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Н есоблю дение ста н д а р та  п р е с л е д у е т с я  п о  за к о н у

Настоящий ст а н д а р т  р а с п р о с т р а н я е т с я  на с о с у д ы  и аппараты 

сварны е из алюминия и алюминиевых сп л а в ов  (д а л е е  -  а п п а р а ты ), п од 

в едом ствен н ы е и н еп одведом ствен н ы е Г о с г о р т е х н а д з о р у  СССР, н а х о 

дящ иеся в у сл о в и я х  р абоч и х  тем п ер а ту р  н е  ниже минус 70  и не 

выше плюс 1 5 0 °С , р а боч и х  давлений н е  б о л е е  6 ,0  МПа (6 0  к г с / с м ^ ) , 

а также п од  атмосферны м давлением и п од  вакуумом с  остаточны м  

давлением  н е  м ен ее  658  Па ( 5  мм р т . с т . ) .

Издание оф ициальное П ер еп ечатк а  воспрещ ена
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Стандарт не р а сп р остр а н я ется  на аппараты , предназначенные 

для транспортирования химических в ещ еств ; баллоны для сжатых 

и сжиженных г а з о в ;  аппараты , применяемые в к и сл ор одн ой , криоген 

ной и автоген н ой  техн и к е; специальные аппараты военных в ед ом ств ; 

шаровые р езервуары ; аппараты , работающие в у сл ови я х  пульсирую

щих н а гр у зок .

Стандарт устан авл и вает  общие требования к конструированию , 

и зготовл ен и ю , приемке и п оста в к е  аппаратов дл я  нужд народного 

х о зя й ств а  и для эк сп о р т а .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  Изм. № 3 ) .
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I .  К Л А С С И Ф И К А Ц И Я

1 . 1 . В зави си м ости  о т  протекающих п р о ц е с с о в , в с е  тех н о 

л оги ч еск и е  аппараты , на которы е р а сп р остр а н я ется  настоящ ий 

с т а н д а р т , п одраздел яю тся  на три основные группы :

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 3 ) .

1 .2 .  Тилы, основны е параметры , размеры , пределы примене

ния аппаратуры должны со о т в е т с т в о в а т ь  стандартам  и техническим  

усл ови ям  на кон кр етн ое  и здел и е, а также требованиям  настоящ его 

ст а н д а р т а .

1 ) ем костн ы е, ОКП

2 ) колонны е, СШ

3 ) теплообм енны е, (ЖП

361 5 0 0 ; 

361 1 0 0 ; 

361200 .



2 . ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 .1 .  П роектирование, и зготов л ен и е , п оста в к а  аппаратов 

должны с о о т в е т с т в о в а т ь  требованиям настоящ его стан д а р та  и т е х 

нической докум ентации, утвержденной в установл енном  п орядке. 

Аппараты, на которы е р асп ростран яю тся  "Правила у ст р о й с т в а  и 

безоп а сн ой  эксплуатации с о с у д о в , работающих под давлением " * ,  

должны с о о т в е т с т в о в а т ь  требованиям эти х  Правил.

2 .2 .  Аппараты для взрывоопасных и пожароопасных вещ еств 

должны дополнительно со о т в е т с т в о в а т ь  требованиям "Общих правил 

взр ы вобезоп асн оети  для взрывопожароопасных хи м и чески х , неф те

химических и нефтеперерабатывающих п р о и з в о д ст в " .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

2 .3 .  Э л ектри ческое оборудовани е и зазем ление аппаратов 

должны с о о т в е т с т в о в а т ь  требованиям "Правил у с т р о й с т в а  эл е к тр о 

у ст а н о в о к " и "Правил защиты о т  ст а т и ч е ск о го  эл е к т р и ч е ст в а  в 

п р ои зв од ств а х  хим ической, нефтехимической и нефтеперерабатывающей 

промышленности".

( И з м е н  е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 ) .

2 .4 .  Т ехнические требования на стальные сборочны е единицы 

и детал и , входящие в с о ст а в  а п п ар атов , должны с о о т в е т с т в о в а т ь  

ОСТ 2 6 -2 9 1 .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з м .  № 3 ) .

Д алее: Правил Г о сго р т е х н а д зо р а .
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2 .4 а .  Т ехническая характери сти ка  апп арата , начиная с 

т ех н и ч еск ого  п р о е к та , должна содер ж ать :

1 ) р а сч етн ое  давление в м егапаскал ях (килограм м -си лах на 

ква дра тный сан тиме т р ) ;

2) р а б о ч е е  давление в м егапаскалях (килограм м -си лах на 

квадратный са н т и м е т р );

3 ) п робн ое давление в м егапаскал ях (килограм м -си лах на 

квадратный са н т и м е т р );

4 ) расчетную  тем п ературу стенки  в гр а д у са х  Ц ельсия;

5 ) максимальную и минимальную (отриц ательн ую ) допустимые 

температуры стен к и , находящ ейся под давлением , в гр а д у са х  

Ц ельсия;

6 ) минимальную и максимальную тем пературу среды  (при 

н еобход и м ости ) в г р а д у са х  Ц ельсия;

7 ) м а ссу  в килограм мах;

8 ) внутренний объем  в куби чески х  метрах (при  н еобход и м ости )

9 ) площадь п ов ер х н ости  теплообмена в квадратных метрах 

(при н е о б х о д и м о ст и );

10) наименование и х а р актер и сти к у  рабочей  среды  

(к л а сс  оп асн ости  по ГОСТ 1 2 Л . 0 0 7 , в зр ы в о о п а сн о сть , пожаро

о п а сн о ст ь , с о с т а в ) ;

11) прибавку для компенсации коррозии и эр ози и  в 

миллиметрах;
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1 2 ) числ о циклов нагруж ения за  в е с ь  ср о к  службы (д л я  апп а

р а т о в , работающих с  к ол и чеством  главных циклов нагруж ения 

б о л е е  1 0 0 0 ) ;

1 3 ) ср ок  службы в г о д а х ;

1 4 ) разм еры , определяющие положение цен тра м асс в 

миллиметрах;

1 5 ) гр уп п у  аппарата (п о  т а б л .1 2 ) ;

1 6 ) сей см и чн ость  района у ста н ов к и  (д л я  а п п а р а то в , у с т а н а в 

ливаемых в районах с  сей см и чн остью  7 и б о л е е  баллов по 1 2 -т и  

балльной  шкале) в ба л л а х ;

1 7 ) район территории  у ста н ов к и  апп арата  по скоростны м  

напорам ветр а  (д л я  апп аратов к ол он н ого  ти п а , устанавливаем ы х 

на откры той  пл ощ адке).

Для аппаратов по стан дартам  или к а та л ога м  хар актер и сти к и  

и параметры необходим о указы вать  с  с о о т в е т с т в и и  с  требованиями 

э т и х  док ум ен тов .

Для аппаратов п о  стан д артам  или к а та л ога м  д о п у ск а е т ся  

в м е ст о  р а б о ч е г о  давления указы вать  у сл о в н о е  давл ен и е , при 

э т о м  н еобходим о на чертеж е п р и в ести  табл ицу пред ел ов  применения 

п о  давлениям и тем пературам .

Для апп аратов по стан дартам  или к а тал огам  д о п у ск а е т ся  не 

указы вать  с о с т а в  ср ед ы , минимальную и максимальную тем п ературу 

ср еды . При э т о м  в п а сп о р те  аппарата э т и  данные указы вает до 

п у ск а  в эксплуатацию  п р ед п р и яти е, эксплуатирую щ ее ап п ар ат.

Для аппаратов с  нескольким и пол остям и  характери сти ки  и 

параметры необходим о указы вать для каждой п о л о ст и .

( В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з  м.  № 3 ) .
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2 .5 .  Аппараты, предназначенные для э к с п о р т а , должны 

и з г о т о в л я т ь с я  и п о с т а в л я т ь с я  в с о о т в е т с т в и и  с  требованиям и

'"У сл о в и й  п оста в к и  т о в а р о в  для э к с п о р т а " ,  ГОСТ 15X 51 , ГОСТ 9 .0 4 8  

и за к а з-н а р я д а  вн еш н еторговой  органи зации .

Комплектующие и зд ел и я , запасные ч а с т и , ин струм ен т должны 

п о ст а в л я т ь ся  в том  же климатическом  исп олн ении , в каком  п о с т а в 

л я е т с я  осн ов н ое  издел ие и с о о т в е т с т в о в а т ь  тр ебован и я м , п р ед ъ яв 

ляемым к оборудовани ю  в эк сп ор тн ом  исполнении.

Д оп у ск а ется  применение комплектующ его обор у д ов а н и я  обы чн ого  

исполнения с  разреш ения вн еш н еторговой  орган и зац и и .

( И з м е н е н и е  я р е д а к ц и я , И з  м. № 3 ) .

2 .6 .  Экспортируем ы е аппараты должны обл ад ать  п а тен тн ой  

ч и ст о т о й  в отнош ении стр а н -и м п о р те р о в .

2 .7 .  По указанию  эксп ортн ы х организаций СССР в согл а ш е

ниях (к о н т р а к т а х ) на п о с т а в к у  продукции м огу т  быть о гов ор ен ы  

повышенные тр ебова н и я  п о  сравнению с  настоящ им ст а н д а р т о м , 

согл асован н ы е с  и зго т о в и т е л е м  или исключены отдельны е т р е б о в а 

н и я , есл и  их выполнение не вы зы вается  н еобх од и м остью .

2 .8 .  Аппараты должны п р о е к ти р о в а т ь ся , и сх од я  из возм ож 

н о с т е й  их п е р е в о зк и  в собранн ом  виде железнодорожным тр а н сп ор том  

с  у ч етом  их размещ ения в п ределах у ст а н о в л е н н о го  га б а р и т а  

п о г р у з к и , а также водным или автомобильным тр а н сп ор том  с  п р ед 

п р и я т и я -и зго т о в и т е л я  на м е ст о  монтаж а.

Негабаритные аппараты  должны п р о е к ти р о в а т ь ся  минимальным 

числом  бл оков в п р е д е л а х  установл енны х га б а р и то в  п о г р у з к и .

Деление н егабар и тн ы х апп аратов на блоки и сбор оч н ы е единицы 

должно у к а зы в а ться  в техн и ческ ом  п р о е к т е , с о гл а со в а н н о м  с  

монтажной ор ган и зац и ей .
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2 .9 .  Д оп у ск а ется , в исключительных сл у ч а я х , проектирование 

аппаратов и бл ок ов , не размещающихся в п редел ах  уста н ов л ен н ого  

габари та  п огр у зк и , при э т о м  пер евозка  таких аппаратов и бл ок ов  

п р ои звод и тся  по разрешениям Главного управления движения МПС, 

получаем ого разработчиком  изделия на стадии техн и ч еск ого  п р о е к та .

Порядок размещения, крепления и транспортирования ж елезно

дорожным транспортом  негабаритны х гр у зо в  устан овл ен  со о т в е т с т в у ю 

щей инструкцией МПС.

Возможность и сп о с о б  п ер ев озк и  крупногабаритны х и тяжело

весных аппаратов должны бы ть установлены  автором  техн и ч еск ого  

проекта  в со о т в е т ст в и и  с  требованиями ОСТ 2 6 -1 5 -0 2 4 .

( И з .  м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з  м. № I ) .

2 .1 0 .  За базовы е диаметры аппаратов должны приниматься 

диаметры по ГОСТ 9 6 1 7 .

2 . 1 1 . Аппараты должны быть снабжены необходимым и достаточны м  

кол ичеством  люков, ш туцеров и другими у стр ой ств а м и , предназначен

ными для техн ол оги ческ и х  ц е л е й , к он трол я , о см о т р а , очистки  и р е 

м он та , расположенными в м е с т а х , доступны х для обслуживания.

На каждом с о с у д е  должен быть вен ти л ь , кран или д р угое  

у с т р о й с т в о , позволяющее осущ ествл я ть  контроль за о т су тств и ем  

давления в со су д е  п еред  е г о  открыванием.

2 .9 - 2 .1 1 .  ( И з м е н е н н а я  р е ц а к ц и я , И з м. № 3 ) .

2 .1 2 .  Аппараты с  внутренним диаметром бол ее  800  мм должны 

иметь люки (лазы ) диаметром н е  менее 4 0 0  мм.

Д оп уск ается  уста н овк а  л а зов  овальной формы с  размерами по 

осям  не менее 325 х  400  мм.
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2 .1 3 .  Аппараты с  внутренним диаметром 8 00  мм и менее должны 

им еть см отровы е люки с  диаметром не менее 8 0  мм.

Если п о  конструкции аппарата у с т р о й ст в о  таки х  люков не 

п р е д ст а в л я е т ся  возможным, для эт о й  цели м огу т  быть использованы  

ш туцера. При э т о м  разм ер о тв е р сти я  в с в е т у  и и х  к ол и ч еств о  у с т а 

н а в л и в а ется  проектирующей организацией .

2 .1 4 .  При наличии съемных днищ или крышек, а также г о р 

ловин или ш туцеров, обеспечивающих возм ож ность проведения в н ут

р ен н его  о см о т р а , специальные лазы или см отровы е люки д оп у ск а ется  

н е  у ста н а в л и в а ть .

Р азреш ается  и зготавл и вать  б е з  л азов  и люков теплообменные 

аппараты и аппараты с рубашками.

2 .1 5 .  Для крышек люков м ассой  б ол ее  20 кг должны п р ед усм ат

р и в а т ь ся  п р и сп особл ен и я , облегчающие их открывание и закры вание.

2 .1 6 .  В конструкциях цилиндрических и кон и чески х  опор  

вертикальны х а п п а р а тов , устанавливаемый? на монолитный фунда

м е н т , н еобходим о предусм атривать лазы или о т в е р ст и я  для осм отра 

сварны х соединений и обслуживания.

Лазы должны иметь диаметр не менее 500 мм, от в е р ст и я  с  р а з 

мерами, обеспечивающими нормальный осм отр  и обслуж ивание.

