
давление 

среды, МПа 
(кгс/см2), 
не более

Л63, Л 68, ЛС59-1,
Л 062-1 ГОСТ 15527— 70

ГОСТ 931— 90 От — 270 до 
+250

Не
ограничено

ГОСТ 931— 90 П. 2

Л Ж М ц 59-1-1 
ГОСТ 15527— 70

ОСТ 48-24-72 ОСТ 48-24— 72 —

Н М Ж М ц 28-2, 5-1,5 
ГОСТ 492— 73

ГОСТ 5063— 73 От — 70 до 
+360

2,5(25) ГОСТ 5063— 73 *1. 1

А5, А6, АДО, АД1, 
АМц, АМгЗ, АМ г5 
ГОСТ 4784-74

ГОСТ 21631— 76Е От — 270 до 
+ 150

6(60) ГОСТ 21631— 76Е л-п. 1, 5

О
СТ 26291—

94



АДО, АД1, А5, А6, АМц 
ГОСТ 4784—74

ГОСТ 17232—79 От —70 до 
+150

6(60) ГОСТ 17232—79

АМгЗ, АМг5, АМгб 
ГОСТ 4784—74

От —210 до 
+■150

П р и м е ч а н и я .

1. Испытания на растяжение проводить в мягком состоянии.
2. Испытания на растяжение проводить в мягком состоянии марок Л63, Л68, ЛС59-1, а марки Л062-1 — 

в горячекатаном.
3. По требованию потребителя проводят испытания на глубину выдавливания мягких полос толщиной 1 

и 1,2 мм.
4. По требованию потребителя проводят испытания на изгиб.
5. Механические свойства листов без термической обработки и отожженных (кроме сплащэв марок АМгЗ, 

АМг5, АМгб) обеспечиваются технологией изготовления (п. 4.6 ГОСТ 21631—76).
6. Механические свойства обеспечиваются технологией изготовления и проверяются по требованию потре

би геля (л. 4.4 ГОСТ 17232—79).

- v lСО

О
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94



П РИ Л О Ж ЕН И Е 9 (обязательное) 

ТРУБЫ ИЗ ЦВЕТНЫХ М ЕТАЛЛОВ И СПЛАВОВ

Рабочие условия

М арка материала, 
обозначение стандарта 

или технических условий
Технические
требования температура 

стенки, °С

давление 
среды, МПа 

(кгс/см2), 
не более

Виды испытаний 
и требования

Примечания 
(ссылки на 

пункггы 
примечаний 
к прил. 9)

Л68, ЛОТО-1, ЛОМш 
70-1-0,05, ЛАМш 
77-2-0,05 
ГОСТ 15527—70

ГОСТ 21646—76 От —196 до 
+  250

Не
ограничено

ГОСТ 21646—76 Л. 2

Л63, Л 68, ЛС59-1, 
ЛЖМЦ 59-1-1 
ГОСТ 15527—70

ГОСТ 494—90 От —253 до 
+  250

ГОСТ 494—90 пп. 3, 4, 5

М.НЖ 5-1 ГОСТ 492—73 ГОСТ 37217-79 От — 196 до 
+200

ГОСТ 17217—79 и .  6

М НЖ М ц 30-1-1 
ГОСТ 4 9 2 -7 3

ГОСТ 10092-75 От 0 до + 250 ГОСТ 10092—75 й .  1

i

О
СТ 26 291—
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АДО, АД1, АМц 
ГОСТ 4784-74

ГОСТ 18475—82Е От —270 до 
+  150

6(60) ГОСТ 18475—82Е п. 7

АМг2, АМгЗ, АМг5 
ГОСТ 4784—74

ГОСТ 18482—79Е ГОСТ 18482—79Е -

П р и м е ч а н и я
1. Испытания на растяжение проводить в мягком состоянии.
2. Испытания на растяжение латуни марки Л68 проводить в мягком состоянии.
3. Испытания на растяжение латунных труб марок Л 63, Л68 проводить в мягком состоянии, трубы марок 

ЛС6Э-1, ЛЖМц 59-1Л испытываются прессованными.
4. По требованию потребителя тянутые и холоднокатаные трубы с толщиной 3 мм и менее подвергаются 

испытанию на сплющивание.
5. По соглашению сторон трубы марок Л63, Л68 изготавливают с повышенной пластичностью.
6. Испытания на растяжение проводить в отожженном состоянии.
7. Механические свойства отожженных труб предприятие — изготовитель труб не контролирует.

С’7

О
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- 'Зсл ПРИЛОЖЕНИЕ 10 (обязательное)

ПРУТКИ И ЛИТЬЕ ИЗ ЦВЕТНЫХ МЕТАЛЛОВ И СПЛАВОВ

Марка материала.
обозначение стандарта 

илн технических Условий
Технические
требования

Р а б о ч и е  у с л о в и я

Виды испытаний 
я  т р е б о в а н и я

Примечание 
(пункты 

примечания 
к лрил. 40)

температура 
стенки, *С

давление среды, 
МПа (ктс/см2), 

не более

НМЖ-Мц 28-2,5-1,5 
ГОСТ 492—73

ГОСТ 1525—91 От —ТО до 
+ 250

2,5(25) ГОСТ 1525—91 п. I

ЛЦ23А6ЖЗМц2 
(ЛАЖМц. 66-6-3-2) 
ГОСТ 177Н—80

ГОСТ 17711—80 Не ограничено ГОСТ 17711—80 —

АДО, АМг2, АМц 
ГОСТ 4784—74

ГОСТ 21488—76Е От —70 до 
+150

6(60) ГОСТ 21488—76Е —

П р и м е ч а н и е .  1, Испытания на растяжение проводить в мягком состоянии.

О
С
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ОСТ 26 291—94

ПРИЛОЖЕНИЕ И  (обязательное) 

РУЧНАЯ ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ СВАРКА. 1

Марка ст али Тип электрода 
по ГОСТ 9467—76

Минимальная 
температура стенки 

сосуда под давлением 
(см. п 2 8 1  
настоящего 
стандарта)

СтЗкп; СтЗлс; СтЗал; СтЗГлс; 
18Гис; 10; 15; 20; 15К; 16К; 
18К; 20К; 20Л; А; В и марки 
СтЗш и 20К основного слоя 
двухслойной стали

Э 42 
Э 46

Не ниже —15° С

Э 42А; 
Э 46А; 
Э 5QA

Не ниже —30° С; 
не ниже —40° С 
по табл. 3 настоя
щего стандарта

22К; 25Л Э 46А; 
Э 50А

16ГС; 17«ГС; 17Г1С; 20ЮЧ; 
09ХГ2НАБЧ; ЮХСНД; Д40; 
Д32; Е40; Е32; трубы толщи
ной менее 12 -мм из сталей ма
рок 10 и 20 и марка 16ГС ос
новного слоя двухслойной ста
ли

Э 50А Не ниже —40° С

16ГМЮЧ Э-09МХ;
Э-09Х1М;
Э-05Х2М

Не ниже 0° С

15Г2СФ э  50А; 
Э 55; 
Э 60

Не ниже —40° С

10Х2ГНМ 09Х2М Не ниже 0°С

09Г2С; 10Г2; 09Г2СЮЧ; 
10Р;2С1 и марка 09Г2С ос
новного слоя двухслойной ста
ли

Э 50А Не ниже —60° С, 
от —61 до —70° С 
после нормали* 
зации

09Г2С; 10Г2; 10Г2С1; 
09Г2СЮЧ

10ГН;
10ГНМ

До -70° С

1 2 -1 2 5 6



ОСТ 26 291—94

Продолжение прил. П

Марка стали

Минимальная 
температура стенки

Тип электрода сосуда под давлением 
по ГОСТ 9467-75 (см. п. 2.8.1

настоящегостандарта)

12МХ и марка 12МХ основного 
слоя двухслойной стали

Э-09МХ;
Э-09Х1М

12ХМ; 15ХМ и марка 12ХМ 
основного слоя двухслойной 
стали

Э-09Х1М;
Э-09Х1МФ

12Х1МФ Э-09Х1МФ

10Х2М1А-А Э-09Х1М

10Х2М1А-А; 20Х2МА и 
20Х2МА основного слоя 
слойной стали

марка
Двух-

Э-05Х2М

15Х2МФА-А Н-ЗА

1Х2М1
15X5; 15Х5М, 15Х5МУ, 
15Х5ВФ
20Х5МЛ, 20Х5ВЛ

10Х2М1
3-10Х5МФ

12Х8ВФ 09Х8ВФ

ХЭМ 09Х9М1

Не «иже 0° С

П р и м е ч а н и я .  1. Без индекса «Э» условно указаны типы 
электродов, не предусмотренные ГОСТ 9467—75. Марки электродов 
типов без индекса «Э» принимаются по рекомендациям специализи
рованной научно-исследовательской организации. Марка электрода 
типа Н-ЗА принимается по ТУ 5. 965-11313—86.

2. Электроды типа Э 42 и Э 46 для сварки сосудов, предназ
наченных для работы в средах, вызывающих коррозионное растре
скивание, применяются по согласованию со специализированной 
научно-исследовательской организацией.

3. Необходимость подогрева для предотвращения трещин при 
сварке малоуглеродистых, низколегированных марганцовистых и 
марганцевокремнистых сталей в зависимости от толщины сваривае
мых элементов, содержания углерода в стали и других факто
ров определяется технологией предприятия — изготовителя сосуда.

4. При сварке хромомолибденовых, хромомолибденованадиевых 
и хромомолибденованадиевовольфрамовых сталей требуются спе
циальные меры (подогрев, термообработка и др.).

178



ПРИЛОЖЕНИЕ 12 (обязательное) 
РУЧНАЯ ЭЛЕКТРОДУГОВАЯ СВАРКА. 2

ь-*
Марка стали

Требования по стойкости против межкристаллитной коррозии
нет есть

тип электрода по 
ГОСТ 10052—75 температура стенки

тип электрода по 
ГОСТ 10052—75 

(марка, ТУ)
температура стенки

08X13 и марка 08X13 
кор р аз и они ост о йк ого 
слоя двухслойной 
стали

Э-10Х25Н13Г2

По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего стандарта

— —

08X17Т 
15Х25Т

Э-10Х25Н13Г2Б

До +350° С08Х22ШТ
08Х18Г8Н2Т

Э-04Х20Н9
Э-07Х20Н9

Э-08Х20Н9Г2Б
Э-08Х19Н10Г2Б
08Х22Н7Т2Б
(ОЗЛ-40
ТУ-14-168-43—83)

08Х21Н6М2Т Э-02Х20Н14Г2М2 Э-09Х19Н10Г2М2Б 
Э-07Х19Н11МЗГ2Ф 
08X20Н7Г2М2Б 
(ОЗЛ-41
ТУ 14-168-43—83)

-4

О
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Продолжение прил. 12

Марка стали

Требования по стойкости против межкристаллитной коррозии

есть

тип электрода по 
ГОСТ 10052—75 температура стенки

тип электрода по 
ГОСТ 10052—75 

(марка. ТУ)
температура стенки

07Х13АГ20

ОЗХ19АГЗНЮ

12Х18Н9Т
12Х18Н10Т
08Х18Н10Т
12Х18Н9ТЛ
0 8Х18Н12Б
I2X18H12T

Э-07Х20Н9
Э-04Х20Н9
Э-08Х20Н9Г2Б

По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего стандар
та

Э-02Х21Н10Г2 До +450» С

Э-02Х21Н10Г2 Д о +350° С

Э-02Х19Н9Б По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего -стан
дарта, при этом 
от 4-350° С и вы
ше после стабили
зирующего отжига

Э-04Х20Н9 До +450° С Э-08Х20Н9Г2Б До 4-450° С, при 
этом от 4-350° С 
до +450° С после 
стабилизирующего 
отжига

О
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Э-07Х20Н9 По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего стандарта

Э-08Х19НЮГ2Б
По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего 
стандарта, при 
этом от +350° С 
и выше после ста
билизирующего 
отжига

10Х17Н13М2Т,
10X17H13M3T,
12Х18Н12МЗТЛ,
08Х17Н13М2Т

Э-07Х19Н11МЗГ2Ф До +450° С Э-07Х19Н11МЗГ2Ф; 
Э-09Х19 Н 10Г2М2Б

До +  350е С

Э-02Х20Н14Г2М2;
Э-09Х19Н11ГЗМ2Ф;
Э-02Х19Н18Г5АМЗ

По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего стандарта

08XI7H15M3T — — Э-02Х19Н18Г5АМЗ

10Х14Г14Н4Т Э-10Х20Н9Г6С;
Э-03Х15Н9АГ4;
Э-04Х19Н9

По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего стандарта "

03Х18Н11, 
02Х18Н11

Э-02Х21Н10Г2 До +450° С Э-02X21Н10Г2 До +350РС

Э-02Х19Н9Б По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего стандарта

Э-02Х19Н9Б По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего стан
дарта, при этом 
от +350° С и вы
ше после стабили
зирующего отжига

О
СТ 26 291 -94



00to
Продолжение прил. 12

Требования по стойкости против межкристаллитной коррозии

Марка стали
нет есть

тип электрода по 
ГОСТ 10052—75 температура стенки

тип электрода по 
ГОСТ 10052—75 температура стенки

(марка, ТУ)

12Х18Н10Т и 
08Х18Н10Т корро
зионностойкого слоя 
двухслойной стали

Э-10Х25Н13Г2 для 
переходного и кор-ро- 
зионностойкого слоев; 
Э-04Х2Ш9 и 
Э-07Х20Н9 для кор
розионностойкого 
слоя

По обязательному 
приложению 3 на
стоящего стандарта

Э-10Х25Н13Г2 для 
переходного слоя; 
Э-08Х20Н9Г2Б и 
Э-08Х19Н10Г2Б 

для коррозионно- 
стойкого слоя

По обязательным 
приложениям 
2—7 настоящего 
стандарта, при 
этом от 4-350° С 
и выше после ста 
билизирующего 
отжига

10Х17Н13М2Т и 
08Х17Н15МЗТ корро- 
зионностойкого слоя 
двухслойной стали

Э-10Х25Н13Г2 для 
переходного слоя; 
Э-07Х1Ш11ШГ2Ф 
для коррозионно- 
стойкого слоя

Э-10Х25Н13Г2 для 
переходного слоя; 
Э-09Х19Н10Г2М2Б 
для коррозионно- 
стойкого слоя

До +350° С

08Х17Н15МЗТ корро
зионностойкого слоя 
двухслойной стали

“ “ Э-10Х2Ш13Г2 для 
переходного слоя 
Э-02Х19Н18Г5АМЗ

До +350° С

03X17H14M3 Э-02Х19Н18Г5АМЗ
Э-02Х20Н14Г2М2

По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего стандарта

Э-02Х19Н18Г5АМЗ; 
Э-02Х20Н14 Г2М2

До +350° С
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15Х18Н12С4ТЮ

08Х8Н22С6
02Х17Н14С5

03Х21Н21М4ГБ

06ХН28МДТ
03ХН28МДТ

оо
00

Э-10Х17Н13С4 До +200° С

ОЗЛ-24
ТУ 14-4-579-74

ОЗХ24Н25МЭАГЗ 
(АНВ-38 ТУ ИЭС 
376—83);
04Х23Н27МЗДЗГ2Б
(ОЗЛ-17У
ТУ 14-4-715—75);
04X21Н21М4Г2Б
(ОЗЛ-26А
ТУ 14-4-316—79)

03X24 Н25МЗАГЗД 
(АНВ-37
ТУ ИЭС 375—85);
04Х23Н27МЗДЗГ2Б
(ОЗЛ-17У
ТУ 14-4-715—75);
04Х23Н26МЗДЗГ2Б
(03Л-37-2
ТУ 14-4-1276—84)

До +120° С

До +350° С

До +350° С

О
С

Т 26 291—
94



Продолжение прил. 12

Марка стали

Требований по стойкости против межкристаллитной коррозии

нет есть

тип электрода по 
ГОСТ 10052-75 -температура стенки

тип электрода по 
ГОСТ 10052—75 

(марка. ТУ)
температура стенки

ХН32Т Э-27Х15Н35ВЗГ2Б2Т По обязательным 
приложениям 2—7 
настоящего стандарта

— т. .-И

НМЖМц?8-2,5-1,5 
коррозионностойкого 
слоя двухслойной 
стали

В-56у —

П р и м е ч а н и я .

I Без индекса «Э» условно указаны типы электродов, ие предусмотренные ГОСТ 10052—75. Марка 
электрода типа В-56у принимается по ТУ 14-4-807—77 (изм. 1).

2. Возможность проведения стабилизирующего отжига для сварных соединений из сталей марок 
10Х17Н13М2Т, I0X17H13M3T, 12Х18Н12МЗТЛ, 08Х17Н13М2Т должна быть согласована со специализиро
ванной научно-исследовательской организацией по технологии.

3 Применение сварных соединений при температуре выше -4-600° С должно быть согласовано со специа
лизированной научно-исследовательской организацией.

4. Электроды типов Э-02Х20Н14Г2М2 и Э-09Х19Н11ГЗМ2Ф применяются при условии содержания в ме
талле шва ферритной фазы не более 6%.

5 Возможность применения электрода типа Э04Х19Н9 должна быть согласована со специализированной 
научно-исследовательской организацией.

О
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185

А В Т О М А Т И Ч Е С К А Я  С В А Р К А .  1

ПРИЛОЖЕНИЕ 13 (обязательное)

М арка стали Марка проволоки по 
ГОСТ 2246—70

Марка флюса по 
ГОСТ 9087—81

Минимальная температура стенки 
сосуда под давлением 

(см. п. 2.8.1 настоящего стандарта)

СтЗкп; СтЗпс; СтЗсп; СтЗГпс; 
18Гпс; 10; 16 К; 18К; 15; 20; 
20К; А; В  н м а р к и  СтЗеп и
2 G K  двухслойной стали

Св-08; Св-08А АН-348А; ОС Ц- 45 ; 
О С Ц - 4 5 М ;  А Н Ц - 1

Н е  н и ж е  — 20° С

Св-08ГА; С в - Ю Г А Н е  н и ж е  — 30° С; не н и ж е  
— 40° С  по табл. 3 настоящего 
стандарта22К; 2 5 Л Ов-О&ГА; С в - Ю Г А

2 0 Ю Ч С в - Ю Н Ю АН-22; А Н - 4 7 Н е  н и ж е  — 40° С

16ГС; 17ГС; 17-Г 1C; 09Г2С; 
10Г2; 10Г2С1; 1 0 Х С Н Д ;  Д40; 
Д32; Е40; Е32 и марки 16ГС 
и 0 9 Г 2 С  основного слоя д в ух
слойной стали

Св-0аГА; С в - Ю Г А АН-22; АН-348А; 
АН-47; ОС Ц- 45 ; 
О С Ц - 4 5 М ;  А Н Ц - 1

Н е  н и ж е  — 30° С  при л ю б о й  
толщине; не н и ж е  — 40° С  при 
т о л щ и н е  металла не более 
24 м м

16ГС; 17ГС; 17Г1С; 1 0 Х С Н Д ; 
Д40; Д32; Е40; Е3 2  и марка 
1 6 ГС основного слоя двух
слойной стали

Н е  н и ж е  — 40°'С при л ю б о й  
т о лщ ин е металла при условии 
выполнения многослойной 
сварки или в сочетании с про
волоками С в - Ю Н М А ;
С в - Ю Н Ю

С в - Ю Н Ю Н е  н и ж е  — 40° С

О
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Продолжение прил. 13

Марка стали Марка проволоки по 
ГОСТ 2246-70

Марка флюса по 
ГОСТ 9087—81

Минимальная температура стенки 
сосуда под давлением 

(см. п. 2.8.1 настоящего стандарта]

16ГМЮЧ Св-08ХМ;
Св-04Х2МА;
Св-ЮХ2М

АН-22; ФЦ-11; 
АН-17М

Не ниже 0°С

15Г2СФ С®-10Г2; Св-ЮНМА АН-22; АН-348А; 
АН-47; ОСЦ-45; 
ОСЦ-45М; АНЦ-1

Не ниже —4(f С

09Г2СЮЧ Св-ШГА; Св-lOHMiA;
Св-08ГСМТ;
Св-10НЮ

АН-348А; АН-43; 
АН-22; АН-47

Не ниже —70° С

09ХГ2НАБ ов-оагсм т ФП-ЗЭ Не ниже —40е С

15Х2МФА-А Ов-ЮХЗША;
Св-ЮХЗГМФТА;
Св-ЮХМФТУ

ФП-33; ФП-ЗЗМ Не ниже 0°С

10X2 Г ИМ СВ-04Х2МА; 
Св-ЮХЗГМ 
ТУ 14-1-4181—85

АН-47 Не ниже 0°С

О
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10Х2М1А-А и марка 
10Х2МЛА-А основного слоя 
двухслойной стали

09Г2С
10Г2С1, 10Г2 и марка 09Г2С 
основного слоя двухслойной
стали

Св-04Х2М1А;
Св-10ХаГМ1А-А

Св-08ГА

Св-08ГА; Св-08ГС

09Г2С1, 10Г2, 10Г2С1 и мар- 
ка 09Г2С основного слоя двух
слойной стали

Св-тню
Gb- ig h m a

Св-ЮНЮ

ФЦ-16А; ФЦ-16

АН-47; АН-348А; 
ОСЦ-45; ОСЦ-45М

Не ниже 0° С

Не ниже —60° С при любой 
толщине металла п,ри условии 
выполнения многослойной 
сварки или в сочетании с про
волоками Gb-IOHMA,
Св-ЮНЮ; Св-08МХ

Не ниже —70° С при любой 
толщине металла при условии 
нормализации сварных соеди
нений

Не ниже —60° С

АН-22 Не ниже —70°С без нормали
зации сварных соединений при 
условии сварки по технологии, 
согласованной со специализи
рованной научно-исследова
тельской организацией
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188 Продолжение прил. 13

Марка стали Марка проволоки по 
ГОСТ 2246—70

Марка флюса по 
ГОСТ 9087—81

Минимальная температура стенки 
сосуда под давлением 

(см. п. 2.8.1 настоящего стандарта)

12МХ и та же марка основно
го слоя двухслойной стали

Св-OSMX; Св-04Х2МА АН-43; АН-22; 
АН-348А

Не ниже 0° С

12ХМ и та же марка основно
го слоя двухслойной стали

Св-08ХМ; Св-10Х2М

20Х2МА Св-04Х2МА АН-22; АН-43

15Х5М GB-10X51M АН-22; АН-43

П р и м е ч а н и я .  1. Условия выполнения сварных соединений с различным сочетанием сварочных прово
лок определяется технологией, согласованной со специализированной научно-исследовательской организацией.

2 Необходимость подогрева для предотвращения трещин при сварке малоуглеродистых и низколегиро
ванных марганцовистых и марганцевокремнистых сталей в зависимости от толщины свариваемых элементов, 
содержания углерода и других факторов определяется технологией предприятия — изготовителя сосудов.

3. Марки проволоки типов Св-ЮНЮ и Св-10Х2М принимаются по ТУ 14-1-2219—77, типа Св-ЮХМФТУ — 
по ТУ 14-1-4355—87, типов Св-10ХЗМ1А и Св-ЮХЗГМФТА — по ТУ 14-1-49-1414—90. Марки флюсов типов 

ФП-33 и ФП-ЗЗМ принимаются по ТУ 5 965-11238—83, типов ФЦ16 и ФЦ-16А— по ТУ 108.948.0i2—85, типа 
АНЦ-1 — по ТУ 108.1424—86.

4 При сварке хромомолибденовых сталей требуются специальные меры (подогрев, термическая обработка 
и др) .

О
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  14 (обязательное)
А В Т О М А Т И Ч Е С К А Я  С В А Р К А .  2

Марка стали

Наличие требований по стойкости против межкристаллитной коррозии

нет есть

марка проволоки, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

марка флюса, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

условия 
применения 
(см. п. 2.8.1 
настоящего 
стандарта)

марка проволоки, 
обозначение стандарта 

или технических условий

марка флюса, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

условия 
применения 
(см п. 2.8.1 
настоящего 
стандарта)

08X13 корро
зионностойко
го слоя стали

Ов-06Х25Н12ТЮ; 
Св-07Х25Н12Г2Т 
ГОСТ 2246—70

АН-26С 
ГОСТ 
9087—81

По обяза
тельному 
приложению 
3 настояще
го стандар
та

08Х22Н6Т;
08Х18Г8Н2Т

Св-04Х19Н9; 
Св-06Х19Н9Т 
ГОСТ 2246—70

АН-26С
ГОСТ
9087—81

По обяза
тельным при
ложениям 
2 —4 настоя
щего стан
дарта

Св-06Х21Н7БТ
(ЭП-500)
ТУ 14-1-1389—75; 
Св-07Х18Н9ТЮ, 
Ов-05Х20Н9ФБС 
ГОСТ 2246—70 
Св-08Х20Н9С2БТЮ  
ТУ 14-1-1140—74

АН-26С
ГОСТ
9087—81;
48-ОФ-6
ОСТ
5 9206—75

По обяза
тельным 
приложе
ниям 2 —4 
настоящего 
стандарта

08X21Н6М2Т Св-04Х19Н11МЗ; 
Св-06Х19Н10МЗТ 
ГОСТ 2 2 4 6 -7 0

АН-26С
ГОСТ
9087—81;
48-ОФ-6
ОСТ
5.9206—75

Св-08Х19Н10МЗБ; 
CB-06X20H11МЗТБ 
ГОСТ 2246—70 
Св-ОЗХ24Н6АМЗ 
ТУ 14-1-4372—87

О
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Продолжение прил 14

Марка стали

Наличие требований по стойкости против межкристаллитной коррозии
нет есть

ма рка проволоки, 
обозначение 

стандарта или 
технических условий

марка флюса, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

условия 
применения 
(см. п. 2 8 I 
настоящего 
стандарта)

марка проволоки, 
обозначение стандарта 

или технических условий

марка флюса, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

условия 
применения 
(см п 2.8Л 
настоящего 
стандарта)

03Х18Н11
02Х18Н11

— — GB-01X18H10 
ТУ 14-1-2795—79 
Св-01Х19Н9 
ГОСТ 2246—70

АН -18 
ТОСТ 
9087—81

До +350° С

ОЗХ17Н14МЗ GB-01X17H14M2 
ТУ 14-1-2795—79; 
Св-01Х19Н18Г10АМ4 
ТУ 14-1-1892—76

А Н -18 
ГОСТ 
9087—81

До +350° С

03X21Н21 М.4ГБ Св- 01Х23Н28МЗДЗТ 
ГОСТ 2246—70;
Св- ОЗХ23Н25М.ЗДЗТ 
ТУ 14-1-2571—78; 
Св-02Х2 ГН21М4Г2Б 
ТУ 14-1-3262—81

07Х13АГ20 Св-05Х 15Н9Г6АМ 
ТУ 14-1-1596-76; 
Св-07Х19Н10Б; 
Сш-05Х20Н9Ф(БС 
ГОСТ 2246—70

АН-26С
ГОСТ
9 0 87-81

По обяза
тельным 
приложе
ниям 2—4

О
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12Х18Н 9Т;
12X18HI0T;
08Х18Н10Т

Св-06Х19Н9Т; 
Св-04Х19Н9 
ГОСТ 2246—70

АН-26С
ГОСТ
9087-81

До +600° С Св-07Х18Н9ТЮ; 
Св -05Х20Н9 ФБС 
^ОСТ 2246—70

АН-26С
ГОСТ
9087-81

До
+ 600° с,
при этом 
от +  350е С 
до +600° С 
после ста
билизирую
щего отжига

Св-08Х20Н9С2БТЮ 
ТУ 14-1-1140—74

До +350° С

12Х18Н10Т и
08Х18Н10Т
коррозионно-
стойкого слоя
двухслойной
стали

Св-06Х25Н12ТЮ 
Св-07Х25Н12Г2Т 
ГОСТ 2246—70

АН-26С
ГОСТ
9087-81

По обяза
тельному 
приложению 
3 настояще
го стандар
та

Св-06Х25Н12ТЮ; 
С®-07Х25Н12Г2Т 
ГОСТ 2246—70

АН-26С
ГОСТ
9087—81

До +350° С 
для сварки 
переходного 
слоя

Св -05Х20Н9ФБС 
ГОСТ 2246—70

До +350° С 
для сварки 
коррозион- 
ностойкого 
слоя

Св-08Х25Н13БТЮ, 
ГОСТ 2246—70

До +350° С 
для сварки 
переходного 
и корро
зионностой
кого слоев

(-4
2

О
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£  _____________ __________ __________ Продолжение прил. 14
Наличие требований по стойкости против межкристаллитной коррозии

нет есть
Марка стали марка проволоки, 

обозначение 
стандарта или 

технических условий

марка флюса, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

УС Л О ВИ Я

применения 
(см., п, 2.8.1 
настоящего 
стандарта)

марка проволоки, 
обозначение стандарта 

или технических условий

марка флюса, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий t

условия 
применения 
(см. п. 2.8.1 
настоящего 
стандарта)

08Х18Н12Б — — — Св-05Х20Н9ФБС 
ГОСТ 2246—70

АН-26С 
ГОСТ 
9087—81

10Х17Н13М2Т
10X17H13M3T
08Х17Н13М2Т

Св-06Х19Н10МЗТ; 
Св-04Х19Н11МЗ 
ГОСТ 2246—70

АН-26С
го с т
9087—81;
43-ОФ-6
ООТ
5.9206—75

По обяза- 
тельным 
(приложе
ниям 2 —4 
настоящего 
стандарта

Св-06Х20Н11МЗТБ; 
Св-08Х19Н10МЭБ 
ГОСТ 2246—70

АН-26С
ТОСТ
9087—81;
48-ОФ-6
ОСТ
5.9206—75

Д о + 350° С

08Х17Н15МЗТ Св-06 Х20.В11МЗТБ; 
Св-08Х19Н10М31Б 
ГОСТ 2246—70

АН-26С 
ГОСТ 
9087—81; 
48-ОФ-6 
OQT
5.9206—75; 
АВК-61 
ГПУ ИЭС  
5 1 9 -8 5

1
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13-1256

1РХ14Г14Н4Т Св-05Х15Н9Г6АМ 
ТУ 14-1-1595-76

АН-26С
ГОСТ
9087—81

По обяза
тельным 
/приложе
ниям 2—4 
настоящего 
стандарта

10X17H13M3T
и
10Х17Н13М2Т 
коррозионно- 
стойкого слоя 
двухслойной 
стали

Ов-06Х25Н12ТЮ; 
Св-07Х25Н 12Г2Т 
ГОСТ 2246—70

АН-26С
ГОСТ
9087-81

По обяза
тельному 
приложению 
3 настояще
го стандар
та для пе~ 
р сходного 
слоя

Св-06Х 19Н1ОМЗТ; 
СВ-04Х19Н11МЗ 
по ГОСТ 2246—70

АН-26С
ГОСТ
9087—81
48-ОФ-6
ОСТ
5 9206—75

По обяза
тельному 
■приложению 
3 настояще
го стандар
та для кор
розионно- 
стойкого
СЛОЯ

Ов-07Х25Н12Г2Т; 
Св -06Х25Н12ТЮ 
ГОСТ 2246—70

GB-O6X20H11МЗТБ; 
Св-08Х19Н10МЗБ 
ГОСТ 2246—70

АН-26С 
ГОСТ 
9087—81

До +350° С 
для пере
ходного 
слоя

АН-26С
ГОСТ
9087—81
48-ОФ-6
QQT
5 9206—75

До +350° С 
для корро-
ЗЙОННОСТОЙ-
кого слоя

со

О
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194 Продолжение прил. 14

Марка стали

Наличие требований по стойкости против межкристаллитной коррозии

нет есть

марка проволоки, 
обозна чение 

стандарта или 
технических условий

марка флюса, 
обозначение 

стандарта и л и  
технических 

условий

условия 
применения 
( с м . п . 2 .8 .1  
настоящего 
стандарта)

марка проволоки, 
о б о з н а ч е н и е  ст анд арт а  

или технических условий

марка флюса, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

условия 
применения 
(см. п. 2.8.1 
настоящего 
стандарта)

06ХН28МДТ;
03ХН28МДТ

■
Св -01Х24Н25А Г7 Д  
ТУ 14-1-368-83 
Св-01 Х23Н28МЗДЗТ 
Св-ОЗХ23Н28МЗДЗТ 
ТУ 14-1-2571—78

АН-18 
ГОСТ 
9087—81

До + 35 0 “ С

Сплав 
НМЖМц- 
28-2,5-1,5 кор
розионностей- 
кого слоя 
двухслойной 
стали

НЖМцТА (сва
рочный монель) 
ТУ 48-21-284—73

АН-26С
ГОСТ
9087—81

По обяза
тельному 
приложению 
3 настоя
щего стан
дарта

П р и м е ч а н и я .  1. Возможность применения стабилизирующего отжига для сварных соединений из ста
лей марок 10Х17Н13М2Т, 10X17H13M3T, 08Х17Н13М2Т должна быть согласована со специализированной
научно-исследовательской организацией. _  _______

2. Применение сварных соединений из сталей марок 10Х17Н13М2Т, 10X17HJ3M3T, 08Х17Н15М2Т при тем
пературе выше +600° С должно быть согласовано со специализированной научно-исследовательской органи
зацией.

О
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ПРИЛОЖЕНИЕ 15 (обязательное)

ЭЛЕКТРОШЛАКОВАЯ СВАРКА

Марка проволоки, обозначение Марка флюса, обозначение Условия применения
Марка стали стандарта или технических стандарта или технических (см. п. 2.8.1 настоящего

условий условий стандарта)

Сг2сп; СтЗпс 20; 16К Св-О&ГА 
ГОСТ 2246—70

АН-8; АН-22
ГОСТ 9087-81; АН-9;
АН-9У
ТУ ИЭС 291—86

18К; 20К; 22К; 20ЮЧ Св-ШНЮ 
ТУ 14-1-2219—77; 
Св-ШГ2; Св-ОВГС 
ГОСТ 2246—70

По обязательному приложе
нию 2 настоящего стандар
та при условии нормализа
ции и высокого отпуска 
сварных соединений

16ГС; 09Г2С; 
09Г2СЮЧ

Св-ОВГС; Св-08Г2С; 
Св-08ГОМТ 
ГОСТ 2246—70;
Св-ШНЮ ТУ 14-1-2219—77

12МХ, 12ХМ СВ-10ХГ2СМА; Св-08ХМ 
ГОСТ 2246—70;
10ХШ  ТУ 14-1-2219—77; 

Св-04Х2МА ГОСТ 2246—70

Не ниже 0° С при условии 
нормализации и высокого 
отпуска сварных соедине
ний

соСл 1
2

О
С

Т
 26 291



196 Продолжение прил. 15

Марка стала
Марка проволоки, обозначение 

стандарта или технических 
условий

М арка флюса, обозначение 
стандарта или технических 

условий

Условия применения 
(см п 2 8 1 настоящего 

стандарта)

16ГМЮЧ Св-08ХМ; Св-ЮХМ; 
Св-ШНМА; Св-04Х2МА 
ТУ 14-1-2219-77

АН-22; АН-8; ФЦ-11 
ГОСТ 9087—81

Не ниже 0° С при условии 
высокого отпуска сварных 
соединений

15Г2СФ Св-10Г2 АН-8 Не ниже —40° С после нор
мализации и высокого от
пуска сварных соединений

10Х2ГНМ Св-ЮХЗГМ 
ТУ14-1-4181—86

АН-8 ГОСТ 9087—81; 
АН-9У ТУ ИЭС 291—86

Не ниже 0° С при условии 
высокого отпуска

12Х18Н9Т;
08Х18Н10Т;
12ХЮН10Т

СВ-04Х19Н9; GB-01X19H9;
Св-06Х19Н9Т
ГОСТ 2246—70

АН-26П; АН-26С 
ГОСТ 9087—81 
48-.0Ф-6 ОСТ 5.9206—75

До -f 600° С при отсутствии 
требований по стойкости 
металла против межкри- 
сталлитной коррозии

Св-07Х19Н10Б; 
Се-05Х20Н9ФБС 
ГОСТ 2246—70

АН-45 ГОСТ 9087-81 До +350° С при наличии 
требований по стойкости 
металла шва против меж- 
кристаллитной коррозии

О
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10XI7H13M2T;
10X17H13M3T

Св-01 Х19Н18Г10АМ4 
ТУ 14-1-1892-62-76; 
Св-08Х19Н10(МЗБ; 
Св-06Х20Н11МЗЛРБ 
ГОСТ 2246—70; 
Св-ОЗХ 19Н 15Г6М2АВ2 
ТУ 14-1-1595—76

АН-22; АН-26; АН-26П 
ГОСТ 9087—81;
АН-45 ТУ 14-146-15-75

До +350° С при условии 
подтверждения стойкости 
против межкриста л литной 
коррозии по предваритель
ным испытаниям

П р и м е ч а н и я .

1. Применение проволоки марки Св-08ХМ допускается только с содержанием хрома не менее 1% и 
молибдена не менее 0,5%.

2. Для сварки основного слоя двухслойной стали применяются сварочные материалы для соответствую
щей марки стали по приложению 15 настоящего стандарта.