2 .1 7 .  Каждый ап п ар ат, подлежащий гидроиспы танию , должен 

иметь необходимы е муфты или штуцера для наполнения и слива 

вод ы , выпуска в о з д у х а , у стан овки  манометра. Для э т о й  цели 

м о г у т  быть использованы  техн ол оги ческ и е штуцера и муфты.
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2 .1 8 .  Внутренние (приварные) у ст р о й ст в а  н еобходим о кон стр уи 

р ова ть  т а к , чтобы  было обесп еч ен о  удаление в о зд у х а  и полное оп о 

рожнение аппарата при гидравлическом  испытании в гори зон тал ьн ом

и (или) вертикальном  положениях.

2 .1 9 .  В се гл ухи е п ол ости  аппаратов и их ч а ст е й  должны 

иметь о тв ер сти я  для удаления воздуха  и дренажные о т в е р с т и я , 

расположенные в самых низких м естах  эти х  сборочны х единиц и 

эл ем ен тов , для обесп еч ен и я  пол н ого слива жидкости в сл учае  

остан овки  ап п арата .

2 .2 0 .  На вертикальных ап п ар атах , испытания которы х п р ов о 

д я т ся  в гори зон тал ьн ом  положении, штуцера и муфты должны быть 

расположены с  у ч етом  возмож ности проведения ги др авл и ческ ого  

испытания до подъема и устан овки  аппаратов в п р оек тн ое  положение.

2 .2 1 .  Техническим проектом  должны быть предусм отрены  с л е 

дующие у ст р о й ст в а  и д етал и :

1) строповы е у ст р о й ст в а  (захватны е при сп особл ен и я) для 

подъема и у ста н ов к и  аппаратов в собранном виде или отдельных 

поставочны х бл оков в п р оек тн ое  полож ение, при эт о м  конструкция 

и места располож ения строповы х у ст р о й ст в  ( в  плане и по в ы с о т е ) ,  

а также схем а стр оп ов к и  ( с  указанием координат центра тяж ести) 

должны быть согл асован ы  с  монтажной организацией}

2) детали крепления площадок, лестниц обслуживания и К Ш ;

3) ответны е фланцы с  рабочими прокладками и крепежными 

деталям и;
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4 )  для выверки гор и зон тал ьн ости  (в ер ти к а л ьн ости ) на аппа

р а та х  должны быть выполнены специально обработанны е контрольные 

площ адки, либо указаны базовы е п овер хн ости  для устан овки  у р ов н я ;

5 ) для выверки вертикал ьности  аппаратов с  теплоизоляцией 

на их к ор п усах  должны быть предусм отрены  бобыщки с о  штырями, 

расположенные на корп усе по 2 шт. ввер х у  и внизу под угл ом  9 0 ° 

отн оси тел ьн о  друг друга в плане.

Для изолированных аппаратов ем к остн ого  ти п а , в технической  

документации которых не содерж и тся  особы х требований к вертикаль

н о ст и  уста н овк и  при монтаж е, и имеющих соотнош ение высоты к диа

м етру не бол ее  2 ,  применение приспособлений не о б я за т е л ь н о ;

6 )  приварные детали для крепления теплоизоляции.

Размеры и расположение приварных детал ей  для крепления

теплоизоляции -  по ГОСТ I 7 3 I 4 ,  при э т о м  материал привариваемых 

детал ей  должен со о т в е т с т в о в а т ь  м атериалу к ор п у са .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 , 3 ) .

2 .2 2 .  Внутренние у ст р о й ст в а  в ап п аратах (т а р е л к и , п ер е 

г о р о д к и , змеевики и другие у с т р о й с т в а ) ,  препятствующие в н ут

реннему о см о т р у , как п р ави л о, должны быть съемными.

2 .2 3 .  Болты, хом уты , а также зажимные присп особл ения  лю

к о в , крышек и фланцев должны быть предохранены  о т  сд в и га .

2 .2 4 .  Для предотвращ ения м естн ого  повреждения алюминиевых 

п о в ер х н остей  под гол овки  бол тов  и га е к  должны у стан авл и ваться  

стальны е шайбы.
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2 .2 5 .  Строповы е у ст р о й ст в а  или предусм отренны е для с т р о 

повки элем енты  ап п аратов  должны быть р а ссч и та н ы  на подъемную 

м а ссу  сам их ап п ар атов  и м а ссу  у с т р о й с т в , устан авл и ваем ы х на 

них до подъема в п р оек тн ое  полож ение, а также на одноврем енное 

дей стви е  н а г р у з о к , указанных в ГОСТ I 4 I I 6  с  у ч е т о м  распредел ени я 

нагрузки  между отдельными строповыми у с т р о й ст в а м и .

И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м. № 3 ) .

2 .2 6 .  ( И с к л ю ч е н ,  И з м.  № 3 ) .

2 .2 7 .  Р а сстоя н и е  между центрами д вух  с о с е д н и х  отв ер сти й  

и укрепление о т в е р ст и й  определяют р а сч етом  на п р о ч н о с т ь .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

2 .2 8 .  Тип днища вы би рается  в за в и си м ости  о т  конструкции 

и назначен ия аппарата и о п р ед ел я ется  техн и ческ и м  п р оек том .

2 .2 8 а .  Размеры эллипсоидных днищ должны с о о т в е т с т в о в а т ь  

тр ебован и я  ГОСТ 264 2 1 .

( В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з м .  № 3 ) .

2 .2 9 .  Сферические днища н еотбор тован н ы е (ш аровой  сегм ен т ) 

д о п у ск а е т ся  применять для а п п а р а тов , работающ их под давлением
р

не б о л е е  0 ,0 7  МПа ( 0 , 7  к г с / с м ^ ) , есл и  днище п р и в а р и в а ется  швом со  

сплошным п р овар ом . Р азреш ается  применять в к а ч е с т в е  элемента 

фланцевых крышек а п п а р а тов , работающих п од  давлением  или вакуум ом , 

при следующих у сл о в и я х :

1 ) р ади ус сферы днищ не должен превышать внутренний диаметр 

крышек;

2) днище п р и ва р и ва ется  швом с о  сплошным п роваром .
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2 .3 0 .  Д оп у ск а ется  применение конических неотбортованн ы х 

днищ или пер еход ов  для с л у ч а е в , непредусмотренных нормативно

техническими документами на э т и  днища, при выполнении следующих 

тр ебован и й :

1) центральный у го л  при вершине конуса для а п п ар атов , 

на которы е расп р остр ан я ю тся  Правила Г о сг о р т е х н а д зо р а , должен

быть н е  бол ее  4 5 ° .  В озмож ность применения н еотбор тов а н н ого  днища с 

центральным углом  бол е е  4 5 °  реш ает в каждом отдельном  сл учае 

специализированная орган и зац и я. Перечень специализированных 

н а уч н о -и ссл ед ов а тел ь ск и х  организаций приведен в рекомендуемом 

приложении 5 ;

2) центральный у г о л  при вершине конуса  для а п п ар атов , р а 

ботающих под наружным давлением  или вакуумом, должен быть не 

бол ее  6 0 ° .

К онические днища или п ереходы  в сочетании с  частями эллип

соидных днищ применяют б е з  ограничения угл а при вершине к о н у са .

2 .2 9 ,  2 .3 0 .  (И  з м е  н е н н а я р е  д  а к ц  и я , И з  м. №3).

2 .3 1 .  При применении пл оски х днищ диаметр а п п а р а тов , на 

которы е р асп р остр ан я ю тся  Правила Г о сг о р т е х н а д зо р а , должен быть 

не бол ее  500 мм.

Ограничения по размерам пл оски х днищ, предусмотренные 

Правилами Г о сг о р т е х н а д зо р а , не расп ростран яю тся  на днища с 

отбортованны ми краями (ч е р т .  2 ,  3 ) ,  а также днища, укрепленные 

трубными связями или ребрами (трубны е решетки и т . п . ) .
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П лоские крышки, присоединяемые на бол та х  или ш пильках, 

м огут  прим еняться  дл я  в с е х  типов а п п а р а то в , на которы е р а сп р о 

ст р а н я е т ся  д е й ств и е  н а стоя щ его  с т а н д а р т а , б е з  огран и чен ия 

ди ам етра.

У плоски х днищ, привариваемых всты к (ч е р т .  2 ) ,  р а д и у с  

закругл ен и я  Ъу/  2 ,5 '« ? .

У п л оски х  днищ, приваренных всты к (ч е р т .  3 ) ,  к ол ьц ев а я  

вы точка должна вы п олняться  с  р ади усом  0 ,2 5  >S ,  н о  не

менее 8  мм. Наименьшая толщина днища Sz $  м е ст е  к ол ьц евой  

выточки $2У/ 0 ,85уИ  Sz >S<
При эт о м  р а с с т о я н и е  о т  начала закругл ен и я  д о  о си  св а р н о го

2 .3 2 .  Опоры а п п а р а тов  '.должны вы полняться  стальными или 

алюминиевыми.

2 .3 3 .  Стальные опоры  присоединяю тся к алюминиевым аппара

там ч е р е з  подкладные алюминиевые л и сты , привариваемые к алюми

ниевым аппаратам . Подкладные алюминиевые листы д о п у с к а е т с я  

и згота вл и ва ть  сварными из ч а ст е й  при усл ови и  удал ения усил ения 

сварных швов.

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 1 ) .

2 .3 4 .  Опоры горизон тал ьн ы х ап п аратов  должны о б е сп е ч и в а т ь  

св о б о д н о е  тем п ератур н ое  расширение аппарата в п р о ц е ссе  эк сп л у а 

тации .

шва должно бы ть н е м ен ее

гд е 50 -  внутренний диаметр а п п а р а та ,

S. -  толщина стен ки  обечайки (т р у б ы ) .
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2 .3 5 .  В м е ст а х  у с т а н о в к и  оп ор  должна о б е с п е ч и в а т ь с я  п р оч 

н о с т ь  и у с т о й ч и в о с т ь  ст е н к и  а п п а р а та .

2 .3 6 .  О тбортованны е и п ер еход н ы е эл ем ен ты  ап п а р а тов  за  

исклю чением к ом п ен са тор ов  и выпуклых днищ, должны им еть р а с с т о я 

ние о т  начала зак р у гл ен и я  д о  ок он ч а тел ьн о  обр а б о та н н о й  кромки

( £  п о  ч е р т . 4  ) не м ен ее  указанн ы х в т а б л .1 .

мм

Таблица I

Толщина стен к и  о т б о р т о в а н н о г о  1 
эл е м е н т а , £

1

i

5  и менее 15

Свыше 5 д о  10 г$ + 5

Свыше 10  д о  20 S  + 1 5

Свыше 20 S / 2  + 25

О тбортованны е о т в е р с т и я  к ор п у са  ап п арата  должны иметь п р я 

мые у ч а ст к и  длиной о т  начала за к р у гл ен и я  до о б р а бота н н ой  кром ки 

( по ч е р т . 4 )  н е  м ен ее толщины э т о г о  у ч а с т к а .

Р адиус о т б о р т о в к и  эл е м е н то в  должен с о с т а в л я т ь  для алюминия 

А 5 , А 7 , А 8 , А 85 , А 99 , АДО, АД1 R>S  , для алюминиевых сп л а в ов  

АМц, АМцС, АМг2 -  R*  1 , 5 -S , для АМгЗ, АМг5, АМгб -  / ? > 2 ‘S  

( ч е р т .4  ) ,

г д е  S -  толщина о тб ор тов ы в а ем ой  д е т а л и .

(И з  м е  н е  н н а я р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .
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2 .3 7 .  Типы, к он стр у к ц и я , размеры  сборочны х единиц и д е т а л е й , 

их присоединен ие к к о р п у су  апп арата  должны оп р е д е л я ть ся  техн и ческ и м  

п р оектом  и с о о т в е т с т в о в а т ь  действующим стан д артам .

2 .3 8 .  Р а сч е т  а п п ар атов  п р о и зв о д и тся  по действующ ей норм а

т и в н о -тех н и ч еск ой  докум ентаци и . При о т су т ст в и и  н ор м а ти в н о - т е х 

н и ческой  документации р а с ч е т  на п р оч н ость  вы п олняется  а в тор ом  

п р оек та  в уста н овл ен н ом  п ор я д к е .

( И з м е н е н  н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 ) .

2 .3 9 .  При р а с ч е т е  на п р о ч н о сть  сварных соеди нений  ап п ар атов  

значения коэффициентов п р о ч н о сти  сварных швов должны с о о т в е т с т 

в о в а т ь  требованиям  ГОСТ 2 6 1 5 8 .

( И з м е н е н ы  -а я р е д а к ц и я ,  И з м .  № I ,  № 3 ) .

2 .4 0 .  Меры повышения коррози он н ой  с т о й к о с т и .

2 .4 0 .1 .  Во избежание кон тактн ой  коррозии  с л е д у е т  п р ед у 

с м о т р е т ь :

1 ) стальны е п о в е р х н о ст и  из у гл ер од и стой  с т а л и , кон та к ти 

рующие с  алюминием (о п о р ы , бол ты , заклепки и т . ц . )  ц и н к ов а ть , 

кадмировать или покры вать цинкохроматным гр ун том  (с л о е м  краски  

с  защитным пигментом  -  хром атом  ц и н к а ). Д етали крепления т еп л о 

изоляции, выполненные из стал и  и соприкасающ иеся с  к ор п у сом , 

должны быть оцинкованы ;

2 ) между п овер хн остя м и  алюминиевых и стальны х детал ей  

помещать оцинкованные детал и  (шайбы, прокладки и т . ц . )  или д е 

тали из ди эл ек тр и ч еск и х  м атер и ал ов .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и  я,  И з м .  I I ,  № 3 ) .

2 .4 0 .2 .  ( И с к л ю ч е н ,  И з м .  № 3 ) .
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3 .  М А Т Е Р И А Л Ы

3 . 1 .  Общие тр ебов а н и я

3 . 1 . 1 .  При вы бор е  м атери ал ов  для и з г о т о в л е н и я  а п п а р а тов  

у ч и ты в а ю тся : р а с ч е т н о е  д а в л ен и е , тем п ер а ту р а  с т е н к и , хим ический 

с о с т а в  и х а р а к тер  р а б о ч е г о  в ещ е ст в а  и т е х н о л о г и ч е ск и е  с в о й с т в а  

м а т е р и а л о в .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

3 . 1 . 2 .  При наличии стальны х сбор оч н ы х  единиц и д ета л ей  в 

а п п а р а та х  из алюминия и е г о  сп л а в ов  п р оек тн ы е ор ган и зац и и  должны 

п р е д у см а тр и в а ть  м ер оп р и я ти я , н е  допускающ ие к он та к тн ой  кор р ози и  

и должны учи ты вать абсол ю тн ую  минимальную те м п е р а ту р у  окружаю

щ его в о з д у х а  для д а н н ого  р а й о н а , а также т ем п ер а ту р у  в а п п а р а те .