3. При выполнении электрошлаковой сварки допускается применение пластинчатых электродов и других 
технологических приемов по документации, согласованной со специализированной научно-исследовательской 
организацией.

4. Для кольцевых швов сосудов из стали марки 12ХМ допускается производить только высокий отпуск 
без нормализации при условии выполнения многослойной электрошлаковой сварки по документации, согласо
ванной со специализированной научно-исследовательской организацией.

5 Для кольцевых швов сосудов с толщиной до 100 мм, предназначенных для работы при температуре 
стенки не ниже —20° С для стали марки 20К, не ниже—40° С для сталей марок 16ГС, 20ЮЧ, не ниже —55° С 
для стали марки 09Р2С, и толщиной до 60 мм, предназначенных для работы при температуре стенки не 
ниже —60° С для стали 09Г2С, допускается производить только высокий отпуск без нормализации при 
условии комбинированного способа — автоматической сварки под флюсом и электрошлаковой сварки с регу
лированием термического цикла.

СО
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ПРИЛОЖЕНИЕ 16 (обязательное) 

ДУГОВАЯ СВАРКА В ЗАЩИТНОМ ГАЗЕ

Марка стали
Марка проволоки, 

обозначение стандарта нлн 
технических условий

Защитный газ и 
обозначение стандарта

Условия применения 
(см.'п. 2.8.1 настоящего стандарта)

СтЗсп; СтЗпс; СтЗкп; 10; 
20; 20Л

Углекислый газ ГОСТ 
8050—85; смесь углекис
лого газа с кислородом 
ГОСТ 5583-78

Не ниже —30° С;
не ниже —40е С по та(бл. 3
настоящего стандарта

17ГС; 17Г1С; 16ГС; 
09П2С; 10Г2; 10Г2С1; 
00Г2СЮЧ и трубы из 
стали 10 и 20 толщиной 
не более 12 мм

Св-08Г2С 
ГОСТ 2246—70

Не ниже —40* С

09Г2С; 10Г2С1; 10Г2; 
09Г2СЮЧ

От —4 Г  С до —70° С при ус
ловии нормализации сварных 
соединений

09Г2С; 10Г2С1; 10Г2; 
09Г2СЮЧ

Св-0ЭГ2ОНТЮР 
ТУ 14-1-3648-83

Углекислый газ 
ГОСТ 8050—85

Не ниже —70е С

12MiX; 12ХМ СВ-10ХГ2СМА 
ГОСТ 2246—70

Углекислый газ 
ГОСТ 8050-85; 
аргон
ГОСТ 10157—79

Не ниже 0°С

О
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Св-ОвХМ 
ГОСТ 2246—70

Аргон
ГОСТ 10157—79

15Г2СФ Св-08Г2С 
ГОСТ 2246—70

Углекислый газ 
ГОСТ 8050-85

Не ниже —40° С

10Х2ГНМ Св-08ХЗГ2СМ 
ГОСТ 2246—70

Углекислый газ 
ГОСТ 8060—85

Не ниже 0°С

1Х2М1 Св-06ХЗГ2СМФТЮЧ 
ТУ 14-1-2338—78

Углекислый газ 
ГОСТ 8050—85; 
аргон
ГОСТ 10157—79

Не ниже 0р С

15Х5М; 15Х5М.У Св-06Х8Г2СМФТЮЧ 
ТУ 14-1-2338—78

15Х5М; 15Х5МУ Св-10Х5М 
ГОСТ 2246—70

Аргон
ГОСТ 10157—79

Не ниже 0° С.
Для сварки теплообменных 
труб диаметром до 38 мм и 
корневого слоя шва труб диа
метром более 38 мм

12Х8ВФ; Х9М; Х8 ОВ-06Х8Г2СМФТЮЧ 
ТУ 14-1-2338—78

Углекислый газ 
ГОСТ 8050—85

Не ниже 0° С г

08X13 и марка 08X13 
коррозионностойкого 
слоя двухслойной стали

СВ-08Х20Н9Г7Т; 
Св-10Х16Н25АМ6; 
Св-07Х25Н 12Г2Т; 
СВ-08Х25Н13БТЮ 
ГОСТ 2246—70

Углекислый газ 
ГОСТ 8050—85; аргон 
ГОСТ 10157—79; 
смесь углекислого газа 
с аргоном

О
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200 Продолжение прил J6

Марка стали
Марка проволоки, 

обозначение стандарта или 
технических условий

Защитный газ и 
обозначение стандарта

Условия применения 
(см п 2 8 1 настоящего стандарта)

08Х22Н6Т,
08Х18Г8Н2Т

Св-06Х21Н7БТ 
ТУ 14-1-1389-75; 
Св-07Х19НЮБ; 
Св-07Х18Н9ТЮ 
ГОСТ 2246—70

Аргон
ГОСТ 10157—79

До +300° С при наличии тре
бований стойкости против меж
кристаллитной коррозии

Св-04Х19Н9; 
Св-06Х19Н9Т 
ГОСТ 2246—70

До +300° С при отсутствии 
требований стойкости против 
межкристаллитной коррозии

Св-08Х20Н9С2БТЮ 
ТУ 14-1-1140—74

Углекислый газ 
ГОСТ 8050—85

До +300° С при наличии тре
бований стойкости против 
межкристаллитной коррозии

15Х18Н12С4ТЮ Св-15Х18Н12С4ТЮ 
ТУ 14-1-2795—79

Аргон
ГОСТ 10157—79

По обязательным приложениям 
2—7 настоящего стандарта

02Х8Н22С6 Св-02Х8Н22С6 
ТУ 14-1-3233-81, 
Св-01Х12Н10С6Ц 
ТУ 14-1-3952-85
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12Х18Н9Т, 12Х18Н10Т, 
08Х18Н10Т и 
12Х18Н10Т, 08Х18Н10Т 
коррозианностойкого 
слоя двухслойной стали

Св-08Х20Н9Г7Т; 
Св -1 ОХ 16Н25 АМ6 
ГОСТ 2246—70

Аргон
ГОСТ 10157—79; 
смесь аргона с углекис
лым газом ГОСТ 
8050—85

Для сварки коррознонностой- 
кого слоя и деталей внутрен
них устройств

Св-01 Х19Н9; 
Св-04Х19Н9 
ГОСТ 2246—70

При отсутствии требований по 
стойкости против межкриста л- 
литной коррозии

СВ-06Х19Н9Т; 
Св-07Х19Н10Б; 
Св-07Х18Н9ТЮ; 
Св-05Х20Н9ФБС 
ГОСТ 2246-70

До +350° С при наличии тре
бований стойкости против меж- 
кристаллитной коррозии

Св-08Х20Н9С2БТЮ 
ТУ 14-1-П40—74

Углекислый газ 
ГОСТ 8050—85

03Х18Н11; 02Х18Н11 Св-01Х18Н10 
ТУ 14-1-973—74

Аргон
ГОСТ 10157—79

О
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Марка стали
Марка проволоки, 

обозначение стандарта иля 
технических условий

08Х21Н6М2Т;
10Х17Н13М2Т;
10X17H13M3T;
08Х17Н13М2Т

Св-04Х19Н11МЗ 
ГОСТ 2246—70

Св-ОбХ 19Н16МЗТ; 
Св-06Х20Н11МЗТБ; 
Св -08Х19Н1ОМЗБ 
ГОСТ 2246—70 
Св-01 XI9Н18Г10АМ4 
ТУ 14-1-1892—76

08Х18Н12Б Св-ОбХ 19Н9Т; 
Св-07Х19Н10Б; 
Св-07Х18Н9ТЮ; 
Св-05Х20Н9ФБС 
ГОСТ 2246-70

Продолжение прил. 16

Защитный газ и 
обозначение стандарта

Условия применения 
(см. п. 2 8.1 настоящего стандарта)

Аргон
ГОСТ 10157—79; 
Смесь аргона с 
углекислым газом 
ГОСТ 8050-85

По обязательным приложениям 
2—4 настоящего стандарта при 
отсутствии требования по стой
кости против межкристаллит- 
ной коррозии

2

До +350° С при наличии тре
бований по стойкости против 
межкристаллитной коррозии

До +350° С при наличии тре
бования стойкости против меж
кристаллитной коррозии

О
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ОЗХ19АГЗНЮ Св-01Х18Н10 
ТУ 14-1-973—74

Аргон
ГОСТ 10157—79

До +350° С при наличии тре
бования стойкости против меж- 
кристаллитной коррозии без 
требования равнопрочности 
сварных соединений основному 
металлу

10Х14Г14Н4Т Св-0бХ15Н9ГбАМ 
ТУ 14-1-1595—76

“

До +350° С при наличии тре
бований по стойкости против 
межкристаллитной коррозии03X21Н21М4ГБ Св-02Х21Н21М4Б 

ТУ 14-1-3262—81

08Х17Н15МЗТ
03X17H14M3

Св-01Х17Н14М2 
ТУ 14-1-973—74; 
Св-01Х19Н'18Г10АМ4 
ТУ 14-1-1892-76

06ХН28МДТ
03ХН28МДТ

Св-01 Х23Н28МЗДЗТ 
ГОСТ 2246—70;
Св -03ХН25МДТБ 
ТУ 14-1-2571—78

ОСТ 26 291—
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204 Продолжение прил. 16

Марка стали
Марка проволоки, 

обозначение стандарта или 
технических условий

Защитный газ и 
обозначение стандарта

Условия применения 
(см. п. 2.8.1 настоящего стандарта)

НМЖМц 28-2,5-1,5 НММцТА {сварочный 
монель)
ТУ 48-21-234-73

По обязательному приложению 
3 настоящего стандарта

П р и м е ч а н и я .

1. Допускается применение аргонодуговой сварки неплавящимся электродом проволокой Св-08Г2С стали 
марок СтЗсп, 10, 20, 20Л, 17ГС, 17Г1С, 16ГС, 09Г2С, 10Г2, 10T2CL

2. При сварке основного и коррозионностойкого слоев двухслойной стали применяются сварочные мате
риалы, приведенные в приложении 16 настоящего стандарта для  соответствующей марки стали.

3. При необходимости выполнения переходного слоя шва двухслойной стали аргонодуговой сваркой
рекомендуется применение сварочной проволоки марок Св-08Х20Н9Г7Т, Св-10Х16Н25АМ6, Св-07Х25Н13,
СВ-06Х25Ш2ТЮ, СВ-07Х25Н12Г2Т.

О
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ПРИЛОЖЕНИЕ 17 (обязательное)

Р Е Г Л А М Е Н Т

проведения в зимнее время пуска (остановки) 
или испытания на герметичность сосудов

1. Настоящий регламент распространяется на сосу
ды химических, нефтеперерабатывающих и нефтехими
ческих заводов, газовых промыслов и газобензиновых 
заводов, изготовленные в соответствии с требованиями 
настоящего стандарта и эксплуатируемые под давле
нием на открытом воздухе или в неотапливаемом поме
щении.

2. Пуск (остановка) или испытание на герметич
ность в зимнее время, т. е. повышение (снижение) дав
ления в сосуде при повышении (снижении) температу
ры стенки, должны осуществляться в соответствии с 
графиком:

Р,
Рг

Р.

t1 it t
где Pt — давление пуска, Рг — рабочее давление, U— 
наинизшая температура воздуха, при которой допу
скается пуск сосуда под давлением /2 — минималь
ная температура, при которой сталь и ее сварные сое
динения допускаются для работы под давлением в со
ответствии с требованиями обязательных приложений
2—6 и 11—14 настоящего стандарта.

3. Величина давления Pi принимается согласно 
табл. 1 прил. 17 в зависимости от рабочего давления Рг.

Т а б л и ц а  1 прил. 17

Р2, МПа (кгс/см*) Менее 0,1

Рь МПа (кгс/см2) Рз

(1)
От 0,1 (1) 
до 0.3 (3) Более 0,3 (3)

0,1(1) 0,35 Р2

Приме ча ние .  При температуре t% ниже или равной ti дав
ление пуска Pi принимается равным рабочему давлению Р8.
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Продолжение прил. 17

Достижение давлений Р, и Рг рекомендуется осуще
ствлять постепенно по 0,25 Р 4 или 0,25 Рг в течение ча
са с 15-минутными выдержками давлений на ступенях 
0,25 Р 4 (0,25 Р 2);  0,5 Р 4 (0,5 Р2); 0,75 Р 4 (0,75 Р2).

4. Величины температур /4 и U принимаются по 
табл. 2 прил. 17 в зависимости от типа сталей.

Скорость подъема (снижения) температуры должна 
быть не более 30° С в час, если нет других указаний в 
технической документации.

Т а б л и ц а  2 прил. 17

Стали типа tu *С ft, °с
Допускаемая 

средняя темпе
ратура наиболее 
холодной пяти

дневки в районе 
установки сосуда

СтЗкп2 -2 0 +'Ю —30° С при 
объеме менее 
100 м9

СтЗслЗ; СтЗпсЗ; 
СтЗспб; СтЗпсб; 
20К-&; 20К-Ю

0 Не ниже 
—40° С
(п. 2.1.4, табл. 
3 настоящего 
стандарта)СтЗсп4; СтЗпс4; 

СтЗГлс4; СтЗспб; 
2QK-5; 20К-П

—40 -2 0

16ГС-3; 09Г2С-3; 
17ГС-3; 17Г1С-3

-4 0 -3 0

16ГС-6; 16ГС-17; 
09Г2С-6; 09Г2С-17; 
17ГС-6; 17ГС-12; 
17Г1С-6; 17Г1С-12; 
20ЮЧ; 08Х22Н6Т; 
08X21Н6М2Т

—40

12ХМ, 12МХ; 
ЮХ2ГНМ

0
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Продолжение прил. 17

Стали типа и, °с Ь, *с

Допускаемая 
средняя темпера
тура наиболее хо
лодной пятиднев
ки в районе уста

новки сосуда

09Г2С-7; 09Г2С-8;
12Х18Н10Т;
10X17H13MST

Согласно 
обязатель
ным прил. 
2 -6 , 11—14 
настоящего 
стандарта-

Ниже —40 Не регламен
тируется

П р и м е ч а н и я .  1. Для материалов» не приведенных в табл.2 
прил. 17, температура i% определяется по обязательным приложе
ниям 2—6 и 11—14 настоящего стандарта.

2. В табл. 2 прил. 17 приведены температуры t\ и t2 для со
судов из сталей 12ХМ и 12МХ со сроком службы не более 
КЮ тыс. час.
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СТАЛЬ
МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА
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О
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ел
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не
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е 

б*
, 

%
, н

е 
м

ен
ее

СтЗкп2 гост Горячеката- Ло 20 235 (24) 350—460 27гост 14637-89 ное Св 20 225 (23) 26
380- 88; до 40гост Св 40 215 (22) (37-47) 24

14637-89 до 100
Св. 100 195 (20) 24

СтЗпс2; До 20 245 (25) 370-480 25
СтЗсп2 Св 20 235 (24) 25гост до 40
380-88; Св. 40 225 (23) (38-49) 23
гост до 100

14637- 89 Св 100 205 (21) 23

СтЗсп4; До 20 245 (25) 370-480 26
СтЗпс4 Св 20 235 (24) 25
гост до 40

380-88: Св 40 225 (23) (38-49) 23
гост до 100

14637-89 Св- 100 205 (21) 23

СтЗГпс4 До 20 245 (25) 3 '0 —490 26
гост Св. 20 235(24) 25

380 -8 8 ; до 40
гост Св 40 *225 (23) (38-50) 23

14637-80 до 100
Св 100 205 (21) 23

СтЗпсЗ: До 20 245 (25) 370-480 26
СтЗспЗ Св. 20 235 (24) 25
гост до 40

380-88; Св 40 225 (23) (38-49) 23
гост до Ш0

14637-89 Св. 100 205 (21) 23
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  18 (справочное)

Л И С Т О В А Я ,
И В И Д Ы  И С П Ы Т А Н И Й

Ударная вязкость KCU, Дж/см2 (кгс.м/см2), 
не менее

И
зг

иб
 

в 
„х

ол
од

но
м

 
со

ст
оя

ни
и 

на
 

18
0°

. 
мм

 
(d

 —
 д

иа
м

ет
р 

оп
ра

вк
и,

 
а

—
то

лщ
и

на
 

об
ра

зц
а)при температуре, °С после ме

ханичес
кого ста

рения
+20 -2 0 -4 0 -7 0

39(4) 
при 5 —  

- 5 — 9 мм; 
29(3) при 
5 - 10 -3 0 

м м

39(4) при 
5 - 5 - 9  
мм;

29(3) при 
5 - 1 0 - 3 0  

мм

rf-0,5 а 
при

5<20 мм! 
rf-t.5 а 

при
5>20 м м

78(8) при 
5 - 5 - 9  
мм;

69(7) при 
5-10-25 

мм;

1 4 -1 2 5 6 209
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- E  X

C eh i В
ре

ме
нн

ое
 

со
пр

от
ив

* 
ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 c
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б„
%
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е 
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е

СтЗГпсЗ ГОСТ Горячеката- До 20 245 (25) 370-490 26
ГОСТ 14637-89 ное Св. 20 235 (24) 25

380— 88; До 40
ГОСТ Св. 40 225 (23) (38-50) 23

14637-89 до 100
Св. 100 205 (21) 23

СтЭспб; До 20 245 (25) 370-480 26
СтЗпсб Св 20 235 (24) 26
ГОСТ ДО 40

380-88; Св. 40 225 (23) (38—«49) 23гост до 100
14637—89 Св 100 205 (21) 23

СтЗГпсо До 20 245 (25) 370-490 26
гост Св. 20 235 (24) 25

380 -88; до 40гост Св 40 225 (23) <38-50) 23
14637- 89 до 100

Св. 100 205 (21) 23

Ст4спЗ ГОСТ Горячеката До 20 265 (27) 410-530 24
гост 14637 -  89 ное Св. 20 255 (26) 23

380-88; до 40гост Св. 40 245 (25) (42-54) 21
14637- 89 до 100

Св 100 235 (24) 21

08кп В. Г , Холоднока 0,5-1,5 255-363 26гост группа 111 таное 1,5-2,0 28
1050-88 по ГОСТ термически 2,0—3,0 (26-37) 30

9045—80 обработанное

210



О С Т  26 2 9 1 - 9 4

Продолжение прил. 18

Уда рная вязкость KCU, Дж/см2 (кгс.м/см2), 
не менее

И
зг

иб
 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
ни

й 
на

 
18

0°
, 

м
м

 
(d

 —
 д

иа
м

ет
р 

оп
ра

вк
и,

 
о 

—
 т

ол
щ

и
на

 
об

ра
зц

а)при температуре* ®С после ме
ханичес

4>Ка
ада

+20 —20 -4 0 -7 0
кого ста

рения
о
XX
ё

49(6) при 
5 - 2 6 - 4 0  

ММ

39(4) при 
5 —5 - 9  

мм;
29(3) при 
5 - 1 0 - 2 6  

мм

39(4) при 
5 - 5 - 9  

мм;
29(3) при 
5 - 1 0 - 2 5  

мм

d—0,5 а 
при

5 < 2 0  мм

39(4) при 
5 - 5 - 9  

мм;
2ДЗ) при 
5 - 1 0 - 3 0  

мм

39(4) при 
5 - 5 - 9

29<3)*при
5 - 1 0 - 3 0

мм

d—1,5 а 
при

5 > 2 0  мм

69(7) при 
5 - 5 - 9  

мм;
5Э(6) при 
5 —10—25 

мм:
39(4) при 
5 - 2 6 - 4 0

ММ

•
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соs  *
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О з  3О- Ж4>« у О «в и 0> X О X Ф а х
2 в) 2> «Ё эй W ЗЁ g х С о а>CQ К £ S
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, 
не
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ее

20ЮЧ ТУ Горячека- io-ieo 235 (24) 410 (42) 23
ТУ 14-1-4853-90 таное

14-1-
-4853-90

СтЗпс Группа 1 _ До 10 360 (37) 24
гост по ТУ Св. 10 235 (24) 350 (36) 23

380-88 14-1-3023—80 ДО 20

Группа 2 _ До Ю 275 (28) 370 (38) 24
по ТУ Св. Ю 265 (27) 360 (36) 23

14-1-3023.—80 д о  20

СтЗсп; Группа 1 _ До 10 245 (25) 370 (38) 24
СтЗГпс щ> ТУ Св. 10 235 (24) 360 (37) 23
ГОСТ 14-1-3023—80 д о  20

380-88 ГР. 1

Группа 2 _ До Ю 275 (28) 385 (39) 24
по ТУ Св. 10 265 (27) 370 (38) 23

14-1-3023—80 д о  20

15Г2СФ ГОСТ Горячеката До Ю 390 (40) 510 (52) 19
гост 19281—89 ное или тер Св. 10

19281-89 мически об до 40
работанное

15Г2СФ ТУ Термически 34 -50  j 392 (40) 548 (55) 18
ТУ 14-1-4502-88 обработанное
14-1-

.4502-88

10Х2ГНМА- ГОСТ Термически 20-50 461 (47) 608 (62)
-А' 108.11.928-87 обработанное 51-80 441 (45) 568 (58) t8

ТУ 108.11. 81-100 412 (42) 549 (56)
928-87 111-240 353 (36) 490 50)
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Продолжение прил. 18

У дарная вязкость KCU, Дж/см2 (кгс.м/см2), 
не менее

при температуре, вС после ме
ханичес

+20 -2 0 -4 0 -7 0
кого ста

рения

§ 1  

I  «3 2 2К * «

« в ?
о  « 3
Е ?
а 8 *

ч 3.  м 
х  *5 &(О о  (Ч о6
С <0 О S

59(6)

98(10)
78(8)

49(5)

44(4,5)
39(4)

34(3,5)

39(4)

34(3.5)
29(3)

29(3)
при

- 6 0  °С

39(4)

29(3)

29(3)

29(3)

1,5а
при

$<30 мм; 
d—2a при 
$>30 мм

d=* 2а

йГ=2,5а
<*=3а

213
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о
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О
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ое
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б,
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%
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е

10Х2ГНМ ТУ Норм а лнз а- 10-20 530 (54) 640 (65)
ТУ 14*1- 14-1-5117-92 ция+отпуск 21-50 460 (47) 590 (60)
5117-92 51-80 430 (44) 570 ( 58) 18

81-110 410 (42) 550 (56)
111-200 335 (34) 490 (50)

10Х2ГНМ ТУ Закалка* 10-20 590 (60) 740 (75)
ТУ^14-1- 14-1-5117-92 +отпуск 21-50 540 (65) 685 (70)
-5117-92 51-80 510 (52) 646 (66) 18

81-110 490 (50) 630 (64)
Ш -200 440 (45) 570 (58)

16ГМЮЧ ТУ Т ер ми чески- — 275 (28) 450 (46) 20
ТУ 14-1- 14-1-4826—90 обработанное
-4826-40

18К-3 До 20 275 (28)гост От 21 265 (27)
5620-79 до 40

От 41 255 (26) 431-519
до 60

I8K-6 До 20 275 (28)
гост Нормализо От 21 265 (27) (44-53)

5620-79 ванное до 40
От 41 255 (26) 20
ДО 60

18К-П- ГОСТ До 20 275 (28)
ГОСТ 5520-79 От 21 265 (27)

5520-79 до 40
От 41 255 (26)
до 60

1
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Продолжение при л. 18

Ударная вязкость KCU, Дж/см2 (кгс.м/см2), 
не менее

И
з г

иб
 

В 
ХО

ЛО
ДН

ОМ
 

со
ст

оя
ни

и 
на

 
18

0*
, 

м
м

 
(й

—
ди

ам
ет

р 
оп

ра
вк

и,
 

л
—

то
лщ

и
на

 
об

ра
зц

а)при температуре, *С
после ме
ханичес
кого ста

рения+20 —20 - 40 -7 0

98(10)
98(10)
78(8)
78(8)
78(8)

—
39(4)*
39(4)
39(4)
39(4)
39(4)

39(4)

29(3)

rf«2a

2,5а
rf~3a

За

98(10)
98(10)
78(8)
78(8)
78(8)

39(4) 78(8)
78(8)
39(4)
39(4)
29(3)

rf«=2 а 
</—2 а 
rf«2,5a 
rf«3a
d—За

59(6) — 29(3)
при

-60°С

— — -

59(6) — — — —

*— 29(3) - — —

d-=2,5a

— 29(3) — — 29(3)
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20К-3
ГОСТ

5520- 79

ГОСТ
5520-79

Нормализо
ванное

До 20 
От 21 
до 40 
От 40 
до 60

245 (25) 
235 (24)

225 (23) 402-509

(41—52)

25
24

23

20К-5
ГОСТ

5520—79

Без норма
лизации

До 20 
От 21 
до 40 
От 41 
до 60

245 (25) 
235 (24)

225 (23)

25
24

23

20К-П
ГОСТ

6520-79

До 20 
От 21 
до 40 
От 41 
до 60

245 ( 25) 
235 (24)

225 (23)

25
24

23

20 К
ТУ 14-1- 
-3922-75, 
ТУ 14-1- 
-4088-86

ТУ
14-1-3922—75

Горячека
таное

60-160 205 (21) 392 (40) 20

ТУ
14-1-4088-86

4 -2 0
21-40
41-60

245 (25) 
230(23,5) 
225 (23)

410—520

(41-52)

25
24
23

22К 
ГОСТ 

5520-79, 
ТУ 108.11. 

543 -  80

ГОСТ
5520-79

При толщине 
до 35 мм тер

мически об
работанное 

или без тер
мической об
работки; при 
толщине не 

более 35 мм — 
без термиче
ской обра

боткой

До 60 
Св. 60

265(27) 
255 (26)

431-590
(44-60)

г 22
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Продолжение прил . J8

Ударная вязкость KCU, Д ж/см2 (кге.м /см 2), 
не менее

И
зг

иб
 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
ни

и 
на

 
18

0°
 

м
м

 
(d

 —
 д

иа
м

ет
р 

оп
ра

вк
и,

 
а 

—
 т

ол
щ

и
на

 
об

ра
зц

а)при температуре, °С после ме
ханичес
кого ста

рения
+20 “ 20 —40 -7 0

59(6)
54(5,5)

43(5)

29(3)

— 29(3)

49(5) -

29(3)

58(6)

4 =  1,5а 
при

S<30 мм

29(3)
24(2,5)

4

24(2,5)

4 = 2 ,5а 
при

$>30 мм

29(3) 4 = 2 а

29(3) 4 = 2 а  при 
$<70 мм
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16К-3
гост

5520-79

ГОСТ
6520-79

Нормализо
ванное

До 20 
21-40 
41-60

255 (26) 
245 (25) 
235 (24)

402—490 
(41-50)

2216К-5
гост

5520-79

До 20 
21—40 
41-60

255 (26) 
245 (26) 
235 (24)

16К-11
гост

5520-79

Нормализо
ванное

До 20 
21-40 
41—60

255 (26) 
245 (25) 
235 (24)

16ГС4
ГОСТ

5520-79

Горязеката- 
ное иди тер

мически обра
ботанное

До б 
6-10 

10-20 
21-32 
33-60 
61-100

325 (33) 
325 (33) 
315 (32) 
295 (30) 
285 (29) 
275 (28)

490 (50) 
490 (50) 
480 (49) 
470 (48) 
460 (47) 
450 (46)

21

terc-6
ГОСТ

5520 -79

До 5 
5-10 

10-20 
21-32 
33-60 
61-100

325 (33) 
325 (33) 
315 (32) 
295 (30) 
285 (29) 
275 (28)

490 (60) 
490 (50) 
480 (49) 
470 (48) 
460 (47) 
450 (46)

21

16ГС-17
ГОСТ

5520-79

Термически
обработанное

До 5 
5-10 

10-20 
21-32 
33-60 
61-100

325 (33) 
325 (33) 
315 (32) 
295 (30) 
285 (29) 
275 (28)

490 (55) 
490 (50) 
480 (49) 
470 (48) 
460 (47) 
450 ( 46)

21
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Продолжение прил. 19

Ударная вязкость KCU, Д ж /см2 (кгс.м /см 2), 
не менее

при температуре, °С после ме
ханичес
кого ста

рения+20 —20 -4 0 -7 0

4 Sк<
S
3 :

а  н
м «*w « яS *  3к

S ^
S 5 S

S  8 ж

CS 5  
.  (4asex? ев О аX (О О X

4>XXЛsrе
XX
с:

69(7)

29(3)

29(3)

69(6)

39(4)
29(3)
29(3)
29(3)
29(3)

39(4)
29(3)
29(3)
29(3)
29(3)

— —

—

rf«=2a

34(3,5)

— —

— —

— d*= 2а

Предел теку
чести не ме

нее:
230 МПа при 

250° С.
200 МПа при 

300* С.
180 МПа при 

350Р С.
160 МПа при 

400° С
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О
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* 

%
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е 
м
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ее

09Г2С-3 Горячекатаное До 5 345 (35) 490 (50)
гост или термине- 6-10 345 (35) 490 (60)

5520-79 ски обрабо- 10-20 325 (33) 470 (48)
таннЬе 21-32 305(31) 460 (47) 21

33-60 285 (29) 450 (46)
61-80 275 (28) 440 (45)
81-160 265 (27) 430 (44)

09Г2С-6 До 5 345 (35) 490 (50)
гост 5-10 345 (35) 490 (50)

5520-70 10-20 325 (33) 470 (48)
21-32 305 (31) 460 (47) 21
33-60 285 (29) 450 (46)
61-80 275 (28) 440 (45)
81-160 265 (27) 430 (44)

09Г2С-7, Горячеката До 5 345 (35) 490 (50)
8, 9 ное или тер 5-Ю 345 (35) 490 (50)
ГОСТ ГОСТ мически об 10-20 325 (33) 470 (48) 21

6520-79 5520—79 работанное 21-32 305 (31) 460 (47)
33-60 285 (29) 450 (46)
61—80 275 (28) 440 (45)
81-160 265 (27) 430 (44)

0' Г2С-17 До 5 345 (35) 490 (50)
ГОСТ 5-10 345 (35) 490 (50)

5520-79 10-20 325 (33) 470 (48) 21
21-32 305 (31) 460(47)
33-60 285 (29) 450 (46)
6 1 -8 0 275 (28) 440 (45)
81-160 265 (27) 430 (44)
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Продолжение прил 18

Ударная вязкость KCU, Д ж /см 2 (кгс.м /см 2), 
не менее

! 
И

зг
Н

б 
в 

хо
ло

дн
ом

 
со

ст
оя

ни
и 

на
 

18
0°

 
м

м
 

(d
 —

ди
ам

ет
р 

оп
ра

вк
и,

 
а 

—
 т

ол
щ

и
на

 
об

ра
зц

а)

П
ри

м
еч

ан
иепри температуре, °С

после ме
ханичес
кого ста

рения+20 ■—20 - 4 0 - 7 0

64(6,6)
5?<6)
59(6)
59(6)
59(6)
59(6)

— — — — — —

— —

39(4)
34(3.5)
34(3,5)
34(3,5)
34(3,5)
34(3,5)

— — — —

— — —

34(3.5)
29(3)
29(3)
29(3)
29(3)
29(3) — —

Значения 
ударной вяз

кости для 
стали марки 
09Г2С-7 при 

—60° С и ста
ли марки 

09Г2С-8 при 
—60° С не ни
же значений 

при —70° С

— —

39(4)
34(3,5)
34(3.5)
34(3,6)
34(3,5)
34(3,5)

— 29(3) —

Предел теку
чести не ме

нее:
230 МПа 

при 250“ С, 
200 МПа 

при 300е С, 
180 (МПа 

при 350е С, 
160 МПа 

при 400е С
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О С Т  26 2 9 1 - 9 4

Продолжение прил . 18

Ударная вязкость KCU, Д ж /сма (кгс.м /см 3), 
не менее

И
зг

иб
 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
ни

и 
на

 
18

0°
, 

м
м

 
(d

 —
 д

иа
м

ет
р 

оп
ра

вк
и,

 
а 

—
 т

ол
щ

и
на

 
об

ра
зц

а)

П
ри

м
еч

ан
иепри температуре, °С

после ме
ханичес
кого ста

рения
+20 *—20 -4 0 -7 0

78(8) — 69(6)

39(4)

39(4) - —

— — —

6 4 (6 ,6 )
59(6)
59(6)
59(6)
59(6)
59(6)

— — — — - -

- — —
29(3)
24(2,5)
24(2,5)
24(2,5)
24(2.5)
24(2,5)

— —

Значение 
ударной вяз

кости для 
стали марки 
10Г2С1-7 при 

—50е С и ста
ли марки 

10Г2С1-8 при 
—60* С не ни
ж е значений 
при —70° С

- -*

39(4)
29(3)
29(3)
29(3)
29(3)
29(3)

— 29(3) —

Предел теку
чести не менее 

260 МПа 
при 250? С, 

230 МПа 
при 300? С. 
210 МПа 
при 350° С, 

180 МПа 
при 400® С
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S,

 
мм

С4
х  2Н 2з
П
£ 5*

s
<и „ * 
£  (- <иЕ ъ я В

ре
м
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но

е 
со

пр
от

ив


ле
ни
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ы
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М
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Об
* 

%
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ее

17ГС ГОСТ Термически До 5 345 (35) 510 (51) 23
гост 5520—79 обработанное 5—Ю 345 (35) 510 (52)

5520- 79 10-20 335 (34) 490 (50)

17Г1С До 5 355 (36) 23
гост 5-10 355 (36) 510 (52)

5520- 79 10-20 345 (35)

14Г2 ГОСТ Термически До 5
ГОСТ 19281—89 обработанное 5-10

19281-89 или горяче- 1 0-го 325 (33) 450 (46) 21
катаное 21—32

33-60

12 MX ТУ Термически 4-60 235 (24) 440 (45) 24
ГОСТ 14-1-642-73 обработанное

20072-74 1

12ХМ 22
ТУ

14-1-642—73

12ХМ-3 ГОСТ 4-50 245 (25) 440-560 22
ГОСТ 5520—79 (44-56)

5520-79 51-100 235 (24) 430 ( 44) 20
101-160 225 (23) 420 (43) 18

12ХМ ТУ 10-50 245 (25) 440 ( 45) 22
ТУ 14-1- 14-1-2304-78 51-100 235 (24) 430 (44) 20
2304- 78 101-160 225 (23) 420 (43) 18

12ХМ ТУ Термически 20-50 245 (25) 440 (45) 22
ГУ 302.02. 302 02 031—89 обработанное 51-100 235 ( 24) 430 (44) 20

031-89; 101—160 225 (23) 420 (43) 18
ГОСТ

5520-79
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Продолжение прил. 18

У дарн ая  вязкость K C U , Д ж /см 3 (к г с -м /см 3), 
не менее

при тем пературе, °С после м е
хан и ч ес
кого ст а 

рения
+20 - 2 0 - 4 0 - 7 0

— —
44(4 ,5)
34(3 ,5 )

29(3)

— —
44(4 ,5 )
39(4)

— 29(3)

59(6) 39(4)
39(4)
34(3 ,5)
29(3)
29(3)

29(3)

24(2 ,5 )

29(3)

59(6)

59(6)

4£(5)
39(4)

щтт

59(6)
49(5)
39(4)

34(3 ,5) 
34(3 ,5 )  
34(3 5)

* оe to  с  О оо н
о х
х 5 « к ж

«  *  д х ,XX

м Яв я«
X rt I * а  д С
«  О 
о.
§ §

<*= 2d

—

rf*=2,5a 
d ***За

d —2 а 
а

</=За

</=2 а для 
тер мичес- 
ки обра
ботанных
листов

15-1256 225
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не
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бв
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ен
ее

I5X5M
ГОСТ

20072-74

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77

Термически
обработанное

50 236 (24) 470 (48) 18

10X2MIA- 
ВД-Ш 
ТУ 302.02 

121-91

ТУ
302.02.121-91

30-150 310(31,5) 490 (50) 18

I0X2M1A-A
ТУ 302.02. 