П р и м е ч а н и я :

1 .  Тем пература стен к и  пр и н и м ается  р а в н ой  абсол ю тн ой  ми

нимальной зимней тем п ер а ту р е  в о з д у х а , к о г д а  тем п ератур а  вещ е

с т в а ,  содер ж ащ егося  в а п п а р а т е , находящ ем ся п од  давл ен и ем , 

или п оступ аю щ его  в н е г о ,  может п о н и з и т ь ся  д о  у к а за н н о го  зн а 

ч ен и я .

2 .  П у ск , о с т а н о в к у  и испы тание а п п а р а т а , имеющего с т а л ь 

ные сбор очн ы е единицы и д е т а л и , нагруж енны е д а вл ен и ем , с л е д у е т  

п р о -  в од и ть  в с о о т в е т с т в и и  с  прилож ением 17  ОСТ 2 6 -2 9 1 .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м . № I ,  № 3 ) .

3 . 1 . 3 .  Материалы для и зго т о в л е н и я  д е т а л е й  а п п а р а тов  должны 

с о о т в е т с т в о в а т ь  указанны м в т а б л .2 .
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Таблица 2

Марка мате
р и а л а , ста н 
д а р т  , ТУ

Технические
требован и я ,
ста н д а р т ,

ТУ

Вид
м а т е --
риала

Предельные параметры

НазначениеТемпе
р атур а
ст е н к и ,

°С

Давление 
в ещ еств а ,

МПа (к г с /с м ^ )

А99
ГОСТ I I 069 ТУ 1 -8 3 -4 7

Листы

о т  ми
н у с  70 

до
плюс 150

0 ,0 7 ( 0 ,7 ) Для к ор п у сов , 
днищ и других 
деталей из 

л истов

А7
ГОСТ I I0 6 9 ГОСТ 21631 1 ,6 ( 1 6 )

А 85,А 8 
ГОСТ I 1069 ТУ 1 -4 -6 6

А5
ГОСТ I I 069
АЛО АД1.,АМц, 
АМцС,АМг2, 
АМгЗ,АМг5, 
АМгб
ГОСТ 4784

ГОСТ 21631 6 ,0 ( 6 0 )

А99
ГОСТ I I0 6 9 ТУ 1 -8 3 -4 7

Плиты
0 ,0 7 ( 0 ,7 ) Для к о р п у со в , 

днищ, трубных 
решеток ф л ан 
ц е в ,б у р т о в  и 
других д ета 
лей из плит

А7
у ГОСТ I I 069 ГОСТ 17232 1 ,6 (1 6 )

i А85 ,А8 
: ГОСТ I I 069 ТУ 1 -4 -6 6

А5
ГОСТ I I 069

АД0.ДЦ1 ,АМц,
АМцбДМрЙ,
АМгЗ,АМг5,
АМгб
ГОСТ 4784

ГОСТ 17232 6 ,0 ( 6 0 )
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Продолжение т а б л .2

Марка м а т е -
пт/я тгя г* Ф£т —

Технические 
тр ебов а н и я , 
с та н д а р т ,

ТУ

Вид
м яте— -

Предельные параметры

д а р т ,Т У риала Темпера
тура 
ст е н к и , 

°С

Давление
вещ ества ,
М Па(кгс/см^)

Н азначение

А7
ГОСТ I I 069 ГОСТ 18482

Трубы
1 ,6 (1 6 ) Для трубных

А8
ГОСТ I I 069 ТУ 1 -4 -0 7 4

4 ,0 ( 4 0 )

пучков теп л о
обм енников,

А85
ГОСТ I I0 6 9 ТУ I -9 -5 1 4

зм еевиков и 
други х деталей 
из труб

А5
ГОСТ I I0 6 9 о т  минус
АД0,АД1 ,АМц 
ГОСТ 4784

ГОСТ 1 8 4 7 5 , 
ГОСТ 18482

70

ДО
плюс 150

6 ,0 (6 0 )

АМг2,АМгЗ, 
АМг5,АМг6 
ГОСТ 4784

ГОСТ 18482

АДО,АД1 ,АМц , 
АМг2,АМгЗ, 
АМг5,АМг6 
ГОСТ 4784

ГОСТ 21488 Прут
ки

Для переходных 
в т у л о к , фланцев, 
крепежных д е 
та л е й , внутрен 
них у ст р о й с т в  
и други х д е т а 
лей из прутков

А5
ГОСТ I I0 6 9 ГОСТ 8617 Про

Для внутренних 
у ст р о й ст в ,ф л а н - 
цев и других 
дета л ей  из п р о
филей

АД0,АД1,АМц, 
АМг2,АМгЗ, 
АМг5,АМг6 
ГОСТ 4784

фили
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Продолжение табл .2

Марка мате
риала, стан
дарт, ТУ

Технические
требования,
стандарт,

ТУ

Виц
мате
риала

Предельные параметры

НазначениеТемпера
тура
стенки,

°С

Давление 
вещества,
МПа (к г  с Л л А

ДЦ0,ДЦ00,ДЦ1, 
АМц,АМцС, 
АМг2,АМгЗ, 
АМг5,АМгб 
ГОСТ 4784

ОСТ 26-01-152

По
ков
ки

от
минус

70
ДО

плюс
150

6 ,0 (6 0 )

Для трубных
решеток,
фланцев
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Материалы, указанные в т а б л .2 ,  м огу т  быть приняты п о  дру

гим стан д ар там , если к а ч еств о  материала н е  ниже устан авл и ваем ого 

настоящим стан д артом , ч то  должно быть согл а со в а н о  с о  специали

зированной органи зацией .

3 . 1 . 4 .  Применение м атериалов, не приведенных в т а б л .2 

или на параметры , превышающие указанные в т а б л .2 ; д о п у ск а е т ся  

М инистерством на основании заключения специализированной органи

зации отр а сл и . Копия решения М инистерства вклады вается в пасп орт 

ап п арата .

3 .1 . 5 .  Материалы стальных сборочны х единиц и детал ей  аппа

р а тов  должны удов л етв ор я ть  требованиям ОСТ 2 6 -2 9 1 .

3 . 1 . 3 - 3 . 1 . 5 .  (И з м е ц е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.8? 3)

3 . 1 . 6 .  Материалы, идущие на и зготовл ен и е а п п а р а тов , должны 

иметь сертификаты п р ед п р и я ти й -и зготови тел ей .

При о тсу тств и и  сопроводительны х сертиф икатов на материалы, 

их испытания п р ов од я тся  на п р ед п р и я ти я -и зготови тел е аппаратов в 

с о о т в е т ст в и и  с требованиями стан дартов  и др угой  н орм ати вн о- 

техн и ческ ой  документации.

3 .1 .6 а .  М еханические св ой ств а  плит толщиной бол ее  8 0  мм, 

поставляемы х по ГОСТ 1 7 2 3 2 , сл ед у ет  кон трол и ровать на предприя- 

ти и -и зго то в и те л е  с о с у д о в .

Механическим испытаниям подвергаю т не менее I (Ж плит о т

п ар ти и .
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3 . 1 . 6 6 .  М еханические хар актер и сти к и  плит должны с о о т в е т с т 

в ов а ть  указанным в РД РТМ 2 6 -0 1 -1 4 4 .

3 .1 . 6 а ,  3 . 1 . 6 6 .  ( В в е д е н ы . д о п о л н и т е л ь н о ,

И з м. № 3 ) .

3 . 1 . 7 .  И зготовл ен и е апп аратов д о п у ск а е т ся  из м атериал ов 

в отожженном состоя н и и  и б е з  терм ической  о б р а б о т к и .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м. № I ) .

3 . 1 . 8 .  Д ополнительны е испытания м а тер и а л ов , которы е не 

устан авл и ваю тся  стандартам и  и техническими условиям и на м а те 

риалы или п р о в о д я т ся  по требованию  заказчика  и не со д е р ж а тся  в 

данном с т а н д а р т е , должны быть указаны  в техн и ческ ом  п р о е к те  и 

согл асован ы  с  п р ед п р и я ти ем -и зготов и тел ем  а п п а р а тов .

3 . 1 . 9 .  Материалы эл е м е н то в , привариваемых н еп о ср е д ст в е н н о  

к к ор п у су  (н ап р и м ер , кол ец  ж е ст к о ст и , опорных эл е м е н то в , п о д 

кладок п од  таблички и т . ц . ) ,  должны обл адать  хорош ей св а р и в а е 

мостью  с  материалом к о р п у са .

3 .1 . 1 0 .  Отливки из алюминиевых сп л авов должны с о о т в е т с т в о 

вать  ТУ 2 6 -1 7 -0 0 6 .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м. № I ,  № 3 ) .

3 . 1 . 1 1 . П оковки по ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 2  и штамповки подлеж ат 

обя за тел ьн ой  п р ов ер к е  хи м и ческого  с о с т а в а ,  м ехан ических с в о й с т в , 

а при наличии тр ебован и й  в техн и ческ ом  п р о е к т е , испытанию на 

ст о й к о с т ь  против меж кристаллитной коррози и  по м етод и к е , и зл о 

женной в приложении 4 .
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Режим к о в к и , штамповки и тер м ообр а ботк и  -  по техн ол оги и  

п р ед п р и я т и я -и зго т о в и т е л я .

П оковки и ш тамповки, имеющие один из габаритны х разм еров  

(д и а м етр ) н е менее 200  мм и толщину н е  м енее 50  мм, применяемые 

для и зготов л ен и я  детал ей  с о с у д о в  и а п п ар атов  группы I п о  н а с т о я 

щему с т а н д а р т у , подлеж ат у л ь тр а зв у к ов ом у  контролю в объем е 100% 

пош тучн о, а  для с о с у д о в  и ап п ар атов  групп  2 и 3 -  в объем е не 

м енее 10% о т  п ар ти и , но не м ен ее 3 ш т. К онтроль п р о в о д я т  в  с о о т 

в е т ст в и и  с  требованиям и ГОСТ 2 4 5 0 7 , ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 2 .

В сл у ч а е  применения ш тамповок однотипны х детал ей  по р а з 

мерам и маркам кон трол ь на о т с у т с т в и е  внутренних деф ектов  может 

о су щ е ст в л я т ь ся  вы борочн о. Объем вы бор оч н ого  кон трол я  оп р ед ел я ет 

с я  техническим и условиям и на и зд ел и е .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

3 .1 . 1 2 .  ( И с к л ю ч е н ,  И з м . № I ) .

3 . 1 . 1 3 .  Выбор марок м атериалов для крепежных д ета л ей  флан

цевы х соединений о п р ед ел я ется  стан д артам и  на э т и  фланцевые 

соеди н ен и я  или техническим  п р оек том  в с о о т в е т с т в и и  с  р а сч е т о м .

3 . 1 . 1 4 .  Крепежные изделия из алюминиевых сп л а в о в , и з г о 

товленны е хол одной  вы сад кой , должны быть терм ообработан ы  для 

сн я ти я  н аклеп а. Режим тер м ообр а ботк и  -  п о  техн ол оги и  предприятия

и зго т о в и т е л я .
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3 . 2 .  Сварочные материалы

3 . 2 . 1 .  Сварочные материалы цолжны с о о т в е т с т в о в а т ь  у к а 

занным в т а б л . 3 ,  4 ,  ОСТ 2 6 -3  и на с  т о щ е м у  ст а н д а р т у .

М атериалы, не указанны е в т а б л .З , 4 ,  м о г у т  прим еняться  

п о  согл а сов а н и ю  с о  специализированной ор ган и зац и ей  о тр а сл и .

При э т о м  должно о б е сп е ч и в а т ь ся  к а ч е ст в о  сварны х соединений в 

с о о т в е т с т в и и  с  требованиями н астоящ его с т а н д а р т а .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м . № I ,  № 3 ) .

3 . 2 . 2 .  Для сварки  в защитных г а з а х  неплавящ имся эл е к т р о 

дом и плазменной свар ки  с л е д у е т  применять вольфрамовые эл ектр оды  

марки ЭВЛ п о ГОСТ 23949  или марки ВИ по ТУ 4 8 -1 9 -2 2 1 .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

3 . 2 . 3 .  В к а ч е ст в е  защ итного га за  должен прим еняться  ар гон  

по ГОСТ I 0 I 5 7  и гел ий  по ТУ 5 1 -9 4 0 .

( И з м е н е н н а  я р е ц а к ц и  я,  И з м .  № I , № 3 ) .

3 . 2 . 4 .  Сварочные материалы должны о б е сп е ч и в а т ь  механические 

св о й с т в а  сварных соединений со гл а сн о  тр ебован и я м  п .4 .1 0 .1  

н а стоя щ его  ста н д а р та .