128-91

ТУ
302.02 128-91

20-80 390(39,7) 490 (50) 18

09Х2НАБЧ 
ТУ 14-1- 
3333-82

ТУ
14-1-3333-82

Нормализо
ванное

7-100 314 (32) 490 (50) 22

15Х2МФА-
А

ТУ 302.02. 
014-89

ТУ
302.02.014-89

Термически
обработанное

30-160 3°0 (40) 490-735 
(50 -7 6 )

14

12Х2МФА
ТУ

108.131-86

ТУ
108.131—86

60-300 431 (44) 539-735
(55-75)

14Г2
ГОСТ

19281-89

ГОСТ
19281—89

Горячеката
ное иди тер
мически обра

ботанное

До 5 
6-10 

11-20 
21-32 
33-60

325 (33) 450 (46) 2

10ХСНД
ГОСТ

19281-89

ГОСТ
19281—89

Горячеката
ное или тер
мически обра

ботанное

До 5 
5-10

390 (40) 510 (51) 19
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О С Т  26 2 9 1 - 9 4

Продолжение прил. J8

У д ар н ая  вя зк о сть  K C U , Д ж /см 2 (к гс-м /см 2), 
не менее

И
зг

и
б 

в 
хо

л
од

н
ом

 
со

ст
оя

н
и

и
 

н
а 

18
0°

. 
м

м
 

(d
 —

д
и

ам
ет

р
 

оп
р

ав
ки

, 
а 

—
 т

ол
щ

и


н
а 

о
б

р
аз

п
а)

П
ри

м
еч

ан
и

е

при тем п ерату р е , °С
после м е
х а  ни чес- 
кого с т а 

рения
+2 0 —20 - 4 0 - 7 0

— — — —“ *

49(5) 29(3) 4 » 2 а ,  на 
изги б  в 

холодном 
состоянии 

у го л  90°

64(6 ,5 ) — 49(5) — —

— — 49(5) 34(3 ,5) 
при 

—60°С

29(3) rf—■'2а при 
5 > 3 0  мм

“

49(5) тКо<0 °с

59(6) 3 9 ( 4 ) з
39(4)
34(3 ,5)
29(3)
29(3)

29(3)
29(3)
29(3)
24(2 ,5 )
24 (2 ,5 )

29(3) d - 2 a

— — 44(4 ,5 )
44 (4 ,5 )

34 (3 ,5 )
34 (3 ,5 )

r f - 2а

15* 227
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10ХСНД
Гост

19281—89

ТОСТ
19281-89

Горячеката
ное или тер
мически обра

ботанное

10—15
15-32
32-40

390 (40) 510 (51) 19

16ХСНД
ГОСТ

19281-89

До 5 
6 - 1 0  

1 1 -2 0  

21-32

34& (35) 490 (50) 21

09Г2ФБ, 
10Г2ФБ 

ТУ 14-1- 
4083-86

ТУ
14-1-4083—86

Контролируе
мая прокатка

4-9 450 (46) 550 (5 6 ) 22

10-28 430 (44) 520 (53) 17

09Г2БТ, 
10Г2БТ 

ТУ 14-1- 
4083-86

10-28 430 (44) 520 (53) 17

07ГФБ-У 
ТУ 14-1- 
4083-86

10-28 340 (35) 470 (48) 16

Д-40гост
5521-86

ГОСТ
5521—86

Термически 
обработанное 
или без тер
мической об

работки

5 -7  
7»5—9,5 
10—32

390 (40) 530-690
(54-70)

19
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Продолжение npuAt 18

Ударная вязкость KCU, Дж/см2 (кгс-м/см2), 
не менее

И
зг

иб
 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
ни

и 
на

 
18

0°
, 

мм
 

(3
 —

 д
иа

м
ет

р 
оп

ра
вк

н,
 а

 —
 т

ол
щ

и
на

 
об

ра
зц

а)

П
ри

м
еч

ан
иепри температуре, ®С после ме

ханичес
кого ста

рения+20 —20 -4 0 -7 0

— — 39(4)
39(4)
39(4)

29(3)
29(3)
29(3)

29 —

64(6,5) 39(4)
39(4)
29(3)
29(3)

29(3)
29(3)
29(3)
29(3)

29 d*=2 а

- - — 59(6) 
при 

-6 0  °С

— — —

39(4)
при

- 6 0  °с
Ударная вяз
кость KCV 
59 Дж/см* 

( 6  кгс*м/см2) 
при —15® С

39(4) Ударная вяз
кость KCV 
59 Дж/см2 

(6  кгс*м/см2) 
при —15° С

Ударная вяз
кость KCV 
59 Дж/см2 

(6  кгс*м/см2) 
при —15® С

Работа удара 
KV при тем
пературах 0 , 
—20, —40® С 

25 Дж 
(2,5 кгс-м) 
для $~5+- 

-*-7 мм, 30 Дж 
(3,1 кгс*м) 
для S “ 7.5-+
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Е-40
ГОСТ

5621-86

ГОСТ
5521—86

Термически 
обработанное 
или без тер
мической об

работки

10-32 390(40) 630-690
(54-70)

19

А
ГОСТ

5521-86

4-60 235 (24) 400-490
(41-50)

22

В
ГОСТ

5521-86

5 -7  
7,5—9,5 

10-40

Е-32
ГОСТ

5621-86

5 -7  
7,5—9,5 
Ш—40

315 (32) 470-590
(48-00)

22
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Продолжение прил. 18

Ударная вязкость KCU, Д ж /см 2 (кгс* м/см2), 
не менее

И
зг

иб
 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
ни

и 
на

 
18

0°
, 

м
м

г 
—

 д
иа

м
ет

р 
' 

оп
ра

вк
и,

 
а 

—
то

лщ
и

на
 

об
ра

зц
а)

i 1 \
П

ри
м

еч
ан

ие
 

•; 1 <

при температуре* °С
после ме
ханичес
кого ста

рения+ 2 0 — 2 0 —40 -7 0

+■9,5 мм.
36 Д ж  

(3,7 кгс м) 
для  S = 10 и 

более мм

Работа удара 
KV при тем 
пературах 0 , 
—20, -4 0 °  С 

25 Дж 
(2 ,6  кгс-м) 
для  S*=5+- 

-Ь? мм, 30 Дж 
(3,1 кгс*м) 
для  S=7,5+- 

9,6 мм,
36 Дж 

(3,7 кгс-м) 
для  S “ 10 и 

более мм
— —

Ударная вяз
кость кс и  
при +20° С 
19 Д ж /см 2 

(1,9 кгс -м/см2) 
при S = 5 —

7 мм;
24 Дж/см 2 

(2,4 кгс -м/см2) 
д ля  S**7,5— 

—9,6 мм;
27 Дж/см 2 

(2 ,8  кгс- м/см2) 
при S— IQ - 

40 мм

— Работа удара 
KV при тем
пература к 0 , 
—20, -4 0 °  С

ОО П
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е 

тр
еб

о
ва

ни
я

С
ос

то
ян

ие
 

ма
те

ри
- 

; а
ла То

лщ
ин

а 
S,

 
мм

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
0Т

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
. 

не
 

ме
не

е

А
e j .о Ъ

83 »о, *а <п й О *в С v
X  сх и (У 
X  X  
V  <у АЯ в w S« в сО  ̂ щ CQ к  < ас О

тн
ос

ит
ел

ьн
ое

 
уд

ли


не
ни

е 
б*>

 %
, н

е 
ме

не
е

ГОСТ
5921-86

Термичесхи 
или без тер

мической 
обработки

315(32) 470-590
(48-60)

22Д-32 
ГОСТ 

5521 —86

5 -7  
7,5—9,5 
10-40

ЮХ14Г-
14Н4Т
ГОСТ

6632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350—77

Термически
обработанное

6-50 245 (25) 590 (60) 40

08Х22Н6Т
ГОСТ

5632-72

ТУ
14-1-2676—79

4-50
20-50

345(35) 
345 ( 35)

440 (45) 
590 (60)

18
13
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Продолжение прил. 18

Ударная вязкость KCU, Дж/см2 (кгсм/см*), 
не менее

И
зг

иб
 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
ни

и 
на

 
18

0°
,

; 
м

м
 

(d
 —

 д
иа

м
ет

р 
i 

оп
ра

вк
а,

 
а 

—
 т

ол
щ

и-
 

j 
на

 
об

ра
зц

а)

П
ри

м
еч

ан
иепри температуре, °С после ме

ханичес
кого ста

рения+20 -2 0 -4 0 - 7 0

(2,2 кгс * м) 
для S e 5 +  

+ 7  мм, 26 Дж  
(2,7 кгс *м) 

для S = 7 .5 +  
■+9,5 мм, 
31 Дж  

(3,2 кгс* м) 
для S = 10 мм 

и более

Работа удара 
KV при тем
пературах 0, 
—20, —40° С 

22 Д ж  
(2,2 к гсм )
для S = 5 +  

+  7 мм, 26 Дж  
(2,7 кгс* м) 

для S=7.5+  
+9,5 мм,

31 Д ж  
(3,2 кгс-м) 

для S «10  мм 
и более

59(6)

"

—
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М
ар

ка
 

ст
ал

и,
 

об
оз

н
а

че
ни

е 
ст

ан
да

рт
а 

ил
и 

т
ех

н
и

ч
ес

к
и

х 
ус

ло
ви

й

Ч
Т

ех
ни

че
ск

ие
 

тр
еб

о
ва

н
и

я

С
ос

то
ян

ие
 

м
ат

ер
и


ал

а

Т
ол

щ
ин

а 
<5

, 
м

м

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
ст

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 

м
ен

ее

В
ре

м
ен

но
е 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 с
в

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
. 

не
 

м
ен

ее

1 
О

тн
ос

ит
ел

ьн
ое

 
уд

ли
- 

i 
не

ни
е 

%
, н

е 
м

ен
ее

1

02Х8Ш2С6 
ТУ 14-1- 
3802-84; 
ТУ 14-1- 
3801—84

ТУ
14-1-3802-84

Термически
обработанное

1,5—3,9 195 (20) 540 (55) 40

ТУ
М -1-3801-84

4 -11

08Х18НЮТ
ГОСТ

6632—72

ГОСТ 
5582—75

1 ,5 -3 ,9 — 509 (52) 45

12Х18Н9Т
ГОСТ

6632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350—77

4 -5 0 220 (22) 530 (54) 43

12Х18Н10Т
ГОСТ

6632-72

Группа 1 
по ТУ 

14-1-394-72

4 -5 0 216 (22) — 38

12Х18НЮТ
ГОСТ

5632-72

ГОСТ
6682-75

0,7-3.9 205(21) 530 (54) 40

12X18Н ЮТ 
ТУ 108- 
1151-82, 

ТУ J4-J - 
2512-78, 

ТУ
108*930—80

ТУ
14-1-1151—82

40-180 236 (24) 530 (54) 38

ГУ
1 4 Л -2 5 4 2 — 78

4—120

ТУ
108-930—80

51-160 196 (20) 490 (50) 3 5 -3 8

08X13
ГОСТ

5632-72

ГОСТ
6582-75

1,5 - 3 ,9 — 40 21
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Продолж ение прил. 18

У дарная вязкость K C U , Д ж /см 2 (кгс- м/см2), 
не менее

И
зг

и
б 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
н

и
и

 
н

а 
18

0®
, 

м
м

 
(d

 —
 д

и
ам

ет
р 

оп
ра

вк
и

, 
а 

—
 т

ол
щ

и


н
а 

об
р

аз
ц

а) 4>т«лtr
2
ё

при температуре, °С
после ме* 
ханичес- 

кого ста 
рения+20 —20 - 4 0 —70

• ~т_1

*

—■ —* — — —

— — — — —

— — — — —

—

— — — — —

— — — — — — —

“ “ — — — — *—
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М
ао

ка
 

ст
ал

и,
 

об
оз

н
а

че
ни

е 
ст

ан
да

рт
а 

ил
и 

те
хн

ич
ес

ки
х 

ус
ло

ви
й

I

Т
ех

ни
че

ск
ие

 
тр

еб
о

ва
н

ия

С
ос

то
ян

ие
 

м
ат

ер
и


ал

а

Т
ол

щ
ин

а 
S

, 
м

м

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
o

J
t 

М
П

а 
(к

гс
/м

м
2)

, 
не

 
м

ен
ее

В
ре

м
ен

но
е 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 <
тв

,
, 

М
П

а 
(к

гс
/м

м
2)

, 
не

 
м

ен
ее

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

б»
, 

%
, 

не
 м

ен
ее

20X13
ГОСТ'

5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350—77

Термически
обработанное

4 -5 0 372 (38)" 509 (52) 20

08Х17Г
ГОСТ

5632-72

4 -5 0 — 431 (44) 18

1БХ25Т
ГОСТ

5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350—77

Термически
обработанное

4 -5 0 _ 440 (45) 14

ХН32Т
ТУ

14-1-625-73

ТУ
14*1-625—73

Термически 
обработанное 

и травленое

5 -2 0 176 (18) 490 (50) 30

12X13
ГОСТ

5632-72

Группа М2б 
По ГОСТ 
7350—77

Термически
обработанное

4 -5 0 335 (34) — 21

08Х1БН12Б
ГОСТ

5632-72

4 -5 0 206 (21) 509 (52) 40

10XI7H13-
М2Т

ГОСТ
5632-72

4 -5 0 236 (24) 530 (54) 37

08X17Н13- 
М2Т 

ГОСТ 
5632- 72

ТУ
14-1-394-72

5 0-75 196 (?0) 509 (52) 40
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Продолжение прил. 18

Ударная вязкость KCU, Д ж /см 2 (кгс-м/см2), 
не менее

И
зг

иб
 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
ни

и 
на

 
18

0°
, 

м
м

 
(d

 —
 д

иа
м

ет
р 

оп
ра

вк
и,

 
а 

—
 т

ол
щ

и
на

 
об

ра
зц

а)

П
ри

м
еч

ан
иепри температуре, °С после ме

ханичес
кого ста

рения
+20 —20 - 4 0 - 7 0

— — — '—

'

—

— — — — — —

20(2) — — — — —

— — — — — —

— — — -- -

— — — — " —-

2 3 7
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i М
ар

ка
 

ст
ал

и,
 о

бо
зн

а-
 

|ч
ен

ие
 

ст
ан

да
рт

а 
ил

и 
| т

ех
ни

че
ск

их
 

ус
ло

ви
й

Т
ех

ни
че

ск
ие

 
тр

еб
о

ва
ни

я

С
ос

то
ян

ие
 

м
ат

ер
и

ал
а

Т
ол

щ
ин

а 
S.

 
м

м

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
0Т

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 

м
ен

ее

В
ре

м
ен

но
е 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 О
в,

М
П

а 
(к

гс
/м

м
2)

, 
не

 
м

ен
ее

! i 
О

тн
ос

ит
ел

ьн
ое

 
уд

лн
- 

[ 
не

ки
е 

%
, н

е 
м

ен
ее

10Х17Н13-
МЗТ

ГОСТ
6632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77

Термически
Обработанное

4 -50 236 (24) 530 (54) 37

08Х17Н15-
МЗТ
ГОСТ

5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77

4 -50 196 ( 20) 509 (52) 40

03ХН28-
м д т
г о с т

5632-72

4 -50 220 (22) 550 (55) 35

03XI7H14M3 
ТУ И-1- 
1154-74; 

ТУ 14-1- 
692-73; 

ТУ Н-1- 
2144-77; 
ТУ 14-1- 
3120-80

ТУ
И -1-П 64-74

8-20

196 (20) 490 (50) 40

ТУ
14-1-692—73

0,8—3,9

ГГУ
14-1-2144-77

20-50

ТУ
14-1-3120-80

5 -2 0

I5X18H12-
С4ТЮ
г о с т

5632-72

ТУ
14-1-1410—75

Нагартован-
иое

1 ,2 -3 ,0 588 (60) 784(80) 10

ТУ
14-1-1410—75

Термически
обработанное

1 ,2 -3 ,0 345 (35) 784(80) ю

ТУ
14-1-1337—76

1 ,5 -3 ,9 196 (20) 539 (55) 40
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Продолжение прил . 18

Ударная вязкость KCU, Д ж /см 2 (к гсм /см 2), 
не менее

И
зг

иб
 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
ни

и 
на

 
18

(Г
, 

м
м

 
(d

 —
 д

иа
м

ет
р 

оп
ра

вк
и,

 
а 

—
 т

ол
щ

и-
 

на
 

об
ра

зц
а)

П
ри

м
еч

ан
иепри температуре, °С после ме

ханичес
кого ста

рения
+ 2 0 - 2 0 -4 0 -7 0

а-ф аза— 
—0,5 балла

— — — — — — а -ф а за — 
—0,5 балла

— — — — — — а-ф аза— 
—0,5 балла

— — — — — —
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а
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рт
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ил

и 
те

хн
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ус

ло
ви

й

Т
ех

ни
че

ск
ие

 
тр

еб
о

ва
ни

я

С
ос

то
ян

ие
 

м
ат

ер
и

ал
а

[

Т
ол

щ
ин

а 
S,

 
мм

н *
*■»

Ифь в « 
„ С  «
§ *  1ф
3  н Ф Е ъ  з! В

ре
м

ен
но

е 
со

пр
от

ив


ле
ни

е 
ра

зр
ы

ву
 с

тв
»

М
П

а 
(к

гс
/м

м
2)

, 
не

 
м

ен
ее

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

<V
 %

, н
е 

м
ен

ее

08Х21Н6-
т т

г о с т
5632-72

ГОСТ
7350-77

Термически
обработанное

4-50 360 (40) 68 8  ( 70) 14

ТУ
14-1-894—74

5-20

ТУ
14-1-2676-79

20-50

03Х19АГЗ-
Н10

ТУ 14-1-
2261—77

ту.
14-1-2261—77

6 - 2 0 637 (65) 45 :

03Х21Н21-
М4ГБ
ГОСТ

5632-72

ГО.СТ
7350-77

1 0 - 2 0 294 (30) 588 (60) 30

08Х18Г8Н2Т
г о с т

5632-72

5-20 343 (35) 588 (60) 2 0

07Х13АГ20 
ТУ 14-1- 
2640-79; 
ТУ 14-1-
3342-82

ТУ
14-1-2640-79

С-20 343 (35) 657 (67) 40

ТУ
14-1-3342—82

08XI8H10T
ГОСТ

5632-72

Группа М2б 
по ГОСТ 
7350-77

4-50 206(21) 509 (52) .43

Группа А 
по ТУ 

14-1-394—72

50—75
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Продолжение прил 18

Ударная вязкость KCU, Д ж /см 2 (кгс.м /см !) ( 
не менее

И
зг

иб
 

в 
хо

ло
дн

ом
 

со
ст

оя
ни

и 
на

 
18

0°
, 

м
м

 
(d

 —
 д

иа
м

ет
р 

оп
ра

вк
и,

 
а 

—
 т

ол
щ

и
на

 
об

ра
зц

а)

П
ри

м
еч

ан
иепри температуре, °С после ме

ханичес
кого ста

рения
+ 2 0 — 2 0 -4 0 -7 0

59(6) При S>25 мм 
механические 
свойства не 

нормируются, 
но проверя

ются)

— —*

'

59(6)

'

Ударная вяз
кость кси 
98 Дж/см 2 

(1 0  кгс.м /см г) 
при —196° С

16-1256
241



ОСТ 26 291—04

М
ар

ка
 с

та
ли

, 
об

оз
на


че

ни
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ст
ан

да
рт

а 
ил

и 
те

хн
ич

ес
ки

х 
ус

ло
ви

й

Те
хн

ич
ес

ки
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тр
еб

о
ва

ни
я

1 С
ос

то
ян

ие
 

м
ат

ер
и

ал
а

1 
То

лщ
ин

а 
S,

 
мм

1 1 1 
П

ре
де

л 
те

ку
че

ст
и 

сгт
. 

М
П

а 
(к

гс
/м

м
2)

, 
не

 м
ен

ее

В
ре

ме
нн

ое
 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 (Т
в,

М
П

а 
(к

гс
/м

м2
), 

не
 

ме
не

е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

б6
. 

%
, н

е 
ме

не
е

08Х18НЮТ
ГОСТ

5582-75

ГОСТ 
5582—75

Термически
обработанное

0 1 С
О

1 
"с

о 510 (52) 45

08X18Н ЮТ 
ТУ 14-1- 
3199-81; 

ТУ 4-1- 
3108-80; 
ТУ 14-1- 
2542-78; 

ТУ*
108-930-80;

ТУ
108-1151-82

ТУ
14-1-3199—81

0,5-3,0 270(27,5) 519 (53) 40

ТУ
14-1-3108—80

0,5: 3,0; 
3,8-4.2

— 500 (51) 40

ТУ
14-1-2542-78

4 - 1 2 206 (21) 509 (52) 43

■
оСОСО

 
Г

1 О) 1соо 50-160 196 (20) 490 (50) 35-38

т у
108-1151-82

40-160 206 (2 1 ) 509 (52) 43

03Х18Н11 
ТУ 14-1- 
3071-80; 
ТУ 14-1- 
2144-74

ТУ
14-1-3071-80

6 - 2 0 196 (20) 509 (52) 45

ТУ
14-1-2144-74

20-50 192(19,6) 480 (49) 40

02Х18Н11 
ТУ 14-1- 
3071-80

ТУ
14-1-3071-20

6 - 2 0 196 (20) 509 (52) 45
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Продолжение прил. 18

У дарная вязкость KCU, Д ж /см 2 (к гс .м /см 2), 
не менее

при температуре, °С

+ 2 0 — 2 0 - 4 0 - 7 0

— — — —

— — — —

— — — —

— — — —

— — — —

— — —* —

— — —1 —

— — — —

16*

после ме
ханичес
кого с т а 

рения

So 'О о  а°° 
в* о  о нrj О»
б S S
^  *  СОа

1 1 
О  05*5Э »  О'-'
П О j
£ 8 5

Яч0 ь
1 я

.  «а а &
а  оя
ft Л
§ я

243
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СТАЛЬ ЛИСТОВАЯ 
МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

Марка стали, обозначение 
стандарта или технических 

условий

Обозначение 
стандарта на марку 

стали
Состояние
материала

Тол
щина 
5, ммосновного

слоя
коррози
онностой
кого слоя

СтЗспЗ+08X13, 
СтЗспЗ+12Х18Н1 ОТ, 
СтЗспЗ+08Х 18Н1 ОТ, 
СтЗспЗ+ 10Х17Н1ЗМ2Т, 
СтЗспЗ+ 08Х17Н15МЗТ, 
СтЗспЗ+06ХН28МДТ, 
Ст3сп4+08Х13, 
СтЗсп4+ 10Х17Н1ЗМЗТ, 
СтЗсп4-Н0Х17Н13М2Т, 
СтЗсп4+08Х17Н15МЗТ, 
СтЗсп4+06ХН28МДТ, 
СтЗсп5+ 12Х18Н1 ОТ, 
СтЗспб +1 ОХ 17Н1 ЗМЗТ 
ГОСТ 10885—85

ГОСТ 
14637— 

89

ГОСТ
5632—72

Термически
обработан
ное

4—
120

СтЗсп5+ 10Х17Н13М2Т, 
СтЗсп5+08Х 17Н15МЗТ, 
СтЗсп5+08Х 18Н1 ОТ, 
СтЗспб+ 06ХН28МДТ, 
СтЗсп6+12Х18Н10Т, 
СтЗсп6+08Х 18Н1 ОТ, 
СтЗсп6+1 ОХ 17Н1 ЗМЗТ, 
СтЗсп6+ 10Х17Н13М2Т, 
СтЗсп6+08Х17Н15МЗТ, 
СтЗсп6+06ХН28МДТ, 
ГОСТ 10885—85

ГОСТ
14637—

89

ГОСТ 
5632—та

Термически
обработан
ное

4—
120

20К-3+08Х13,
20К-3+12Х18Н10Т,
20К-3+08Х18Н1 ОТ,
20K-3+10X17H13M3T,
20К-3+1 ОХ 17Н1ЗМ2Т,
20К-3+08Х17Н15МЗТ,
20К-3+06ХН28МДТ,
20К-5+08Х13,
20К-5+12Х18Н10Т,
20К-5+08Х18Н10Т,
20К-5+10Х17Н1 ЗМЗТ
ГОСТ 10885—85

ГОСТ
5520-79

ГОСТ
5632—72

Термически
обработан
ное

4—
120
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ПРИЛОЖЕНИЕ 19 (справочное)
д в у х с л о й н а я

И  В И Д Ы  И С П Ы Т А Н И Й

Предел 
текучести, 

а т , МПа
(кгс/мм2), 
не менее

Временное 
сопротив

ление раз
рыву о В)

МПа
(кгс/мм2), 
не менее

Относи
тельное

удлинение,

% >
не менее

Ударная вязкость KCU, 
Дж/см2 (кгс.м/см2), 

не менее
Изгиб в 

холодном 
состоянии 

на 180°, мм 
(d — диаметр 

оправки, 
а-толщвна 
образца)

при 
20 °С

после
механи
ческого

старения

при ниж
нем пре

деле при
менения

П о  
(см. щ

Т О С Т  146 
ш л о ж е н и е

>37— 89 
18 на<

для стал! 
стоящего <

! СтЗсп 
стандарта)

по а 
(см. пр

г о с т  146;
иложение

* 7 - 8 9  
18 нас

для стали 
тоящего с

СтЗсп
гандарта)

П о  
(см. чгр

Г О С Т  55 
иложение

2 0 - 7 9  
18 нас

для стал! 
тоящего с

I 2 0 К  
тандарта)
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OCT 26291—94

Марка стали, обозначение 
стандарта или технических 

условий

Обозначение 
стандарта на марку 

стали
Состояние
материала

Тол
щина 
S,  ммосновного

слоя
коррози

онностой
кого слоя

20К-5+1 ОХ 17Н13М2Т,
20К-5+08Х17Н15МЗТ,
20К-5+06ХН28МДТ,
20К-Ю+12Х18Н10Т,
20К-Ю+08Х18Н10Т,
20К-Ю+10Х17Н13МЗТ,
20К-10+10Х17Н13М2Т,
20К-10+08Х17Н15МЗТ,
20К-10+06ХН28МДТ,
20К-П +  12Х18Н10Т,
20К-И+08Х18Н10Т,
20К-П+10Х17Н13МЗТ,
20К-11 +  10Х17Н13М2Т,
20К-П+08Х17Н15МЗТ,
20К-П+06ХН28МДТ
ГОСТ 10885—85

гост
5520—79

гост
5632—72

Термически
обработан
ное

4— 120

16ГС-3+08Х13,
16ГС-3+12Х18Н10Т,
16ГС-3+08Х18Н10Т,
16ГС-3+10Х17Н13МЗТ,
16ГС-3+ЮХ17Н13М2Т,
16ГС-3+08Х17Н15МЗТ,
16ГС-3+06ХН28МДТ,
ГОСТ 10885—85

гост
5520—79

гост
5632—72

4-120

16ГС-6+08Х13,
16ГС-6+12Х18Н10Т,
16ГС-6+08Х18Н10Т,
16ГС-6+10X17H13M3T,
16ГС-6+10Х17Н13М2Т,
16ГС-6+08Х17Н15МЗТ,
16ГС-6+06ХН28МДТ,
16ГС-17+08Х13,
16ГС-17 +  12Х18Н10Т, 
16ГС-17+08Х18Н10Т, 
16ГС-17+10Х17Н13МЗТ, 
16ГС-17+10Х17Н13М2Т, 
16ГС-17+08Х17Н15МЗТ, 
16ГС-17+06ХН28МДТ 
ГОСТ 10885—85

гост
5520-79

ГОСТ
5632—72

Термически
обработан
ное

4—120
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О С Т  26 291— 94

Продолжение прил. 19

Предел
aVkWua^Ttr

Временное 
сопротив
ление раз
рыву а г

М Па 
(кгс/мм2), 
не менее

Относи

Ударная вязкость KCU, 
Д ж /см 2 (кгс.м /см 2), 

не менее
Изгиб в 

холодном 
состоянииП 5 л т  'iC v T li t

аг  МГ1а
(кгс/мм9), 
не менее

тельное
удлинение,

6 5 1 %,
не менее

при 
20 СС

после
механи
ческого

старения

при ниж
нем пре- 
дете при
менения

на 180°, мм 
(d — диаметр 

оправки, 
а-толщина 
образца)

П о  / Г О С Т  5520— 79 д л я  стали 2 0 К

П о  Г О С Т  5520— 79 дл я  стали 1 6 Г С  
(см. п р и л о ж е н и е  18 настоящего стандарта)

П о  Г О С Т  5520— 79 д л я  стали 1 6 Г С  
(см. п р и л о ж е н и е  18 настоящего стандарта)
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ОСТ 26 291—94

Марка стали, обозначение 
стандарта или технических 

условий

Обозначение 
стандарта на марку 

стали
Состояние
материала

Тол
щина 
5, ммосновного

слоя
коррози

онностой
кого слоя

09Г2С-3+12Х18Н10Т, 
09Г2С-3+08Х18Н10Т, 
09Г2С-3+10Х17Н1ЗМЗТ, 
09Г2С-3 +1 ОХ 17Н 1ЗМ2Т, 
09Г2С-3+08Х17Н 15МЗТ, 
09Г2С-3+06ХН28МДТ, 
09Г2С-6+08X13, 
09Г2С-6+12Х18Н1 ОТ, 
ГОСТ 10885—85

г о с т
5520—79

г о с т
5632—72

Термически
обработан
ное

4—120

09Г2С-6+08Х18Н 1 ОТ, 
09Г 2С -6+10X17H13M3T, 
09Г2С-6+10Х17Н13М2Т, 
09Г2С-6+08Х17Н 15МЗТ, 
09Г2С-6+ 06ХН28М ДТ, 
09Г2С-7+08Х13,
09Г2С-7 + 1 2Х18Н 1 ОТ, 
09Г2С-7+ 08Х18Н 1 ОТ, 
09Г2С-7+10Х17Н13МЗТ, 
09Г2С-7 + 1  ОХ 17Н 1ЗМ2Т, 
09Г2С-7+ 08Х17Н15МЗТ, 
09Г2С-7+06ХН28М ДТ, 
09Г2С-8 + 1 2X18Н 1 ОТ, 
09Г2С-8+08Х18Н10Т, 
09Г2С-8+10Х17Ш ЗМЗТ, 
09Г2С-8+10Х17Н13М2Т, 
ГОСТ 10885-85

ГОСТ
5520—79

ГОСТ
5632—72

Термически
обработан
ное

4— 120

09Г2С-8+08Х17Н15МЗТ, 
09Г2С-8+06ХН28МДТ, 
09Г2С-9+08Х13, 
09Г2С -9+12Х18Н1 ОТ, 
09Г2С-9+08Х18Н10Т, 
09Г 2С -9+10X17Н 1 ЗМЗТ, 
ГОСТ 10885—85

ГОСТ
5520-79

ГОСТ
5632—72

Термически
обработан
ное

4—120

09Г 2С -9+1 OX 17Н1ЗМ2Т, 
09Г2С-9+ 08Х17Н 15МЗТ, 
09Г2С-9 +  06ХН28М ДТ

ГОСТ
5520—79

ГО СТ
5632—72

Термически
обработан
ное

4— 120

248



ОСТ 26 291—94

Продолжение прил. 19
Ударная вязкость KCU,

Предел
Временное Дж/см2 (кгс.м/см2).
СОПрОТИЭ' Относи* не менее

текучести, 
с т , МПа
(кгс/мм2), 
не менее

ление раз
рыву с в,

МПа 
(кгс/мм2), 
не менее

тельное
удлинение,

6 5 , %, 
не менее

при 
20 °С

после
механи
ческого

старения

при ниж
нем пре
деле при
менения

Изгиб в 
холодном 
состоянии 

на 180°, мм 
id — диаметр 

оправки, 
а-толщина 
образца)

по Г О С Т  5520— 79 для стали 09 Г2 С 
(см. .приложение 18 настоящего стандарта)

П о  Г О С Т  5520— 79 для стали 09Г2С 
(см. приложение 18 настоящего стандарта)

П о  Г О С Т  5 5 2 0 - 7 9  для стали 09 Г2 С 
(см. приложение 18 настоящего стандарта)

П о  Г О С Т  5520— 79 для стали 09Г2С 
(см. приложение 18 настоящего стандарта)
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ОСТ 26 291—94

Марка стали, обозначение
стандарта или технических 

условий

Обозначение 
стандарта на марку 

стали
Состояние
материала

Тол
щина, 
S t  ммосновного

слоя
коррози
онностой
кого слоя

09Г2С-17+12Х18Н10Т, 
09Г2С-17+08Х18Н10Т, 
09Г2С-17+1 ОХ 17Н1ЗМЗТ, 
09Г2С -17+1 ОХ 17Н1ЗМ2Т, 
09Г2С-17+08Х17Н15МЗТ, 
09Г2С-17+ 06ХН28МДТ, 
ГОСТ 10885-85

ГОСТ
5520-79

ГОСТ
5632—72

Термически
обработанное 4-120

12МХ+08Х13 
ГОСТ 10885-85

гост
20072—74

ГОСТ
5632—72

Термически
обработан
ное

4—120

12ХМ+08Х13, 
12ХМ+08Х18Н10Т 
ГОСТ 10885-85

ГОСТ
5520—79

4—120

12ХМ+08Х18Н10Т 
ТУ 14-1-2726—79

65— 
• 120

20 К+ НМЖМц28-2,б-1,5 
ТУ 14-1-1034—74

ГОСТ
5520-79

ГОСТ
492—73

Термически
обработан
ное

4—120

20К+НМЖМц28-2,5-1,5 
ГОСТ 10885—85

Т5Г2СФ+08Х18Н10Т, 
15Г2СФ+12Х18Н10Т, 
15Г2СФ+10Х17Н13М2Т, 
15Г2СФ+08Х17Н15МЗТ, 
ТУ 14-1-4175—86

ГОСТ
19281—89

ГОСТ
5632-72

Термически
обработан
ное

22-50

15Г2СФ +12Х18Н1 ОТ, 
15Г2СФ+10X17Н13М2Т, 
15Г2СФ+08Х17Н15МЗТ, 
ТУ 14-1-4212—87

8-21

П р и м е ч а н и я .
1. Ударная вязкость основного слоя при нормальной и пони

женной температурах нормируется для стали листовой двухслой
ной толщиной 10 мм и более, а после механического старения — 
толщиной 12 мм и более

2. Сопротивление срезу при определении прочности соединения 
слоев должно быть не менее 150 МПа (15 кгс/мм2).
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ОСТ 26 291—94

Продолжение прил. 19

Предел 
текучести. 
0Т, МПа
(кгс/мма), 
не менее

Временное 
сопротив

ление раз
рыву ав,

МПа 
(кге/см*). 
не менее

Относи
тельное 

удлинение, 
6.* %, 

не менее

Ударная вязкость KCU, 
Дж/см2 (кгс.м/см2), 

не менее
Изгиб в 

холодном 
состоянии 

на 180°, мм 
id — диаметр 

оправки» 
а—толщина 

образца)

при
20 °С

после
механи
ческого

старения

при ниж
нем пре

деле при
менения

По
(см. Ир!

ГОСТ 5521 
[ложение ]

3—79 t 
18 наст

1ля стали 
оящего ст

09Г2С
андарата)

225(22,5) 430(43) 24 60(6) — — d —2a

По IDOGT 5520—79 для стали 12ХМ 
(см. приложение 18 настоящего стандарта)

По (ГОСТ 5520—79 для стали 12ХМ 
(см. приложение 18 настоящего стандарта)

По (ГОСТ 5520—79 для стали 20К 
(см. приложение 18 настоящего стандарта)

390(40) 550(56) 18 49(5) 29(3)
при

—40° С

пост
10885-85

По ГОСТ 19281-—89 для стали 15Г2СФ 
(см. приложение 18 настоящего стандарта)
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ОСТ 26 291—94

ТРУБЫ. МЕХАНИЧЕСКИЕ

Марка стали, 
обозначение 

стандарта нли 
технических 

условий
Те

хн
ич

ес
ки

е
тр

еб
ов

ан
ия

С
ос

то
ян

ие
м

ат
ер

иа
ла

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
0T

J 
М

П
а 

(к
гс

/м
м2

),
 

не
 м

ен
ее

В
ре

ме
нн

ое
 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 
Од

» 
М

П
а 

(к
гс

/м
м2

), 
не

 м
ен

ее

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

%
, н

е 
ме

не
е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 с

уж
е

ни
е 

Ф,
 

%
, 

не
 м

ен
ее

10.20
ГОСТ 380—88. 

ГОСТ 14637-89

ГОСТ
3262-75

— — — ~ 1 —

СтЗ№Щ2
ГОСТ 380-88. 
ГОСТ 14637—89

Группа В 
по ГОСТ 
10706-76

Термичес
ки обра
ботанное

235(24) 363(37) 20 —

СтЗсп4
ГОСТ 380—88, 

ГОСТ 14637-89

245(25) 372(38) 23 —

СтЗсп5
ГОСТ 380-88 

ГОСТ 14637-89

245(25) 372(38) 23 —

СтЮ
ГОСТ 1050-86 

Ст20
ГОСТ 1050-86

ТУ
14-3-624-77

Термичес
ки обра
ботанное

333(34) 25 —

412(42) 22 —

10
ГОСТ 1050—88

Группа А 
по ГОСТ 
550-75

С прокат
ного наг
рева или 
термичес
ки обра
ботанное

216(22) 353(36)

Горячеде
ват

25

формнро-
иые

50

Термичес
ки обра
ботанное

206(21) 333(34)

Холодноде
теп

26

;формиро
[лодефор
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ОСТ 26 2 9 1 -9 4

СВОЙСТВА И ВИДЫ ИСПЫТАНИЙ
ПРИЛОЖЕНИЕ 20 (справочное)

Ударная вязкость 
KCU, Дж/см2 

(кгс*м/см2), не менее

при ниж
нем препри 20° С деле при
менения

« <оft щ
to Ч о о  
О «и с в

§ 2  й ч  <и е и 3 Н в

2ч

«
СРяЧяя

Он

Примечание

ГОСТ 3262—75

— — — — —

— 29(3) при 
-20  °С

— — —

— 29(3) при 
-20 °С

— —

— — — — —

— — — — —

78 — 137 — —

ванные и 
мироаанные

- 137 ГОСТ 550-75

1

Загиб по ГОСТ 
3262—76

Стали применяются 
толщиной не более 
9 мм; для стали 
СтЭсп5 ударная вяз
кость КС U после ме
ханического старения 
не менее 30 Дж/см* 
(3 кгс m/cms)
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Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Те
хн

ич
ес

ки
е

тр
еб

ов
ан

ия

С
ос

то
ян

ие
м

ат
ер

иа
ла

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
ат

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м2

), 
не

 
ме

не
е

В
ре

ме
нн

ое
 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 о
в,

 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 

ме
не

е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

бК
| 

%
, н

е 
ме

не
е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

су
ж

е
ни

е 
ifr

. 
% 

не
 м

ен
ее

20
ГОСТ 1050—8S

Группа А 
по ГОСТ 
550-75 С прокат- 

ного наг
рева или 
термичес
ки обра
ботанное

255(26) 431(44)

Горячеде
ванн;

22

Фоомиро
ые

50

20
ГОСТ 1050—88

Группы 
А, Б по
гост

550-75

Термичес
ки обра
ботанное

245(25) 412(42)

Кол од н од < 
тепле 

23

85It 1 
■& §

10
ГОСТ 1050-88, 
ТУ 14-3-190-82

Группа В 
по ГОСТ 
8733-74

Термичес
ки обра
ботанное

206(21) 343(35) 24

Группа В 
по ГОСТ 
8731-74

Горячека
таное

[216(22) 353(36)

20
ГОСТ 1050-88, 
ТУ 14-3-190—82

Группа В 
ПО ГОСТ 
8733—74

Термичес
ки обра
ботанное

245(25) 412(42) 21

Группа В 
по ГОСТ 
8731-74

Горячека
таное

245(25) 41^(42) 21
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ОСТ 26 291—94

Ударная вязкость 
KCU, Дж^см2 

(кгс* м/см2), не менее

при 20° С
при ниж
нем пре

деле при
менения

S g
И зо\э
о ас

а я
Ssа ч <U ч ffl 3 
Н  Я

Продолжение прил 20

&
чtrсе
9ее
О.