3 . 2 . 5 .  Химический с о с т а в  металла нап л авл ен н ого сварочными 

м атериалам и, м еханические св о й ст в а  н ап л авл ен н ого  м етал ла , ме

талла шва или св а р о ч н о го  соеди н ен и я должны п од тверж даться  

данными сертиф икатов сварочны х материалов или испытаниями п р ед 

п р и я т и я -и зго т о в и т е л я  а п п а р а тов .
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Таблица 3

Сварочные материалы для алюминия и е г о  сплавов

Марка

алюминия

ручная д у гова я  сварка Сварка в 
защитных 
газах

А втоматическая дуговая  
сварка по флюсу

Автоматическая д у го 
вая сварка под флю

сом

Плазменная
сварка

Электрошлаковая
сварка

Газовая сварка

Марка элек
тродов по 
нормативно- 
технической 
документа -  

ции

Марка сва 
рочной  про
волоки по 
Г0СТ7871

Марка сва 
рочной про
волоки по 
ГОСТ7871

Марка сва 
рочной про
волоки по 
ГОСТ 7871

Марка флю
с а  п о  нор
м ативн о- 
технической 
документа
ции

Марка сва 
рочной про
волоки по 
ГОСТ 7871

Марка
флюса

Марка св а 
рочной 
проволоки 
по ГОСТ 
7871

Марка эл ек т
родной пла -  
СТИНЫ по 
ГОСТ 4784

Марка флюса 
по норматив- 
н о-техн иче -  
ской  доку -  
мен та щ и

Марка св а  -  
рочной про
волоки по 
Г0СТ7871

Марка флюса 
по норматив- 
н о-техн иче -  
ской  д ок у м ен 
тации

А 99

АФ-4а,
ОЗА-Г*,
ЭАЛ-1
(АФ1)

Св А99, 

Св А97

Св А99; 

Св А97

Св А99, 

Св А97
А Н -А / - -

Св А99 

Св А97
- -

Св А99 

Св А97

АФ-4А

А7,
А8, А 85

Св А 97, 
Св А85Т

Св А97, 
Св А85Т

Св А97; 
Св А85Т

AH-AI

: Св А85Т
зеех

ЖА-64А Св А85Т

- -

Св А97, 

Св А85Т

АДО, 

АД1, А5

Св А85Т, 

Св А5

Св А85Т, 

Св А5

Св А85Т, 

Св А5 АДО АН-А308

Св А85Т, 

Св А5

АМц,
АМцС

- - Св АМц Св АМц - - - - - - -

АМг 2 - -
Св 1557, 

Св АМг 3

Св 1557, 

Св АМгЗ

' ‘

АМг 5 АН-А 301
—

i
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Продолжение та бл .З

Гу иная дуговая  сварка Сварка в
защитных
га за х

Автоматическая д у го 
вая сварка по флюсу

Автоматическая д у 
говая  сварка под 

флюсом

Плазменная
сварка

Электрошлак овая 
сварка Газовая сварка

. Марка 

алюминия

Марка эл ек
тродов по 
норм ативно- 
технической 
документа -  
ции

Марка сва 
рочной про
волоки по 
Г0СТ7871

Марка св а 
рочной про
волоки по 
Г0СТ7871

Марка св а 
рочной  про
волоки по 
ГОСТ 7871

Марка флюса 
по норма -  
т и в н о -т е х - 
нической 
документа
ции

Марка сва
рочной про
волоки по 
ГОСТ 7871

Марка 
‘ флюса

Марка сва 
рочной 
проволоки 

по ГОСТ 
7871

Марка электн 
родной пла
стины по 
ГОСТ 4784

Марка флюса 
по норматив
н о-техн и че
ской  доку -  
ментации

Марка св а  -  
• рочной про

волоки по 
Г0СТ7871-

Марка флюса 
по норматив
н о -тех н и ч е
ск ой  докумен
тации

АМгЗ - -
Св АМг 3 ,  
Св АМг 5

Св АМг З т 
Св АМг 5

AH-AI - - - АМг 5

AH-A30I

- -

АМг 5 - -
Св АМг 5 ; 
Св АМг 6

Св АМг 5^ 
Св АМг 6

АН-А4

— — — АМг 6 — —

АМг 6 - - Св АМг 6 Св АМг 6 - - - АМг 7 - -

*  Электроды марки 0 3 A -I по ТУ 1 4 -4 -6 1 4

*** С остав : криолит ГОСТ I056I -  3 0 -4 4 $ ; натрий хлористый ГОСТ 4233-1 5 -М к а л и й  хлористый ГОСТ 4234 — 3 8 -4 8 $ ;
кварцевый п есок  -3 - 5 $ ;  водный р а ств ор  карбоксилм етилцеллш озы -14-16$ к  м ассе су х ой  шихты.
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Таблица 4

Сварочная проволока д л я  сварки  разнородных

м атери алов в  защитных г а з а х

Свариваемые материалы
Марка сварочной  
проволоки по 
ГОСТ 7871

А5+АМц, А7+АМц» А8+АМц, А85+АМц, 
А99+АМц, ДЦО+АМц, АД1+АМц, А5+АМцС, 
А7+АМцС, А8+АМцС, А85+АМцС, А99+АМцС, 
АДО+АМцС, ДЦ1+АМцС

Св АМц

А5+АМгЗ, А7+АМгЗ, А8+АМгЗ, А&Ы-АМгЗ, 

А99+АМгЗ, АДО*АМгЗ, АД1+АМгЗ Св АМг5, Св АМгб

А5+АМг5, А7+АМг5, А8+АМг5, А85+АМг5, 
А99+АМг5, АД 0+АМгб, АД1+АМгб Св АМгб, Св АМгб

А5+АМгб, А7+АМгб, А8+АМгб, А85+АМгб, 

А99+АМгб, АДО+АМгб, АД1+АМг6 Св АМгб

АМц+АМгЗ, АМцС+АМгЗ Св АМгб, Св АМгб

АМц+АМгб, АМцС+АМгб Св АМгб, Св АМгб

АМц+АМгб, АМцС+АМгб Св АМгб

АМг2+АМгЗ Св 1 5 6 7 , Св АМгб, 
Св АМгб

АМг2+АМгб Св 1 5 5 7 , Св АМгб

АМг2+АМгб Св 1 5 5 7 , Св АМгб

АМгЗ+АМг5 Св АМгб, Св АМгб

АМгЗ+АМгб Св АМгб

AMr5fAMr6 Св АМгб
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Сертификаты и р езул ьтаты  испытаний сварочных материалов , 

есл и  такие п р овод и л и сь , должны хр ан и ться  на п р ед п р и я ти и -и зго - 

тов и тел е  не менее 10 л е т .

3 . 2 . 6 .  Для а п п ар атов , на которы е р асп р остр ан я ю тся  

Правила Г о сг о р т е х н а д зо р а , в п а сп ор те  должны быть занесены  

ном ера пар ти й , плавок и другие данные сварочных м атери ал ов , при

меняемых для сварки данного изделия .

3 . 2 . 7 .  Перед началом сварочных р а б о т  проволока должна 

п о д в е р г а т ь ся  наружному осм о т р у . При эт о м  со сто я н и е  п овер хн ости  

свар очн ой  проволоки должно у д ов л етв ор я ть  требованиям  ГОСТ 7871 .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

3 . 2 . 8 .  Проволока должна п о ст а в л я т ь ся  для ручной сварки 

в отожженном или нагартованном  со ст о я н и и , для автом атической  

и полуавтом атической  сварки только в н агартован ном  состоя н и и .

3 . 2 . 9 .  Сварочные материалы, предназначенные для выпол

нения сварных соединений , к которым предъявляю тся требования 

по ст о й к о ст и  к межкристаллитной к ор р ози и , перед использованием 

должны п од в ер га ться  испытаниям (контрольны е образцы ) на о т с у т 

ст в и е  склонности  к межкристаллитной коррозии в со о т в е т ст в и и

с  требованиями пункта 8 .9  настоящ его ста н д а р та .
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4  . ТРЕБОВАНИЯ К ИЗГОТОВЛЕНИЮ

4 . 1 .  Общие тр ебован и я

4 .1  Л .  В се материалы , идущие на и зго т о в л е н и е  с о с у д о в  и 

а п п а р а тов , должны п р оход и ть  входн ой  кон трол ь в с о о т в е т с т в и и  с  

требованиями ГОСТ 2 4 2 9 7 .

(И з  м е  н е  н н а я р е д а к ц и я ,  И з  м . 3 ) .

4 . 1 . 2 .  Хранение и транспортирован ие м атериалов на п р е д -  

п р и я ти я х -и зго то в и те л я х  должны быть таким и, чтобы  исклю чалось 

повреж дение м атериал ов и обесп еч и в а л а сь  возм ож н ость  сличения 

нан есенной  на них маркировки с  данными соп р ов од и тел ь н ой  д ок у 

ментации.

4 . 1 . 1 ,  4 . 1 . 2 .  ( И з м е н  е н н а  я р е  д а  к ц и я ,

И з м. № I ) .

4 . 1 . 3 .  Л исты , плиты и др . материалы п ерец  за п у ск ом  в 

п р о и зв о д ст в о  должны быть раскон серви рован ы  и обезж ирены .

4 . 1 . 3 а .  На л и ста х  и п л и та х , принятых к и зготовл ен и ю  аппа

р а т о в , должна бы ть сохран ен а  маркировка п редп ри яти я -п оставщ и ка . 

В т е х  сл у ч а я х , когда  л и ст  или плиту р а зр е за ю т  на ч а с т и , на 

каждой из них должна быть нан есен а  м аркировка.

М аркировка должна содерж ать следующие данны е:

1 ) марки . м атериал а ;

2 ) ном ер партии (п л а в к и );

3 )  ном ер л и ста  (н а  л и ста х  при полистны х и сп ы тан и я х);

4 )  клеймо отдел а  т е х н и ч еск ого  к он тр ол я .
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Маркировка должна н а х о д и т ь ся  на л и сте  или п л и те , в у г л у  на 

р а сстоя н и и  300  мм о т  к р ом ок , а при ширине отр езан н ой  ч а ст и  не 

б о л е е  6 0 0  мм -  п осреди н е ширины э т о й  ч а с т и .

Д о п у ск а е тся  п р и сваи вать  м ар к и р овк е , нан есенной  пре.дприятием- 

поставщ иком  листа  или плиты , условны й регистрационны й н ом ер . 

Условный регистрационны й ном ер н а н о ся т  на разрезанную  ч а с т ь  листа  

или плиты и указы ваю т е г о  в д ок ум ен те  о  к а ч е с т в е .

( В в е д е н  д  о  п о  л н и т  е  л ь н о ,  И з м. № 3 ) .

4 . 1 . 4 .  Неуказанные в чертеж ах и настоящ ем  ста н д а р те  п р ед ел ь 

ные откл онени я разм еров д е т а л е й , получаемых обр а ботк ой  металла 

р езан и ем :

от в е р ст и й  H I4 , валов к 1 4 ,  остальны х + • ГОСТ 2 5 347 .

Неуказанные в чертеж ах и настоящ ем  ста н д а р те  предельные 

откл онени я разм еров д е т а л е й , получаемых б е з  обр а ботк и  металла 

р езан и ем :

о т в е р ст и й  H I6 , вал ов h 1 6 ,  остальны х + — ^  ГОСТ 2 5 3 4 7 ,

ГОСТ 2 6 1 7 9 .

Предельные откл онени я привязочны х разм еров детал ей  и с б о 

рочных единиц, привариваемых к к о р п у су  (к ол ьц а  ж е с т к о с т и , цапфы,

опоры и т . п . )  + по ГОСТ 25347 и ГОСТ 26179 .
“  2

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я .  № I , № 3 ) .
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4 . 1 . 5 .  Неуказанные в чертежах отклонения р ади усов  з а 

круглений и ф асок не должны быть бол ее  указанных в т а б л .5

Таблица 5

мм

Интервалы номинальных разм еров

о т  0 ,3  
до I

Свыше I 
до 3

Свыше 3 
до 6

Свыше 6  
д о  30

Свыше 30  
до 120

Свыше 
120  до 
3 1 5

Свыше
315

О т к л о н е н и я

±  0 , 1 ±  0 , 2 ±  0 , 3 ±  0 , 5 + 1 ± 2 ±  4

4 .1 . 6 .  Неуказанные в чертежах отклонения р ад и усов  гибов 

не должны быть бол ее  указанных в т а б л .6 .

мм
Таблица 6

Интервалы номинальных разм еров

3 и Свыше 3 Свыше 6 Свыше 30 Свыше 120 Свыше
менее до 6 до 30 до 120 до 315 315

О т к л о н е н и я

4  I ± 8

4 . 1 . 7 .  Неуказанные в чертеж ах отклонения угловы х р а з 

м ер ов , получаемых обр а ботк ой  металла р еза н и ем , не должны быть 

бол ее  указанных в т а б л .7 .

±  0 ,3 ±  0 ,5 + 1,0 + 2
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Таблица 7

Иктервалы длин меньшей стороны  у г л а , мм

До 10
Свыше 10 

до 4 0
Свыше 40  

до 160
Свыше 160 

д о  630
Свыше

630

0 т  к л о  :н е н и я

± 1 ° + 3 0 ' + 20 ' ± г о ' ±  5 *

4 . 1 . 8 .  Неуказанные в чертежах отклонения угловы х разм е

р о в , получаемых б е з  обр аботк и  металла резан и ем , не должны быть 

бол ее  указанных в т а б л .8

Таблица 8

Ш тервалы длин меньшей стороны  у г л а , мм

До 10
Свыше 10 

до 40
Свыше 4 0  

до 160
Свыше 160 

до 630
| Свыше
| 630

0 т к л о н е н и я

± 2 °

ооt-H+ + 4 0 1 + 20' + 1 0 '
' ■ _

4 . 1 . 9 .  Методы р азм еток  з а го т о в о к  детал ей  не должны 

доп ускать  повреждений р абоч ей  п овер хн ости  д ета л ей .

Керновка д о п у ск а е т ся  только по линии р е з а .

4 .1 . 1 0 .  На р абоч ей  п овер хн ости  детал ей  из л и стов  и плит 

не доп ускаю тся  р и ск и , забоины , царапины и други е деф екты , вы

водящие толщину за пределы минусовых д о п у ск о в , предусмотренны х 

соответствующ ими стандартам и или техническими условиями на 

материалы.
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4 .1 .1 1 .  На п овер хн ости  готовы х  изделий и детал ей  не д о

пускаю тся  трещины, забоины , вмятины, раковины, есл и  их глубина 

превышает минусовые предельные откл онени я, предусмотренные 

соответствующ ими стандартами и техническими условиями или если 

п осл е  их зачистки  толщина стен к и  б у д е т  менее р а сч етн ой  величины.

4 .1 .1 2 .  Исправление деф ектов аппаратов п р ои звод и тся  с 

разрешения ОТК.

При исправлении деф ектов детал ей  апп аратов должен быть 

обесп еч ен  плавный переход о т  деф ектного м еста  к неповрежденной

п овер хн ости  с уклоном не бол ее  I  : 20  и ш ероховатостью  не боле*

4.1 .I I , 4.1.12. ( И з м е н е н н а я  р е д а к  ц и я,
И з м. № 3 ) .

4 Л . 1 3 . Сварщик может приступ ить к свар ке п осл е  у ста н ов 

ления контролером  0IK правильности  сборки  и зачи стки  в се х  п о 

вер хн остей  м еталла, подлежащих св а р к е .

4 .1 .1 3 а .  Зачистку кромок под свар к у  п роводи ть  только 

механическим сп о со б о м .

Применение инструм ентов из абразивны х материалов не 

д оп у ск а ется .

Обработанные кромки не должны иметь трещин, р ассл оен и й ,

п о р .

( В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з  м.  № 3 ) .

4 .1 .1 4 .  Методы сборки  эл ем ен тов  под св а р к у  должны 

обесп еч и вать  правильное взаимное располож ение сопрягаемых 

элем ентов и свободны й доступ  к выполнению сварочных р абот  в 

п осл ед ов а тел ьн ости , предусм отренной  технол огическим  проц ессом .



■я*"

ОСТ 2 6 -0 1 -1 X 8 3 -8 2  С .3 6

4 Л .1 5 .  При сб о р к е  под св а р к у  д о п у ск а е т ся  п од гон к а  в 

п р ед ел ах  д о п у с к о в , установленны х настоящим ст а н д а р т о м . Методы 

п од гон к и  должны исклю чать появление дополнительны х напряжений 

в металле и повреж дение их п о в е р х н о ст е й .

4 . 1 . 1 6 .  З а зор  между кромками и д р уги е кон структи вн ы е 

элем енты  д е т а л е й , подлежащих св а р к е , должны с о о т в е т с т в о в а т ь  

ГОСТ 14806 или требованиям  техн и ческ ой  док ум ен тац и и .

4 . 1 . 1 5 ,  4 . 1 . 1 6 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № 3 ) .

4 Л .1 7 .  С борку эл ем ен тов  необходим о п р ои зв од и ть  с п о с о б о м , 

обеспечивающ им тр ебу ем ое  к а ч е ст в о  издел ия .

4 . 1 . 1 8 .  Аппараты сдвоен н ы е, строенны е и т . д .  или н е 

габаритны е ап п араты , поставляем ы е отдельными поставочны м и 

блоками должны п р оход и ть  на п р ед п р и я ти и -и зготов и тел е  контрольную  

с б о р к у  с  н еобход и м ой  п од гон к ой , п оставочн ы е бл оки  должны быть 

в с о о т в е т с т в и и  с  чертежами полностью  собраны  с  внутренними 

у стр ой ств а м и  и п од вер гн уты  ги дравли ческом у или пн евм атическом у 

испытанию; им еть соответствую щ ую  маркировку и н е  т р е б о в а т ь  в 

п р о ц е ссе  монтажа подгоночны х и разм еточны х р а б о т .

В техн и ческ и  обоснованны х сл у ч а я х , по соглаш ению п р ед 

п р и я т и я -и зго т о в и т е л я  с  заказчи к ом , р а зр еш а ется  п р ов од и ть  р а 

б о т у  по сб о р к е  внутренн их у с т р о й с т в  ап п ар атов  на м е ст е  эк сп л у а 

тации п о сл е  у ст а н о в к и  аппарата в п р оек тн ое  полож ение и з а к 

репления е г о  на ф ундам енте.
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Негабаритные сосу д ы  и аппараты должны п о с т а в л я т ь ся  мак

симально возможными укрупненными блокам и, отдельными частям и  и 

детал ям и , п осл е  п р овед ен и я  на п р ед п р и я ти и -и зготов и тел е  к он тр ол ь 

ной сбор к и  с  соотв етств у ю щ ей  маркировкой ч а ст е й  несмываемой к р а с -  '-. 

к ой . В технически  обосн ован н ы х сл учаях  р а зр еш а ется  в м есто  сбор к и  

п р овод и ть  контрольную п р ов ер к у  стыкуемых ч а ст е й  аппарата для 

обесп еч ен и я  соб и р а е м о сти  на м есте  монтажа б е з  подгоночн ы х р а б о т .

Д ои зготовл ен и е а п п а р а то в , поставляем ы х укрупненными бл окам и , 

на площадке заказчика п р ои зв од и т  п р е д п р и я ти е -и зготов и тел ь  или 

др уга я  привлеченная им ор ган и зац и я .

4 .1 . 1 9 .  На п оставоч н ы х  бл оках  а п п а р а тов , соединяемых на п л о

щадке заказчика с  помощью св а р к и , рабочими чертежами должны быть 

предусм отрены  п р и сп особл ен и я  для с б о р к и , цен тровки  стыкуемых б л о 

ков (ч а с т е й )  и стяжки монтаж ного соеди нения п ер ед  е г о  св а р к о й .

Приваренные п р и сп особл ен и я  п осл е  их и сп ол ьзован и я  м о гу т  быть 

срезаны  на р а сстоя н и и  не м енее 20  мм о т  стен к и  к о р п у с а , не д о 

п у с к а е т с я  удал ять  п р и сп особл ен и я  м етодам и, повреждающими стен к и  

к о р п у са .

4 . 1 . 1 8 ,  4  Л .  1 9 . ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № 3 ) .

4 .1 . 2 0 .  П о сл ед ов а тел ь н ость  затяжки крепежных дета л ей  флан

цевых соединений должна о б е сп е ч и в а т ь  равном ерн ое обж атие у п л от 

нительных п р ок л адок .
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4 . 2 .  Т р ебован и я  к кор п усам

4 . 2 . 1 .  П осле сб о р к и  кор п уса  а п п а р а тов  должны у д о в л е т в о р я т ь  

следующим тр ебов а н и я м :

'fj о тк л он ен и е  п о длине кор п уса  ( б е з  днищ) н е  должно п р е 

вышать + 0 ,3 %  номинальной длины к о р п у с а , н о  не б о л е е  + 75  мм

2) о тк л он ен и е  о т  прям олинейности  образую щ ей обечай к и  (з а  

исклю чением м е ст  располож ения сварны х ш в ов , у ст а н о в к и  

к ол ец  ж е с т к о с т и , ш туцеров и л ю ков) н е  должно бы ть б о л е е  

3  мм на длине I  м , а на в се й  длине и зд е л и я : 3 0  мм при 

длине и здел и я  д о  10  м и 4 5  мм -  при длине и здел и я  б о л е е  

10  м ;

5) у  а п п а р а тов  с  внутренними у с т р о й ст в а м и  отк л он ен и е  о т  

прям оли нейн ости  к ор п у са  не должно бы ть б о л е е  величины 

н ом и н ал ьн ого за зо р а  между внутренним  ди ам етр ом  кор п уса  

и наружным диам етром  у с т р о й с т в а .

У силение продольны х и кольцевы х швов на вн утр ен н ей  п о в е р х 

н о ст и  э т и х  а п п а р а т о в , в м е с т а х , мешающих у с т а н о в к е  внутренн их 

у с т р о й с т в ,  должно бы ть зачищ ено за п од л и ц о .

Д о п у с к а е т с я  в д ета л я х  внутренн их у с т р о й с т в  д ел а ть  местны е 

выемки в  м е ст а х  прил еган ия к свар н ом у  шву.

В м е ст а х  приварки к ол ец  ж е ст к о ст и  о тк л он ен и е  о т  прям о

л и нейн ости  образующ ей обечай к и  не должно превы ш ать 0 ,7 5  номи

нальн ой  толщины стен к и  обеч а й к и .

Отклонение о т  пер п ен ди к ул я р н ости  кол ец  ж е с т к о с т и  о т н о 

си те л ь н о  образующ ей обечай к и  не должно бы ть б о л е е  5% вы соты  

сеч ен и я  к о л ь ц а , а отк л он ен и е  о т  п л о с к о с т н о с т и  к ол ец  ж е ст к о 

ст и  -  не б о л е е  5  мм.
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4 . 2 . 2 .  О тклонение н ар уж н ого  или в н у т р е н н е го  ди ам етра 

к ор п у са  цилиндрических а п п а р а т о в , за  исклю чением  кол он н ой  и 

теп л ообм ен н ой  а п п а р а ту р ы , н е  должно превыш ать ±  1 % ном иналь

н о г о  ди а м етр а .

При эт о м  отнош ение в % -  р а з н о с т ь  н аи бол ьш его  и наименьш его 

наруж ного диам етра к ср ед н ем у  диам етру

а =  . т %
В  т а  к + В  m in

не должно быть б о л е е  I  % за  исключением кол он н ой  и теп л ообм ен 

ной ап п ар атур ы , а п п а р а т о в , работающ их под вакуум ом  или наружным

давл ен и ем , а также м е ст  у ст а н о в к и  ш туцеров и л ю ков .
г

Для с о с у д о в  и а п п а р а тов  с  соотнош ен ием  ^j- -  0*01

( $  -  толщина стен к и  к о р п у с а , D -  вн утрен н и й  ди ам етр )

д о п у с к а е т с я  увел и ч ен и е  отнош ения " а "  д о  1 , 5  %.

Значение " а "  дл я а п п а р а т о в , работающ их п о д  вакуум ом  или 

п од  наружным давл ен и ем , н е  должно превышать 0 ,5  %. Д о п у с 

к а е т с я  увел и ч ен и е  зн ачен и я  до а = I% при под тверж ден и и  с п е 

циальным р а сч е т о м  на у с т о й ч и в о с т ь .

В м е ст а х  у ст а н о в к и  ш туцеров и люков в обе ч а й к а х  с о с у д о в  и 

а п п а р а тов , за исклю чением  тепл ообм ен ной  а п п а р а ту р ы , р а з н о с т ь  

значений наи больш его и наименьш его н аруж н ого ди ам етра не должна 

превышать зн а ч ен и я :

Dmax ~ЪтСп dz 0,0д5 (jJmax 'f' Bruin J +0/ 05d ^
s

при iT ^  п-оп Ус к а е т с я  увел и чен и е р а з н о с т и  наи больш его

и наименьш его н аруж ного диаметра по значени я

J jm in  0 ,0  ’7Ъ (Вгоал 7)m in  )  @3 d .
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г д е  d  -  наружный диам етр патрубка штуцера или лю ка,

при значениях Dmax и Атп для ч а ст и  о б е 

чай к и , находящ ейся вне у ста н ов к и  ш туц ер ов .

Д оп у ск а ется  увели чение д оп у ск ов  при усл ови и  подтверж дения 

р а сч етом  р а б о т о с п о с о б н о с т и  а п п а р а та . Для а п п а р а то в , работающих 

под вакуумом с  остаточн ы м  давлением не м енее 0 ,0 9  МПа ( 0 , 9  к г с /с м ^ )  

и о т  атм осф ерн ого до и збы точ н ого  давления 0 ,0 1  МПа ( 0 , 1  к г с / с м ^ ) , 

д о п у ск а е т ся  двук ратн ое  увел и чен и е отклонени й.

4 . 2 . 1 .  4 . 2 . 2 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № I ,  № 3 ) .

4 . 2 . 3 .  Отклонение о т  п л о ск о ст н о ст и  п о в е р х н о сти  п л о ск о г о  

днища и крышки в г о т о в о м  изделии не должно превышать 1 6  мм 

на I  м ди ам етра , н о н е б о л е е  5 0  мм на в е с ь  ди ам етр .

( В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з м .  № 2 ) .

4 . 3 .  Т ребования к обечайкам

4 . 3 . 1 .  ( И с к л ю ч е н ,  И з м .  № 3 ) .

4 . 3 . 2 .  Обечайки должны в а л ьц ев а ться  из л и ст о в  или к а р т , 

сваренны х в п л оском  со ст о я н и и  из н еск ол ьки х  л и с т о в . В о б е ч а й к а х , 

свальцованны х из к а р т , продольные сварные швы должны быть п а 

раллельны образующ им; ширина л и стов  между швами должна быть

не менее 8 0 0  мм, а ширина замыкающей в ста в к и  -  не м енее 4 0 0  мм.

В к ор п у се  с о с у д а  или апп арата  д о п у ск а е т ся  н е ск о л ь к о  обечаек  

длиной не м енее 300  мм.

Когда к обеч а й к е  п р и вар и вается  фланец, тр убн ая  реш етка 

или конический п е р е х о д , то  длина обечайки у ст а н а в л и в а е т ся  ч ер 

тежом.

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № I ) . I
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4 . 3 . 3 .  Обечайки диам етром  м ен ее или равным 600  мм должны 

и з г о т о в л я т ь с я  с .о д н и м  продольным швом; диаметром  свыше 6 0 0  мм 

до  1000 мм -  н е б о л е е , чем с  двумя продольными швами. Обечайки 

диам етром  свыше 1000  мм д о п у ск а е т ся  и зго т о в л я т ь  из н еск ол ьки х  

л и ст о в  максимально возможной длины, при э т о м  д о п у с к а е т с я  в ста в к а  

шириной не менее 4 0 0  мм.

4 . 3 . 4 .  Отклонение длины р а зв ер тк и  окруж ности взаимостыкуемых 

о б е ч а е к  должны обесп еч и в а ть  выполнение требован и й  п . 4 .9 . 1 0  

н а стоя щ его  ст а н д а р т а .

Замер длины р а зв ер тк и  окруж ности  п р ои зв од и тся  с  д в у х  

кон цов обечай к и .

Д оп у ск а ется  индивидуальная п одгон ка  диаметра обечайки 

к днищу или фланцу по обм еренной  длине р а зв ер тк и  окруж ности 

цилиндрической ч а ст и  днища или фланца.

( И з м е н е н  н а  я р е д а к ц и  я,  й з м .  № 3 ) .

4 . 3 . 5 .  Отклонение о т  перп ендикулярности  торца обечайки

к ее  образующей не должно быть б о л е е  I  мм на 1 м  д и а м етр а , но 

не б ол ее  3 мм при диам етре свыше 3 м .

4 . 3 . 6 .  Отклонение о т  п л о с к о с т н о с т и  тор ц ов  стыкуемых о б е 

чаек  не должно быть бол ее  2 мм на длине цуги  н е б о л е е  150  мм.

4 . 3 . 5 ,  4 . 3 . 6 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № I ) .