Примечание

78 156

ванные и 
рованные

ГОСТ 550-75

156

137

ГОСТ 550-75

ГОСТ 8731-74, 
ГОСТ 8733-74

156 ГОСТ 8731-74, 
ГОСТ 8733—74

Загиб по ГОСТ 
8733—74, ГОСТ 8731— 
74

Загиб по ГОСТ 
8733-74, ГОСТ 8731— 
74
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ОСТ 26 2 9 1 -9 4

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

1
Те

хн
ич

ес
ки

е
тр

еб
ов

ан
ия

С
ос

то
ян

ие
м

ат
ер

иа
ла

[

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
от

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 м

ен
ее

1 В
ре

ме
нн

ое
 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 о
в,

 
М

П
а 

(к
гс

/м
м2

), 
не

 м
ен

ее

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

б*
, 

%
, н

е 
ме

не
е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

су
ж

е
ни

е 
Ч>

> 
%

, 
не

 м
ен

ее

20
ГОСТ 1050-88

ТУ
14-3-460-75

Термичес
ки обрабо
танное или 
с прокат

ного 
нагрева

216(22) 412-550
(42-56)

Продо
обрг

24

льные
13ЦЫ

40

441(45)

Попер
обр£

22

ечные
13ЦЫ

40

20ЮЧ
ТУ 14-3-1600—89; 
ТУ 14-3-1652—89

ТУ 14-3-
,1600-83

245(25) 412(42) 23

ТУ 14-3-
1652-89

382(39)

09Г2С
ГОСТ 19281—89; 
ТУ 14-3-1128—82

ТУ 14-3- 
1128-82

Термичес
ки обра
ботанное

265(27) 472(48) 22

09Г2С
ГОСТ 19281—89

ТУ
14-3-500—76

Термичес
ки обра
ботанное

265(27) 472(48) 22

,10Г2
ГОСТ 4543-71

Группа В 
по ГОСТ
8733 -74

235(25) 421(43) 22 от*»

Группа В 
по ГОСТ 
8731-74

С прокат
ного наг
рева или 

термичес
ки обра
ботанное

265(27) 421(43) 21
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ОСТ 26 291—94

Продолжение прил. 20

Ударная вязкость 
KCU. Дж/см* 

(кгс. м/см2), не менее

при 20° С
при ниж
нем пре

деле при
менения)

* <У а  и

IО Л 1  
=  *

ЛЙ

§ 2

ю 3 Н к

Примечание

ТУ 14-3-460-74 —

—

ТУ 14-3-1600-89 -

ТУ 14-3-1652-38 —

Ударная вязкость 
KCU определяется 

при —30е С

ТУ
14-3-500-76

Ударная вязкость 
КС U не менее 

50 Дж/см3 
(5 кгс.м/см3) для 

труб 219X8 мм

ГОСТ 8733-74 Загиб и бортованне 
по ГОСТ 8733*—74

ГОСТ 8731-74 Загиб н бортованне 
по ГОСТ 8731-74

49(5)

39(4)

49(5) 
при — 40 °с

34(3,5) 
при —во °С 

дла S < 10 mm

29(3)
при —60 °С 

для S>10 mm

39(4) 
при —70 °С

190

197

17-1256
257
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Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Т
ех

ни
че

ск
ие

тр
еб

ов
ан

ия

С
ос

то
ян

ие
м

ат
ер

иа
ла

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
бт

» 
М

.П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 

м
ен

ее

В
ре

м
ен

но
е 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 
сгв

,
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 

м
ен

ее

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

6*
1 

%
, н

е 
м

ен
ее

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

су
ж

е
ни

е 
Ф»

 %
, 

не
 

м
ен

ее

Группы 
А, Б 

по ГОСТ 
550-76

0  прокат
ного наг
рева или 

термичес
ки обра
ботанное

266(27) 421(43) 21 50

15ГС
ТУ 14-3-460-75

ТУ
14-3-460-75

Термичес
ки обра
ботанное 

или с про
катного 
нагрева

254(30)

Поперечные 
образцы  

491(50) | 16 40

294(30)

Продольные 
образцы  

44(50) | 18 45

Д0Г2ФБ
ТУ М-3-1464— 87 

13ГС У
ТУ 14-3-1464—87 

13Г1С-У
ТУ 14-3-1464—87 

15ХМ
ТУ 14-3-460—75

ТУ 14-3-
1464-87

Контро
лируемая
прокатка

441(45) -688(60) 20 —

363(37) 510(52) 20 —

402(41) 539(55) 20

ТУ
14-3-460-76

С прокат
ного наг
рева или 

термичес
ки обра
ботанное

235(24)

Продс
o6 pi

441-638
(45-65)

мьные
азцы

21 50

1
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Продолжение прил. 20

Уда рна я вяакость 
KCU, Д ж /см 2 

(кгс. м/с,ч2), не менее

Т
ве

рд
ос

ть
 

по
 

Б
рн

- 
н

ел
лю

. 
Н

В
, 

не
 б

ол
ее

С
пл

ю
щ

ив
ан

ие

Р
аз

да
ч

а,
 

%

Примечание

при 20° С

при ниж
нем пре

дел е при
менения’

I 18(12) 24(2,5) 
при —40 °С

1 197 ГОСТ 550-75 Ударная вязкость 
определяется для  
толщин более 12 мм

49(5) - — ТУ 14-3-460-75 —

59(6)

— 49(5)
при —60 °С

— — — Ударная вязкость 
KCV 78,4 Дж/см*  
(8 кгс. м/см2) при 
—15э С

— 39(4)
при —60 сС

—■ — — Ударная вязкость 
KCV 39,2 Дж/см* 
(45 кгс * м/см2) при
- 1 5 °  С

39(4)
при —60°С

Ударная вязкость 
KCV при —16е С 
39.2 Д ж /см 2 (45 кгс. 
. м/см2) и для толщин 
14 мм 58,8 Дж/см* 
(65 к гс .м /см 2)

59(6) — — ТУ 14-3-460-76 -

17 259



ОСТ 26 291—94

Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

о
* £
О  С

| s

Н ь

4) (в» Ч « 2
о а
SSо «в U *

о «Г
t  g

p i5  ев Ж
О Е
Е £  *

*ш в 8X - § s *2; >, vgt* О ж
о «5 С 8 “ s s
" S  * aд •

«  я> в>Я «  « X

я *

i s

P

§ *
X Со 4> Е  в> О a O

t
h

ни
е

Т У
15ХМ

14-3-460-76

12Х1МФ 
ГОСТ 20072—74

TX2MI
ГОСТ 560—76

15X5
ГОСТ 20072—74

15Х5М
ГОСТ 20072-74

16Х5М-У 
ГОСТ 20072-74

Т У  
U-3-460—75

ГОСТ
550-76

Группы 
А . Б 

по ГОСТ 
560-75

С прокат
ного наг
рева или 
термичес
ки обра
ботанное

Термичес
ки обра
ботанное

Нормали*
з а ц и я + о т*

пуск

226(23)

275(28)

275(28)

265(27)

216(22)

216(22)

Поперечные 
образцы 

441(45)

Продольные
образцы

441-638
(45-65)

21

Поперечные
образцы

441(45)

441(45)

392(40)

392(40)

19

20

45

55

50

45

Горячедефор- 
мированяые 
24 50

Горячедефор-
мированные
22 50

Холодко-н теплодефор
мированные

216(22) 392(40) 22

412(42) §88(60)

Горячедефор-
мнрованные
16 65
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Продолжение прил. 20

Ударная вязкость 
KCU, Д ж |см2 

(кгс.м /см3), не менее

Т
ве

рд
ос

ть
 

по
 

Бр
и-

 
не

лл
ю

, 
Н

В
, 

не
 б

ол
ее

С
пл

ю
щ

ив
ан

ие

Р
аз

да
ча

, 
%

Примечание

при 20° С
при ниж
нем пре* 

деле при
менения

49(6) - ТУ 14-3-460-75 -

59(6) - - —

49(5) — — .

98(Ю) 227 ГОСТ 550-75 —

98(10) - ГОСТ 550-75 -

118(12) _ 170 _

— _ 170 ,

98(10) - 235 —
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Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Те
хн

ич
ес

ки
е

тр
еб

ов
ан

ия

С
ос

то
ян

ие
м

ат
ер

иа
ла

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
aJ

f 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2),
 

не
 

ме
не

е

В
ре

ме
нн

ое
 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 О
д,

 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 

ме
не

е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

б3
, 

%
, н

е 
ме

не
е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

су
ж

е
ни

е 
Ф

/ 
%

, 
не

 м
ен

ее

15Х5ВФ
ГОСТ 20073—74

Группы А, 
Б по 
ГОСТ 

4550-75

Термичес
ки обра
ботанное

216 f22)
Г орячед 

392(40)
'еформнро

22

ванные
50

Х2М
ТУ 14-3-457-76

ТУ
14-3-457—76

216(22) 470(48) 22 50

12X8
ГОСТ 550—75

ГОСТ
550-75

216(22) 392(40) 22 -

Х8

ТУ 14-3-457—76
ТУ

14-3-457-76
Термичес

ки обра
ботанное

196(20) 392(40) 22 50

12Х8ВФ
ГОСТ 20072-74

ГОСТ
550-75

167(17) 392(40) 22 50

15Х5М
ТУ 14-3-1080-81, 
ГОСТ 20072—74

ТУ 14-3- 
1080—81

412(42) 569(58) 16 65

10Х14Г14Н4Т 
ТУ 14-3 59-81

ТУ
14-3-59—81

- 588(60) 35 -

08Х22Н6Т 
ГОСТ 5632-72

ГОСТ
9940- 81, 

ГОСТ
9941- 81

588(60) 20

ТУ
14-3-59—81

08X21Н6М2Т 
ГОСТ 5632-72

ТУ
14-3-59—81

Т ермичес- 
ки обра
ботанное

- 588(60) 20

08Х18Г8Н2Т 
ТУ 14-3-387-75

ТУ
14-3-387—75

295(30) 588(60) 18
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Продолжение прил. 20
Ударная вязкость 

KCU, Дж/см2 
(кгс. м/см2) , не менее

Тв
ер

до
ст

ь 
по

 
Бр

и-
 

не
лл

ю
, 

Н
В

, н
е 

бо
ле

е

С
пл

ю
щ

ив
ан

ие

Ра
зд

ач
а,

 
%

Примечание
при 20° С

при ниж
нем пре

деле при
менения!

118(12) — 170 ГОСТ 550-75 —

98(10) — 170 ТУ 14-3-457-76

— — ГОСТ 550-75

78(8) — 170 ТУ 14-3-457-76 —

98(10) - ГОСТ 550-75 —

98(10) ” — ТУ 14-3-1080-81 —

— — — - - -

ГОСТ
9440-81,

ГОСТ
9941-81

- -

ГОСТ 
0°40—81. 
ГОСТ 

9941-81
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Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Те
хн

ич
ес

ки
е

тр
еб

ов
ан

ия

С
ос

то
ян

ие
м

ат
ер

иа
ла

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
<тт

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м2

), 
не

 
ме

не
е

В
ре

ме
нн

ое
 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 с
гв

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 

ме
не

е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

б„
 %

, н
е 

ме
не

е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 с

уж
е

ни
е 

ф
’ 

%
. 

не
 м

ен
ее

07Х13АГ20 
ТУ 14-3-1322—85. 
ТУ 14-3-1323-85

ТУ 14-3-
1322- 85, 

ТУ 14-3-
1323- 85

344(35) 638(65) 40

03X17H14M3 
ТУ 14-3-396-75. 
ТУ 14-3-1357^85, 
ТУ 14-3-1348-85

ТУ 14-3- 
306—75, 
ТУ 14-3- 
1357-85,

196(20) 490(50) 30

ТУ 14-3- 
1348-85

40

ОЗХ19АГЗН10 
ТУ 14-3-415-75

ТУ
14.3-415-75

344(35) 638(65) 45 —

0СХ8Н22С6 
ТУ 14-3-1024-81

ТУ 14-3- 
1024-81

- 196(20) 588(60) 35 —

06Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

Трубы 
электро- 

сэарные по 
ТУ 14-3- 
1391-85

530(54) 37

10Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

550(56) 35

02К18Н11 
ТУ 14-3-1401-86 
ТУ 14-3-1339—85

ТУ 14-3- 
1401-86

Т ер ми чес
ки обра
ботанное

186(18,6) 452(46) 45 -

ТУ 14-3- 
1339-85

185(18,5) 472(48) 45 -

12Х18Н10Т 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ
9940-81

216(22) 530(54) 40

ГОСТ
9941-81

550(56) 35
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Продолжение прил. 20

Ударная вязкость 
KCU. Дж/см* 

(кгс. м/см2), не менее

при 20° С
при ниж
нем пре
деле при
менения

» 4>£ а>ю ч о о  
О <иК В8 
Л»
S3®
§ 8  ач  
2 чОн а

Примечание

ТУ 14-3- 
396-75, 
ТУ 14-3- 
1357-85

ТУ 14-3-5- 
415-75

Растяжение по 
ГОСТ 10006—73

Бортование 
14-3-415-75

по ТУ

265
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Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Те
хн

ич
ес

ки
е

тр
еб

ов
ан

ия

С
ос

то
ян

ие
ма

те
ри

ал
а

**•

В --
s  *

« и
S - ' S
5,2*
e i s Вр

ем
ен

но
е 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 <
хв

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м2

), 
не

 м
ен

ее

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 у

дл
и

не
ни

е 
6
** 

1
 н

е 
ме

не
е

1

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 с

уж
е

ни
е 

ф»
 

%
, 

не
 м

ен
ее

12Х18Н12Т 
ГОСТ 6632-72

ТУ
14-3-460-76

Термичес
ки обра
ботанное

216(22)

Прод<
обо

530(54)

зльные
азцы

35 55

0ЙХ18НЮТ 
ГОСТ 6632-72

ГОСТ
9940-81

510(52)г 40

гост
9941-81

550(56) 37

08Х18Н12Б 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ
9940-81

- 510(52) 38 -

ГОСТ
9941-81

- 530(54) 37 -

10Х17Н13М2Т 
ГОСТ 5632-72

ГОСТ
9940-81

530(54) 35

ГОСТ
9941-81

08Х17Н15МЗТ 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ
9940—81

- 510(52) 35 -

гост
9941-81

- 550(56) 35 -

03Х18НИ 
ГОСТ 5632-72

ТУ
14-3-681-78

196(20) 510(52) 45 -

03Х21Н21МЧГБ 
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-3- 
694—78, 

ТУ 14-3- 
696-78, 

ТУ
14-3*751-78

216(22) 4ГО(50) 30
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Продолжение прил. 20
Ударная вязкость 

KCU, Дж/см2 
(кгс. м/см2), не менее

Т в
ер

до
ст

ь 
по

 
Б 

рн
- 

не
лл

ю
 Н

В
, н

е 
бо

ле
е

С
пл

ю
щ

ив
ан

ие

Ра
зд

ач
а,

 
% Примечание

при 20° С
при ниж
нем пре

деле при
менение

- - 200 ТУ 14-3-460-75 —

— - - - — —

— — - - — —

- — - — - —

- - - — - -

- - - — т у
U-3-681-78

Бортование по ТЗ 
М-3-661—78
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Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Те
хн

ич
ес

ки
е

тр
еб

ов
ан

ия

С
ос

то
ян

ие
м

ат
ер

иа
ла

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
от

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м1

)* 
не

 
ме

не
е

В
ре

ме
нн

ое
 

со
пр

от
ив


ле

ни
е 

ра
зр

ы
ву

 <
*в

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м*

), 
не

 
ме

не
е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

уд
ли


не

ни
е 

л»
, %

, н
е 

ме
не

е

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

су
ж

е
ни

е 
ф

. 
%

, 
не

 м
ен

ее

ОЗХН28МДТ 
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-3- 
694-78, 

ТУ 14-3- 
751—78, 
ТУ 14-3- 
1201—83

Термичес
ки обра
ботанное

216(22) 490(50) 35

06ХН28МДТ 
ГОСТ 5632—72

ТУ 14-3- 
318—74, 
ТУ 14-3- 
372-75,

520(53) 35

ТУ 14-3- 
763-78, 

ТУ 14-3- 
822-79

490(60) 30

08X17Т
ГОСТ 5632-72

ГОСТ
9940- 81, 
ГОСТ

9941- 81

372(38) 17

15Х25Т
ГОСТ 5632-72

ГОСТ
9940-81,

441(45)

гост
9941-81

461(47)

08X13
ГОСТ 5632-72

ГОСТ
9940-82, 

ГОСТ 
9941 -81

372(38) 22
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Ударная вязкость 
KCU. Дж/см2 

(кгс. м/см*К не менее

при 20° С
при ниж
нем пре

деле при
менения;

Продолжение прил. 20

S g
Ю 5

Ч>

лПас
8 *
1 3Н к

Примечание

ТУ 14-3- 
694-78, 
ТУ 14-3- 
751-78, 

ТУ 14-3- 
1201-83

ТУ 
14-3*318—74 

ТУ
14-372-75, 
ТУ 14-3- 
763-78, 

ТУ 14-3- 
822-79

269
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Марка стали, 
обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Т
ех

ни
че

ск
ие

тр
еб

ов
ан

ия

С
ос

то
ян

ие
м

ат
ер

иа
ла

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
с'Т

(
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 

м
ен

ее

4
т
X  *

£ ч  ®
.

У  - г  Ж *а *  а  с
* о м  $  ас —  х  
« и $ S s  я г
£  й е  С
P i )  SlD (S3 Ч  <  X О

тн
ос

ит
ел

ьн
ое

 
уд

ли


не
ни

е 
%

,
 
не

 м
ен

ее

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 

су
ж

е
ни

е 
%

,
 

не
 

м
ен

ее

,12X13
ГОСТ 5632—72

ГОСТ
9940-61»

Термичес
ки обра
ботанное

392(40) 21

гост
9941-61

22

xmzr
ТУ 14-3-489—76

ТУ
14-3*489—76

176(18) 477(48)
ГоРя**ек

35
атаные 

60 при 
толщине 
не более 

10 мм

15Х18Н12С4ТЮ 
ГОСТ 5632—72

ТУ
14-3-310-74

Термичес
ки обра
ботанное

* - 716(73) 25 —

270



ОСТ 26 291-94

Продолжение прил. 20
Ударная вязкость 

KCU. Дж/см2 
(кгс. м/см2), не менее

Тв
ер

до
ст

ь 
по

 
Бр

н-
 

не
лл

ю
. Н

В,
 н

е 
бо

ле
е

С
пл

ю
щ

ив
ан

ие

**

со
(Гсо*4
«со

а

Примечание
при 20° С

при ниж
нем пре
деле при
менения

ТУ 14-3-489—76

— — — ТУ 14-3-310-74 —

1
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поковки
Ме х а н и ч е с к и е  с в о й с т в а

Марка стали, обозна
чение стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Состояние
материала

Размер 
поковки 

(толщина 
или диаметр), 

мм

Стбсп, СтЗсп ГОСТ 
380—̂ 88

Группа 1У-КП.245 
(КП.25) по ГОСТ 

8479-70

Термически
обработанное

Д о 100
Св. 100 до  300 
Св. 300 до  500 
Св. 500 до 800

20
ГОСТ 1050-88

Группа 1У-КП.215 
(КП.22) по ГОСТ 

8479—70

Д о  100
Св. 100 до  300 
Св. 300 до 500 
Св. 500 до 800

Группа IV -КП 195 
(КП.20) по ГОСТ 

8479—70

Д о  100
Св. 100 д о  300 
Св. 300 д о  500 
Св. 500 до 800

16ГС
ГОСТ 19281—89

Группа IV -КП.245 
(КП.25) по ГОСТ 

8479—70

Д о 100
Св. 100 до  300
Си. 300 до  500 
Св. 500 до 800

10Г2
ГОСТ 4543-71

Группа IV -КП 215 
(КП.22) по ГОСТ 

8479-70

Д о  100
Св 100 до 300 
Св, 300 до 500 
Св 500 до 800

09Г2С
ГОСТ 19281-89

Группа IV -КП. 245 
(КП.25) по ГОСТ 

8479-70

Термически
обработанное

Д о  * 100
Св. 100 до 300 
Св. 300 д о  500 
Св 500 до 800
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ПРИЛОЖЕНИЕ 21 (справочное)

И ВИДЫ ИСПЫТАНИИ
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KCU. Дж/см2 
(кгс.м/см2). не менее

Т
ве

рд
ос

ть
 

по
 

Бр
и-

 
не

лл
ю

, Н
В

, 
не

 б
ол

ее

при 20° С

при ниж
нем пре

деле при
менения

245(25) 470(48) 22 48 49(5.0) — 143-179
19 42 33(4,0)
17 35 34(3,5)
15 30 34(3,5)

215(22) 430(40) 24 53 54(5,5) 123)—167
20 48 49(5.0)
18 40 44(4,5)
16 35 39(4,0)

195(20) 390(40) 26 55 50(6,0) — 111-156
23 50 54(5.5)
20 45 49(5.0)
16 38 44(4,5)

245(25) 470(48) 22 48 49(5,0) — 143-179
19 42 39(4,0)
17 35 34(3,5)
15 30 34(3,5)

216(22) 430(44) 24 53 54(5,5) 30(3) 123-167
20 48 49(5,0) при ниже
18 40 44(4,5) -3 0  ° с
16 35 39(4,0)

245(25) 470(48) 22 48 49(5,0) — 1201—179
19 42 39(4.0)
17 35 34(3,5)
15 30 34(3,5)

18-1256 273
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Марка стали, обозна
чение стандаота или 
технических условий

20К
ГОСТ 5520-79

20ЮЧ
ТУ 26-0303-1532—84

20Х
ГОСТ 4543-71

ЛбХМ
ГОСТ 4543—71

15Х5ВФ. 15Х5М. 
ГОСТ 5632—72

12ХМ
ТУ 302.02 031-89, 

ГОСТ 5520-79

15ХМ
ТУ 302.02.031—89, 

ГОСТ 4543-71

10Х2М1А-А, 
10Х2М1А-ВД, 

10Х2М1А 
ТУ 302.02.121-91

Технические
требования

Состояние
материала

Размер 
поковки 
(толщина 

или диаметр), 
мм

До 100

Св. 100 до 300
Св 300 до 500
Св 500 до 8Q0

До 800

До 100

Св. 100 до 300
Св. 300 до 500
Св. 500 до 800

До too
Св 100 до 300
Св 300 до 500
Св. 500 до 800

До 800

До 100

Св. 100 до 300

До 100

Св. 100 до 360

До 200

Группа IV -КП. 215 
(КП. 22) по ГОСТ 

8479-70

ТУ 26-0303-1532—84

Группа IV-КП. 395 
(КП. 40) по ГОСТ 

8479-70

Группа IV -КП. 275 
(КП 28) по ГОСТ 

8479-70

Группа IV-КП 395 
(КП.40) по ГОСТ 

8479—70

ТУ Э02.02.031—89

ТУ 302.02.121—91

Термически
обработанное
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Продолжение прил. 21
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KCU, Дж^см2 

(кгс.м /см2). не менее

Т
ве

рд
ос

ть
 

по
 

Бр
и-

 
не

лл
ю

, 
Н

В
, 

не
 б

ол
ее

1

при 20° С
при ниж
нем пре

деле при
менения

215(22) 430(44) 24 53 54(5,5) _ 123*—187
20 48 49(5,0)
18 40 44(4,5)
16 35 39(4,0)

240(24) 420(42) 22 - - 40(4) аэо

400(40) 630(63) 17 45 6,0 __ 187-229
15 40 5,5
13 35 5,0
11 30 4,0

280(28) 450(45) 20 40 4,5 156—'197
17 38 3,5
15 32 3,0
13 30 3,0

420(42) 600(60) 13 35 50(5) 190-240

245(25) 4^0(48) 22 48 34(3,5) - 143—179

19 42

275(28) 530(54) 20 40 34(3,5) - 156—197

17 38

310(31,5) 490(50) 18 45 49(5.0) 29(3)

18 275
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Марка стали, обоз на- 
ченне стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Состояние
материала

Размер 
поковки 

(толщина 
или диаметр), 

мм

ЮХ2М1А-А ТУ 106.13.39-89
ТУ 106 Л 3.39—89

15ГС ОСТ 26-01 -136'—81
ТУ 108,030-113»—77

14ХГС
ГОСТ 19281—89

Термически
обработанное

До 350

До 650

ЯШМА
ОСТ 26-01-135-81

I12MX
ГОСТ 20072-74

08Х22Н6Т 
ГОСТ 6832-76

ОСТ 26-01-135—81

Группа IV-КП. 236 Нормалн-
(КП.24) по ГОСТ зованное

6479-70

До 550

До 100
Си. 100 до 300 
Св. 300 до goo 
Св. 500 до $00

06X2IH6M2T 
ГОСТ 5632-72

120П8Н9Т 
ГОСТ 6632-72

Группа IV по 
ГОС 25064—81

Термически
обработанное До 800

12Х18Н10Т 
ГОСТ 6632-72

06Х18Н10Т 
ГОСТ 6632-72

10Х17Н13М2Т 
ГОСТ 6632-72

03X18Н11 
ГОСТ 5632-72
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Продолжение прил. 2/
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е Ударная вязкость 
KCU. Дж/см* 

(кгс.м/см3), не менее

Тв
ер

до
ст

ь 
по

 
Бр

н-
 

не
лл

ю
, Н

В
, н

е 
бо

ле
е

прн 20° С
прн ниж
нем пре

деле при
менения

Зл2(40) 490(50) 18 45 - 49 —

294(30) 490(60) 18 - 60(6) - 140-307

314(32) 490(50) (7 - 60(6) - 149-207

3^2(40) 539(65) 16 — 60(6) -  1 197-236

250(25) 480(43) 22
19
17
15

48
42
35
30

50(5)
40(4)
36(3,5)
35(3,5)

143-179

343(35) 539(55) 18 35 80(8) 140—200

196(20) 510(52) 35 40 170

179

490(50) - - “ - -

510(52) - - - - 200

176(18) 441(45) 40 35 - - 179
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ОСТ 20291—94

Марка стали, обозна
чение стандарта или 
технических условий

Технические Состояние
Размер
поковки

требования материала (толщина 
или диаметр).

мм

0ЭХ17Н14МЗ 
ГОСТ 5632-72

ГОСТ 25064-81 Термически
обработанное

Д о 800

10X17H13M3T
ГОСТ 5632-72

06Х17Н16МЗТ 
ГОСТ 66Э2—72

06ХН28МДТ 
ГОСТ 6632—72

06X13
ГОСТ 6632—72

12X13
ГОСТ 6632—72

П р и м е ч а н и е .  Значения механических свойств относятся к испытанию 
поперечных, тангенциальных или радиальных образцах; прн этом нормы, 
ванные в табл. 2 настоящего приложения.
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Продолжение прил. 21
П
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96
, 

не
 м

ен
ее Удаоная вязкость 

KCU. Дж/см2 
(кгс.м/см3). не менее

Т
ве

рд
ос

ть
 

по
 Б

ри
- 

не
лл

ю
, 

Н
В

, 
не

 б
ол

ее

при 20° С
при ниж
нем пре

деле при
менения

176(18) 470(48) 40 45 - — 179

196(20) 510(52) 35 40 — — 200

490(50) 45 - —

216(22) 510(52) 30 30 — —

392(40) 539(55) 14 35 50 — 187-229

392(40) 539(55)

на продольных образцах. Допускается проверка механических свойств на 
указанные в табл. 1 настоящего приложения, снижаются на величины, ука-

Продолжение прил. 2/  
Т а б л и ц а  2

Допускаемое снижение норм 
механических свойств. %

Механические свойства
для по для ради

для тангенциальных 
образцов

перечных
образцов

альных
образцов поковок 

диаметром 
до 300 мм

поковок 
диаметром 
св. 300 мм

Относительное удлинение 50 35 25 30
Относительное сужение 40 35 20 25
Ударная вязкость 50 40 25 30
Предел текучести 
Временное сопротивление

10 10 5 5

разрыву 10 10 5 5
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ОСТ 26 2 9 1 -9 4

СТАЛЬ
М ЕХ А Н И ЧЕ С К И Е СВОЙСТВА

Марка стали, обозна
чение стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Состояние
материала

Толщина
проката,

мм

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
ст

> 
М

П
а 

<к
гс

/м
м2

), 
не

 м
ен

ее

СтЭкп
ГОСТ 535-88

ГОСТ
535-88

Горячека
таное

До Ю
Св. 10 до 20 
Св. 20 до 40 
Св. 40 до 100 

Св. 100

235(24)
235(24)
225(23)
215(22)
185(20)

СтЗсп
ГОСТ 635-88

До 10
Св. 10 до 20 
Св. 20 до 40 
Св. 40 ДО 100 

Св. 100

255(26)
245(25)
235(24)
225(23)
205(21)

СтЭпс
ГОСТ 635-88

До 10
Св. 10 до 20 
Св. 20 до 40 
Св 40 до 100 

Св. 100

245(26)
245(25)
235(24)
225(23)
205(21)

•
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ПРИЛОЖЕНИЕ 22 (справочное)

СОРТОВАЯ.
И ВИДЫ ИСПЫТАНИЯ
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KCU, Дж(см2 
(кгс. м/см2), не менее
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по

 Б
ря
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не

лл
ю

, 
Н

В
, н

е 
бо

ле
е

Примечание

при 20° С
при нижнем 

пределе 
применения

27 _ _ _ — —

360-4Р0 27 — — — — —

(37-47) 26 — — — — " *
24 — — *— —
2\

26 108(11) для 49(5) для тол — Ударная
26 толщин щин 5—9 мм — вязкость KCU

380-490 25 5—9 мм* при —20“ С, — после меха
(39-50) 23 _ 98(10) для 29(3) для тол — нического

23 _____ толщин щин 10—25 — старения
10—25 мм; мм при —20е С 49 Дж/см1

88(9) для <5 кгс*м/сн2)
толщин для толщин

26—40 мм 5—9 мм и
29 Дж/см1

(3 кгс* м/см1)
для Толщин

10-40 мм

26 108(11) для 49(5) для тол — Ударная
370-480 26 — толщин щин 5—9 мм — вязкость KCU

25 — 5 -9  мм; при —20® С, — после меха
(38-49) 23 — • 98(10) для 29(3) для тол - нического

23 _ толщин щин 10—25 — старения
10-25 мм; мм при —20® С 49 Дж/см1

88(9) для (5 кгс м/см2)
толщин для толщин

26-40 мм 5—9 мм и
29 Дж/см2

(3 кгс*м/см2)
для толщин

10—40 мм
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Марка стали, обозна-. 
ченне стандарта влн 
технических условий

Технические
требования

Состояние
материала

Толщина
проката,

мм

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
от

, 
М

П
а 

(к
гс

/м
м2

), 
не

 м
ен

ее

СтБсп
ГОСТ 536—88

ГОСТ
535-88

Горячека
таное

До 10
Св. 10 до 20 
Св. 20  до 40 
Св. .40 до 100 

Св. 100

295(30)
285(29)
275(28)
265(27)
255(26)

Ст&ос
ГОСТ 63б-т88

До 10
Св. 10 до 20 
Св. 20 до 40 
Св. 40 до 10Q 

Св. 100

285(29)
285(29)
275(28)
265(27)
265(26)

2D
ГОСТ *050-88

гост
1050—88

Нормализо
ванное

До 250 245(25)

20ЮЧ
ТУ 14-1-3332-82

ТУ
Д4-1-3332—82

— До 180 240(24)

10

ГОСТ 1050-88
ГОСТ

1050-88
— До 250 205(21)

15
ГОСТ 1050—88

— До 260 225(23)

09Г2С
ГОСТ 19281-89

ГОСТ
19281-89

Св. 20 до 32 
От 32 до 100

265(27)

Св. 20 до 32 295(30)
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Продолжение прил. 22
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KCU, Д ж /см 2 
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В
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Примечание

при 20° С
при нижнем  

пределе 
применения

4 "0—630 

(5 0 -6 4 )

20
20
19
17
17

—

— — — —

20 _ , __ __

4" 0—630 20 — — — — —
19 — — — — —

(50 -64 ) 17 — — — — —
17

410(42) 25 55 _ _ 163 Твердость
указана в
горячека

таном сос
тоянии

420(42) 23 — 4905) — —

330(34) ап 65 — - — —

370(38) 27 55 — — — —

430(44) 21с _ _ 29(3) _
59(6) при —40° С

430(44) 21 — — — «МП
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Марка стали, обозна
чение стандарта или 
технических условий

Технические
требования!

Состояние
материала

Толщина
проката,

мм

П
ре

де
л 

те
ку

че
ст

и 
<rT

l 
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
, 

не
 м

ен
ее

09Г2С
ГОСТ 19281-89

ГОСТ
19281-89

До 10 325(33)

Св. 10 до 20

09Г2С
ГОСТ 19281—89

До 5 346(36)

От 5 до 10

О0Г2
ГОСТ 19281—89

Д о 20 296(30)

Св. 20 до 32

12X13
ГОСТ 6632-72

ГОСТ
5949-75

ГОСТ
5949-75

Д о 200

410(42)

08Х17Т
ГОСТ 5632-72

По

1БХ25Т. 1SX2S 
ГОСТ 6632-72

233(30)

06ХН28МДТ 
ГОСТ 5632-72

По

15Х5М
ГОСТ 6632-72

ГОСТ
20072-74

214(22)
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Продолжение прил. 22
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KCU. Дж/см2 
(кгс.м/см3), не менее
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ь 
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Бр
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не
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ю
, Н

В,
 н

е 
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ле
е

Примечание

при 20е С
при нижнем 

пределе 
применения

450(46) 21 64(6,5) 34(3.5) при 
—4<f С и 

—70*0

{Ударная 
вязкость KCV 

34 Дж/см4 

(3.5 кгс*м/см2) 
при 0° С н 

-20° С
29(3) при 
—40° С и 

-7КГС
59(6)

480(49) - 39(4) при 
—49“ С; 29(3) 
при —7(7*0

Ударная 
вязкость KCV 

40 Дж/см* 
(4,1 кгс.м/см*) 

при 0°С н 
—20* С64(6,5)

430(44) 98(10) —

- 29(3) при 
—40° С

585(60) 20 60 891,9) 187-121 Твердость 
указана в 

отожженном 
или отпу

щенном сос
тоянии

согласованию с потребителем

440(45) 20 45 _ — -

согласованию с потребителем

390(40) 22 50 .118(12) — - -
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ОСТ 26 291—94

Марка стали, ^бозня* Технические
ченне стандарта или требования 
технических условий

Состояние
материала

Толщина
проката,

мм

ь

Е .
9 а

" t
5 ~ f

I S i

07Х16Н6-Ш 
ТУ 14*1*22—71

ТУ
14» 1-22—71

Горячека
таное без 

термической 
обработки

20—180 977(100)

ХН32Т
ТУ 14-1-284-72

ТУ
14-1-284-72

- 175(18)

10Г2
ГОСТ 4543-71

гост
4543-71

Горячека
таное терми
чески обра

ботанное

До 250 245(25)

15Х18Н12С4ТЮ 
ТУ 14-1-915-74

ТУ
14-1-915-74

✓
Кованое или 
горячеката

ное

Диаметр
10—180

380(39)

10Х14Г14Н4Т 
ГОСТ 5632—72

ГОСТ
5949-75

Горячека
таное, терми

чески обра
ботанное

До 200

245(25)

08Х22Н6Т 
ГОСТ 5632-72

340(35)

12XI8H10T 
ГОСТ 5632—72

195(20)

08X21Н6М2Т 
ГОСТ 5632-72

340(35)

08Х18Н10Т 
ГОСТ 5632-72

195(20)

08Х18Н12Б 
ГОСТ 5632-72

175(18)

286



O C t 26 291-94

Продолжение прил. 22
•
£ « о »
ё  ► ~  
8S »а  я
К 0. g $ К С- и
* £  «ж 
Ш к % х О

тн
ос

ит
ел

ьн
ое

 у
дл

и
не

ни
е 

%
, 

не
 м

ен
ее

О
тн

ос
ит

ел
ьн

ое
 с

уж
е

ни
е 

ф,
 

%
, 

не
 м

ен
ее Ударная вязкость 

KCU, Дж/см*
(кгс. м/см3), не менее

Тв
ер

до
ст

ь 
по

 
Бр

н-
 

не
лл

го
, Н

В
, н

е 
бо

ле
е

Примечание
при 20° С

при нижнем 
пределе 

применения

U70(120) 12 50 69(7) — — —

470(48) 40 60 — — — —

420(43) 22 50 —' 197 шшт

715(73) 25 40 80(8) Образец вы
резан в про
дольном на

правлении

35(3.5) Образец 
вырезан в 
поперечном 

направлении

635(65) 35 50 — — — —

585(60) 20 45 — — — -

510(52) 40 55 — — — —

585(60) 25 45 — — —

488(50) — — — - — —

— — — — — —

287



OCT 26 2&1—04

Марка стали, обозна
чение стандарта или 
технических условий

Технические
требования

Состояние
материала

Толщина
проката,

мм

£о
S
S c

ц
г  £ *  
s ~ s  
8  « *

IQX17H13M2T 
ГОСТ 5632-72

ГОСТ
5949-75

Горячека
таное, тер

мически об
работанное До 200

215(22)

I0KI7H13M3T 
ГОСТ 5632-72

195(20)

08Х17Н15МЗТ 
ГОСТ 5632-72

06X13
ГОСТ 5632—72

410(42)

Q2X8H22C6 
ТУ 14-1-3812—84

ТУ
14-1-3812-84

Кованое, тер
мически обра

ботанное

Диаметр 
55-100; 
квадрат 

75. 85. 100. 125

175(18)

Горячека
таное, тер
мически об
работанное

Диаметр
12—70

03X18HU 
ГОСТ 5349—75

гост
5949-75

До 200

П6(16)

03Х18Н11 
ТУ 14-1-1160—74

ТУ
14-1*1160—74

Термически
обработанное

190(19#6)

03X17H14M3 
ТУ 14-1-3303-82

ТУ
14-1-3303-82

Диаметр
5—200

Г 5 (20)

288



ОСТ 26291—94

Продолжение прал. И

В
ре

м
ен

н
ое

 с
оп

ро
ти

в
л

ен
и

е 
ра

зр
ы

ву
 0

В>
М

П
а 

(к
гс

/м
м

2)
. 

н
е 

м
ен

ее

О
тн

ос
и

те
ль

н
ое

 
уд

л
и


н

ен
и

е 
бв

, 
%

, 
н

е 
м

ен
ее

О
тн

ос
и

те
ль

н
ое

 
су

ж
е

н
и

е 
Ф

. 
%

, 
н

е 
м

ен
ее Ударная вязкость  

KCU, Д ж /см 2 
(кгс.м /см 2), не менее

л
g j
(O'0
о  х

§ 2
s s
« 5ь  X

Примечание

при 20? С
при нижнем  

пределе 
применения

608(52) 40 55 - — — —

527(54) — — — —

488(50) 35 45 — — — —

585(60) 20 60 98(10) 179—116 Твердость 
указана в 

отожженном  
или отпу

щенном сос
тоянии

518(53) 60 «9(7)

440(45) 55 40 — —

480(49) 40 - — —

488(50) 40 - —
в

19-1256
289



об
г

ПРИЛОЖЕНИЕ 23 '(справочное)
ОТЛИВКИ СТАЛЬНЫЕ

МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА И ВИДЫ ИСПЫТАНИЯ

Марка стали, обозначение 
стандарта или технических 

условий
Состояние
материала

Предел 
текучести 
<ГГ  МПа 

(кгс/мм*), 
не менее

Временное 
сопротив

ление раз
рыву а  , 

МПа
(кгс/мм*), 
не менее

Относи
тельное 

удлинение 
б*» %f 

не менее

Относи
тельное 

сужение 
н  t не менее

Ударная вязкость KCU. 
Дж/см* (кго-м/см*), 

не менее Твердость 
по Бринел- 

лю, НВ, 
не болеепри 20° С

при нижнем 
пределе при

менения

20Л

ГОСТ 977—88

Термически
обработан

ное

Нормализация с отпуском 
или нормализация 

216(22) j 412(42) | 22 35 49,1(5) — —

25Л
ГОСТ 977—88

Нормал
или

235(24)

изация с < 
норм а лиз 
441(45)

отпуском
ация

19 30 39(4) —

294(30)
Закалка
491(50)

и отпуск
22 33 34(3,5) — —

35Л
ГОСТ 977—83

Нормализация с отпуском 
или нормализация 

275(28) J 491(50) j 15 25 34(3,5) — —

О
СТ 26 291—

94



291

343(35)
Закалка
540(55)

и отпуск 1 
16 20 29(3) — —

45Л
ГОСТ 977—88

Нор мал:
ИЛ1

314(32)

изадия с < 
и «нормали 

540(55)

отпуском 
зад и я 

12 20 29(3) — —

45Л
ГОСТ 977—88

Термически
обработан

ное

39 2 ('\> )
Закалка
589(60)

и отпуск 
10 20 24,5(2,5) — —

20ХМЛ 
ГОСТ 977—88

t |
1 5(25) 441(45) 18 30 29(3) 20(2) при 

—405 С
—

20Х5МЛ 
ГОСТ 977—88

392(40) 589(60) 16 30 39(4) — —
20Х5ТЛ
ТУ 26-02-19—75

20Х8ВЛ 
ГОСТ 977—88

1 1 1 1  i

О
С

Т 26 291-94



Продолжение прил. 2В

Марка стали» обозначение 
стандарта иля технических 

условий

Состояние
материала

Предел
текучести
£*т, МПа 

<кгс/мм*>, 
не менее

Временное 
сопротив

ление раз
рыву <гв, 

МПа
(нге/мм1)»
не менее

Относи
тельное 

удлинение 
б* %,  

не менее

Относи
тельное 

суж ение ip, 
К , не менее

Ударная вязкость KCU, 
Лж/с«* (кгом/см*)» 

не менее Твердость 
по Б рн кел- 

лкз, НВ , 
не болеевря 20° С

при икжкек 
пределе при

менения

20Х5ВЛ
ТУ 26-02-19—75

Термически
обработан
ное

392(40) 589(60) 16 30 39(4) — 190—240

20ХНЗЛ 
ТУ 26-02-19—75

588(60) 392(40) 12 20 49(5) 2 5 (2 ) при 
—70° С

—

20ГМЛ
ОСТ 26-07-402—83

274(28) 441(45) 28 50 120(12) 29(3) при 
-"60° С

—

12Х18Н9ТЛ 
ГОСТ 977—88

196(20) 32

------------- у

59(6)

1

— —

О
С

Т 26 291



293

10Х18Н-- Л 
ГОСТ 9 7—88

7(18)

441(45) 25

35 98(10) — —

12Х18Н,2МЗТЛ 
ГОСТ : 7'7— 88

216(22) 30 59(6) — —

10X21 h Ж2Л 
ТУ 26-02-19—75

294(30) 589(60) 30 30 59(6) — —

40Х24Н12СЛ 
ГОСТ 177—88

245(25)

491(50) 20 28 — — —

35Х23ШСЛ 
ГОСТ 977—88

to<£>со

Без терми
ческой обра

ботки

540(55) 12 — — — —

О
С

Т 26 291



ОСТ 26 2 9 1 - 9 4

МАТЕРИАЛЫ.

Марка материала
Обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Содержание элементов.

углерод марганец кремний хром

СтЗкп
СтЗпс
СтЗсп
СтЗГяс
Ст4сп
Стбпс
Ст5сп

ГОСТ 380— 88 0,14—0,22
0 .М -0 .2 2

0 , 14- 0 ,2 2

0,14-0,22
0,18-0,27
0.28-0,37
0,28-0,37

0,30-0,60
0,40—0,05
0,40-0,65
0,80-1,10
0,40-0,70
0,50—0,80
0,50-0,80

0,07
0,05-0,17
0,12-0,30

0,15
0,12—0,30
0,05-0,17
0,15-0,35

0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

08КП ГОСТ 9045—80 0,01 0,25-0.45 0,03 0 ,1 0

10895 ГОСТ 1036-75 0,035 0,3 0,3 -

10

15
20

ГОСТ 1050-88 0,07-0,14
0,12-0,19
0.17-0,24

0,35-0,65
0,35-0,65
0,35-0,65

0.17-0.37
0,17-0,37
0,17-0,37

0,15
0,25
0,25

20ЮЧ ТУ
14-1-4853—90

0,16-0,22 0 ,5-0,8 0,1-0,3 0,30

т у
14-3-1662— 

88;
ТУ 14-3-1600- 

89;
ТУ 14-1-3332- 

82;
ТУ

26-0303-1532—
84

0,16-0,22 0 ,5 -0 ,8 0,1-0,3 0,30

16К
:18К
20К

ГОСТ 5520-79 0 , 12- 0 ,2 0  

0, М-0,22 
0,16-0,24

0,45-0,75
0,55-0,85
0,35-0,65

0,17—0,37 
0,17-0,37 
0,15-0,30

0,30
0,30
0,30

16ГС ТОСТ
19281—89

0,12-0,18 0,90-1,20 0,40-0,70 0,30

294



ОСТ 26 29 J- 9 4

ХИМИЧЕСКИЙ СОСТАВ ПРИЛОЖЕНИЕ 24 (справочное)

%, не более

никель молибден медь титан ванадий сера фосфор прочие
элементы

0,30 — 0,30 — — 0,050 0,040 Мышьяк 0,08
0,30 — 0.30 — — 0,050 0,040 Мышьяк 0,08
0,30 — 0,30 — 0,050 0,040 Мышьяк 0,08
0,30 — 0,30 — — 0,050 0,040 Мышьяк 0,08
0,30 — 0,30 — — 0,050 0,040 Мышьяк 0,08
0,30 — 0,30 — — 0,050 0,040 Мышьяк 0,08
0,30 0,30

"

0,050 0,040 Мышьяк 0,08

0 ,1 0 - 0,15 — - 0,030 0,025 —

— - 0,3 - - 0,030 0 ,020^ —

0,25 — 0,25 — __ 0,040 0,035 .
— — — — — 0,040 0,035 —

0,25 — 0,30 — — 0,025 0,030 ■—

— — - - — 0,005 0 ,0 20 Алюминий
0,08-0.1;

дерий
0,015-0.030

0 ,0 12 0 ,0 20

0,30 — 0,30 — __ 0,040 0,040 Мышьяк 0,08
0,30 — 0,30 — “ 0.040 0,040 Мышьяк 0.08
0,30 0,30 — — 0,040 0,040 Мышьяк 0,08

0,30 - 0,30 - — 0,040 0,035 Мышьяк 0,08

295



ОСТ 26 291—94

Марка материала
Обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Содержание элементов,

углерод марганец кремний хром

09Г2С г о с т 0 ,1 2 1.30-1,70 0,50-0,80 0,30
19281—89

09-Г2С ТУ 0 ,1 2 1,30-1,70 0,50-0,80 0,30

16ГС 14-1-3832—84 0,12—0,18 0 .0 —1 ,2 0,40-0,70 0,30

16ГМЮЧ ТУ 0,12-0,18 0 ,9-1,3 0,17-0,37 0,30
14-1-2404—78

17ГС ГОСТ 0,14-0,20 0,4—0,6 1,0 - 1,4 0,30
17Г1С 19281-89 0,15-0,20 0 ,4-0 ,6 1,15-1,6 0,30

10Г2С1 0,12 1,3-1,65 0 ,8 —1 , 1 0,30
15Г2СФ 0,12-0,18 1.3-1,7 0,4—0,7 0,30
10Г2С1 0 ,1 2 1,30-1,65 0,80-1,10 0,30
-09Г2 0 ,12 1,40-1,80 0,17—0,37 0,30

10Г2 ГОСТ 0,07—0,! 5 1,20-1,60 0,17-0,37 0,30
20Х 4543-71 0,17-0,23 0,50-0,80 0,17-0,37 0.70-1,00

г о с т
4543—71

16ХМ ТУ 0,11-0,18 0,40-0,70 0,17-0,37 0,80-1,10
14-3-460-75 0.10-0,15 0,40-0,70 0,17-0,37 0,80-1,10

12МХ ТУ 0,09-0,16 0,40-0,70 0,17-0,35 0,40-0,60
24-10*003—70

ГОСТ 0,09-0.16 0,40—0,70 0,17—0,37 0,40-0,70
20072-74

I2XM ТУ 0,16 0,40-0.70 0,17-0,35 0,80-1,10
24-10-003-70

ТУ 0,16 0,40-0,70 0,17-0,37 0,80-1.10
14-1 -642-73

ТУ 0,16 0,40-0,70 0,17-0,37 0,80-М 0
14-1-2304-78

ГОСТ 0 , 6 0,40-0,70 0,17—0,37 0,80-1,10
| 5520—79

1

296



ОСТ 26 291—94

Продолжение прил 24

%. не более

никель молибден медь титан
J

ванадий 1
| сера фосфор прочие

элементы

0,30 — 0,30 — — 0,040 0,035 Мышьяк 0,08

0,30 — 0,30 — — 0 ,0 10 0 ,020 Мышьяк 0,08
0,30 0,30 0 ,0 10 0 ,020 Мышьяк 0,08

0,30 0,35—0,5 0,30 0,035 0,035 Алюминий
0 .0 2 ;
РМЗ

0 ,02- 0 ,1 0

0,30 — 0,30 — — 0,040 0,035 Мышьяк 0,08
0,30 0,30 — — 0.040 0.035 Мышьяк 0,08
0,30 — 0,30 — — 0,040 0,035 Мышьяк 0,08
0,30 ' — 0,30 — 0,05 0,040 0,035 Мышьяк 0 08
0,30 — 0,30 — — 0,040 0,035 __

0,30 — 0,30 — — 0,040 0,035 —

0,30 0.30 — _ 0,035 0,035 _

0,30 0,30 0,035 0,035 —*

0,30 0,40-0,55 0,30 0,035 0,035
0.25 0,40-0,55 0,30 — — 0,025 0,035 —

0,30 0,40-0,55 — — — 0,030 0,030 —

0,30 0,40-0,60 0 .2 0 — — 0,025 0,030 —

0,30 0,40-0,55 — - — 0,030 0,030 —

1
0,30 0,40-0,55 — — — 0,040 0,040 —

0,30 0,40-0,55 — - - 0,040 0,040 —

0,30 0,40-0,55 - — — 0,040 0,040 —

1
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ОСТ 26 291—04

Обозначение 
стандарта или 
технических 

условий

Содержание элементов.

Марка материала углерод- марганец кремний хром

КШМФ ГОСТ
50072—74

ТУ
14-3-460—76

0,08-0,15

0,08-0,16

0,40-0,70

0,40-0,70

0,17-0,37 

0,17—0,37

0,50—1,20

0,90-1,20

15X5 ГОСТ 0,15 0,50 0,50 4,5-6,0
15Х5М.

15Х5ВФ
20072-74 0,15

0,16
0,60
0,50

0,60
0,30—0,60

4 .5 - 6,0
4 .5 -  6,0

1Х2Ш ТУ
14-5-617—76

0,08-0,13 0,30-0,60 - 2 ,0-2,5

22К госгг
6620—79

0,19-0,26

1
01о 0,17-0,40 0,30

I2XM ТУ
302.02.031-89

0.16 0,4-0,7 0,17-0,37 0 ,8 - 1,1

16ХМ ТУ
302.02.031-89

0,11-0,18 0,40-0,70 0,17-0,37 0 .8 -М

J0X2M1A (ТУ
302.02.128-91;

0,10-0,15 0,30-0,60 0,17—0,40 2 ,0 - 2 ,5

10X2MIA-A ТУ
302.02,121—91;

ТУ
108.13.39-89

0.10-0,15 0,30-0,60 0,17-0,40 2 ,0- 2 ,6

Л0Х2ГНМ ТУ
108.11-928-87

ТУ
14-5117-92

0,08-0,12

0,08-0,11

0 ,9-1,3 

0 ,9-1,3

0,17-0,37

0,17-0,37

1.9 -  2,3

1.9- 2,3

09ХГ2НАБЧ ТУ
14-1-ЗЗЗЭ—82

0,12 1,3-1,7 0,15—0,35 0.3-0,65
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ОСТ 26 2 9 1 -9 4

Продолжение прил. 24
%, ие более

никель молибден медь титан ванадий сера фосфор прочие
элементы

0,30 0,25-0,35 0 ,2 0 - 0,15-0,30 0,025 0,030 —

0,25 0,25-0,35 0 ,2 0 — 0,15-0,30 0,025 0,025 —

0 ,6 0,45-0,60 0 ,2 0 0 ,2 0 0,05 0,025 0,030
0 ,6 0,45-0,60 0 ,2 0 0 ,2 0 0,05 0,025 0,030
0,5 0 ,2 0 0 ,4 -0 ,6 0,025 0,030 Вольфрам 

0,4—0,7

0,50 0,90-1,10 0,30 — — 0,035 0,035 —

0,30 — 0,30 - - 0,035 0,040 —

0,30 0,40-0,55 — — — 0 ,0 2 0 0,025 —

— 0,40-0,55 - - — 0 ,0 2 0 0,025 —

0,40 0 ,9 -1 ,1 0,3 — — 0 ,0 2 0 0 ,0 2 0 Мышьяк 0,04

0,30 0 ,9 -1 ,1 0 ,1 0,015 U, 012 Мышьяк 0,01; 
олово 

и суоьма 
0,005

0,15-0,65 0,45-0,65 - - - 0 ,0 1 0 0 ,0 1 2 —

0,15-0,65 0,45-0,65 — — — 0,008 0,015 —

о 00 L N5 0 ,0 1 2 0 ,0 2 0 Алюминий
0.06—0.1:
ниобий

0.03-0,08;
азот

0,01—0.05

299



ОСТ 26 2 9 1 -9 4

Марка материала
Обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Содержание элементов»

углерод марганец кремний хром

15Х2МФА-А *ТУ 0,13-0,16 0,3-0 ,6 0,17-0,37 2,75-3,0
302 02*014—89

12Х2М.ФА ТУ 108131-86 0(П-0,16 0 ,3-0,6 0,17-0,37 2,0—2,5

14Г2 ГОСТ 0,12-0,18 1,2- 1 ,6 0,17-0,37 0,30
19281—89

09Г2СЮЧ ТУ 0,08-0,11 I»9-2,2 0 ,3 -0 ,6 0,30
09ХГ2СЮЧ 14-1-5065-91 0,08-0,11 1,9-2,2 0 ,3 -0 ,6 1,0-1,3

07X16H6UI ТУ 0,05-0,00 1 .0 0,70 15,5-17,5
14-1-22—71

07Х16Н6 ТУ 0,09 ьо 0,70 15,5-17,5
14-1-205-72

ХН32Т ГОСТ 0,05 0,70 0,70 I1*,0 - 2 2 ,0

6632—72
ТУ 0,05 0,70 0,70 19,0-23,0

14-1-625-73;
ТУ 0,05 0,70 0,70 19,0-22,0

14-3-489—76;
ТУ 0,05 0,70 0,70 19,0-22,0

14-1-284—72

08Х8Н22С6 ТУ 0 ,0 ? 0 ,6 5 ,4 -6 .7 7,5—,10,0

14-1-3801—81;
ТУ

14-1-Э802—84

0ВХ18НЮ ГОСТ 0,08 2 ,0 0,80 17,0-19,0
0Ш8Н10Т 6632—72 0,08 2 ,0 0,80 17,0-19,0

08Х17НШМЗТ ГОСТ 0,08 2 ,0 0,80 16,0-18,0
15Х18Н12С4ТЮ 5632-72 0,12-0,17 5,5—1,0 3,8-4,5 17,0-19,0

— _____ __
{ ?

, г.. . .

300



ОСТ 26 291—94

Продолжение прил. 24

%, яе более

никель молибден медь титан ванадий сера фосфор п рочие
элементы

0,40 0 ,6 - 0 ,8 0,1 - 0 ,2 5 -0 ,3 0 0*015 0,012 К о б а л ьт 0.025? 
м ы ш ь я к  0.010

0,40

00о1соо

0,30 — 0 ,2 5 -0 ,3 5 0,020 0,020

0,30 - 0,30 - - 0,040 0,035 -

0,30 0,30 _ — 0,030 0,030 А л ю м и н ий

0,30 0,30 0,030 0,030 0 ,0 4 -0 ,0 8 ;

церий
0 ,0 0 2 -0 ,0 5

б ,0 - 8 ,0 - - - - 0,020 0,035 -

5 *0 — 8 ,0 - - - - 0,020 0,035 -

3 0 ,0 — 34,0 - 0,25 0 ,2 5 -0 ,6 0 - - 0,030 -

3 0 ,0 — 34 ,0 0,25 0 ,2 5 -0 ,6 0 — — 0,030 А лю м иний

0,50

3 0 ,0 -3 4 ,0 - 0,30 0 ,2 5 -0 ,6 0 — — 0,030

30,0— 34,0 - 0,30 0 ,2 5 -0 ,6 0 — — 0,030

2 1 ,0 -2 3 .0 0,020 0,030

9 ,0 -1 1 ,0 0,30 _ 0,50 _ 0,020 0,035 —

9 ,0 -1 1 ,0 — — 5 С - 0 ,7 «я— 0,020 0,035

1 4 ,0 -1 6 ,0 3 ,0 - 4 ,0 0 ,3 - 0 ,6 _ 0,020 0,035 _

1 1 ,0 -1 3 ,0 0 , 4 - 0 , 7 0,030 0,035 А л ю м и н и й  

ОЛЗ— 0,35

301
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Обозначение 
стандарта или 

технических 
условий

Содержание элементов.

Марка материала углерод марганец кремний хром

09Г2ФБ
40П2ФБ

ТУ
14-1-4083—86

0.08—0#13 
0,09-0,12

1,6 -1 ,7  
1,55-1,75

0,15-0,35
0,15-0,35 —

10ХСНД
шснл

i  .

Т о с т
19Й81—89

0 ,12

0.12-0,18
0,5—0 ,8  

0,4—0,7
0 ,8 - 1 , 1 

0,4—0,7
0 ,6 —0,9 
0 ,6 - 0 ,9

09Г2БТ
^0Г2БТ

(Х7ГФБ-У

ТУ
14-1-4083—86

0,08-0,13
0,09-0,12
0,05-О.Ю

1,6 - 1,7 
1,55-1,75 
1,20-1,80

0,16-0,35
0,15-0,35
0,10-0,50

■ -

.Д-40
12-40

А
В

ГОСТ
5521-86

0 ,1 2

0 ,1 2

0 ,2 2

0,21

0 ,5 -0 ,8  

0 ,5 -0 .8  

0 ,4-1,0 
0,4—1,1

0 ,8 —1,1 

0 ,8 - М  
0,15—0,37 
0,15-0,37

0,6-0,9 
0 ,6 - 0 ,9

Е-32 0,18 0 ,9 -1 ,6 0,15-0,50 0 ,2

Д-Э2 0,18 0,9-1 ,6 0,15-0,50 0 ,2

10Г2ФБ
т с

ТУ
14-3-1464—8?

0,09—0,12
0,11—0,15

1,55-1,75
1,15-1,45 о

?

и 01 
з -

i a n c 0,11-0,15 1,15-1,60 0,40-0,60 -

15ГС ТУ
14-3-460—75

0,12-0,18 0 ,9-1,3 0 ,7-1.0 0,30

14ХГС ГОСТ 
10281—89

0,11-0,16 0.9-1,3 0,4-0,7 0 ,5-0,8

I2MX ГОСТ
20072—74

0,09-0,16 0,4-0,7 0,17-0,37 0,4-0,7

12К8ВФ ГОСТ
20072-74

0,08-0,15 0,50 0,60 7,0—8,5

Х Ш ТУ
M-V-rti'-TO

0,09-0,15 0,50 0,50 7,5-9,5

3'fe
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Продолжение прил. 24

%, не более

никель молибден медь титан ванадий сера фосфор прочие
элементы

Г1. _. — 0 ,05-0 ,09 0,01 0,02 НШобнй
— — — — 0*09-0,12 0,006 0,02 0,02—0.05

0*5—0*8 0,4-0*6 _ 0,04 0.035 _г,
0*3—0* б ~ 0,2-0,4 — — 0,04 0,035 —

_ 0.06-0,09 0.010 0.02 Ниобий
— — — 0,07-0,09 0,005 0,02 0.02М).05

0*035 <0,04-0,08 0,006 0.025 Ниобий 
0,01—0,06

0,6—0,8 _ 0 ,4 -0 ,6 _ — 0,035 0,035 Алюминий
0*5—0,8 — 0 ,4 -0 ,6 — — 0,035 0,035 0,015—0.06

— — — — — 0,04 0,04 —
— __ — — — 0,04 0,04 Алюминий

0,06
0,40 0.08 0,35 - - 0,035 0*035 Алюминий

0,015-0,06
0*40 0,08 0,35 0,035 0,035 Алюминий

до 0.06

Няобнй
— — — — 0,09-0,12 0,006 0,020 0.02—0.04
— — 0,016-

0,035
— 0,008 0,025

"" —

р
 о

 
о

 о
 

сл
 <

л ) 0,007 0,025

0,30 “ 0,30 - - 0,025 0,030 —

0,30 - 0,30 - - 0,040 0,035 -

0,30 0 ,4 -0 ,6 - - - 0,025 0,030 —

0,06 ~ 0,30 - 0,3—0,5 0,025 0,030 Вольфрам
0,6—1 *0

0.60 0 .9-1 .1 0,25 - - 0*025 0,030 —

303
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Марка материала
Обозначение 

стандарта или 
технических 

условий

Содержание элементов,

углерод марганец кремний хром

iX8 ГОСТ
550-75

0 ,1 2 0 ,3 -0 ,6 0,17-0,3 7 7,5-Р.О

08X13 
12X13 
20X13 

08X17Т 
16Х25Т 
15X28 

12Х18Н9Т 
12Х18Н10Т

гост
5632-72

0,08
0,09-0,15
0,16-0,25

0,08
0,15
0,15
0 ,1 2

0 ,1 2

0,80
0,80
0,80
0 ,Р0

0,80
0,80
2 ,0

2 ,0

0,80
0,80
0,80
0,80
1 ,0

1 ,0

0,80
0,80

12 .0 - 14,0
12 .0 - 14,0
12 .0 - 14,0
16 .0 - 18,0
2 4 .0 - 27,0
27 .0 - 30,0
17 .0 - 19,0
17 .0 - 19,0

I2K18H12T ТУ
14-3-460-75

0 ,1 2 1,0 - 2 ,0 0,80 17,0-19,0

03X18HU
08Х18Н12Б

08X21Н6М2Т 
08Х22Н6Т

ГОСТ
5632—72

0,03
0,08

0,08
0,08

2 ,0

2 ,0

0,80
0,80

0,80
0,80

0,80
0,80

17.0- 19,0
17 .0 - 19,0

20 .0 -  2 2 ,0  

21,0-23,0

10Х14Г14Н4Т

0 ,1 0 13,0-15,0 0,80 13,0-15,0

ТУ
14-1-69-71

ТУ
М-3-59—72

0 ,1 0

0 ,1 0

13 .0 - 15,0

13 .0- 15,0

0,80

0,80

13,0-15,0

-13,0-15,0

03X17H14M3 ГОСТ 
5632—72

0,03 1,0 - 2 ,0 0,40 16,0-18,0

08Х17ШЗМ2Т
10Х17НГаМ2Т

ГОСТ
5632—72

0,08
0 ,1 0

2 ,0

2 ,0

0,80
0,80

16,0-18,0
16,0-18,0

02Х8Н22С6

ТУ
14-1-3802-84,

ТУ
14*1-3812—84

0 ,о2 0 ,6 5,4-6 ,7 7,5-10,0

02X18HU

ТУ
14-1-3071—80,

ТУ
14-3-1339—85;

ТУ
М-3-М01— 86

0,025 0 ,2 0 0 ,2 0 17,0-19,0

304
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Продолжение прил. 24

%, не более

никель молибден

0,40

0,60 
0,60 
0,50 
0,60 
0,60 
0,60 

8 ,0 —9,5
9,0-П ,0

11,0-13,0

10,5-12,5 0,10
11,0^-13,0 0,10

5 ,5-6,5 
5,3-6,3

1,8-2,5

2 .8 -  4,5

3 .8 -  4,6

3,8-4,5

13,0-15.0 2,6—3» 1

12.0- 14,0
12.0- 14,0м

м
 

1 
о
 о L
I

4» 
ч

О
 о

21,0-23,0

10,5-12,5

медь титан ванадий сера фос
фор

прочие
элементы

0,25 — — 0 ,020 0,035 —

0,30 — 0,025 0,030
0,30 — — 0,025 0,030 —
0,30 — — 0,025 0,030 —
0,30 50—0,80 — 0,025 0,035
0,30 5С-0.90 — 0,025 0,035
0.30 0 ,2 0 — 0,026 0,035 —
0,30 50-0,8 — 0 ,0 2 0 0,035 —
0,30 50-0,8 — 0 ,0 2 0 0,035

0,30 — — 0 ,020 0,035 -

0 ,2 0 0 ,2 0 0 ,0 2 0 0,035 —

0,30 0 ,2 0 0 ,020 0,035 Ниобий 
1 0 0 - 1,1

0,30 0,20-0,40 — 0,025 0,035 —
0,30 50-0,65 0 ,2 0 0,025 0,035 —

0,30 50-0,7 - 0,025 0,035 —

0,30 5С-0.7 — 0,025 0,035 —

0,30 0,3—0,6 — 0,025 0,035 —

— — — 0 ,0 2 0 0,035 -

0,30 5С-0.7 0 ,2 0 0 ,0 20 0,035 —

0,30 50—0,7 0 ,2 0 0 ,020 0,036

— - — 0 ,0 2 0 0,030 Нв'обвй
ЮО-1.1

— - — 0 .0 20 0,030 Ниобий
10С-1Д

20-1256 305
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Марка м атериала

Обозначение 
стандарта или 

т е х н и ч е с к и х  
условий

С одерж ание элементов,

углерод марганец кремний хром

03Х19АГЗН10 ТУ
М-1-2261—77;

ТУ
М-3-415-75

0,03 5 .0 - 4 ,0 0 ,8 1 8 ,5 -20 ,5

08Х17Н15МЗТ
I0XI7H13M3T
03ХН28МДТ
06ХН28МДТ

ГОСТ 
5632—72

0,08
0,10
0,03
0,06

2,0
2,0
0,80
0,80

0,80
0,80
0,80
0,80

16 ,0 -1 8 ,0
1 6 ,0 -1 8 ,0
22.0— 25,0
2 2 .0 -  25,0

03Х19АГЗНЮ ТУ
М-1-2261-77

0,03 2 ,0 - 4 ,0 0,80
■— — — ——— - 

1 8 ,5 -2  0,5

03Х13АГ19 ТУ
М-З-ЗОЗ—74;

ТУ
М-1-743—73

0,03 18 ,0 -21 ,0 0,80 12 ,0-15 ,0

07Х13АГ29 ТУ
И -1-2640—79; 

ТУ
14-1-3342—52;

ТУ
14-3-1322-85

ТУ
14-3-1323-81

0,07 1°,0 -2 0 ,0 0,60 12 ,0 -15 ,0

03X21Н21М4 ГБ 

08Х18Г8Н2Т

г о с т
5632—72

0,03

0,08

1 ,8 -2 ,5  

7 ,0 -9 ,0

0,60

0,80

2 0 ,0 -2 2 ,0

17,0-19,0

С тЗсп + 08X33, 
СтЗсп+

+  12Х18Н10Т, 
СтЗсп+ 

+08Х18Н10Т, 
СтЗси+

+  WX17H13M2T, 
СтЗсп+

-И0Х17Ш ЗМ ЗТ,
СтЗсп+

+ 08X17HI6M3T. 
СтЗсн+ 

f  06ХН28МДТ

г о с т
380—88

Основной слой по ГОСТ 380—88,
f

306
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/7родолжение прил. 24

%, не более

' 1 

1
никель молибден медь титан ванадий сера фосфор прочие

элементы

9,0-11,0 0 ,0 2 0 0,035

14,0—16,0 3,0—4,0» 0,30 0 ,3 -0 ,6 __ 0 ,0 2 0 0,035
12,0—14,0 3,0-4 ,0 0,30 5С-0.7 — 0 ,0 2 0 0,035 —

26,0—29,0 2 ,5 -3 ,0 2*5—3,0 0,5-0.9 — 0 ,0 2 0 0,035 —
26,0-29,0 2,5-3,0 2,5-3 ,5 0,5-0,9 — 0 ,0 2 0 0,035 —

9,0-11,0 — - — — 0 ,0 2 0 0,035 Азот 0,2—0,Э

1 .0 0 ,6 0,025 0,050 Кальций 0 ,10;
Бор 0,007; 

Азот 0,10—0,18

1 .0 0 ,6 0,025 0,040 Кальций 0,10; 
церий 0 ,10; 

бор 0 ,0 0 ; 
азот

0,08—0,018

20 ,0 - 2 2 ,0 3, 4 -3 ,7 0,3 — — 0 ,0 2 0 0,030 Ниобий
С15-0.8

1,8- 2 ,8 — — 0 ,2 - 0 ,5 — 0,025 0,035

плакирующий слой по ГОСТ 5632—72

3072 0
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Марка материала

Обозначение 
стандарта или 

технических 
условий

С одерж ание элементов,

углерод марганец кремний хром

а о к+08X13, 
20К+

+  12Х18Н10Т,
20К+

+ 08Х 18Н тТ ,
» к +

+  10Х17Н13М2Т, 
20К+

+  10X17H13M3T. 
20К+

+06ХН28М ДТ,
ЛОК+

+08Х17Н15М ЗТ

г о с т
10885—85 Основной слой по ГОСТ 6520—79.

16ГС+08Х13,
16Г 0+

•f 12Х18Н10Т, 
16ГС+

+oexi8HioT(
16ГС+

+  V0X17H13M2T, 
16ГС+

+  10X17H13M3T. 
16ГС+

+G8X17H15M3T,
16ГС+

+06ХН28М ДТ

г о с т
10886—88 Основной слой по ГОСТ 19281—89,

09Г2С+08X13, 
09Г2С+

+  12Х18Н10Т, 
09Г2С+  

+08Х18Н10Т, 
О0Г2С+

+  I0XI7H13M2T, 
09Г2С+

+  10Х17ЩЗМЗТ, 
09Г2С+

+ 0Ш 7Н 15М ЗТ ,
09Г2С+

+06ХН 28М ДТ

ГОСТ
10885-85 Основной слой по ГОСТ 19281—89,

1бгасФ +
+08XI7H 15M 3T,

1вгасФ +
+  I0X17H13M2T, 

16Г2СФ+  
+12X18H I0T

ТУ
14-1-4688—89,

ТУ
14-1-4212-87

Основной слой по ГОСТ 19281—89,

308
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Продолжение прил. 24

%, не более

никель молибден медь титан ванадий сера фос
фор

прочие
элементы

плакирующий слой по ГОСТ 5632—72

плакирующий слой по ГОСТ 5632—72

плакирующий слой по ГОСТ 5632—72

;•« : щчЯ слой по ГОСТ 5632—72

309
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Обозначение Содержание элементов,

Марка материала стандарта или
технических

условий углерод марганец кремний хром

Ц2МХ+08Х13 Основной СЛОЙ по ГОСТ 20072—74.
12ХМ+08Х13 ГОСТ Основной слой по ГОСТ 6520—79.