4 . 3 . 7 .  Совместный у в од  кром ок в продольных швах (у г л о 

в а т о с т ь )  на концах обечайки  должен быть выправлен до п ол н ого
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прилегания ш аблона. Плавный п ер еход  о т  правильной формы конца 

обечайки к максимально доп усти м ой  величине у в од а  кром ок должен 

быть осущ ествл ен  на длине н е  м енее 100 мм.

4 . 3 . 8 .  Концы о б е ч а е к , стыкуемых с  различными к о н ст р у к т и в 

ными элементам и должны быть тщ ательно выправлены, при эт о м  

должны быть обесп еч ен ы  усл ови я  сты ковки в п р ед ел ах  д о п у ск о в

на смещение кромок в поперечны х швах со г л а сн о  настоящ ем у с т а н 

д а р ту .

4 . 3 . 9 .  Отклонение (в с л е д с т в и е  любых причин) по толщине 

стен ки  обечайки  н е должны быть такими, чтобы  ф акти ческ ая  толщина 

п ол учал ась  м енее р а сч е тн о й  с  у ч етом  в с е х  необходим ы х п р и ба вок .

4 . 4 .  Т ребования к днищам

4 . 4 . 1 .  Днища должны и зго т а в л и в а т ь ся  из цельных или с в а р 

ных з а г о т о в о к .

4 . 4 . 2 .  Расположение швов на сварных з а г о т о в к а х  днищ 

должно с о о т в е т с т в о в а т ь  указанным на ч е р т . 4 г  -  4 р .

4 . 4 . 3 .  На сварн ой  з а г о т о в к е  днища (ч е р т .  4 г - 4 р )  р а с с т о я 

ние <£ о т  о си  за го т о в к и  днища до св а р н о го  шва должно быть 

не б о л е е  0 ,2  в н у тр ен н его  диаметра лнища.

4 . 4 . 4 .  На за г о т о в к а х  днищ, изготовл ен н ы х из л еп естк ов

и ц ен трал ьн ого  диска (ч е р т .  4 л , 4 м ) ,  сварны е швы должны быть 

располож ены по радиальным и круговы м направлениям.

К руговы е швы должны быть расположены о т  цен тра за го т о в к и  

на р асстоя н и и  не б ол ее  0 ,3 3  ди ам етра .

При и зготов л ен и и  з а г о т о в о к  по ч е р т . 4м к о л и ч е ств о  л е 

п е ст к о в  н е  р егл а м ен ти р у ется .
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Ф
Черт. Чг

Черт. Чм Черт. Чн

С варн ой  щов на д и с к е  долж ен бы ть  р а сп о л о ж е н  п о  е г о  

д и а м е т р у .

4 . 4 . 5 .  К с б о р к е  с в а р н о й  з а г о т о в к и  днища д о п у с к а ю т с я  

ч а с т и ,  прин яты е о т д е л о м  т е х н и ч е с к о г о  к о н т р о л я  п р е д п р и я т и я - 

и з г о т о в и т е л я .  Сварные швы должны бы ть сты ковы м и с  полны м п р о 

в а р о м .

Д о п у с к а е т с я  з а ч и с т к а  св а р н ы х  ш вов з а п о д л и ц о  с  осн ов н ы м

м е та л л ом .



.>»гП|- . .' : :г. '....

ОСТ 2 6 -0 1 -Л 1 8 3 -8 2  С .44

4 . 4 . 6 .  О тклонение в н у т р е н н е го  или н а р у ж н ого  ди ам етр а  в 

ц и л и н д р и ч еск ой  ч а с т и  о т б о р т о в а н н ы х  днищ н е  долж но бы ть б о л е е

+  I  % н ом и н ал ьн ого  д и а м е т р а . О тн оси тел ь н а я  о в а л ь н о с т ь  н е  должна 

бы ть  б о л е е  I  %.

4 . 4 . 7 .  Г о т о в о е  днищ е, являю щ ееся т о в а р н о й  п р о д у к ц и е й , долж но 

и м еть  м а р к и р ов к у , содерж ащ ую :

1 )  товарны й зн а к  или н аи м еновани е п р е д п р и я т и я -и з г о т о в и т е л я ;

2 ) ном ер  днища п о  с и с т е м е  нум ерации п р е д п р и я т и я -и з г о т о 

в и т е л я ;

3 )  м арку м а т е р и а л а ;

4 )  разм еры  днища (д и а м е тр  и толщина с т е н к и  в м и л л и м етр а х );

5 )  клейм о о т д е л а  т е х н и ч е с к о г о  к о н т р о л я .

Д о п у с к а е т с я  п о  со гл а со в а н и ю  с  з а к а з ч и к о м  н е  н а н о си т ь  н а д 

п и с и : "тов а р н ы й  зн ак  или п р е д п р и я т и е -и з г о т о в и т е л ь " ,  "н ом ер  

дн и щ а".

М аркировку н а н о с я т  в  с о о т в е т с т в и и  с  т р е б о в а н и е м  

п . 9 . 1 . 5 .  М аркировка должна н а х о д и т ь с я  на наруж ной (вы п ук л ой ) 

п о в е р х н о с т и  днища.

4 . 4 . 8 .  При п о с т а в к е  днищ п о к о оп ер а ц и и  к о н т р о л ь  к а ч е с т в а  

свар н ы х соед и н ен и й  з а г о т о в о к  и днищ п о с л е  ш тамповки должно 

п р о в о д и т ь  п р е д п р и я т и е -и з г о т о в и т е л ь  э т и х  з а г о т о в о к  и днищ.

К а ч е с т в о  сварн ы х ш вов днищ долж но с о о т в е т с т в о в а т ь  т р е б о 

ваниям  н а ст о я щ е го  с т а н д а р т а .



чйи»

ОСТ 2 6 -0 1 -1 1 8 3 -8 2  С .У 5

4 . 4 . 9 .  Днища эл л ипсоидны е

4 . 4 . 9 Л .  П редельны е отк л он ен и я  р а зм ер ов  и д оп у ск и  

формы днищ, указанн ы е н а  ч е р т .4 с ,  н е  должны превышать з н а 

ч е н и й , указанны х в т а б л . 8 а ,  8 6 ,  8 в .

Таблица 8а

мм

П редельные откл онени я В ы сота  отд ел ь н ой  
в о г н у т о с т и  или 
в ы п ук л ости  на 

эл л и п сои д н ой  
ч а с т и

С

Д иам етр днища
вы сота  ци
л и н др и чес
кой  ч а с т и

Ah

вы сота
днища

А Н

н е  б о л е е  700 ± 9 2

о т  8 0 0  д о  1300  вклю ч. НО + I I 3

о т  1 4 0 0  до 170 0  вклю ч.
-  £Г

±  13

о т  1 8 0 0  до  2500  вклю ч. ±  17 4

о т  2 6 0 0  д о  30 0 0  вклю ч. ±  21

3 2 0 0  и бол е е ±  25

П р и м е ч а н и е .  В ы сота эл л и п сои д н ой  ч а с т и  днища 

о б е с п е ч и в а е т с я  о с н а с т к о й .
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4 . 4 . 9 . 2 .  На ц и л и н д р и ч еск ой  ч а с т и  днища н е  д о п у с к а е т с я  

гоф ры  в ы с о т о й  б о л е е  2  мм.

Т а бл и ц а  8 6

мм

Толщ ина с т е н к и  дн и щ а, S Н аклон ц и л и н д р и ч е ск о й  
ч а с т и ,  AIT)

н е  б о л е е  2 0 4

с в .  2 0  д о  2 5  в к л ю ч . 5

с в .  2 5  д о  3 5  в к л ю ч . 6

3 8  и  б о л е е 8

Т а бл и ц а  8 в

мм

Д и ам етр  д н и щ а ,
З а з о р  м еж ду ш абл он ом  и  
п о в е р х н о с т ь ю  днищ а

A Z A  R

н е  б о л е е  5 5 0 +  2 + 4

о т  5 5 0  д о  1 4 0 0  вк л ю ч . + 3 +  6 , 5

о т  1 5 0 0  д о  2 2 0 0  в к л ю ч . +  5 +  1 0 ,5

о т  2 4 0 0  д о  2 8 0 0  в к л ю ч . +  6 ±  1 6

3 0 0 0  и  б о л е е + 8 +  2 0 ,5

4 . 4 . 9 . 3 .  В д н и щ а х , и зг о т о в л я е м ы х  ш та м п ов к ой , д о п у с к а е т с я  

у т о н е н и е  н е  б о л е е  1 5  % н ом и н ал ьн ой  толщины з а г о т о в к и  и у т о л щ е 

ни е ц и л и н д р и ч еск ой  ч а с т и  н е  б о л е е  1 5  % н ом и н ал ьн ой  толщины 

з а г о т о в к и .

Д ля днищ , н е  являю щ ихся т о в а р н о й  п р о д у к ц и е й , д о п у с 

к а е т с я  у т о н е н и е  н е  б о л е е  20 % н ом и н ал ьн ой  толщины з а г о т о в к и .
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4 . 4 . 1 0 .  ,1^шща к о н и ч е ск и е

4 . 4 . 1 0 . 1 . При и з го т о в л е н и и  днища из св а р н о й  з а г о т о в к и , 

продольны е швы должны р а с п о л а г а т ь с я  по образую щ ей к о н у с а , 

кольцевы е швы -  п ар ал л ел ьн о основанию  к о н у са .

Д о п у ск а е тся  продольн ы е и кольцевы е швы, выполняемые д о  

ги бк и  к о н у с а , р а с п о л а г а т ь  н е  параллельно образующ ей и основан ию  

к о н у с а .

4 . 4 . 1 0 . 2 .  У тонен ие толщины стен к и  о т б о р т о в к и  к он и ч еск и х  

днищ должно с о о т в е т с т в о в а т ь  требован и я м  п . 4 . 4 . 9 . 3 .

4 . 4 . 1 0 . 3 .  П редел ьн ое откл он ен и е вы соты  о т б о р т о в к и  не 

должно превышать плюс 1 0  и минус .5 мм.

4 . 4 . 1 1 . Днища п л о ск и е

4 . 4 . 1 1 .1 .  О тклонение о т  п л о с к о с т н о с т и  днищ н е  должно превы 

шать 5  мм на I  м д и а м е т р а , н о  н е  б о л е е  20  мм на в е с ь  д и а м етр ,

за  исключением м е ст  р асп ол ож ен и я  сварны х швов (со в м е стн ы й  у в о д  

к р о м о к ) .

П одраздел  4 . 4 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м . № 3 ) .

4 . 5 .  Т ребован и я к ф ланцам, штуцерам и люкам.

4 . 5 . 1 .  Т ехн и ческ и е тр е б о в а н и я  к фланцам, ш туцерам , люкам 

и другим  сборочны м  единицам и детал ям  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  

действующ им ст а н д а р т а м , чертеж ам  и требован и я м  н а стоя щ его  с т а н 

дарта  .
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4 . 5 . 2 .  Острые кромки на фланцах не д оп уск а ю тся .

4 . 5 . 3 .  Фланцы должны и зго то в л я ть ся  из цельных з а г о т о в о к .

Д оп уск ается  и зготовл ен и е фланцев из алюминия сварными,

при эт о м  непровары в сварных швах фланцев недопустимы . Контроль 

сварных швов фланцев и бу р тов  из алюминия для а п п ар атов , р а б о 

тающих под давлением , вы полняется радиографией или ул ьтразвуковой  

деф ектоскопией  в объеме 100  % длины швов. При о тсу тств и и  дефек

то в  д о п у ск а е тся  р а сп ол а га ть  о тв е р сти я  на сварных швах фланца при 

любом виде сварки .

Сварные фланцы должны быть рассчитаны  с  уч етом  коэффици

ен тов  п рочн ости  сварных ш вов, указанных в ГОСТ 26158.

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и  я,  И з м .  № I ,  № 3 ) .

4 . 5 . 4 .  Фланцы из алюминия должны быть приварены всты к.

Для а п п а р а тов , на которы е не р а сп р остр ан я ю тся  Правила Г о сг о р т е х 

н а д зо р а , доп ускаю тся  плоские алюминиевые фланцы из сплавов АМг, 

привариваемые в та в р .

4 . 5 . 5 .  Предельные отклонения р азм ер ов  фланцев о т  номи

нальных должны со о т в е т с т в о в а т ь  действующей норм ати вн о-техн ической  

документации.

4 . 5 . 6 .  Требования к продольным швам п а тр у б к о в  аналогичны 

требованиям , предъявляемым к продольным швам о б е ч а е к .

4 . 5 . 7 .  При сбор к е  фланца с  патрубком  или обечайкой  н е о б х о 

димо обеспечить перпендикулярность упл отнител ьной  п оверхн ости  

фланца к о си  патрубка (о б е ч а й к и ).

Отклонение о т  перпендикулярности не должно быть бол ее I мм на 

100 мм наружного диаметра фланца, но не бол е е  3 мм на в есь  диа

м етр .
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4 . 5 . 8 .  При сб о р к е  пл оски х фланцев с  п атрубкам и  необхоц им о 

о б есп еч и ть  равномерный кол ьц евой  за з о р  между п а тр у бк ом  и фланцем. 

З азор  между наружным диаметром  патрубка (о б е ч а й к и ) и внутренней  

р а сточ к ой  фланца не должен превышать 2 мм на с т о р о н у .

4 . 5 . 9 .  При у ст а н о в к е  люков и ш туцеров на к о р п у се  апп ар ата :

1) позиционное откл онени е о с е й  люков и ш туцеров н е 

б ол ее  + 10  мм;

2 ) откл онени я диам етров о т в е р ст и й  под ш туцера и люки не 

должны вы ходить за  пределы з а з о р о в , допускаемы х дл я  сварных 

соеди н ен и й ;

3 ) о си  о т в е р ст и й  для б о л т о в  и шпилек фланцевых соединений 

не должны со в п а д а т ь  с  главными осями ап п аратов  и должны р а с п о 

л а г а т ь с я  симметрично отн оси тел ьн о  эт и х  о с е й  с  откл онени ем  в 

пределах + 5 ° ;

4 )  откл онени я по вы соте  (в ы л ету ) ш туцеров н е должно быть 

б о л е е  + 5  мм;

5) откл онени я у гл о в  у ста н ов к и  ш туцеров не должны превышать

± з°.
( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з  м . № I ,  № 3 ) .