20К+НМЖМд 40885—85 Основной слой по ГОСТ 6520—79,
2,8-2,5-1,5

20Л ГОСТ
977—75

0,17-0,25 0,45—0,90 0,20-0,52 -

25Л 0,22-0,30 0,45-0,90 0,20-0,52 -

36Л 0,32-0,40 0,45-0,90 0,20-0,52 -

46Л 0,42-0,60 0,45-0,90 0,20-0,62
ГОСТ 977—58

20ХМЛ 0,15-0,25 0,40-0,60 0,20-0,42 0 ,4-0 ,7

Э0Х5МЛ 0,15-0,25 0,40-0,60 0,36-0,70 4,0—6,5

20Х5ТЛ 1ГУ 0,15-0,25 0,30-0,60 0,20-0,60 4,6—6,0
20Х6ВЛ 26-02-19—75 0,15-0,25 0,30—0,60 0,30-0,60 4,5—6,0

20Х8ВЛ ГОСТ 977—88 0,15—0,25 0,30-0,50 0,30—0,60 7,6-9,0

20ХНЗЛ 1ТУ _ 0,30-0,60 0,20-0,50 0 ,6- 0 ,9
26-02-19—75

12Х18Н9ТЛ 0 ,1 2 1,00- 2 ,0 0 0 , 20- 1,00 17,0-20,0
10Х18Н9Л ГОСТ 977-88 0,14 1,00- 2 ,0 0 0 ,20- 1,00 17,0-20,0

12Х18Н12МЗТЛ 0»!2 1,00- 2 ,0 0 0,20-1,00 16,0-19,0

10X21Н6М2 Л ТУ 0,12 0,80 0,80 2 0 ,0 - 2 2 ,0

26-02-19-75

40Х24Н12СЛ ГОСТ 977—88 0,40 0,30-0,80 0,50-1,80 22,0-26,0
35Х23Н7СЛ 0,35 0,50-0,85 0.50-1,20 21,0-25,0

20ГМЛ ост 0,12-0,20 0,80-1,20 0,20-0,40 0,50
26-07-4(0—83

310



ОСТ 26 291—94

Продолжение прил. 24

%, не более

фос-
никель молибден медь титан ванадий сера фор

плакирующий слой по ГОСТ 5632—72 
плакирующий слой по ГОСТ 5632—72 
плакирующий слой по ГОСТ 492—73

прочие
элементы

— - - - — 0 ,0 4 5 -
0,06

0 ,0 4 -
0,08

—

— — - - - 0 ,0 4 5 -
0 ,06

0 ,0 4 -
0 ,08

—

— — — — — 0 ,0 4 5 -
0,06

0 ,0 4 -
0,08

— — — — — 0 ,0 4 5 -
0,06

0 ,0 4 -
0,08

— 0 ,4 0 -
0,60

— — 0,040 0,040

— 0 ,4 0 -
0,65

0,040 0,040

0 ,6 0 _ 0,30 0,10 — 0,035 0,040 —

0,10 0,035 0,040 В ольф рам
1,25-1.75

— - - - - 0,035 0,040 В ольф рам
1,25-1,76

2,75-3,76 — - — - 0,035 0,040 —

8 ,0 -1 1 ,0 __ __ 5 0 - 0 ,7 0 __ 0,03 0,035
8 ,0 -1 1 ,0 — — — — 0,03 0,035 —

1 1 ,0 -1 3 ,0 3 ,0 0 -
4,00

— :5 С -0 ,7 0 — 0,03 0,035

5 ,0 - 6 ,5 1 ,8 -2 ,5 0,30 — — 0,035 0,040 —

ого1О

__ _ _ 0,030 0,035 * —

о> 0 1 со о — — — — 0,035 0,035 —

0,50 0 ,25-
0,35

0,030 0,030 Алюминий
0,08;

церий
0,05—0,10;
кальций

0,05—0.15

311
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СВАРОЧНАЯ
ХИМИЧЕСКИЙ

Марка материала

Обозначе
ние стан

дарта или 
техниче

ских уело
ВИЙ

Содержание

[
углерод марганец кремний хром

(С в-08 
Св-ОбА 
Св-ОвГА 
Св-10ГА 
СВ-ЮГ2 
Св-ОвГС 
Св*08Г2С 

Св-08ГСМТ

гост
2246-75

0,10
0,10о.ю
0,12
0,12
0,10

0,05-0,11
0,06-0,11

0,35—0,60
0 ,36-0 ,60
0 ,80-1 ,10
1,10-1,40
1,50-1,90
1,40-1,70
1,80-2,10
1,00-1,30

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0 ,60-0 ,85
0 ,70-0 ,95
0,40-0 ,70

0,15
0,12
0,10
0,20
0,20
0,20
0,20
0.30

Св-ЮНЮ ТУ 14-1- 
221°—88

0,10 0,40—0,70 0,30 0,25

Св-ЮНМА
СВ-08МХ
GB-08XM

Св-10ХГ2СМА
Св*04Х2МА

ГОСТ
2246—70

0,07-0,12 
0,06—4), 10 
0,06-0,10 
0,07-0,12 

0,06

0 ,40-0 ,70
0,35-0 ,60
0 ,35 -0 ,60
1,70-2,10
0 .40-0 ,70

0 ,12-0 ,85  
0 ,12-0 ,30  
0 ,12-0 ,30  
0,60-Л ,?0 
0 ,12 -0 ,35

0,20
0 ,45 -0 ,65
0,90—1,20
0 ,80-1 ,10
1,80-2,20

!Св-10К2М ТУ М-1- 
2219-88

0-08-0,13 0 ,40-0 ,70 0 ,12-0 ,37 1.80-2,20

Св-ЮХМФТУ ТУ 14-1- 
4355 - 8 7

0,05-0,13 0.50-1 ,00 0 ,15 -0 ,50 1,50-1,80

Св-ЮХЗГМ ТУ 14-1- 
4181—86

0,08-0,13 0 ,60-1 ,10 0 ,1 7 -0 ,3 7 2 ,20-2 ,80

Св-08Г2СНТЮР ТУ 14-1- 
3648-83

0,06-0,11 U , 70-2 ,20 0,35—0,60 0,30

Юв-08ХЗГ2СМ гост
2246—70

0,10 2,00-2,50 0 ,45-0 ,75 2,00—3,00

Св-06ХЗГ2СМФТЮЧ ТУ М-1-
2338-88

0.09 1,80-2,20 0 ,60 -0 ,85 2 ,00-4 ,50

~  Г
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2S (справочное)
ПРОВОЛОКА
СОСТАВ

элементов, %. не более

кипель молибден медь титан вана
дий с ер а фос

фор
прочие

элементы

0,30 — — 0,040 0,040
0,26 — — — — 0,030 0,030 —•
0,25 _ — — _ 0,025 0,030 -я
0,30 — — — 0,025 0,030 —
0,30 — — — 0,030 0,030 —
0,25 — — — 0,025 0,030 —
0,25 — — _ 0,025 0,030 —
0,30 0,20-0,40 — 0,05—0,Д2 - 0,025 0,030 —1

1,50-1,90 - 0,025 0,10 - 0,030 0,030 Алюминий
0,10-0.25

1,00-1,50 0,40-0,55 я» ._ _ 0,025 0,020

0,30 0,40-0,60 — — 0,025 0,030
0,30 0,50—0,70 — — _ 0,025 0,030
0,30 0,40-0,60 — — _ 0,025 0,025 —
0,25 0,50—0,70 — — — 0 ,020 0,025 "

0,25 0,40-0,60 - - - 0 ,020 0,025 —

- 0,35-0,60 - - - 0,035 0,040 -

0,30 0,40-0,60 - - - 0,030 0,030 —

1,00-1,40 — 0,025 0,15—0,40 — 0,030 0,030 Алюминий 
0 ,2 —0 .6; 

Бор 0.005

0,30 0,30—0,50 - - - 0,030 0,030 —

оС47S?о 0,025 0,05—0,12 0,10-0,30 0,030 0.030 РМЗ
0.01-0.06; 
алюминий 
0,20—0,40
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М арка материала

О бозначе
ние стан

дарта  или 
техниче

ских усло
вий

Содерж ание

углерод марганец кремний Хром

СВ-10Х5М г о с т
2246-70

0.12 0 .40-0 ,70 , 0 ,12 -0 ,35 4 ,00-5 ,50

Св-06Х8Г2СМФТЮЧ ТУ 14-1-
2338-88

0,09 1,80-2,20 0 ,60-0 ,85 7 ,50-9 ,00

Св-ЮХЗГМФТА ТУ 14-1- 
4914-90

0,07-0,12 0 .60-0 ,90 0 ,20 -0 ,35 2 ,10-2 ,50

Св-10ХЗМ1А ТУ 14-1- 
4914-90

0 ,07-0 ,12 0 ,60-0 .90 0 ,20-0 ,35 2 ,10-2 ,50

СВ-07Х19Н10Б г о с т
2246-70

0 ,05-0 ,09 1,50-2,00 0,70 18,5-20.5

СВ-01Х18Н10 ТУ 14-1-
2795 -7 9

0,02 1,00-2,00 0,40 17,0-19,0

Св-01 XI9H9 
СВ-04Х19Н9 

СВ-06Х19Н9Т 
Св-07Х18Н9ТЮ

СВ-06Х19Н10МЗТ
СВ-08Х19Н10МЗБ

Св-Ф4Х19Н11МЗ

ГОСТ
2246-70

0,03
0,06
0,08
0,09

0,08
0,10

0,06

1,00-2 ,00
1,00-2,00
1,00-2,00

2,00

1,00-2,00
1,00-2,00

1,00-2,00

0 ,50-1 ,00
0 ,50-1 ,00
0 ,40-1 ,00

0,80

0 ,30-0 ,80
0,60

0,60

18 ,0-20 ,0
18,0-20,0
18,0-20,0
1 7 .0 -  19,0

1 8 .0 -  20,0 
18,0-20,0

18,0-20.0

Св-03Х19Н15Г6М2АВ2 ТУ 14-1- 
1595-76

0,03 6 ,00-7 ,50 0,20 18,0-20,0

Св-0бХ20Н9ФБС ГОСТ
2246-70

0,07 1,00-2,00 0 ,90-1 ,50 19,0-21,0
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Продолжение прил. 25

элементов» %, не более

никель молибден медь титан ванадий сера фос
фор

прочие
элементы

0,30 0,40-0,60 — — — 0,025 0,030 -

0,30 0,70—0,90 0,25 0,10-0,40 0,10-0,30 0,030 0,030 Р З М
0,02—0.06;
алюминий
0.20—0.40

0 .2 0 0,60-0,80 0,06 0,05-0,15 0.15-0,25 0,006 0,006 Алюминий
0,05;

кобальт 0 ,0 2 ; 
азот 0 .012

0 ,2 0 0,90-1,10 0 06 0,05-0,15 0,03 0,006 0,003 Алюминий
0,05;

кобальт 0 .0 2 ; 
азот 0.012

iaото

— — — — 0,018 0,025 Ниобий
1.20—1.50

9,5-11,0 — — — — 0 ,0 2 0 0,020 Азот 0,07

8 ,0 - 10 ,0

8 ,0 - 10,0

8 ,0 - 10,0

8 ,0 —10 ,0

9 .0 -  11,0
9 .0 -  11,0

10.0 -  12 ,0

2.00- 3,00
2.00- 3,00

2.00- 3,00

—

0,60-1,00
1,00-1,40

0,50-0,80
—

0,015
0,018
0,015
0,015

0,018
0,018

0,018

0,025
0,025
0,030
0,030

0,025
0,025

0,025

Алюминий 
0,60—0,96

Ниобий
0.90—1.3

15,0-16,5 2,50-3,20 — — — 0,010 0,010 Вольфрам 
1,80—2,30; 

азот 0,15—0,22

оото00 — — — 0,90-1,30 0 ,0 2 0 0,030 Ниобий 
1.0—1.4
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М арка материала

Обозначе
ние стан

дарта  или 
техниче

ских уело 
виЙ

Содерж ание

углерод марганец кремний хром

СВ-08Х20Н9С2БТЮ ТУ М-1* 
1140-74

о ,ю 1,00-2,00 2 ,0 0 -2 ,5 0 19 > 0 - 2 1 ,0

Св-06Х20НИМЗТБ г о с т
2246-70

0,08 0,80 0 ,8 0 -1 ,0 0 19,0-21,0

Св-06Х21Н7БТ ТУ 14-1-
1389-75

0,08 1,00-2,00 0,80 2 0 ,0 -2 2 .0

СВ-06Х26Н12ТЮ

Св-(У7Х2Щ1Э
Св-08Х25Н13БТЮ

ГОСТ
2246-/0

0,08

0,09
0,Ю

0,80

1.00-2,00
0,55

0 ,6 0 -1 ,0 0

0 ,50-1 ,00
0 ,6 0 -1 ,0 0

2 4 .0 -  26,5

2 3 .0 -  36 ,0
2 4 .0 -  26,0

Св-15Х18Н12СЧТЮ ТУ-14-1-
2795-79

0,12-0 ,17 0,50-1 ,00 3 ,8 0 -4 ,5 0 17 ,0-19,0

СВ-02Х8Н22С6 ТУ-14-1-
3233—81

0,020 0,60 5 ,4 0 -8 ,7 0 7 ,5 -1 0 ,0

Св-01Х21Н10С6Ц Т У -14-1-
'■"3962-65

0 ,025 0,40 5 ,0 0 -6 ,0 0 20,0—23,0

СВ-02Х21Н21М4БГ2 ТУ-14-1-
3262—81

0,03 1,80-2,50 0,40 2 0 ,0 -2 2 ,0

Св-08Х20Н9Г7Т ГОСТ
2246—70

0,10 5,00—8,00 0 ,5 0 -1 ,0 0 18 ,5 -2 2 ,0

CB-10X16H25AM6
СВ-07Х2&Н12Г2Т

ГОСТ
2246—70

0,08-0 ,12
0,09

1,00-2 ,00
1,50-2,50

0,60
0 ,30 -1 ,00

1 5 .0 -  17,0
2 4 .0 -  26,5

Св-01Х17Н14М2 ТУ-14-1-
2795-79

0,02 0.80 0,40 17,0-19 ,0

^  ............................................. . . / г г  ' , . ,,

Г
1 8 9 2 - 7 6

*,5-1 0 ,5

1 1

Мб
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Продолжение прил. 25

элементов, %. не более

никель молибден медь титан ванадий сера фос
фор

прочие
элементы

8 ,0 - 10,0 0,60-1,00 — о,о:о 0,035 Алюминий 
0,3—0,7; 
ниобий 
0 .6- 1:0

10,0 - 12.0 2,50-3,00 - 0,60-1,00 - 0,018 0,030 Ниобий 
0,6—0.9

6 ,8 -7 ,8 - - 0,30-0*60 - 0,025 0*035 Ниобий 
0 ,6 - 1  0

11,5-13,5

12.0- 14,0
12.0- 14,0 - -

0,60-1,00 

0,50—0,°0 -

0 ,0 20

0,018
0 ,0 20

0*030

0*025
0,030

Алюминий 
ОД—0.8

Ниобий 
0,7—1*1; 

алюминий 
0,4—0.9

11,0-13,0 - - <7,40—41, ТО - 0,030 0,035 Алюниннй 
0,13—0,35

21,0-23.0 - - - - 0 .0 20 0,030 —

9,0—i 1*0 - - - - 0 ,0 2 0 0*020 Цирконий
0.15—0,40

20,0-32,0 3,40-3,70 - - - 0 ,0 2 0 0.030 Ниобий 
0,$—0.5

8 ,0 - 10 ,0 - - — - 0,018 0*035 —

24.0— 27,0
11.0- 13.0

5,80-7,00
- 0,60-1,00

0,018
0 ,0 20

8
Й

О
 
О
 

j
о

 о
 

j

Азот 0.1—0,2

13,8—15.0 2,00-3,00 — - - 0 ,0 20 6,020 Азот 0.07

17,0-19,0 3 , 20—^ ,2 0
- — - 0 ,0 20 0,025 Азот

0.15-0.25
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М арка материала

Обозначе
ние стан

д а р та  НЛП 
техниче

ских уело 
виЙ

Содерж ание

!углерод марганец кремний хром

Св-01Х23Н28МЗДЗТ ГОСТ
2246-70

0,03 0,55 0,55 22 ,0 -2 5 ,0

Св-05Х 16Н9Г6АМ ТУ-14-1-
1595-76

0,05 5,50—7,00 0,40 14,5-15,5

С B-03X23H28M3 Д  ЗТ ТУ-14-1-
2571-78

0,025 1,50-2 ,50 0,25 2 2 ,0 -2 5 ,0

НЖМдТА 
2 8 - t .  5 - 1 .  1—0.5

ТУ 48-21- 
284-73

0,05 1,20-1,80 0,30
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Продолжение прил. 25

элементов, %, не более

н и к е л ь м о л и б д е н м е д ь титан ва н а д и й сера
ф о с 
ф о р

пр о ч и е
э л е м е н т ы

26,0-29,0 2,50-3,00 *2,50-

3,50

0,50— 0,^0 — 0,018 0,030 —

9,0-10,0 1,40-1,80 — — — 0,020 0,020 А з о г

0.12— 0,22

24,5-27,0 2,50-3,00 2, 50 -

3,50

0,10 — 0,018 0,020 Н и о б и й  

0.6— 0,9

68,0-73,0 О с 

т а л ь 

ное

0,80-1,40 0,005 0,05 Ц е р и й  0,05; 

а л ю м и н и й  

0,3— 0,8; 
ж е л е з о  0,1; 

м а г н и й  0,1
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ПРИЛОЖЕНИЕ 26 (обязательное)

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОНЯТИЯ 
ОДНОТИПНЫХ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ

Однотипными сварными соединениями является группа сварных 
соединений, имеющих следующие общие признаки:

а) способ сварки;
б) марка (сочетание марок) основного металла. В одну группу 

допускается объединять сварные соединения деталей из сталей раз
личных марок, для сварки которых согласно технологии предусмо
трено применение сварочных материалов одних и тех же марок (со
четаний марок);

в) марка (сочетание марок) сварочных материалов. В одну груп
пу допускается объединять сварные соединения, выполненные с 
применением различных сварочных материалов, марки (сочетание 
марок) которых согласно технологии могут использоваться для 
сварки деталей из одной и той же стали; электроды должны иметь 
одинаковый вид покрытия по ГОСТ 9466 (основной, рутиловый, цел
люлозный, кислый);

г) номинальная толщина свариваемых деталей в зоне сварки. 
В одну группу допускается объединять соединения с номинальной 
толщиной деталей в зоне сварки в пределах одного из следующих 
диапазонов:

до  3 мм включительно; 
свыше 3 до 10 мм включительно; 
свыше 10 д о  50 мм включительно; 
свыше 50 мм.
Для угловых, тавровых и нахлесточных соединений указанные 

диапазоны относятся к привариваемым деталям; толщину основных 
деталей разрешается не учитывать;

д) радиус кривизны деталей в зоне сварки. В одну группу до* 
пускается объединять сварные соединения деталей с радиусом кри
визны в зоне сварки (для т р уб— с половиной наружного номиналь
ного диаметра) в пределах одного из следующих диапазонов:

до 12,5 мм включительно; 
свыше 12,5 до 50 мм включительно; 
свыше 50 до 250 мм включительно; 
свыше 250 мм (включая плоские детали).
Для угловых, тавровых и нахлесточных сварных соединений ука

занные диапазоны относятся к привариваемым деталям; радиусы 
кривизны основных деталей разрешается не учитывать;

е) вид сварного соединения (стыковое, угловое, тавровое, на- 
хлесточное). В одну группу могут быть объединены угловые, тавро
вые и нахлесточные соединения, кроме угловых сварных соединений 
приварки штуцеров (труб) к элементам сосудов;

ж ) форма подготовки кромок. В одну группу допускается объе
динять сварные соединения с одной из следующих форм подготовки 
кромок:

с односторонней разделкой кромок и углом их скоса более 8°; 
с односторонней разделкой кромок н углом их скоса до 8° вклю

чительно (узкая разделка);
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Продолжение прил. 26
С двусторонней разделкой кромок;
без разделки кромок;
з) способ сварки корневого слоя: на остающейся подкладке (под

кладном кольце), на расплавляемой подкладке, без подкладки (сво
бодное формирование обратного валика), с подваркой корпя шва;

и) термический режим сварки: с предварительным и сопутствую
щим подогревом, без подогрева, с послойным охлаждением;

к) режим термической обработки сварного Соединения.

21-1256 321
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ПРИЛОЖЕНИЕ 27 (рекомендуемое) 

ПОДРАЗДЕЛЕНИЕ СТАЛЕЙ* НА КЛАССЫ

Класс стали Марка стали

Углеродистый СтЗ, 10, 20, 15Л, 16К, 18К.20К.20ЮЧ

Низколегированный, мар
ганцовистый, -марганцево
кремнистый

16ГС, 17ГС, 17Г1С, 09Г2С, 10Г2СФ, 
10Г2С1, 10Г2, 10Г2С1Д, 09Г2, 
09Г2СЛОЧ, 16ГМЮЧ, 09Г2СФБ

Низколегированный хро
момолибденовый, хромомо- 
либденованадиевый

12МХ, 12ХМ, 12Х1МФ, 1ЪШ, 
10Х2ГНМ, 1Х2М1, 20Х2МА, 
15Х2МФА

Мартенситный 15X5, 15Х5М, 15Х5ВФ, 12Х8ВФ, 
20X13, ХЭМ, 12X13

Ферритный 08X13, 08X17Т, 15Х25Т

Аустенитный 10Х14Г14Н4Т, 08Х18Н10Т,
08Х18Н12Б, 10Х17Н13М2Т, 
08X17H15IMST, 03X17H14M3, 
12Х18Н12Т, 02Х18Н11, 02Х8Н22С6, 
ОЗХ19АГЗНЮТ, 07ХГЗАГ20, 
12Х18Н10Т, 12Х18Н9Т,
03X21Н21М4Ш

Сплавы на железоникеле
вой и никелевой основе

05Х28МДТ, 03Х28МДТ, ХН32Т

Аустенитно-ферритный 08Х22Н6Т, 08Х21Н6М2Т, 08Х18Г8Н2Т, 
15Х18Н12С4ТЮ
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ПРИЛОЖЕНИЕ 28 (обязательное) 

ПАСПОРТ
сосуда, работающего под давлением не свыше 0,07 МПа 

(0,7 кгс/см2), без давления (под налив) или под вакуумом

Заводской ном ер___________

1. ОБЩИЕ -ДАННЫЕ
Наименование и адрес владельца сосуда______ _
Наименование и адрес предириятиячизготовителя _
Год изготовления____________________________
Наименование и назначение сосуда_____________

2. ХАРАКТЕРИСТИКА СОСУДА

Наименование 
рабочего пространства* 

Характеристика
Корпус Рубашка

Трубное
простран

ство

Рабочее «ли условное давление, 
МПа (кгс/см2)

Расчетное давление, МПа (кгс/см2)

Пробное давление, 
МПа (кгс/см2)

гидравличе
ское

пневматическое

Испытательная среда

Температура испытательной сре-

Внутренний диаметр, мм

Длина (высота), мм

Наименование рабочей среды

Внутренний объем, м3

21 323



ОСТ 26 2 9 1 -9 4

Продолжение прил. 28
Наименование 

рабочего пространсгва. 
Характеристика

Корпус Рубашка
Трубное
простран

ство

Масса пустого сосуда, кг

Перемешивающее
число оборотов

устройство мощность
двигателя

3. МАТЕРИАЛ ОСНОВНЫХ ДЕТАЛЕЙ

Наименование детали 
(обечайка» днище, патрубки, фланцы, 

крепеж и др.) Материал, ГОСТ. ТУ

4. КОМПЛЕКТУЮЩИЕ ИЗДЕЛИЯ (ОСНОВНЫЕ)

Наименование и 
характеристика ГОСТ, ТУ Предприятие-изготовитель

5. СВЕДЕНИЯ ПО ИСПЫТАНИЯМ 
НА ПРЕДПРИЯТИИ •'ИЗГОТОВИТЕЛЕ

6. ОТКЛОНЕНИЯ ОТ ЧЕРТЕЖА ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ
7. ПЕРЕЧЕНЬ ПРИЛАГАЕМОЙ ТЕХНИЧЕСКОЙ 

ДОКУМЕНТАЦИИ

Наименование
документа Обозначение Заводской

номер
Количество

экз.

8. УДОСТОВЕРЕНИЕ О КАЧЕСТВЕ
М. П. Главный инженер предприятия

Начальник ОТК
Приложения: 
чертеж общего вида, 
расчет на прочность,
инструкция по монтажу и эксплуатации (при необходимости). 
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1.13. Правила аттестации специалистов неразрушающего 
контроля.

1Д4. Правила аттестации сварщиков.

Р а з д е л  I L  П р а в и л а  безоп асн ости  
в газовом  х о зяй стве

2.1. Правила безопасности в газовом хозяйстве.
2.2. Изменения № 2 и комментарии к “Правилам безопас

ности в газовом хозяйстве” .
2.3. Правила технической эксплуатации и требования бе

зопасности труда в газовом хозяйстве Российской 
Федерации.

2.4. Изменения № 1 к “Правилам технической эксплуата
ции и требованиям безопасности труда в газовом хо
зяйстве Российской Федерации” .

2.5. Сборник нормативных и руководящих материалов для 
работников газовых хозяйств и газового надзора, (ча
сти 1 и 2).

Р а з д е л  I I I .  Б езо п асн ая  э к сп л у атац и я  
гр у зо п о д ъ ем н ы х  м аш и н

3.1. Правила устройства и безопасной эксплуатации грузо- 
подъемных кранов.

3.2. Правила устройства и безопасной эксплуатации подъ
емников (вышек).

3.3. Правила устройства и безопасной эксплуатации 
лифтов.

3.4. Правила устройства и безопасной эксплуатации эска
латоров (ПБ~10-77-94).

3.5. Правила устройства и безопасной эксплуатации грузо- 
подъемных кранов в вопросах и ответах. Справочное 
пособие.

3.6. Стропы грузовые общего назначения. Требования к 
устройству и безопасной эксплуатации. РД-10-33-93.

3.7. Сборник нормативных и справочных документов по бе
зопасной эксплуатации грузоподъемных машин (тома 
1 и 2).

3.8. Пособие по техническому надзору за безопасной экс
плуатацией грузоподъемных кранов (издание 2-ое с из
менениями и дополнениями).

3 9. Пособие стропальщику по безопасному ведению работ 
грузоподъемными кранами.

ЗЛО. Пособие для машиниста (крановщика) по безопасной 
эксплуатации мостовых и козловых кранов
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3.11. Пособие для крановщиков (машинистов) по безопасной 
эксплуатации стреловых самоходных кранов (автомо
бильных, лневмоколесных, на специальном шасси ав
томобильного типа, гусеничных, тракторных).

3.12. Пособие для машиниста (крановщика) по безопасной 
эксплуатации башенных кранов.

3.13. Пособие для лиц, ответственных за безопасное произ
водство работ грузоподъемными кранами.

ЗЛ4. Пособие для ИТР, ответственных за содержание гру
зоподъемных машин в исправном состоянии.

3.15. Пособие для ИТР по надзору за безопасной эксплуата
цией грузоподъемных машин.

3.16. Практическое пособие по изучению “Правил устрой
ства и безопасной эксплуатации лифтов” и проведению 
аттестации рабочих и специалистов.

3.17. Пособие для операторов (машинистов) по безопасной 
эксплуатаций кранов-манипуляторов.

3.18. Инструкция по надзору за изготовлением,*ремонтом и 
монтажом подъемных сооружений.

Р а з д е л  I V .  В зры вны е я  горны е р аб о ты

4.1. Правила безопасности в нефтяной и газовой 
промышленности.

4.2. Пособие по изучению “Правил безопасности в нефтя
ной и газовой промышленности” . Вопросы и ответы.

4.3. Правила по эксплуатации, ревизии, ремонту и отбра
ковке нефтепромысловых трубопроводов. РД 39-132- 
94.

4.4. Единые правила безопасности при взрывных работах.
4.5. Изменения и дополнения >6 1 к “Единым правилам бе

зопасности при взрывных работах” .
4.6. Единые правила безопасности при разработке место

рождений полезных ископаемых открытым способом,
4.7. Единые правила безопасности при дроблении, сорти

ровке, обогащении полезных ископаемых и окускова- 
нии руд и концентратов.

4.8. Правила безопасности при перевозке взрывчатых ма
териалов автомобильным транспортом.

4.9. Правила безопасности при перевозке опасных грузов 
железнодорожным транспортом и Методические указа
ния по лицензированию.

4.10. Сборник Инструкций по безопасности работ:
а) при проведении массовых взрывов на земной 
поверхности;
б) при проведении массовых взрывов в подземных 
выработках.
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4.11. Инструкция о порядке ликвидации, консервации сква
жин и оборудования их устьев и стволов

4.12. Инструкция по безопасной эксплуатации электроуста
новок открытых горных работ.

Р а з д е л  V . П р а в и л а  б езоп асн ости  
в хи м и и  и н еф техи м и и

5.1. Правила безопасности при производстве, хранении и 
транспортировке хлора.

5.2. Правила безопасности лакокрасочных производств
5.3. Правила устройства и безопасной эксплуатации фа

кельных систем.

Р а з д е л  V I .  П р а в и л а  б езоп асн ости  
в  м е т а л л у р ги и

6.1. Правила безопасности в ферросплавном производстве.
6.2. Инструкция по составлению планов ликвидации (лока

лизации) аварий в металлургических и коксохимиче
ских производствах.

6.3. Инструкция по безопасности при использовании газо
кислородных смесей в доменных печах.

Р а з д е л  V I I .  О х р ан а  т р у д а  и  общ и е вопросы .

7.1. Лицензирование видов деятельности, связанных с по
вышенной опасностью промышленных производств 
(объектов) и работ (части 1 и 2).

7.2. Перечень нормативных актов по охране труда, дей
ствующих в Российской Федерации.

7.3. Сборник официальных материалов по охране труда 
(тома 1 и 2).

7.4. Библиотечка специалиста по охране труда (выпуск 1).
7.5. Положение о порядке разработки и утверждения пра

вил и инструкций по охране труда.
Методические указания по разработке правил и ин
струкций по охране труда.

7.6. Положение о порядке расследования и учета несчаст
ных случаев на производстве.

7.7. Формы документов к Положению о порядке расследо
вания и учета несчастных случаев на производстве и 
указания по заполнению акта о несчастном случае на 
производстве.

7.8. Основы законодательства Российской Федерации об 
охране труда.

7.9. Нормативные документы по безопасности труда для 
учреждений здравоохранения.
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Реквизиты
П роизводственно-издательского объединения “О Б Т ”

Для приобретения литературы необходимо в со
ответствии с предварительной ценой и Вашей по
требностью перевести деньги:
— для Заказчиков Москвы и Московской области на

Получатель: ИНН-7724042488 ТОО “ПИО ОБТ” 
расч/счет 182467028 в КБ “Российский кредит” 
ф-л “Нагатинский”

уч М3 МФО 998792

— для Заказчиков других регионов на

Получатель: ИНН-7724042488 ТОО “ПИО ОБТ” 
расч/счет 182467028 в КБ “Российский кредит” 
ф-л “Нагатинский”
кор/счет 103161900 в ЦРКЦ ГУ ЦБ РФ по Моек, 
обл. в г. Москве

уч СЗ МФО 211004

А дрес: 115201, Москва, Старокаширское шоссе, дом
2, корп. 7

П роезд: ст. м. “Каширская” , выход к Онколо
гическому центру далее автобусами 742, 
164, 298, 275 и тролл. 71 до остановки 
“Библиотека им. Л. Н. Толстого”

Телефоны: (095) 113-25-18; 113-25-28; 113-48-62.
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В Ы Х О Д И Т  И З  П Е Ч А Т И  
И  П О Д Г О Т А В Л И В А Е Т С Я  К  И З Д А Н И Ю  

Н О Р М А Т И В Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К А Я  
И  У Ч Е Б Н А Я  Л И Т Е Р А Т У Р А

Р а з д е л  L О х р ан а  т р у д а  и  безопасная эк сп л у атац и я  
о б ъ екто в  к о тл о н ад зо р а

1Л Правила устройства и безопасной эксплуатации сосу
дов, работающих под давлением.

1.2. Правила устройства и безопасной эксплуатации техно
логических трубопроводов (ПБ-03-94).

1.3. Справочник по объектам котлонадзора.
1.4. Справочник “Эксплуатация объектов котлонадзора” .
1.5. Сборник нормативных и справочных документов по бе

зопасной эксплуатации объектов котлонадзора, (части 
1 и 2).

1.6. Справочник по металлам для котлов, сосудов и 
трубопроводов.

1.7. Инструкция по надзору за изготовлением, монтажом и 
ремонтом объектов котлонадзора.

1.8. Справочник по сварочным работам.
1.9. Руководящий документ “Аттестация технологии свар

ки объектов котлонадзора” .
1.10. Справочник “Техническая диагностика объектов 

котлонадзора” .
1.11. Руководящий документ. Сварка, термообработка и 

контроль при ремонте повреждающихся в эксплуата
ции сварных соединений трубных систем котлов и 
паропроводов.

1.12. Руководящий документ. Неразрушающий магнитный 
метод диагностирования сварных соединений труб
ных систем котлов и трубопроводов энергетических 
установок.

1.13. Справочник по термической обработке сварных 
конструкций.

Р а з д е л  I I .  П р а в и л а  безоп асн ости  
в газовом  х о зяй ств е

2.1. Сборник нормативных и руководящих документов 
для работников газовых хозяйств и газового надзора. 
Часть 3.
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2.2. Правила безопасности при эксплуатации газового хо
зяйства автомобильных заправочных станций сжижен
ного газа.

2.3. Правила безопасности в газовом хозяйстве (издание 3-е 
с изменениями № 1 и № 2) .

Р а з д е л  I I I .  Б езоп асн ая  эк с п л у а та ц и я  
грузоп одъем н ы х  м аш и н

3 1. Справочник по надзору и эксплуатации грузоподъем
ных машин.

3.2. Справочник по эксплуатации, ремонту и диагностике 
грузоподъемных кранов (тома 1 и 2 ) .

3.3. Нормативные и справочные материалы. Грузоподъем
ное оборудование промышленных предприятий.

3.4. Монтаж и ремонт грузоподъемных машин.
3.5. Сборник учебных программ для подготовки И ТР и ра

бочих, обслуживающих объекты котлонадзора и грузо- 
подъемные машины.

3 6. Инструкция по проведению технических освидетель
ствований грузоподъемных машин.

3.7. Пособие для крановщиков (машинистов) по безопасной 
эксплуатации автомобильных кранов (издание 2-ое пе
реработанное и дополненное).

3.8. Пособие для крановщиков (машинистов) портальных и 
башенных кранов.

3.9. Пособие для крановщиков мостовых и козловых кранов 
(издание 2-е с изменениями и дополнениями).

3.10 Пособие стропальщику по безопасному ведению работ 
грузоподъемными кранами (издание 2-е с изменениями 
и дополнениями).

3.11. Руководящие материалы. Регламентные работы при 
обслуживании мостовых и козловых кранов,

3.12. Приборы безопасности зоподъемных кранов (часть 
1)-

3.13. Руководящие материалы. Ремонт, модернизация, ре
конструкция мостовых, козловых и консольных кранов.

3.14. Пособие по проведению технических освидетельствова
ний лифтов на предприятиях и в организациях.

3.15. Правила устройства и безопасной эксплуатации пасса
жирских подвесных канатных дорог.

3 16. Правила устройства и безопасной эксплуатации путей 
мосювых кранов.

3.17 Руководящий документ. Рельсовые пути козловых кра
нов Общие технические условия и нормы устройства 
и эксплуатации.
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3.18. Сборник инструкций по безопасной эксплуатации гру
зоподъемных кранов.

3.19. Положение по аттестации диагноста-механика (элек
тромеханика) подъемно-транспортных, строительных 
машин и оборудования.

Р а з д е л  I V .  В зр ы вн ы е  и  го р н ы е р а б о т ы

4.1. Единые правила безопасности при разработке рудных, 
нерудных и россыпных месторождений полезных иско
паемых подземным способом (ПБ-06-95).

4.2. Сборник Инструкций по безопасности работ:
а) при механизированном заряжании шпуров, скважин 
и протяженных выработок на земной поверхности;
б) при механизированном заряжании шпуров, скважин 
и камер в подземных выработках.

Р а з д е л  V . П р а в и л а  б езоп асн ости  в  м е та л л у р ги и

5.1. Правила безопасности в доменном производстве. П Б- 
11-80-94.

Р а з д е л  V I .  О бщ ие п р а в и л а  по охран е т р у д а

6.1. Сборник официальных материалов по охране труда 
(тома 3 и 4).

6.2. Библиотечка специалиста по охране труда (выпуски 2
и 3).

6.3. Сборник программ обучения и проверки знаний 
по охране труда у руководителей и специалистов 
организаций.

6.4. Сборник документов о расследовании и учете несчаст
ных случаев на производстве.

6.5. Пособие для руководителей и специалистов по управле
нию, надзору и контролю за охраной труда.
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ИЗМЕНЕНИЕ £ 2 ОСТ 26-291-94
СОСУДЫ И АППАРАТЫ СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ 
Общие технические условия

ОКП 36 1000, 36 8000

УТВЕРЖДЕНО И ВВЕДЕНО В ДЕЙСТВИЕ Комитетом Российской Федерации по 
машиностроению и Госгортехнадзором Российской Федерации листом 
утверждения от 15.05.1996 г./17 ,06.1996 г .

I .  Исправить опечатки ооглаоно Приложению I  (обязательному) к 
изменению Л 2.

2* Дополнить Приложением 29 (справочным) "Нормативные ссылки”
3. Исключить из обозначения документов по стандартизации по 

всему тексту стандарта, в том числе и в приложениях, две последние 
цифры (год утверждения документа).

4. П. 1 ,1,10. Первую фразу изложить в редакции: "В зависимос
ти от параметров (расчетного давления и температуры стенки) и ха
рактера рабочей среды . . . "  и далее по тексту,

В третьей фразе исключить олово "расчетные” .
В Примечании исключить слово "расчетными".
В таблице X, в графе 3 вмеото "Расчетная температура, °С" за

писать "Температура стенки, °С".
Рио. X, в названии вместо "расчетной температуры ( t )" запи

сать "температуры стенки ( t )" .
5. П. 1 .4 .2 . Рио. 2 "г" заменить на:

Дата введения 1996-06-01



a aИзменение Л 2 ОСТ 26-291-04
Еи<м.2 "л” заменить на:

Ч
6. П. 2*3*1 Записать в редакции! "Электросварные трубы не до

пускается применять в трубных пучках теплообменных аппаратов .«»* и 
далее по тексту*

7. П. 2.4.4,» третий абзац. После слов "Методика контроля" до
полнить "и оценка качества" и далее по тексту.

8. П. 2 .7 .6 , Перечень марок сталей дополнить сталью марки"30Х? 
Дополнить примечанием: "Испытания на ударный изгиб при рабочей тем
пературе проводятся только для шпилек"»

9. П. 3 .4 .2 . Записать в редакции: " . . .  не более 3 мм» а для 
двухслойных сталей со стороны плакирующего слоя смещение стыкуемых 
кромок должно соответствовать величинам» указанным в табл. 14."

10. П. 3 .5 .1 . Дополнить примечанием: "Это ограничение не расп
ространяется на фланцы эмалированных и Суммированных сооудов, а так
ие в случае применения спирально-навитых прокладок о ограничитель
ными кольцами".

I I .  П. 3.6*4. Исключить последний абзац (перечисление).
12» П. 3 .6 .5 . Записать в редакция: "Для контроля на герметич

ность при наличии облицовочной гильзы необходимо . . . "  и далее по 
текоту.

13. П. 3 .7 .14 . Исключить.
14. П. 3 .10 .8 . Дополнить примечанием: "В сосудах, выполняемых 

из двухслойной стали, окос осуществляется со отороны основного слоя"
15* П. 3 . I 0 . I I .  Исключить олова: "для нестандартного оборудо

вания".
16. П. 3 .12 .1 . Исключить подпункт "в" .у
Предложение "Данное требование не распространяется на отборто

ванные рубашки." деренеоти в подпункт "б".
В подпункте "г" исключить олова "азотной кислоты".



Изменение # 2 OGT 26-291-94 С* 3
17. П, 3 .12 ,3 , После стали марки ,"20Х2М" записать: ’’подверг

нутые сварке” и далее по тексту.

IQ. П. 5 .3 i2 . , первый абзац. Первое предложение дополнить: 
" . . .  металл шва коррозионностойкого слоя вышеуказанных марок а 
сварных соединениях из двухслойных сталей”.

19. П. 5 .4 .2 . Изложить в новой редакции: "Форма, размеры и 
количество обиазпов должны соответствовать ГОСТ 6032".

20. П. 5 ,11.5. Второй абзац исключить.
21, П. 6 Л  Л . Второе перечисление дополнить: "запасные чао- 

ти {согласно указаниям в технической документации)".
22., П, 6 .1 .5 , В последней фразе исключить слова "согласно 

требованиям проекта".
23. П. 6 .2 .2 . Вместо ГОСТ 6.37 записать: "Положение о поряд

ке составления, оформления и раосшши технической и товаросопро
водительной документации на товары, поставляемые для экспорта" 
МВЭС СССР.

24. П, 7 .1 .6 . Перечисление "в" записать в редакции: "нанес
ти несмываемой краской отличительную окраску на строповые уст
ройства",

В перечислении "е" исключить слово "вертикальных".
Дополнить примечанием: "Отметки центра маоо выполняются по 

черт. 12 ГОСТ I4I92. Причем, когда координаты центра тяжести из
делия и груза, отправляемого без упаковки в тару совпадают, то 
Знак нанести один раз о 2-х сторон, а когда не совпадают, Знак 
нанести дважды с 2-х сторон. При этом, к Знаку, определяющему 
координаты "Центра масо" дополнительно нанести буквы "ЦМ".

25. П. 7 .2 .7 . Вместо ооылки на Р1М 26-02-59 записать 
РД 24.202.03.

Дополнить примечанием: "Окраока является защитной на время 
транспортирования, хранения и монтажа в течение не менее 24 ме
сяцев со дня отгрузки о предприятия-изготовителя",

26. П. 7 .3 .1 . Вместо слов "техническим условиям" записать 
"технической документации".



Изменение Л 2 С, 4ОСТ' 26-291-94

27* П. 7 ,3 ,4 , третий абзац. Исключить ссылку на ГОСТ 26Ф4.
28,. П. 1 0 ,1 ,1 , , первый абзац. Ссылку на ГОСТ 9929 заменить 

на ГОСТ 27601,

29. П. Ю Л ,1 1 . ,первый абзац, Изложить в новой редакции? 
"Фланцы корпусов распределительных камер, крышек на Ру I  МПа 
(10 кгс/см2) и более, а также фланцы аппаратов, одна или две по
лости которых работают при температуре ЗОСРс и более, должны быть 
выполнены приварными встык’*.

30. П. Ю Л .14. Изложить в новой редакции:
"Расположение (шаг) труб в трубных решетках принимается:

по вершинам равносторонних треугольников -  для типов Н и К; 
по вершинам квадратов или равносторонних треугольников -  для ти
пов П л  У,

Шаг отверстий для труб, мм:
21 -■ для труб диаметром 16,
26 -  для труб диаметром 20,
32 -  для труб диаметром 25,
48 -  для труб диаметром 38,
70 -  для труб диаметром 57".

31. П. Ю. 2 Л , ,  второй абзац; Записать в новой редакции: 
"Неперпендикулярность М торца фланца штуцера относительно оси 
штуцера не должна превышать значений, указанных в табл. 32."

Название табл. 32 записать: "Неперпендикулярность торца 
фланца штуцера",

В табл. 32 во второй графе вместо "Отклонение от плоскост
ности, М, мм" записать "Неперпендикулярность, М, мм".

32. Л. 10.2.7. Во второй строке после олова "поверхности" 
^полнить "теплообмевной",

33. Л. 1 0 .2 .9 ., второй абзац. Исключить фразу: " . . .  а точки 
-сальных отклонений различных знаков должны быть расположены ,

на рао«- которое соответствует углу не менее 2СР."
34. П. Ю.4.ж. . ' —̂ лнить фразой: " . . .  независимо от материа

лов, кроме сталей ауотениа~. ' ■*глао«* - • j требований а .
3 .1 2 .4 , и размеров деталей".

35. Л. 10.6Л . Дополнить примечанием: "Разрешается проводить 
гидравлическое испытание по технологии завода-лзготовителя, не 
ухудшающей качеотво".
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36. Приложение 2.
С, 122. В строках 3 , 4 (для сталей марок СтЗсп4, СтЗпс4, 

СтЗГпс4, СтЗпсЗ, СтЗспЗ, СтЗГпоЗ) в графе ’’Примечания” исключить 
ссылки на пн. II» 17, 20.

С* 123. В строке I  (для сталей марок СтЗсп5, СтЗпсЗ, СтЗГпсб) 
в графе "Примечания” исключить ссылки на пп. 17, 20.

С. 123, В строке 2 (для стали марки Ст4спЗ) в графе "Примеча
ния” исключить ссылку на п. I I .

С. 124. В отроке I  (для сталей марок I6K, I8K, 2СК, 22К кат.
5) чв графе "Примечания" исключить ссылку на и, I I .

С. 124. В строке 6 (для сталей марок 09Г2С, IGT2CI кат. 7, 8, 
9) в графе "Примечания" исключить ссылку на и. I I .

С. 125. В отроках I ,  2 (для сталей марок 17ГС, I7TIC, 16ГС, 
С9Г2С, IQT2CI кат, 6 , 3) в графе "Примечания" исключить соылку 
на п. XI.

С. 125. В строках 5, 6 (для сталей марок 17ГС, 17ПС, 16ГС, 
14Г2, 09Г2С кат. 3 , 4) в графе "Марка стали" дополнить сталью 
марки 0912; в графе "Примечания" исключить ссылку на п. I I .

С. 126, В строке I  (для отелей марок, 17ГС, I7TIC, 16ГС, 14Г2, 
'VTT2C кат. 12) в графе "Марка стали" дополнить сталью марки 0912,

т26. В строках 5, 6 (для сталей марок I2MX и I2XM) в графах 
"Техничеок,^ 'кования", "Виды испытаний" вмеото ТУ I4-I-642-73 
записать ТУ I4 -I-O u ."

С. 130) В строке I  в графе "Марка стали" исключить сталь мэр
ии "А"; в графах "Технические требования", лд»  испытаний" иск
лючить ссылку на ГОСТ 380-88; в графе требования* исключить осып
ки на шт. 4 , 20.

С. 130. В строке 4 (для сталей марок 08Х22Н6Т, 0ии/"пбМ2Т) в 
графе "Технические требования" исключить ТУ I4-I-2676-79; в гр> 
фе "Виды испытаний" исключить фразу; " с механическими свойства
ми по ТУ I4-I-2676-79".

С. 131. В строке I  (для сталей марок 02Х8Н22С6, 02Х8Н22С6-1Щ, 
02Х8Н22С6-ш) в графах "Марка стали", "Технические требования", 
"Виды испытаний" вместо ТУ I4-I-380I-84 и ТУ I4-I-38G2-84 запи
сать ТУ I4-I-5076.

С. 131. В строке 5 (для стали марки 07Х13АГ20) в графах "Мар
ка стали", "Технические требования", "Виды испытаний" исключить 
ТУ I4-I-2640-79.

С. 131. В строке 6 (для стали марки 08Х1Ш0Т) в графах "Тех
нические требования", "Бады испытаний" вместо ТУ I4-I-3I-08-80  
записать ТУ I4-I-4780,
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С. 132. В Ътроке 4 (для стали марки Q3XI8HII) в графах ’’Тех

нические требования” , ”Виды испытаний” вместо ТУ I4-I-2I44-74 за 
писать ТУ I4-I-5073; вмеото ТУ I4 -I-307I-80  записать ТУ I4 -I-5 I4 2 .

С. 133. В отроке I  (для стали марки IQXI7HI3M2T) в графе "При
мечания" провести разделительную линию (как в графе "Рабочие усло
вия"); для температуры стенки "от -253 до +350" в графе "Примеча
ния” привести соылки на пп. 21, 25; для температуры отенки "ов,
+350 до +70СР привести ссылки на пп. 21, 22, 25.

С. 134. В строке 2 (для стали марки 03XI7HI4M3) в графах "Тех
нические требования", "Виды испытаний" вместо ТУ I4 -I-II54-74  за 
писать ТУ I4 -I-507I; вместо ТУ I4-I-692-73 записать ТУ I4-I-5056; 
вместо ТУ I4-I-2I44-77 записать ТУ I4-I-5073; вместо ТУ I4 -I-3 I2 0 - 
80 записать ТУ I4-I-5054.

С. 135. В строке I  (для стали марки 15Х18Н12С4ТЮ) в графах 
"Технические требования", "Виды испытаний" вместо ТУ I4 -I-I4 I0 -75  
И ТУ I4-I-I337-75 записать ГОСТ 7350 и ТУ X4-I-36S9.

С. 137. Дополнить строкой: в графе "Марка стали" записать 
"07XI6H6 -  ТУ I4-I-2375, ТУ I4-I-763"; в графах "Технические тре
бования", "Виды испытаний" записать "ТУ I4-I-2375, ТУ I4-I-763"; 
в графе "Температура стенки" записать "от -40 до +350"; в графе 
"Давление среды" записать "не ограничено"; в графа "Примечания" 
поставить прочерк.

С. 137. Примечание 4 изложить в новой редакции: "Ограничения 
,по толщине: для сталей марок СтЗсп и СтЗпо кат. 3 -  не более 40 мм; 
для сталей марок СтЗсп и СтЗпо кат. 4 , 5 г- не более 25 мм; для 
стали марки Ст31Ъс -  не более 30 мм",

С, 137. Примечание 7 изложить в новой редакции: "Для прокла
док. Прокладки толщиной не более 2 мм могут применяться при тем
пературе среды до минус 70°С".

С. 138, Примечания, Пункт 17 исключить.
С. 139. Примечания. Пункт 20-исключить.
37. Приложение 4.
С. 148. В строке I  (для сталей марок СтЗспЗ, СтЗпсЗ) в графе 

"Виды испытаний" исключить ГОСТ 5Л 124-71.
С. 149. В строке 3 (для сталей марок 10, 20) в графе "Приме

чания" исключить ссылку на п. I .
С. 150. В строке I  (для сталей марок 10, 20) в графе "Приме-' 

чавия" указать ссылки на пп, 2 , 3 , 4 , 7,
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С, 151. В строке I  (для отели марки 15ГС) в графе "Примеча

ния" записать ссылку на в . IX,
С. 151. В строке 2 (для стали марки 0ЭГ2С) в графах "Техни

ческие требования” , "Виды испытаний” исключить ТУ 14-3-500-76,
С. I5 I , В строке 3 (для стали марки 10Г2) в графе "Примеча

ния" исключить ссылку на в, I ,
С. 151. В строках 4 , 5 (для сталей марок 10Г2ФБ, 13Г1С-У) в 

графе "Технические требования" записать "трубы электросварные -  
ТУ 14-3-1464”,

С, 152. В строке I  (для стали марки IX2MI) в графах "Марка 
стали", "Технические требования” , "Виды испытаний" вместо ТУ 14-
3-517-76 записать ГОСТ 550,

С. 153. В строке I  (для стали марки 10Х14И4Н4Т) в графах 
"Марка стали", "Технические требования", "Виды испытаний" вместо 
ТУ 14-3-59-72 записать ТУ I4-3-I905.

С. 153. В строке 2 (для стали марки 08Х22Н6Т) в графах "Тех
нические требования", "Виды испытаний” вместо ТУ 14-3-59-72 и 
ТУ I4-3-I23I-83 записать ТУ I4-3-I905.

С. 153. В строке 4 (для стали марки Q8X2IH6M2T) в графах " 
"Технические требования", "Виды испытаний" вместо ТУ 14-3-59-72 
записать-ТУ I4-3-I905.

С. 155. В строке 4 (для стали марки 03XI8HII) в графах "Тех
нические требования", "Виды испытаний" вместо ТУ I4-3-68I-78 за
писать ТУ I4 -3 -I40I.

С. 156. В строке I  (для стали марки 06ХН28МДТ) в графах "Тех
нические требования", "Виды испытаний" исключить ТУ 14-3-372-75.

С. 157. Примечания. Цункт 3 записать в новой редакции: "Тру
бы из сталей марок 10, 20, изготовленные по ГОСТ 8733 . . . "  и да
лее по тексту.

С. 157. Примечания. Цункт I  исключить.
С. 157. Примечания. Дополнить примечаниями:

"10. Значение ударной вязкости KCIL при температуре минуо 70°С 
должно быть не менее 25 Дд/см2 (2 ,5  кгс.м /с*г).
I I .  Трубы из стали марки 15ГС при температуре стенки ниже минуо 
30°С должны испытываться на ударный изгиб при температуре минуо 
40°С. Значение ударной вязкооти должно быть не менее 30 Дд/см2 
(3 ,0  кгс.м/ем2)" .

38. Приложение 5.
С. 158. Между I  и 2 строками, (между отелями марок Стбсп и 

СтЗсп) в графах "Технические требования", "Примечания" поовести
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разделительную лини»; для стали марки СтЗсп в графе "Технические 
требования” записать "группа 1У-КПЛ95 (КП. 20) по ГОСТ 8479; для 
отали марки СтЗоп в графе. "Примечания” указать ссылку на п. I ,

С. 160. В строках I» 2 9 3, 5 (для сталей марок 2ОХ, I5XM, 
15Х5ВФ, I5X5M, I2MX) в графе "Примечания" указать ссылку на п, X,

С. 161. В строках 5, 6 , 7 (для сталей марок 08Х22Н6Т, 
08X2IH6M2T, I2XI8H9T, I2XI8HI0T', 08XI8HI0T) в графе "Примечания" 
указать ссылку на п. I .

С. 162, Во всех отроках в графе "Примечания" указать ссылку 
на п, I .

С. 163, Примечания. Примечание 2 записать в редакции; "До
пускается наравне с поковками применять отальные горячекатаные 
кольца . . . "  и далее по тексту.

С. 163. Примечания. Примечание 3 запиоать в редакции; "До
пускается применять фланцы приварные встык из поковок группы 
1У-КП.215 (КП.22) по ГОСТ 8479 и горячекатаных колец из отали 
марки 20 по ГОСТ 1050 . . . "  и далее по текоту.

0. 163. Примечания. Дополнить примечанием:
" I I .  Для сред, вызывающих межкристаллитную коррозию (МКК) приме
нять поковки группы 1У К",

39, Приложение 6,
С. 164. В строке I  (для стали марки СтЗкпЗ) в графе "Приме

чания" указать соылку на лл. 7, 8.
С. 164. В строке 2 (для сталей марок СтЗпс4, СтЗсл4) в гра

фе "Температура стенки" вместо "+200" записать ”+425"; в графе 
"Примечания" указать соылку на пп. 7, 8.

С, 164. В строке 5 (для стали марки Ст5сп2) в графе "Приме
чания" дополнять осылкой на п. 9.

С. 165. В строке 6 (для стали марки 10895) в графе "Примеча
ния" указать соылку на п. 10,

С. 167. В строке 2 (для стали марки 07XI6H6-U1) в графах "Мар
ка стали", "Технические требования", "Виды испытаний" вместо 
ТУ 14- I -22-71 записать ТУ I4 -I-I660 .

С. 168. Дополнить строкой; в графе "Марка стали" записать 
"15Х1Ш12С4ТЮ -  ГОСТ 5949"; в графе "Технические требования” за
писать "ГОСТ 5949, ТУ I4 -I-5 6 I" ; в графе "Температура стенки" 
записать "от -20 до +200"; в графе "Давление среды" записать 
"2,5 (25)"; в графе "Виды испытаний" записать "ТУ 14-1-561"; в 
графе "Примечания" поставить прочерк.
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С. 168. Примечания. Дополнить примечаниями!

"7. Ограничения по толщине: для отелей кат. 3 -  не более 40 мм; 
кат. 4, 5 -  не более 25 мм.*
8. Для сталей» подвергаемых холодной деформации, применять сталь, 
кат. 5.
9. Дополнительное испытание на ударный изгиб при температуре 
+20°С на заводе-изготовителе сосудов или их отдельных деталей.
10. Для прокладок*.

40. Приложение 7.
С. 169. В отроке 5 (для стали марки 20Х5МЛ) в графе ’’Приме

чания" исключить ссылку на п. I .
С. 170. В отроках I ,  4 (для сталей марок 2СК5ТЛ, 2СКНЗЛ) в 

графе "Примечания" исключить ссылку на п, I .
С. 171. В отроке 3 (для стали марки 10Х21Н6М2Л) в графе "При

мечания" исключить ссылку на п. X.
С. I7X. В отроках X, 2 (для сталей марок Х0Х18Н9Л, 20Х18Н9ТЛ, 

I2XI8HI2M3TJI) в графе "Примечания" поставить прочерк.
С, X7I. Провести разделительную линию после 3 отроки (для 

стали марки 10Х21Н6М2Л) и в графе "Примечания" для сталей марок 
40Х24Н12СЛ, 35Х23Н7СЛ вместо ссылки на п. 5 поставить прочерк.

С. 171. Исключить примечание I .
41. Приложение 8.
С. 172. В строке 2 (для марки материала ЛЗШц 59-I-I)  в гра

фах "Технические требования", "Виды иопытаний" вмеото ОСТ 48-24- 
72 записать ТУ 28-21-897.

42. Приложение XI.
С. 178. Провести разделительную линию в графе "Марка отали" 

после стали марки "IX2MI".
43. Приложение 14.
С. 189. В строке 2 (для сталей марок 08Х22Н6Т, 08Х18Г8Н2Т) 

в графе "Марка проволоки" вместо ТУ I4 -I-II40-74  записать ТУ I 4 - I -  
4981; вместо ТУ I4-I-I389-75 записать ТУ I4 -I-498I; в графе "Мар
ка флюса" исключить ОСТ 5.9206-75.

С. 189. В строке 3 (для отали марки 0SX2IH6M2T) в графе 
"Марка флюса" исключить ОСТ 5.9206-75.

С. 190. В строке 2 (для стали марки 03XI7HX4M3) в  графе 
"Марка проволоки" вмеото ТУ I4-I-I892-76 записать ТУ I4-I-498I.
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С. I9X. В строка X {для сталей марок I2X.T8H9T, I2XI8HI0T, 

08XI8HI0T) в графе "Марка проволоки" вместо ТУ I4 -I-II40-74  запи
сать ТУ I4-I-498X.

С, 192. В строке 2 {для сталей марок I0XI7HI3M2T, IQXI7HX3M3T, 
Q8XI7HI3M2T) в графах "Марка флюса" исключить ОСТ 5.9206-75.

С. 192. В отроке 3 {для стали марки Q8XI7HI5M3T) в графе 
"Марка флюса" исключить ОСТ 5.9206-75.

С. 193. В строке 2 {для сталей марок I0XI7HI3M3T и IQXI7HI3M2T 
коррозионно-стойкого слоя двухслойной стали) в графах "Марка флю
са" исключить ОСТ 5.9206-75.

44, Приложение 15.
С. 196. В строке 4 {для сталей марок I2XI8H9T, 08Х1Ш10Т, 

'X2XI8HI0T) в графе "Марка флюса" исключить ОСТ 5,9206-75,
С. 197. В отроке I  (для сталей марок IQXI7HI3M2T, I0XI7HI3M3T) 

в графе "Марка проволоки" вместо ТУ I4-I-I892-62-76 записать 
ТУ I4-I-498I; в графе "Марка флюса" вместо ТУ I4-I46-I5-75 запи
сать ТУ I4-X-2372.

45, Приложение 16.
С, 200. В строке Ъ (для сталей- марок 08Х22Н6Т, 08Х18Г8Н2Т) 

в графе "Марка проволоки" вместо ТУ I4-I-II40-74 записать ТУ 14- 
I-498I.

С. 201. В строке I  {для оталей марок I2XI8H9T, I2XI8HI0T, 
08XI8HI0T и I2XI8HI0T, 08XI8HI0T коррозионно-стойкого слоя двух
слойной стали) в графе "Марка проволоки" вмеото ТУ I4-I-II40-74 
записать ТУ I4-I-498I.

С. 202. В строке I  (для сталей марок 08X2IH6M2T, I0XI7HI3M2T, 
IGXI7HI3M3T, 08XI7HI3M2T) в графе "Марка проволоки" вместо ТУ 14- 
1-1892-76 записать ТУ I4-I-498I.

С. 203. В строке 4 (рля оталей марок Q8XI7HI5M3T, 03XI7HI4M3) 
в графе "Марка проволоки" вместо ТУ I4-I-I892 записать ТУ I4-I-498I,

46, Приложение 18.
С. 216. В строив I  (для стали марки 2СК-3) в графе "Состоя

ние материала" вмеото "нормализованное" записать "без нормализа
ции".

С. 222. В строке 3 (для стали марки IQT2CI-3) в графе "Сос
тояние материала" вместо "Термически обработанное" записать "Го
рячекатаное".

С. 224, В строках 4, 5 {для оталей марок Т2МХ, I2XM) в гра
фах "Марка стали", "Технические требования" шесто ТУ 14-1-642-73 
записать ТУ I4-I-5093,
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С, 232., В отроке 3 (для стали марки 08Х22Н6Т) в графе 71 Техни

ческие требования" вместо ТУ 14-1-2676-79 записать ГОСТ 7350; ис
ключить строку "20-50" в графе "Толщина" <ж далее); вместо "4-50" 
в графе "Толщина" записать "4-25"»

С. 234. В строке I  (для стали марки 02Х8Н22С6) в графах "Мар
ка стали", "Технические требования" вместо ТУ I4 -I-3 801-84 записать 
ТУ 14-1-5075; вместо ТУ I4-I-38Q2-84 записать ТУ I4-I-5076.

С. 234. В строке 6 (для стали марки I2XI8HIOT) в графе "Тех
нические требования" вместо ТУ I4 -I- I I5 I-8 2  записать ТУ I0 8 .I I5 I .

С. 238. В строке 4 (для стали марки 03XI7HI4M3) в графах "Мар
ка стали", "Технические требования" вместо ТУ I4 -I-II54-74  записать 
ТУ I4 -I-507I; вмеото ТУ I4-I-692-73 записать ТУ I4-I-5056; вместо 
ТУ I4-I-2I44-77 записать ТУ I4-I-5073; вместо ТУ I4-I-3I20-80  за 
писать ТУ I4-I-5054.

С. 238. В строке 5 (для стали марки 15Х18Н12С4ТЮ) исключить 
верхнюю строку "ТУ I4 -I-I4 I0 -7 5  -  вагартованное"; вместо ТУ I 4 - I -  
1410-75 и ТУ I4-I-I337-75 в графе "Технические требования" записать 
ГОСТ 7350; в графе "Толщина" вместо строк "1 ,2-3 ,0" и "1 ,5-3,9" за
писать "5-25"; в графе "Предел текучеоти" вместо строк "345 (35)" 
и "196 (20)" записать "340 ( 35)"; в графе "Временное сопротивление 
разрыву" вместо строк "784 (80)" И "539 (55)" записать "688-931 
(70-95)"; в графе "Относительное удлинение" вместо отрок "10" и 
"40" записать"30"; далее поставить прочерки,

С. 240. В строке I  (для стали марки 08X2IH6M2T) в графе "Тех
нические требования" исключить ТУ I4-I-894-74 и ТУ I4-I-2676-79; 
в графе "Толщина" исключить строки "5-20" и "20-50",

0. ‘ 240. В строке 5 (для стали марки 07Х13ЛГ20) в графах "Мар
ка стали", "Технические требования" исключить ТУ I4-I-2640-79.

С. 242. В строке 2 (для стали марки 08XI8HI0T) в графах "Мар
ка отали", "Технические требования" вмеото ТУ I4-I-3I08-8G запи
сать ТУ I4-I-4780.

С. 242. В строке 3 (для стали марки 03XI8HH) в графах "Мар
ка стали", "Технические требования" вмеото ТУ I4-I-2I44-74 запи
сать ТУ I4-I-5073.

С, 242. Дополнить строкой: в графе "Марка отали" записать 
"07XI6H6 г  ТУ I4-X-2375, ТУ I4-I-763"; в графе "Технические тре
бования" записать "ТУ I4-X-2375, ТУ I4-I-763"; в графе "Состояние 
материала" записать "Термически обработанное"; в графе ’’Толщина" 
записать (в две строки) "1-4" л "6-20"; в графе "Предел текучее-
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ти" записать *850 (85)* (для обоих строк); в графе "Временное -соп
ротивление разрыву* записать "1100 (НО)" (для обоих строк); в гра* 
фе "Относительное удлинение* записать соответственно "12* я "10"; 
далее поставить прочерки»

С. 242» В строке 4 (для стали марки 02XI8HII) в графах "Мар
ка стали", "Технические требования” вместо ТУ I4-I-307I-80  запи
сать ТУ I4 -I-5 I42 ,

47. Приложение 20.
С» 256. В строке 4 (для стали марки 09Г2С) в графе "Техничес

кие требования" вместо ТУ 14-3-500-76 записать ТУ I4 -3 -II28 .
С. 258, В строке I  в графе "Марка отали" записать "IQT2 -  

ХОСТ 4543".
С. 262. В строке 7 (для отали марки 10Х14П4Н4Т) в графах 

"Марка стали", "Технические требования" вместо ТУ 14-3-59-81 запи
сать ТУ I4-3-I905.

С. 262. В строке 8 (для стали марки 08Х22Н6Т) в графе "Тех
нические требования" вместо ТУ I4-3-59-8I записать ТУ 14-3-1905.

С. 262. В строке 9 (для стали марки 08X2IH6M2T) в графе "Тех
нические требования" вместо ТУ I4-3-59-8I записать ТУ 14-3-1905,

С. 262. В отроке 10 (для стали марки 08Х18Г8Н2Т) в графах 
"Марка стали", "Технические требования" вместо ТУ 14-3-387-75 за
писать ТУ I4-3-I596,

С. 266-267. В строке 6 (для стали марки 03X18HII) в графах 
"Технические требования", "Раздача", "Примечания" вместо ТУ 14-3- 
681-78 записать ТУ I4-3-I40I.

С. 268-269. В строке 2 (для стали марки 06ХН28МДТ) в графах 
"Технические требования", "Раздача" исключить ТУ 14-3-372-75.

48. Приложение 21.
С. 272-273. В отроке 5 (для стали марки 09Г2С) в графе "Удар

ная вязкость при нижнем пределе применения" записать ”25 (2,5) при 
ниже -  30°С".

49. Приложение 22.
С, 286-287. В строке I  вместо марки стали 07Х16Н6-Ш записать 

07XI6H6; в графах "Марка стали", "Технические требования" вместо 
ТУ I4 -I-2 2 -7 I записать ТУ I4 -I-I660 ; в графе "Состояние материала" 
записать "Термообработанная" и соответственно продлить разделитель
ную линию; в графе "Предел текучести" вместо "977 (100)" записать
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”1000 (100)"; в графе "Временное сопротивление разрыву” вместо 
"1170 (120)" записать 1200 (120)"; в графе "Относительное удли
нение" вместо "12” записать ”13"'; в графе "Относительное суже- 
яие” вместо "50" записать "55"’; в графе "Ударная вязкость при 
20°С" вместо "69 (7)" записать "100 (10)"; далее поставить про
черки.

С. 286. В строке 2 (для стали марки ХН32Т) в графе "Состоя
ние материала" записать "Горячекатаное без термической обработ
ки".

С. 286-287. В строке 4 (для стали марки 15Х18Н12С4ТЮ) з гра
фах "Марка стали” , "Технические требования" вмеото ТУ I4-I-9I5-74  
записать ГОСТ 5949 и ТУ I4 -I-5 6 I; в графе "Предел текучести” 
вместо "380 (39)" записать "375 (38)"»; в графе "Временное сопро
тивление разрыву" вместо "715 (73)" записать "720 (73)"; э  графе 
"Ударная вязкость при 20°С" вмеото "80 (8)" записать "78 (8)".

50. Приложение 24.
С. 296. В строке 3 (для материала марки 16ГМШ) в графе 

"Обозначение стандарта" вместо ТУ I4-I-2404 записать ТУ I4 - I -  
4826.

С. 296. В отроке 8 (для материала марки I2XM) в графе "Обоз
начение стандарта" вместо ТУ I4-I-642-73 записать ТУ I4-I-5093.



ДШ&Е88Ц
Обязательно©

С. И

К изменению #  2 
ОСТ 26-291-94

"СОСУДЫ И АППАРАТЫ СТАЛЬНЫЕ СВАРНЫЕ. 
Общее технические условия”

ПОПРАВКИ (ОПЕЧАТКИ)

В каком месте 1 Напечатано ! Должно быть

С, 8. Цункт 1.3 . X 
Второй-абзац

п. 10.1.3 п. 10.1.2 '

С. 20. Пункт 2 .2 .3  
Примечание

ГОСТ 29281 ГОСТ I928I

С. 24. Пункт 2 ,5 .3 . . .  по Ш классу 
точности ГОСТ 26645.

. . .  по 3 класоу точнос
ти ГОСТ 26645.

С. 29. Пункт 2*8*7 
Первый абзац

СВ-07Х25Н12ТЮ СВ-06Х25Н12ТЮ

С. 30, Пункт 2 .8 .9  
Второй абзац

переделок переделов

С. 47. Пункт 3 .8 .5  
Таблица I I  
Графа "Допуск плос
костности" для тол
щины отводов от 
3 ,5  до 4 ,5

± 0,1 ± 1,0

С. 53. Пункт 3.10.2 
Второй абзац

. . .  должна быть сог
ласована о разработ
чиком сосуда а  специ
ализированной научно- 
исследовательской ор
ганизацией.

. . .  должна быть согласо
вана с разработчиком со-

- суда м й  епециалиэировая-
- ной научно-исследователь-
- ской организацией.

С. 58. Пункт ЗЛО. 12 
Второй абзац

и. 3 .5 .5 п. 3 ,6 .1

С. 68. Пункт 5 .1 ,5  
Второй абзац

. . .  из низкоуглеро
дистых марганцовис
тых...

. . .  из низколегирован
ных марганцовистых,. ,

С. 71. Пункт 5.3,1 
Таблица 18 
Примечание 2

технические механические

С. 72. Пункт 5,3 .1  
Таблица 18 
Примечание 6

РТМ 26-11-08 РД 26-11-08
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В каком месте 1 Напечатано ! Должно быть

С, 72, Пункт 5 ,3 ,2 , 
Первый абзац

Ш  26-11-08 РД 26-11-08

С. 74, Пункт 5 ,6 .2 0Ш2Н10Т 08XI8HI0T
С. 76. Пункт 5 .7 .1 . 
Третий абзац

ОСТ 26-11-08 ОСТ 26-11-03

С. 84, Пункт 5. XI. 7. цены давления цены деления
С. 86. Пункт 5.12.3. 
Первый абзац

мылом мелом

С. 90. Пункт 7 .1 .3 . наименование и 
обозначение (шифр 
заказа) сосуда;

наименование или 
обозначение (шифр 
заказа) сосуда;

С, 96. Пункт 9 .1 ,2 . 
Второй абзац

2 м 2 мм

С. 120. Пункт 10,6.1. 
Таблица 34. Графа 
"Тип аппарата* (го
ловка)

Л и У У

С. 120, Пункт 10,6.1» 
Таблица 34, Графа 
"кожуха 4  труб* для 
типа аппарата "П” в 
этапе 2

без кожуха и крыш
ки кожуха

без крышки кожуха

С. 127. Приложение 2. 
Графы "Марка стали", 
"Виды испытаний" (для 
стали марки 10Х2ГЙШ

ТУ I4-5II7-92 ТУ I4 - I -5 I I?

С. 128. Приложение 2. 
Графы "Марка.стали", 
"Технические требова
ния" , "Виды испыта
ний" (для стали мар
ки 16ГМЮЧ)
Графа "Температура 
стенки" (для отали 
марки Х61МЯ)
С. 131. Приложение 2, 
Графы "Технические 
требования". "Виды 
испытаний" (для,отали 
марки ШХ1ШХ0Т)

ТУ I4 -I-4 824-90 

+ 600

ТУ 14-1-31-99-61

ТУ I4-I-4826 

+ 520

ТУ I4-I-3 I99

С. 134.Приложение 2. 
Графы "Технические 
требования", '"Виды 
испытаний" (для ста
ли марки 08Х1Ш10)

ТУ 14-1-31-99-81 ТУ I4-I-3I99
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В каком месте I Напечатано ! Должно быть

С. 140» Приложение 3 
графа "Марка стали" 
(для стали марки 
СтЗоп4+08Х13)

ГОСТ Х0855 ГОСТ 10885

С. 157. Приложение 4 
Примечание I

введению ведению

С. 157. Приложение 4 
Примечание 5

введению ведению

С. 164, Приложение 6 
Графа "Марка стали", 
первая строка

СтЗкпЗ СтЗкл2

С. 183. Приложение 12 
Графа "Марка стали", 
вторая строка

08Х8Н22С6 02Х8Н22С6

С. 212. Приложение 18 
Графа "Технические 
требования" (для ста
ли марки 10Х2П1МА-А)

ГОСТ 108Л 1.928-87 ТУ 108. IX, 928

С. 216. Приложение 18 
Графа "Состояние мате
риала" (для стали мар
ки 22К)

при толщине не 
более 35 ш

при толщине более 
Зо мм

С, 218, Приложение 18 
Графа "Толщина"(для 
сталей марок 16ГС-3, 
16ГС-6, 1БГС-17)

5-10 5-9

С. 220. Приложение 18, 
Графя "Толщина" (для 
сталей марок 09Г2С-3, 
09Г2С-6,. ШГ20-7, 
09Г2С-Г?)

5-10 6-9

С. 222. Приложение 18 
Графа "Толщина" (для 
сталей марок 10Г2С1-3, 
I0T2CI-7, 10Г2СХ-17)

5-10 5-9

С. 224» Приложение 18 
Графя "Толщина" (для 
сталей марок 17ГС, 
I7TIC, 14Г2)

5-10 5-9

С. 264-265. Пряложе- ТУ I4-3-5-4I5-75
ние 20
Графа "Раздача" (для 
стали марки 03XI9AT3HIQ)

ТУ 14-3-415

С. 276. Приложение 21 
Графа."Марка стали" v 
(для отали марки 15ГС)

ТУ 108.030.113-77 ОСТ 108,030.113
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С, 294. Приложение 24 ГОСТ 1036-75 ГОСТ II038 
Графа ’’Обозначение 
стандарта” (для стали 
марки 10895)
С. 322. Приложение 27 15Д I5K
Графа "Марка стали”
(для класса углеродао- 
тых сталей)
С. 322. Приложение 27 низколегированный. низколегированный
Графа Клас о стали” марганцовистый марганцовистыйвторая строка
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ПРИЛОЖЕНИЕ 29 (Справочное)

НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стан
дарты, правила, нормы, руководящие документы, технические условия:

ГОСТ 2,601-68 ЕСКД. Эксплуатационные документы 
ГОСТ 2,901-70 ЕСКД. Требования к документом, отправляемым 

за границу
ГОСТ 9,014-78 ЕСЗКС. Временная противокоррозионная защита 

изделий. Обще требования
ГОСТ 9.402-80 ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Подготовка ме

таллических поверхностей перед окрашиванием
ГОСТ 12Л . 005-88 ССБТ. Общо санитарно-гигиенические требо

вания к воздуху рабочей зоны
ГОСТ 12Л . 007-76 ССБТ. Вредные вещества. Классификация и 

общие требования безопасности
ГОСТ 12.4.026-76 ОСБГ. Цвета сигнальные и знаки безопасности 
ГОСТ 26.008-85 Шрифты для надписей, наносимых методом гра

вирования, Исполнительные размеры
ГОСТ 26.020-80 Шрифты для средств измерений и автоматизации. 