4 . 5 . 1 0 .  Укрепляющие кольца должны пл отно п р и л ега ть  к 

п ов ер х н ости  к о р п у са . Допустимый за зо р  не б о л е е  3  мм.

4 . 5 . П .  Для проверки  к а ч еств а  приварки к о л е ц , укрепляющих 

о т в е р ст и я  для люков и ш туц ер ов , должно быть п р ед у см отр ен о  

кон трол ьн ое о т в е р с т и е  MI0 в к о л ь ц е , есл и  кол ьц о при варен о сн ару

жи, или в с т е н к е , есл и  кольцо приварено с  вн утрен н ей  стороны
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ап п арата . П осле установки аппарата в эксплуатационное положение 

контрольные от в е р ст и я  должны р а сп о л а га ть ся  в нижней ч а сти  кольца 

При эксплуатации аппарата о т в е р ст и е  о с т а е т с я  открытым для кон

троля п л отн ости . При наличии изоляции р еком ен д уется  о тв е р сти е  

снабж ать тр убк ой .

4 . 5 . 1 0 ,  4 . 5 . I I .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з  м. № I ) .

4 .5 . 1 2 .  Расположение о т в е р ст и й  для люков и ш туцеров на 

сварных швах а п п а р а тов , работающих под давлением бол ее  0 ,0 7  Ш а 

в со о т в е т ст в и и  с  требованиями Правил Г о сго р т е х н а д зо р а . Не д о 

п у ск а ется  р а сп ол а га ть  о т в е р ст и я  в м еста х  пер есечен и я  сварных 

швов эти х  ап п аратов .

На сварных швах а п п а р а тов , работающих под давлением 

0 ,0 7  № а и м ен ее , под атмосферным давлением и под вакуумом 

располож ение отвер сти й  не р егл ам ентирован о.

( В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з  м.  № 3 ) .

4 . 6 .  Требования к опорам

4 . 6 . 1 .  Требования к изготовл ению  опор должны с о о т в е т с т в о 

вать  действующим стандартам  на опоры , рабочим чертежам и тр е 

бованиям настоящ его ста н д а р та .

4 . 6 . 2 .  И зготовление переходны х эл ем ен тов из алюминия для 

стальных опор (подкладны х, накладных л и ст о в , обечаек  и т . ц . )

с помощью вальцовки или штамповки должно обесп еч и в а ть  плотное 

прилегание их к соответствую щ им  поверхностям  а п п а р а тов , к к о 

торым они присоединяю тся.



ОСТ 2 6 -0 1 - 1 1 8 3 -8 2  0.52.

З а зор  между подкладными или накладными л истам и  и поверх-^ 

н о сть ю  ап п арата  не должен быть б о л е е  3  мм.

При приварке к о б еч а й к е  подкладны х л и с т о в  п о д  сед л овы е  

опоры  длина св а р н о г о  щва должна бы ть н е  м ен ее  половины  п ер и 

м етра  п од к л а д н ого  л и с т а .

К онтрол ь прилегающих п о в е р х н о ст е й  э т и х  эл е м е н то в  п р о и з в о 

ди ть  п о  ш аблону.

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 ) .

4 . 6 . 3 .  Для кольцевы х оп ор  ( с м .ч е р т .  4 а )  отк л он ен и е  о т  

п л о с к о с т н о с т и  п о в е р х н о ст и  А н е  должно превыш ать 3 мм на I  м 

наруж н ого диаметра оп ор ы , но не б о л е е  Юмм на в е с ь  д и ам етр .

( В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з м .  № 1 ) .
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4 . 7 .  Т р ебован и я  к зм еевикам  и у ст р о й с т в а м  из т р у б

4 . 7 . 1 .  При и зго т о в л е н и и  зм ееви к ов  откл он ен и я н е  должны 

превыш ать зн а ч ен и й , указан н ы х на ч е р т .5 .

При длине L больш е 6  м предельны е откл он ен и я  р а зм е р о в  

и L увели чиваю т на I  мм на каждый метр длины, при э т о м  о т к л о 

н ен и е н е  должно бы ть б о л е е  1 0  мм на всю  длину.

Отклонения р а д и у са  R , диам етра oi ,  шага £  ( ч е р т . 5 )  

у ста н а в л и в а ю тся  в р а б о ч и х  ч ер теж а х .

( И з м е н е н н а я  р е  д а  к ц и я , И з  м . № 3 ) .

4 . 7 . 2 .  Р а сст о я н и е  меж ду сварными стыками в зм еев и к а х  

с п и р а л ь н о го , в и н т о в о г о  и д р у ги х  ти п ов  должно быть н е  м ен ее  

2 м , длина замыкающей тр у бы  должна быть не менее 500  мм.

4 . 7 . 3 .  Каждый крайний свар н ой  стык подлеж ит клейм ению , 

позволяющ ему у с т а н о в и т ь  фамилию сварщ ика.

М есто клеймения долж но р а с п о л а г а т ь с я  на о сн о в н о м  м етал л е 

на р а сст о я н и и  не б о л е е  1 0 0  мм о т  сты к а .

4 . 7 . 4 .  Р а з н о с т ь  толщин с т е н о к  стыкуемых тр уб  н е  должна 

превыш ать 15  % о т  толщины стен к и  б о л е е  тон к ой  трубы .

4 . 7 . 5 .  При п о д го н к е  кон цов тр у б  д о п у с к а е т с я  х о л о д н а я  

р а зд а ч а  кон цов тр у б  н е  б о л е е ,  чем на 5  % о т  наруж н ого диам етра 

тр убы .

4 . 7 . 6 .  О тклонение о т  пер п ен ди к ул я р н ости  торца о т н о с и 

тел ь н о  о си  тр уб  ди ам етр ом  до 105 мм не должно превыш ать 0 ,6  мм.

Для труб ди ам етр ом  б о л е е  105  мм величина д о п у ст и м о го  о т к л о 

нения о т  п ер п ен д и к ул я р н ости  тор ц ов  тр уб  п рин им ается  п о нормам 

п р е д п р и я т и я -и з г о т о в и т е л я .

( И з м е н е н н а  я р е  ц а к ц и я,  И з м.  № I ) .
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4 . 7 . 7 .  Внутренний ради ус ги ба  труб  должен бы ть не менее 

двух  наружных диаметров трубы .

В техн и ческ и  обоснованны х сл учаях д о п у ск а е т ся  р ади ус гиба 

менее д в у х  наружных диам етров трубы .

4 . 7 . 8 .  Отклонение о т  к р у гл ости  в м естах  ги б а  spy6 должно 

п р ов ер я ть ся  пропусканием кон трол ьн ого  шара, диаметр к о т о р о г о  

должен бы ть равен 0 ,8  cLi ( d l -  внутренний диаметр трубы 

с  у ч етом  усил ения св а р н ого  ш в а ).

В тр у ба х  на прямых у ч а стк а х  сужение вн утр ен н его  диаметра 

в м естах  сварных сты ков должно п р ов ер я ть ся  контрольным шаром 

диаметром  0 ,9  ' dt . Э то требование не р а сп р о стр а н я е тся  на стыки 

труб с  подкладными остающимися кольцами.

Отклонение диаметра кон трол ьн ого шара о т  ном инального 

размера не должно превышать минус 1 ,5  мм.

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 ,  № 3 ) .

4 . 7 . 9 .  При св а р к е  труб на гнуты х у ч а стк а х  зм ееви к ов  

должны прим еняться  подкладные кол ьц а .

В техн и чески  обоснованны х случаях д о п у ск а е т ся  сварка  

б е з  подкл адного кольца при соблюдении требований п . 4 . 8 . 8 .

4 . 7 . 1 0 .  Утонение стенки в гнуты х уч а стк а х  труб не должно 

превышать значени й , указанных в т а б л .9 .

Таблица 9

Номинальная толщина стенки 1 Д опускаемое утон ен и е  стенки
тр убы , мм i трубы , % к номинальной толщине,

! н е  бол ее

до 2 ,5 20

3 и б ол ее 15
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Суммарное у тон ен и е  стен к и  в м есте  ги б а  не должно превышать 

суммы д о п у с к о в : м и н у сов ого  доп уска  по ГОСТ 1 8 4 7 5 , ГОСТ 1 8 4 8 2  

и у тон ен и я  при ги б е  у к а за н н о го  в т а б л .9 .

Толщину стен к и  в м е ст е  утон ен и я  п роверяю т ул ьтразвуковы м и 

толщиномерами или др уги м  неразрушающим м етод ом .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я , . И з  м. Н ,  № 3 ) .

4 .7 . 1 1 .  Отклонение о т  прямолинейности трубы  не должно п р е 

вышать I  мм на р а сстоя н и и  2 0 0  мм о т  св а р н о го  стыка и должно п р о 

в е р я т ь ся  шаблоном в с о о т в е т с т в и и  с  ч е р т .6 .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 1 ) .

4 .7 . 1 2 .  Смещение кром ок в стыковы х швах н е  должно п р е 

вышать вел ичин , приведенны х в та бл . 10 и п р о в е р я е т ся  ш аблоном 

в со о т в е т с т в и и  с  ч е р т .7 .
Таблица 10

мм

Номинальная толщина стен к и  
трубы , S

М аксимальное доп усти м ое смещение
к р ом ок , Ъ

Св 3 до 6  

" б  до 10  

" Ю  д о  20

" 20

До 3 0 ,2  S
0 ,1  S + 0 ,3  

0 ,1 5  S 
0 ,0 5 S  + I

0 ,1  S ,  но не бол ее  3 .
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4 . 7 . 1 3 .  Отводы и трубы  гнуты е должны у д о в л е т в о р я т ь  т р е 

бованиям р а боч и х  чертеж ей  и настоя щ его  ст а н д а р т а .

4 . 7 . 1 4 .  Отводы и трубы гн у ты е , изготовл яем ы е ш тамповкой с 

последующ ей св а р к ой  из алюминиевых л и стов  или п л и т , доп олн ительно 

должны у д о в л е т в о р я т ь  следующим требованиям :

1) трещины, надрывы, волосовины  и др уги е деф екты  металла 

не д о п у ск а ю т ся ;

2 ) сварны е швы должны быть зачищены о т  г р а т а ;

3 ) сварны е швы должны п о д в е р га т ь ся  ради огр аф и ческой  или 

у л ьтр а зв у к ов ой  деф ектоскопии  в объем е 100$  длины ш ва;

4 )  допускаем ы е откл онени я по наружному ди ам етру тор ц ов  

о т в о д о в  и гн уты х тр уб  не должны превышать допускаем ы х отк л он е

ний для наружных диам етров тр уб  по ГОСТ 18475 и ГОСТ 1 8 4 8 2 , а

в промежуточных сеч ен и я х  + 5  % номинального наруж ного д и ам етр а ;

5 ) допускаем ы е откл онени я длины "  h " и  откл онени е о т  

перп ендикулярности  тор ц ов  (п о в е р х н о ст и  "А " )  о си  от в о д а  ( ч е р т .8 )  

не должны превышать вел ичин , указанных в т а б л . I I .

Таблица I I  

мм

Номинальный наружный 
диаметр

'Отклонение о т  п ер 
пендикулярности 

п ов ер х н ости  
"А " к оси

Д опускаемые о тк л он ен а  
длины L

до 115 1 ,0 ±  з , о

свыше I 15 до 250 4 ,0 ±  5 ,0

свыше 250
J

6 ,0 ±  8 , °

( И з м е н е н н а я р е д а к ц и я , , И з  м.  № I ,  № 3 ) .
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4 . 7 . 1 5 .  Змеевики д о  у ст а н о в к и  на м е ст о  должны п о д в е р г а т ь ся  

ги дравл и ческом у испытанию давл ен и ем , указанным в чер теж е. При 

испытании не должно обн ар уж и ваться  признаков течи  или п отен и я .

4 . 7 . 1 6 .  Т ер м ообр аботка  зм ееви к ов  и о т в о д о в , есл и  она 

ого в о р е н а  в техн и ческом  п р о е к т е , п р о и зв о д и тся  в с о о т в е т ст в и и  

с  т е х н о л о ги е й , принятой на п р е д п р и я т и и -и зго т о в и т е л е .

4 . 8 .  Общие тр ебован и я  к св а р к е

4 . 8 . 1 .  При п р о и зв о д ст в е  сварочны х р а б о т  и кон трол е ка 

ч е ст в а  сварных соединений н еобход и м о учиты вать назначение аппа

р а тов  со гл а сн о  т а б л .1 2 .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з  м. № I ,  № 3 ) .

4 . 8 . 2 .  Общие тр ебован и я  к п р о и з в о д с т в у  сварочны х р а б о т  

должны с о о т в е т с т в о в а т ь  ОСТ 2 6 -3 ,  требованиям  н астоящ его ст а н 

дар та  и действующей н ор м а ти в н о -тех н и ч еск ой  документации.

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

4 . 8 . 3 .  Сварка а п п а р а то в , предусм отренны х т а б л .1 2 ,

свар ка  внутренних у с т р о й с т в  а п п а р а т о в , работающих под давлением , 

а также приварка детал ей  к кор п усам  должна п р ои зв од и ться  св а р 

щиками, сдавшими испытания в с о о т в е т с т в и и  с  требованиями 

"Правил а ттеста ц и и  св а р щ и к ов ", утвержденны х Г осгор тех н а д зор ом  

и прошедшими дополнительную  п о д г о т о в к у  по св а р к е  цветных ме

таллов и сп л а в ов .

Н еаттестованны ми сварщиками может п р ои зв од и ться  сварка 

д етал ей  и сборочны х единиц внутренн их у с т р о й с т в  ап п а р а тов , на 

которы е не р а сп р остр а н я ю тся  Правила Г о с г о р т е х н а д з о р а , при усл ови и  

гарантии п р ед п р и я ти ем -и зготов и тел ем  н еобх од и м ого  ка ч ества  св а р 

ных швов.
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Таблица 12

Группа Н азначение а п п а р а тов

I
Для о б р а б о т к и  и хранения в ещ еств  р од  

давлением  свыше 0 ,0 7  МПа.