Начертания и основные размеры
ГОСТ 356-80 Арматура и детали трубопроводов. Давления ус

ловные, пробные и рабочие. Ряды
ГОСТ 380-88 Сталь углеродистая обыкновенного качества. Марки 
ГОСТ 427-75 Линейки измерительные металлические. Технические 

условия
ГОСТ 481-80 
ГОСТ 492-73

Паронит и прокладки из него. Технические условия 
Никель, сшшвы никелевые и медно-никелевые, об

рабатываемые давлением. Марки
ГОСТ 494-90 Трубы латунные. Технические условия 
ГОСТ 535-88 Прокат сортовой и фасонный из стали углеродис

той обыкновенного качества. Общие технические условия
ГОСТ 550-75 Трубы сталышо бесшовные для нефтеперерабатыва

ющей и нефтехимической промышленности. Технические условия
ГОСТ 931-90 Листы и полосы латунныо. Технические условия 
ГОСТ 977-88 Отливки стальные. Общие технические условия 
ГОСТ 1050-88 Прокат сортовой, калиброванный со специальной 

отделкой поверхности из углеродистой качественной конструкционной 
стали. Общие технические условия
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ГОСТ 1525-91 Прутки медные. Технические условия 
ГОСТ 1577-93 Прокат листовой и широкополосный универсальный 

из конструкционной качественной стали. Технические условия
ГОСТ 2246-70 Проволока стальная сварочная. Технические ус

ловия
ГОСТ. 2991-85 Яндаки дощатые неразборные для грузов массой до 

500 кг. Общие технические условия
ГОСТ 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества 
ГОСТ 3262-75 Трубы стальные водогазопроводные. Технические 

условия
ГОСТ 4543-71 Прокат, из легированной конструкционной стали. 

Технические условия
ГОСТ 4784-74 Алюминий и сплавы алюминиевые деформируемые. 

Марки
ГОСТ 5063-73 Полосы из медно-никелевых сплавов. Технические 

условия
ГОСТ 5520-79 Сталь листовая углеродистая низколегированная 

для котлов и сосудов, работающих под давлением, Технические условия 
ГОСТ 5521-93 Прокат стальной для судостроения. Технические 

условия
ГОСТ 5582-75 Прокат тонколистовой коррозионно-стойкий, жаро

стойкий и жаропрочный. Тохническио условия
ГОСТ 5583-78 Кислород газообразный технический и медицинс

кий. Технические условия
ГОСТ 5632-72 Стали высоколегированные и сплавы коррозионно- 

стойкие, жаростойкие и жаропрочные. Марки
ГОСТ 5949-75 Сталь сортовая и калиброванная коррозионно 

стойкая, жаростойкая и жаропрочная. Технические требования
ГОСТ 5959-80 Ллдаки из листовых древосных материалов нероз- 

борные для грузов массой до 200 кг. Общие технические условия
ГОСТ 6Ш2-89 Стали и сплавы коррозионно-стойкие. Методы ис

пытаний на стойкость против межкристаллитной коррозии
ГОСТ 6102-78 Ткани асбостовыо. Технические условия 
ГОСТ 6533-78 Днища эллиптические отбортованные стальные для 

сосудов и аппаратов. Основные размеры
ГОСТ 6996-66 Сварные соединения. Методы определения механи

ческих свойств
ГОСТ 7062-90 Поковки из углеродистой и легированной стали, 

изготовляемые ковкой на прессах. Припуски и допуски
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ГОСТ 7350-77 Сталь толстолистовая коррозионно-стойкая, жа

ростойкая и жаропрочная. Технические условия
ГОСТ 7505-89 Поковки стальные штампованные. Допуски, при

пуски и кузнечные напуски
ГОСТ 7512-82 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. 

Радиографический метод
ГОСТ 7829-70 Поковки из углеродистой и легированной стали, 

изготовляемые ковкой на молотах. Припуски и допуски
ГОСТ 8050-85 Двуокись углерода газообразная и жидкая. Тех

нические условия
ГОСТ 8479-70 Поковки из конструкционной углеродистой и ле

гированной стали. Общие технические условия
ГОСТ 8724-81 Основные нормы взаимозаменяемости. Резьба мет

рическая, Диаметры и шаги
ГОСТ 8731-74 Трубы стальные бесшовные горячедеформированные, 

Технические условия
ГОСТ 8733-74 Трубы стальные бесшовные холоднодеформирован- 

ные. Технические условия
ГОСТ 9012-59 Металлы. Метод измерения твердости по Бринеллю 
ГОСТ 9013-59 Металлы. Метод измерения твердости по Роквеллу 
ГОСТ 9045-93 Прокат тонколистовой холоднокатаный из низко- 

утлеродистой качественной стали для холодной штамповки. Техничес
кие условия

ГОСТ 9087-81 Флюсы сварочные плавленные. Технические условия 
ГОСТ 9454-78 Металлы. Метод иопытания на ударный изгиб при 

пониженных, комнатной и повышенных температурах
ГОСТ 9466-75 Электроды покрытие металлические для ручной 

дуговой сварки сталей и наплавви.Классификация и общие техничес
кие требования

ГОСТ 9467-75 Электроды покрытые металлические для ручной 
дуговой сварки конструкционных и теплоустойчивых сталей. Типы 

ГОСТ 9617-76 Сосуды и аппараты. Ряды диаметров 
ГОСТ 9634-81 Колпачки капсульные стальные колонных аппара

тов. Конструкция и размеры. Технические требования
ГОСТ 9940-81 Трубы бесшовные горячедеформированные из кор

розионно-стойкой стали. Технические условия
ГОСТ 9941-81 Трубы бесшовные холодно- и теплодеформированные 

из коррозионно-стойкой стали. Технические условия
ГОСТ 10006-80 Трубы металдичеокие. Метод испытания на рас

тяжение
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ГОСТ 10052-75 Электроды покрытые металлические для ручной 

дуговой сварки высоколегированных сталей о особыми свойствами. Типы 
ГОСТ 10092-75 Трубы мельхиоровые для теплообменных аппаратов* 

Технические условия
ГОСТ 10157-79 Аргон газообразный и жидкий. Технические усло

вия
ГОСТ I0I98-8I Ящики деревянные для грузов массой св, 200 до 

20000 кг. Общие технические условия
ГОСТ 10706-76 Трубы стальные алектросварные прямошовные. Тех

нические требования
ГОСТ 10885-85 Сталь листовая горячекатаная двухслойная корро

зионно-стойкая, Технические условия
ГОСТ 11036-75 Сталь оортовая электротехническая нелегирован

ная. Технические условия
ГОСТ 12619-78 Днища конические отбортованные о углами при 

вершине 60 и 90°. Основные размеры
ГОСТ 12620-78 Днища конические неотбортованные о углами при 

вершине 60, 90 и 120°, Основные размеры
ГОСТ 12621-78' Днища коничеокие неотбортованные с углом при 

вершине 140°, Основные размеры
ГОСТ 12622-78 Днища плоские отбортованные. Основные размеры 
ГОСТ 12623-78 Днища плоские неотбортованные. Ооновные размеры 
ГОСТ 12815-80 Фланцы арматуры, соединительных частей и тру

бопроводов на Ру от 0,1 до 20,0 МПа (от X до 200 кгс/см2) . Типы. 
Присоединительные размеры и размеры уплотнительных поверхностей 

ГОСТ 12816-80 Фланцы арматуры, соединительных частей и тру
бопроводов на ХУ от 0,1 до 20,0 МПа (от I  до 200 кгс/см2) . Общие 
технические требования

ГОСТ 12817-80 Фланцы литые из серого чугуна на Ру от 0,1 до 
1,6 МПа (от X до 16 кгс/см2) , Конструкция и размеры

ГОСТ 12818-80 Фланцы литые из ковкого чугуна на Ру ОТ 1,6 
до 4 ,0  МПа (от 16 до 40 кгс/см2) . Конструкция и размеры

ГОСТ 12819-80 Фланцы литые стальные на Ру от 1,6 до 20,0 МПа 
(от 16 до 200 кгс/см2) .  Конструкция и размеры

ГОСТ 12820-80 Фланцы стальные плоские приварные на ХУ от 
0,1 до 2,5 МПа (от I  до 25 кгс/см2) .  Конструкция и размеры

ГОСТ 12821-80 Фланцы стальные приварные встык на Ру от ОД 
до 20,0 МПа (от I  до 200 кго/ c i ^ ) . Конструкция я размеры

ГОСТ 12822-80 Фланцы стальные свободные на приварном кольце 
на Ху от ОД до 2,5 МПа (от I  до 25 кгс/см2) . Конструкция и разме
ры
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ГОСТ 12971-67 Таблички прямоугольные для машин и приборов. 

Размеры
ГОСТ 14192-77 Маркировка грузов
ГОСТ 14637-89 Прокат толстолистовой из углеродистой стали

обыкновенного качества. Технические условия
ГОСТ 14782-86 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. 

Методы ультразвуковые
ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия. 

Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия 
эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия кли
матических факторов внешней среды

ГОСТ 15527-70 Сплавы медно-цинковые (латуни), обрабатывае
мые давлением. Марки

ГОСТ 17217-79 Трубы из медно-никелевого сплава марки 
МНЯ-5-1. Технические условия

ГОСТ 17232-79 Плиты из алюминия и алюминиевых сплавов. Тех
нические требования

ГОСТ 17314-81 Устройства для крепления тепловой изоляции
стальных сосудов и аппаратов. Конструкция и размеры. Технические 
требования

ГОСТ 17375-83 Детали трубопроводов стальные бесшовные при
варные на Гу^; 10 МПа ( ^  100 кгс/см^). Отводы крутоизогнутые. 
Конструкция и размеры

ГОСТ 17380-83 Дотели трубопроводов сталыше бесшовные при
варные на Ру 10 МПа ( ^  100 кгс/см2) . Технические условия

ГОСТ X77IX-93 Сплавы медно-цинковые (латуни) литейные.
Марки

ГОСТ 18475-82 Трубы холодиодефррщрованные из алюминия и 
алюмшшовых сплавов. Технические условия

ГОСТ 18482-79 Трубы прессованные из алюминия и алюминиевых 
сплавов. Технические условия

ГОСТ 18661-73 Сталь, Измерение твердости методом ударного 
отпечатка

ГОСТ 19281-89 Прокат из стали повышенной прочности. Общие
технические условия

ГОСТ 19903-74 Прокат листовой горячекатаный. Сортамент 
ГОСТ 20072-74 Сталь теплоустойчивая, Технические условия 
ГОСТ 20700-75 Холты, шпильки, гайки и шайбы для фланцевых 

и анкерных соединений, пробки и хомуты с температурой среды от О 
до ббсРс. Технические условия
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ГОСТ 2X488-76 Прутки прессованные из алюминия и алюминие

вых сплавов, Технические условия
ГОСТ 21631-76 Листы из алюминия и алюминиевых сплавов. Тех

нические условия
ГОСТ 21646-76 Трубы латунные для теплообменных аппаратов. 

Технические условия
ГОСТ 21650-76 Средства скрепления тарно-штучных грузов в 

транспортных пакетах
ГОСТ 22727-88 Прокат листовой. Методы ультразвукового конт

роля
ГОСТ 23055-78 Контроль неразрушающий. Сварка металлов плав

лением. Классификация сварных соединений по результатам радиогра
фического контроля

ГОСТ 24379.0-80 Болты фундаментные. Общие технические усло
вия

ГОСТ 24634-81 Ящики деревянные для продукции, поставляемой 
для экспорта. Общие технические условия

ГОСТ 24643-81 Основные нормы взаимозаменяемости. Допуски 
формы и расположения поверхностей. Числовые значения

ГОСТ 25054-81 Поковки из коррозионно-стойких сталей и ошга- 
вов. Общие технические условия

ГОСТ 25347-82 Основные нормы взаимозаменяемооти. ЕСДП. Поля 
допусков и рекомендуемые посадки

ГОСТ 26159-84 Сосуды и аппараты чугунные. Нормы и методы 
расчета па прочность. Общие требования

ГОСТ 26179-84 Основные нормы взаимозаменяемости. Допуоки 
размеров свыше 10000 до 40000 мм

ГОСТ 26296-84 Лапы опорные подвесных вертикальных сосудов и 
аппаратов. Основные размеры

ГОСТ 26364-90 Ферритометры для сталей аустенитного класса. 
Общие технические условия

ГОСТ 26645-85 Отливки из металлов и сплавов. Допуски разме
ров, массы и припуски на механическую обработку

ГОСТ 26828-86 Изделия машиностроения и приборостроения. Мар
кировка

ГОСТ 27601-88 Аппараты теплообменные кожухотрубчатые. Общие 
технические требования

ГОСТ 28759.2-90 Фланцы сосудов и аппаратов стальные плоские 
приварные. Конструкция и размеры
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ГОСТ 28759.3-90 Фланцы сосудов и аппаратов стальные привар

ные встык» Конструкция и размеры
ГОСТ 28759.4-90 Фланцы сосудов и аппаратов стальные привар

ные встык под прокладку восьмиугольного сечения. Конструкция и 
размеры

ГОСТ 28759.5-90 Фланцы сосудов и аппаратов. Технические 
требования

ГОСТ Р 50460-92 Знак соответствия при обязательной сертифи
кации . Форма, размеры и технические требопания

ОСТ 26-3-87 Сварка в химичоском машиностроении. Основные 
пололония

ОСТ 26-5-88 Контроль норазрушающий. Цветной метод контроля 
свари ice соединений, наплавленного и основного металла

ОСТ 26-2043-91 Болты, шпильки, гайки и шайбы для фланцевых 
соединений. Технические требования

ОСТ 26-2044-83 Швы етшеовых и угловых сварных соединений 
сосудов и аппаратов, работающих под давлением. Методы ультразвуко
вого контроля

ОСТ 26-2079-80 Шлы сварных соединений сосудов и аппаратов, 
работающих под давлением. Выбор методов норазрушающого контроля 

ОСТ 26-2091-93 Опоры горизонтальных сосудов и аппаратов. 
Конструкция

ОСТ 26-01-84-78 Швы сварных соединений стальных сосудов и 
аппаратов, работающих под давлением. Методика магиитолорошкОвого 
мотодз контроля

ОСТ 26-0I-I35-8I Поковки деталей сосудов, аппаратов и дета- 
лой трубопроводов высокого давления. Общие технические требования, 
правила приемки, методы испытаний

ОСТ 26-02-1015-85 Крепление труб в трубных решетках 
ОСТ 26-07-402-83 Отливки стальные для трубопроводной армату

ры л приводных устройств к ней. Общие технические условия
ОСТ 26-11-03-84 Швы сварных соединений сосудов и аппаратов, 

работающих под давлением. Радиографический метод контроля
ОСТ 26-11-09-85 Поковки и ыамповки сосудов и аппаратов, 

работающих под давлением. Методика ультразвукового контроля
ОСТ 26-II-I0 -93  Швы сварных соединений сосудов и аппаратов, 

работающих под давлением. Рентгенотелевизионннй метод контроля
ОСТ 2 6 -II-I4 -8 8  Сосуды и аппараты, работающие под давлением. 

Газовые и жидкостные мотоды контроля герметичности
ОСТ 36-18-77 Приспособления для выверки аппаратов колонного 

и башенного типов. Конструкция, размеры и технические требования
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ОСТ 108.030Л 13-87 Поковки из углеродистой, дотированной и 
высоколегированной сталей для котлов, сосудов и стационарных тру
бопроводов. Общие технические условия

СНиП 2.01,01-82 Строительная климатология и геофизика 
Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работа

ющих под давлением, утвержденные Госгортехнадзором России
МВЭС СССР, Объединение информационного обеспечения и автома

тизированной обработки данных. Положение о порядке составления, 
оформления и рассылки технической и товаросопроводительной доку
ментации на товары, поставляемые для экспорта

АТК 24.200.03-90 Опоры-стойки вертикальных аппаратов. Типы, 
конструкция и размеры

АТК 24,200.04-90 Опоры цилиндрические и коническйе вертикаль
ных аппаратов. Типы и основные размеры

РД 24.200.04-90 Швы сварных соединений. Металлографический 
метод контроля основного металла и сварных!' соединений нефтехими
ческой аппаратуры

РШ 26-44-82 Термическая обработка нефтехимической аппарату
ры и ее элементов

РТМ 26-298-78 Сосуды и аппараты стальные сварные. Соедине
ния из разнородных сталей

Р1М 26-378-81 Сварка в защитных газах нефтехимической аппа
ратуры из разнородных сталей

РД 24.202.03-90 Покрытия лакокрасочные атмосферостойкие для 
лефте-газоперерабатывающего оборудования. Технические требования 

Р1М 26-02-52-80 Методы консервации оборудования, выпуска
емого заводами ВПО Союзнефтеяроммаш

РТМ 26-02-66-83 Методы консервации оборудования, выпускае
мого заводами ВПО Союзнефтехиммаш

РД 26-11-01-85 Инструкция по контролю сварных соединений,
недоступных для проведения радиографического и ультразвукового 
контроля

РД 26-11-08-86 Соединения сварные. Механические испытания
ТУ ИЭС 291-86 Фшос АН-9У
ТУ ИЗС 375-85 Электроды марки АНВ-37
ТУ ИЭС 376-83 Электроды марки АНВ-38
ТУ ИЭС 519-85 Флюс AHK-6I
ТУ 0251-16-78 Отливки ЦЭШЙ
ТУ 5.965-11238-83 Флюсы марки ФП-33 и ФП-ЗЗМ
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ТУ 5.965-II3I3-86 Электроды типа Н-ЗА 
ТУ I4-I-49-X4I4-90 Проволока сварочная типов CB-I0X3MIA 

и СВ-Х0Х31ЖГА
ТУ I4-I-284-72 Прутки горячекатаные и кованые из стала 

марки Х20Н32Т <ЭП 670)
ТУ 14-1-368-83 Проволока оварочная марки Св-01Х24Н25АГ7Д
ТУ I4-I-394-72 Сталь толстолистовая высоколегированная

коррозионно-стойкая 2X13, XI8HI0T, 0Ш8Н10Т, XI7HI3M2T, 
QXI7HI3M2T; XX7HI3M3T

ТУ I4-I-56I-73 Прутки кованые (горячекатаные) из стали 
марки 15Х18НХ2С4ТЮ

ТУ I4-I-625-73 Лист толстый из сплава марки ХН32Т (ЭП 670)
ТУ I4-I-743-73 Листы горячекатаные из стали марки 03XI3ATI9
ТУ I4-I-763-73 Прокат толстолистовой из стали марки 07XI6H6 
ТУ I4-I-9I5-74 Прутки из коррозионно-стойкой стали марки 

15П8Н12С4ТЮ-Ш (ЭИ 654-Ш)
ТУ I4-I-973-74 Проволока стальная сварочная из коррозион

но-стойких аустенитных марок: CB-0IXX8HI0 (ЭП 550) и CB-0IXI7HI4M2 
(ЭП 55Х)

ТУ I4-I-I034-74 
ШжМц28-2,5-1,5

ТУ I4-I-II60-74 
03XI8HII

ТУ I4-I-I337-75 
Х5Х18Н12С4ТЮ (ЭИ 654) 

ТУ I4-I-I43I-75  
марки 20

Лиотовой прокат двухслойный 2СК +

Сталь сортовая коррозионно-отойкая марки 

Лиоты из коррозионно-стойкой отали марки 

Кольца горячекатаные для фланцев из стали

ТУ I4-I-I595-76 Проволока высоколегированная из стали ма
рок СВ-03ХШ15Г6М2АВ2, СВ-05Х15Н9Г6АМ

ТУ I4-I-I660-76 Прутки из стали марки 07XI6H6 
ТУ I4-I-2072-77 Сталь толотолистовая низколегированная

марки 09Г2С-Ш электрошакового переплава для сосудов, работающих
под давлением

ТУ I4-I-22I9-77 Проволока стальная сварочная марок 
Св-ХСНЮ и CB-IQX2M

ТУ I4-I-226I-77 Сталь горячекатаная листовая коррозионно- 
отойкая марки Q3XI9AT3HI0

ТУ I4-I-2304-78 Прокат листовой стали марки I2XM
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ТУ I4-I-2338-78 Проволока сварочная из стали марок 

Св-Ш8Г2СМФТЮч и Св-06ХЗГ2СМФТЮч
ТУ I4-I-2372-78 Флюс сварочный плавильный марки АН-45 
ТУ I4-I-2375-77 Прокат тонколистовой из стали марки 07X16Н6 
ТУ I4-I-2542-78 Сталь толстолистовая высоколегированная ко

ррозионно-стойкая марок 08XI8HIGT, I2XI8HI0T
ТУ I4-I-257X-78 Проволока сварочная из стали марок 

СВ-01Х23Н28МЗДЗТ и Св-ОЗХ23Н28МЗДЗТ
ТУ I4-I-2657-79 Прокат листовой стали марки I5X5M 
ТУ I4-I-2726-79 Сталь листовая горячекатаная двухслойная 

коррозионно-стойкая толщиной 65-120 мм
ТУ 14-1-2795-79 Проволока стальная сварочная из коррозион- 

но- стойких аустенитных марок CB-OIXI8HIO (ЗП 550) и CB-0IXI7HI4M2 
(ЗП 551)

ТУ I4-I-3023-80 Прокат лиотовой широкополосный универсаль
ный и фасонный из углеродистой и низколегированной стали о гаран
тированным уровнем механических свойств, дифференцированным по 
группам прочности

ТУ I4-I-3I99-8I Сталь тонколиотовая коррозионно-стойкая 
марок 08XI8HI0, 08XI8HI0T, I2XI8H9. I2XI8HI0T

ТУ I4-I-3233-8I Проволока отальная оварочная марки 
СВ-02Х8Н22 (ЭИ 794)

ТУ I4-I-3262-8I Проволока сварочная марки Св-02Х21Н21М4Г2Б 
(ЭИ 69)

ТУ 14-1-33(33-82 Сталь сортовая коррозионно-стойкая низко
углеродистая марки ОЗХ17Ш4МЗ (ЭИ 66)

ТУ I4-I-3332-82 Прокат листовой стали марки 2ОШ 
ТУ I4-I-3333-82 Прокат толстолистовой стойкий к норрозион- 

ному растрескиванию
ТУ I4-I-3342-82 Сталь толстолистовая коррозионно-стойкая 

марки 07Х13АГ20 (ЧС 46)
ТУ I4-I-3648-83 Проволока сварочная из стали марки 

СВ-08Г2СНТЮР
ТУ I4-I-3669-83 Прокат тонколиотовой из стали марки 

I5XI8HI2C4TJ0
ТУ I4-I-38I2-84 Прутки из коррозионно-стойкой стали марок 

02Х8Н22С6 (ЗП 794), 02Х8Н22С6-ДД (ЗП 794-ОД), 02Х8Н22С6-Ш (ЗП 7Э4-Ш), 
02Х8Н22С6-ИД (ЭП 794-ИД)
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ТУ I4 -I-3 832-84 Прокат листовой из низколегированных оте

лей 09Г2С и 16ГС
ТУ I4-I-3922-84 Прокат толстолистовой горячекатаный из ста

ли марки 20К
ТУ 14-1-3952-85 Проволока сварочная марки Св-О1Х21Ш0С6Ц
ТУ I4 -I-4 083-86 Сталь листовая марки 09Г2ФБ и 10Г2ФБ улуч

шенной свариваемости и хладостойкооти
ТУ I4-I-4088-86 Прокат толотолистовой из углеродистой ота- 

ли марки 2QK
ТУ I4-I-4I75-86 Сталь лиотовая двухслойная коррозпонНо- 

стойкая марок 15Г2СМ2ХХ8НХ0Т, I5T2CM0XI7HI3M3I2 и 15Г2СФ*- 
08XI7HI5M3T

ТУ I4-I-4I8I-86 Проволока сварочная и катанка из отали 
марки Св-ЮХЗГМ уокоренно-охлаждеиной с прокатного нагрева

ТУ I4-I-42I2-87 Сталь листовая двухслойная коррозионно- 
стойкая марок 15Г2СФ+12Х18Н10Т, Х5Г2СФн-10Х17Н13МЗТ и 15Г2СФ* 
08XI7HX5M3T

ТУ I4-I-4355-87 Проволока стальная сварочная из отали ма
рок СВ-08АА-БИ, Св-08ХМАА-ВИ, Св-08ГТАА-ВИ, СВ-10Х21ШГАА-ВИ

ТУ I4-I-4372-87 Проволока стальная сварочная из стали мар
ки CB-03X24H6AM3

ТУ 14-1-4502-88 Прокат лиотовой низколегированный отали 
марки Х5Г2СФ

ТУ I4-I-4688-89 Прокат листовой двухслойный коррозионно- 
стойкий о основным слоем из отали марки 15Г2СФ

ТУ I4 -I-4 780-90 Прокат лиотовой коррозионно-отойкяй в ру
лонах

ТУ I4-I-4826-90 Прокат листовой низколегированный марки 
16ШЮЧ

ТУ 14-124853-90 Прокат толстолистовой стойкий к коррозион
ному растреокиваняю

ТУ I4-I-49I4-90 Проволока стальная сварочная марок 
Св-ЮХЗШФТА и Св-ЮХЗМИ

ТУ I4-I-498X-9X Проволока стальная сварочная марок 
СВ-06Х21Н7БТ (ЭП 500), CB-08X25H20C3PI (ЭП 532), Св-08Х15Н23В7Г7М2 
(ЭП 88), СВ-08Х20Н9С2БТЮ (ЭП 156), СВ-01Х19Н18Г10Ш (ЭП 690)

ТУ 14-1-5054-91 Сталь горячекатаная толстолистовая корро
зионно-стойкая вакуумно-обезутлероженная марок 02XI7HI4M3-BQ, 
03XI7HI4M3-B0
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ТУ I4-I-5056-9I Сталь тонколистовая коррозионно-стойкая 

марки 03Х17Н14Ш
ТУ I4-I-5065-9I Сталь тонколистовая низколегированная марок 

09Г2СЮЧ, 09ХГ2СШ
ТУ I4-I-507I-9I Прокат толстолисто вой из коррозионно-стойкой 

стали марок 02Х17Н14МЗ-ВИ, ОЗП7Н14МЗ-Ш
ТУ I4-I-5073-9I Прокат горячекатаный толстолиотовой коррози

онностойкий марок 03XI8HII и 03XI7HI4M3
ТУ I4 -I-5 075-91 Сталь толстолистовая горячекатаная марок

02Х8Н22С6-ПД (ЭП 794-ВД) и 02Х8Н22С6-Ш (ЭП 794-Й1)
ТУ I4-I-5076-9I Сталь тонколистовая холоднокатаная марок 

02Х8Н22С6-1Щ (ЭП 794-ПД) и 02Х8Н22С6-Ш (ЭП 794-Ш)
ТУ 1 4 -1-5093-92 Сталь толстолистовая теплоустойчивая марок

Т2МХ и I2XM
ТУ I4-I-5117-92 Сталь толстолистовая легированная марки

10Х2ГНМ для сосудов, работающих под давлением
ТУ I4-I-5I42-92 Сталь горячекатаная толстолистовая коррозион

но-стойкая вакуумно-обезуглерохенная марок 02XI8HII, 03XI8HII
ТУ 14-3-190*82 Трубы стальные бесшовные для котельных уста

новок и трубопроводов
ТУ 14-3-303-74 Трубы бесшовные горячекатаные из стали 

03XI3ATI9 (ЧС 36)
ТУ I4-3-3I0-74 Трубы бесшовные холоднодеформированные из 

стали 14Х18Н12С4ТЮ (ЭИ 654)
ТУ I4-3-3I8-75 Трубы бесшовные горячепрессованные из отали 

марки 0Х23Н28МЗДЗТ (ЭИ 943)
ТУ 14-3-375-75 Кольца для фланцев стальные горячекатаные 
ТУ 14-3-396-75 Трубы бесшовные горячекатаные и холоднодефор- 

мированные из коррозионно-стойкой стали марки 03XI7HI4M3 (ЭИ 66)
ТУ 14-3-415-75 Трубы беоиювные из стали 03XI9AT3HI0
ТУ 14-3-457-76 Трубы печные и коммуникационные для нефтепе

рерабатывающей промышленности
ТУ 14-3-460-75 Трубы отальные бесшовные для прровых котлов 

и трубопроводов
ТУ 14-3-489-76 Трубы горячекатаные и холодно деформированные 

из жаропрочного сплава ХН32Т (Х20Н32Т, ЭП 670)
ТУ 14-3-624-77 Трубы электро сварные из углеродиотой стали 

10 и 20 для химического и нефтяного машиностроения
ТУ 14-3-694-78 Трубы бесшовные холоднодеформировавные из 

стали марки 03Х21Н21Ы4ГБ (Эй 35) и сплава 03ХН2ШДТ (ЭП 516)
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ТУ 14-3-696-78 Трубы горячепрессованные из сплава 03ХН28МДТ 
<ЭД 516) и стали ОЗХ2Ш21М4ГБ (ЭИ 35)

ТУ I4-3-75I-78 Трубы бесшовные холоднодеформироваиные из 
сплава Ш 516 и стали марки ЭИ 35

ТУ 14-3-763-78 Г̂рубы бесшовные холоднодеформированные из 
стали марки 06ХН28МДТ (ЭИ 943)

ТУ 14-3-822-79 Трубы бесшовные из коррозионно-стойкой отали 
марки 06ХН2ШДТ (ЭИ 943)

ТУ 14-3-949-80 Трубы бесшовные теплодеформированнне из ста
ли марки I5X25T

ТУ I4-3-I024-8I Трубы бесшовные холодно- и тепло деформиро
ванные из стали 02Х8Н22С6 (ЭИ 794)

ТУ I4-3-I080-8I Трубы бесшовные горячекатаные из стали мар
ки I5X5M для нефтедобывающей промышленности

ТУ I4-3-II28-82 Трубы отальные бесшовные горячедеформирован
ные для газопроводов газлифтных систем и обустройства газовых мес
торождений

ТУ I4-3-I20I-83 
(ЗП 516)

ТУ I4-3-I322-85 
ТУ I4-3-I323-85 
ТУ I4-3-I339-85

Трубы бесшовные из стали марки ОЗХН28ЩТ

Трубы беошовные из стали марки 07Х13АГ20 
Трубы бесшовные из стали марки 07Х13АГ20 
Трубы бесшовные горячедеформированные из

стали "Марки 02XI8HII
ТУ I4-3-I348-85 Трубы бесшовные тепло- и холоднодеформиро

ванные из стали марки 03XI7HI4M3
ТУ I4-3-I357-85 Трубы бесшовные горячедеформированные из 

стали марки 03XI7HI4M3
ТУ I4-3-I39I-85 Трубы стальные электро сварные холоднодефор- 

мированные из коррозионно-стойкой стали
ТУ I4-3-I40I-86 Трубы бесшовные холоднодеформированные иа 

стали марки 02Х18НИ
ТУ I4-3-I464-87 Трубы стальные электросварвые прямошовные 

экспаидированные диаметром 1420 мм из отали марки 10Г2ФБ
ТУ 14-3-1596-88 Трубы беошовные холодно- и тепло деформиро

ванные из коррозионно-стойкой стали
ТУ I4-3-I600-89 
ТУ I4-3-I652-89 
ТУ I4-3-I745-90 

стали марки 20ЮЧ

Трубы беошовные из стали марки 20ЮЧ 
Трубы холодно деформирова иные из отали 2 ОШ 
Трубы бесшовные горячедеформированные из

ТУ I4-3-I905-93 Трубы бесшовные горяче- и холоднодеформиро
ванные из коррозионно-стойкой стали марок 08Х22Н6Т (ЭП 53), 
08X2IH6M2T (ЗП 54) и 10Х14П4Н4Т (ЭП 711)
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ТУ I4-4-3I6-79 
ТУ 14-4-579-74 
ТУ 14-4-715-75 
ТУ 14-4-807-77 
ТУ I4-4-I276-84 
ТУ 14-168-43-83 
ТУ 24-10-003-70 

от 20 до 130 мм

Электроды марки 03Л-26А 
Электроды марки 031-24 
Электроды марки 03Л-17У 
Электроды марки В-56У 
Электроды марки 03Л-37-2 
Электроды марки 031-40 и 031-41 
Листы из стали марок I2MX и I2XM. толщиной

ТУ 26-02-19-75 Отливки стальные для оборудования нефтепере
рабатывающих и нефтехимических заводов

ТУ 26-0303-1532-84 Поковки из стали марки 20Ш 
ТУ 48-21-234-85 Ленты из кремнистомарганцевой бронзы марки 

КМЦ 3-Х
ТУ 48-21-284-73 Проволока сварочная для автоматической свар

ки коррозионно-стойкого слоя сплава Ш2Нц-28-2,5-1,5 
ТУ 48-21-897-90 Диеты и плиты латунные 
ТУ I08-II-543-80 Прокат толстолистовой котельной отали мар

ки 22К
ТУ 108-11-928-87 
ТУ 108-13-39-89 
ТУ 108.131-86 
ТУ 108.930-80 

08XI8HI0T
ТУ 108.948.02-85 Флюсы сварочные типов ФЦ-16 и ФЦ-16А 
ТУ 108.1151-82 Листы из стали марок 12П8Н10Т, 08XI8HI0T, 

I2XI8HIOTT, 08Х18НЮГТ
ТУ 108.1424-86 Флюс сварочный плавленный общего назначения 

марки АНЦ-1

Листы из стали марки 10Х2ГНМА-А 
Поковки из легированной стали марки IGX2MIA-A 

Заготовки из теплоустойчивой стали 
Листы (плиты) из стали марок 12Х18НЮТ и

ТУ 302-02-014-89 Заготовки из стали марки 15Х2МФА-А 
ТУ 302-02-031-89 Заготовки из стали марок I2XM и I5XM
ТУ 302-02-I2I-9I Заготовки из стали марок I0X2MIA-A и

IQX2MXA (Х0Х2М1А-ВД, 1СК2ЩА-Ш)
ТУ 302-02-122-91 Заготовки из стали марок 09Г2С (09Г2С-Ш), 

09Г2СА
ТУ 302-02-128-91 Заготовки из стали марки IQX2MIA-A
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СОСУДЫ И ШГАРАТЫ СТАЛЬНЫЕ^РАРДЫЕ 
Общле т е х н и ч е с к и е  условия"

ОКП 36 8 0 0 0 ,3 6  1000

Дата  в веде н и я  1 9 9 5 - 1 0 - 0 1

1. Перенести срок введения стандарта с 
0 1 . 0 5 . 1 9 9 5  г .  на 0 1 . 0 1 . 1 9 9 6  г .

2 .  В пункте  3 . 7 . 8 .  1-ом  а б з а ц е  7-ой  с т р о ч к е  вместо  фразы 
"измерением вну тре нн ег о  д и ам етр а"  з а п и с а т ь  "измерением 
наружного д и а м е т р а " .

3 Приложение 1 Дополнить

N
п /п

Организация Адрес ,  телефон

3 Акционерное общество 1298 69 ,  Москва ,
'* ПЕ1Р0ХИУ ИНЖИНИРИНГ " Протопоповский п е р . , 

д . 2 5 ,  к орп .  "Б" 
т е л .  2 8 3 - 6 2 - 8 1  
т е л .  2 8 8 -5 5 - 7 4  
т е л .  2 8 8 - 1 6 - 9 0

4 . Акционерное общество 40 0 0 7 8 ,  Во л го гр ад ,
"ВНИИПТАИМНЕФТЕАППА- п р .Л е н и н а ,  90
РАТУРЫ" т е л .  3 4 - 2 1 - 1 7

ИСПОЛНИТЕЛИ.

"Петрохим инжиниринг"

Генеральный д и р е к т о р ,  к . т . к .  
Начальник о т д е л а ,  к . т . н .
С т . н . с .

ВНИИнефтемаш

З а м . Г е н е р а л ь н о г о  д и р е к т о р а
Зав о тде лом ,  к . т . н
З а в . о т д е л о м  ст ан да р т и з а ц и и

ч<\ I». / \  А
/ ^ • л >  и

Я М Ш ъ г

в . а

ойпх <£тдь^а с т а н д а р т и з а ц и и ^ ' » И . И

i  ~  F \ t )  ^ « 5 ^

А0"НИИхиммаш"
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F.

к т . н .
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