2 Для о б р а б о т к и  и хранения вещ еств  к л а с с о в  

1 , 2  и 3 по ГОСТ 1 2 .1 .0 0 7 ,  а также взр ы вооп асн ы х  и 

пож ароопасны х вещ еств  при давлении не б о л е е  

0 ,0 7  МПа или п од  вакуум ом  с  о ста точ н ы м  давл ением  

н е  м енее 658  Па.

3 Для о б р а б о т к и  и хранени я вещ еств  к л а сса  4  п о  

ГОСТ 1 2 .1 . 0 0 7 ,  а так  же в зр ы в обезоп а сн ы х  и пож аро

б е зо п а сн ы х  вещ еств  при давлении н е  б о л е е  0 ,0 7  МПа 

или п од  вакуум ом  с  остаточн ы м  давл ен и ем  н е  м ен ее 

6 5 8  Па ( 5  мм р т . с т . ) ,  а  такж е аппараты  объ ем ом  

н е  б о л е е  25  л и т р о в , работаю щ их п од  давлением  

свыше 0 ,0 7  МПа, у  котор ы х п р ои зв е д е н и е  объ ем а  в л и т

р а х  на давл ен и е в МПа, с о с т а в л я е т  н е  б о л е е  2 0 .
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4 . 8 . 4 .  Аппараты в зави си м ости  о т  конструкции и разм еров 

м огут  быть изготовл ены  всеми видами промышленной сварки алюми

ния. Применение га з о в о й  сварки д о п у ск а ется  только в сл уч а я х , 

предусмотренных техн и ческ ой  документацией.

Д оп уск ается  комбинированный сп о со б  св а р к и :

1) при двустор он н ей  св а р к е : с  одной стороны  аргоноцуговы м  

сп о со б о м , с  другой  -  сп о с о б о м , указанным в кон стр ук тор ск ой  

документации;

2) при одн осторон н ей  с в а р к е : первый п р оход  -  а р гон од у 

говым сп о со б о м , остальны е -  сп о со б о м , указанным в к он стр у к тор 

ской  документации.

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

4 . 8 . 5 .  Сварка должна п р ои зв од и ться  со гл а сн о  п р ои зв од ств ен 

ным инструкциям по с в а р к е , разработанным в со о т в е т ст в и и  с 

требованиями Правил Г осгор тех н а д зор а  СССР и настоящ его ста н 

д а р та . Инструкция по св а р к е  должна содерж ать основные положения, 

включающие указания по вы бору сварочных м атери ал ов , обор уд ован и я , 

технологии и техники св а р к и , а также требован ия к сварным с о е 

динениям.

4 .8 . 6 .  Все сварочны е работы  должны п р ои звод и ться  при 

температуре окружающего возд у х а  не ниже 0°С при условии защиты 

сварщика и м ест сварки  о т  в озд ей ств и я  в л а ги , в е т р а .

4 .8 . 7 .  Прихватка свариваемых элем ентов должна п р ои звод и ться  

с  применением тех  же сварочны х м атериалов, ч то  и св а р к а , св а р 

щиками той же квалификации.
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4 . 8 . 8 .  В сл у ч а е  св а р к и  тр уб  б е з  п о д к л а д н о г о  кол ьц а первый 

п р о х о д  н е о б х о д и м о  вы полнять а р г о н о д у г о в о й  св а р к о й  непдавящ имся 

э л е к т р о д о м  с  п р и са д к ой  или б е з  н е е ,  а последую щ ие проходы  с п о 

со б а м и , указанны ми в к о н с т р у к т о р с к о й  д ок ум ен тац и и .

4 . 8 . 9 .  Сварка продольны х швов должна н а ч и н а т ь ся  и закан чи 

в а т ь с я  на прихваченны х всты к к изделию т е х н о л о г и ч е ск и х  п л ан к ах , 

и зготов л ен н ы х  из т о г о  же м ета л л а , той  же толщины и с  такой  же 

р а зд е л к о й  к р о м о к , ч т о  и свар и ваем ое  и зд е л и е . Сварка кольцевы х 

ш вов должна о су щ е ст в л я т ь ся  с  перекры тием  н ачал а шва в за в и си 

м о ст и  о т  толщины свариваем ы х эл ем ен тов  на д л и н у : н е  менее 15 мм 

дл я  толщин д о  10  мм, н е  м ен ее 30  мм для толщин свыше 10  мм для 

в с е х  с п о с о б о в  св а р к и , кром е а в т о м а т и ч е ск о й  п о д  флюсом и н е  менее 

4 0  мм -  дл я  а в т о м а т и ч е ск о й  свар ки  п од  ф люсом .

4 . 8 . 1 0 .  В се сварны е швы подлеж ат кл ейм ен ию , позволяющ ему 

у с т а н о в и т ь  сварщ ика, выполнявш его швы. Клеймо с т а в и т ь с я  на 

р а сст о я н и и  2 0 -5 0  мм о т  кромки св а р н о г о  ш ва. У продольн ы х швов 

клеймо долж но н а х о д и т ь ся  в начал е и в кон ц е шва на р а ссто я н и и  

1 0 0  мм о т  к о л ь ц е в о го  ш ва. Для к о л ь ц е в о г о  шва клейм о должно с т а 

в и т ь с я  в м е с т е  п е р е се ч е н и я  к о л ь ц е в о го  шва с  продольны м и дал ее 

ч е р е з  каждые 2 м , но не менее 3 -х  клейм на каждом ш ве.

Клейма с т а в я т с я  с  наружной ст о р о н ы . Если шов с  наружной 

и вн утр ен н ей  ст о р о н  за в а р и в а е т с я  разными сварщ икам и, клейма 

с т а в я т с я  т о л ь к о  с  наружной стор он ы  ч е р е з  д р о б ь  ( в  ч и сл и тел е  -  

сварщ ик наруж н ого ш ва, в зн ам ен ател е -  в н у т р е н н е г о )и  р а сп ол а га ю т

с я  в ряд п о  направлению о т  шва в п о с л е д о в а т е л ь н о с т и , с о о т в е т с т 

вующей п ор я д к у  наложения швов и сл о е в  ш ва.
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На обечай к е с  продольным швом менее 4 0 0  мм ц о п у ск а е т е я  

ст а в и т ь  одной кл ей м о. Клеймение продольных и кольцевы х швов 

тонкостен ны х а п п ар атов  (толщ ина м енее 6  мм) д о п у с к а е т с я  п р о и зв о 

дить эл ектр огр аф и ческ и м  с п о с о б о м  или несмываемыми краскам и .

Для к р у г о в о г о  шва з а го т о в к и  днища клеймо должно н а н о си т ь ся  

окол о примыкания к нему р ади ал ьн ого шва, а  в т о р о е  на диам етраль

но противойож ной с т о р о н е .

Д о п у ск а ется  в м е ст о  клеймения сварных швов п р и л агать  к 

п а сп о р ту  с о су д а  сх ем у  располож ения швов с  указан и ем  фамилий 

сварщиков с  их подп и сью .

4 . 8 . 1 1 . Сварные соеди н ен и я изделия и отн ося щ и еся  к ним 

контрольные сварны е соеди н ен и я должны иметь одинаковы е клейма.

4 . 8 . 1 0 ,  4 . 8 . I I .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № 3 ) .

4 . 8 . 1 2 .  ( И с к л ю ч е н ,  И з  м. № 3 ) .

4 . 9 .  Общие тр ебова н и я  к сварным соединениям

4 . 9 . 1 .  Сварные швы ап п аратов  должны б ы т ь , как п р ави л о, 

стыковыми. Сварные соеди н ен и я  в тавр д оп у ск а ю тся  для при

варки пл оски х днищ, п л оски х крышек, п а тр убк ов  ш туц ер ов , лю ков, 

фланцев с  у ч е т о м  требован и й  п . 4 . 5 . 4  н а стоя щ его  ст а н д а р т а , 

муфт и дета л ей  наружных и внутренних у с т р о й с т в  к к о р п у с у .

Угловые и тавровы е швы приварки ш туц ер ов , л ю к ов , бобышек 

и т .п .  детал ей  к к о р п у су  с  конструктивны м за зо р о м  н е доп ускаю тся

I )  в соеди н ен и я х  ш туцеров и люков с  к ор п усом  апп аратов 

I  группы при внутреннем  диам етре патрубка 1 0 0  мм и б о л е е ;
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2) в соединениях ш туцеров и люков с  кор п усом  аппаратов 

2 и 3  группы при внутреннем циаметре п атр убк ов  бол ее  250 мм;

3 ) в соединениях фланцев с  патрубками ш туцеров и люков 

или фланцев с  обечайками и днищами аппаратов I группы.

Д оп уск ается  применение угловы х и тавровы х швов в сварных
&соединениях с конструктивным за зор ом  по согласованию ^специали

зированным ин сти тутом  п од отрасл и .

4 . 9 . 2 .  Швы сварных соединений должны быть доступны  для 

проведения сварочных р а б о т , кон трол я и устран ен и я деф ектов.

Д оп ускается  в аппаратах групп I и 2 не бол ее  д в у х , а в 

аппаратах группы 3 не бол ее  четы рех стыковых ш вов, доступны х для 

ви зуал ьн ого  осм отра тол ько  с  одной сторон ы .

Такие швы должны выполняться с  применением тех н ол оги ч ес

ких прием ов, обеспечивающих провар  по в се й  толщине свариваем ого 

м еталла.

4 . 9 . 1 ,  4 . 9 . 2 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № 3 ) .

4 . 9 . 3 .  В горизонтальны х а п п ар атах , нижняя ч а сть  которых 

мало доступна для о см о т р а , продольные сварные швы не должны 

р а сп ол а га ться  в нижней части  корп уса  в пределах центрального 

угл а  равн ого 1 4 0 ° .

4 . 9 . 4 .  Продольные сварные швы смежных обечаек  и швы днищ 

должны быть смещены отн оси тел ьн о др уг друга  на величину не 

менее трехкратной толщины наи более т о л с т о г о  эл ем ен та , но не 

менее чем на 100 мм между осями ш вов.



Д о п у ск а е тся  п ер есеч ен и е  сварных швов к о р п у со в  а п п а р а тов , 

на которы е не р а сп р остр а н я ю тся  Правила Г о с г о р т е х н а д з о р а .

4 . 9 . 5 .  Р асстоя н и е между краем св а р н о го  шва приварки 

л ю к ов , ш туц ер ов , укрепляющих к ол ец , о п о р , наружных и внутренних 

у с т р о й с т в  и т .ц .  к к о р п у су  аппарата и краем  ближайшего св а р н о го  

шва к ор п уса  не должно быть менее толщины стен к и  к о р п у са , н о  не 

менее 20  мм.

При эт о м  измерение р а сст о я н и я  п р о и зв о д и т ся  в с о о т в е т с т в и и  с 

ч е р т . 9 .

В сл учае осеси м м етр и чн ого  располож ения привариваем ой 

детал и  на сварном  шве к ор п у са  р а сстоя н и е  между швами н е н ор 

м и р у ется .

4 . 9 . 6 .  Сварные швы ап п аратов  должны быть вне о п о р . В 

отдельны х сл учаях д о п у ск а е т ся  в апп аратах  м е ст н о е  перекры тие 

кольцевы х (поперечны х) сварны х швов на общей длине не бол ее  

50  % длины шва при у сл о в и и , ч то  перекрываемые у ч а стк и  швов 

п о  в с е й  длине проконтролированы  радиограф ией или у л ь т р а зв у 

к ов ой  д еф ек тоск оп и ей . Перекрытие м е ст  п е р е се ч е н и я  швов не д о 

п у с к а е т с я .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и  я,  И з м .  № 1 ) .

4 . 9 . 7 .  При н евозм ож н ости  избеж ать перекры тия продольных 

и кольцевы х сварных швов о беч а ек  и днищ к ор п у са  укрепляющими 

кольцами и другими эл ем ен там и , перекрываемые у ч а стк и  сварных 

швов должны быть зачищены заподлицо с  наружной п овер хн остью  

обечайки  или днища и проконтролированы  радиограф и ей или ул ьтр а 

зв у к о в о й  деф ектоскопией  на в се й  длине перекры ваемых у ч а с т к о в .
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4 . 9 . 8 .  у приварке к к о р п у с у  вн у тр ен н и х  и внешних у с т р о й с т в ,  

н а п р и м ер , опорных э л е м е н т о в  т а р е л о к , р у б а ш е к , п е р е г о р о д о к  и т . п .  

д о п у с к а е т с я  п е р е с е ч е н и е  сты к овы х  швов к о р п у са  угл овы м и швами 

при  у сл о в и и  к он тр ол я  п е р е к р ы в а е м о го  у ч а с т к а  шва к о р п у са  у л ь т р а 

з в у к о в о й  д е ф е к т о ск о п и е й  или р а д и о гр а ф и е й .

При приварке к о л е ц  ж е с т к о с т и  к о б е ч а й к е  общ ая длина с в а р 

н о г о  шва с  каждой ст о р о н ы  к ол ь ц а  должна бы ть н е  м ен ее  п ол ови н ы  

длины ок р у ж н ости . Если свар н ы е швы п р е р ы в и сты е , т о  р а с с т о я н и е  

между концами с о с е д н и х  ш вов н е  должны превы ш ать в осьм и  толщин 

ст е н к и  о б е ч а й к и .

4 . 9 . 9 .  Сварка сты к овы х  соед и н ен и й  эл е м е н т о в  р а зн ой  толщины 

должна о с у щ е ст в л я т ь ся  в с о о т в е т с т в и и  с  тр ебова н и я м и  ГОСТ 1 4 8 0 6 . 

С варка п а т р у б к о в  р а зн о й  толщины м ож ет в ы п о л н я т ь ся , как у к а з а н о  

на ч е р т .  1 0 .

В с л у ч а я х , н е  п р ед у см отр ен н ы х  ст а н д а р т а м и , у г о л  с к о с а  

эл е м е н т о в  р а зн ой  толщины долж ен бы ть н е  б о л е е  1 5 °  (у к л о н  1 : 4 ) .

Д о п у ск а е т ся  пр и м ен ять  сты к овы е швы б е з  п р е д в а р и т е л ь н о го  

у т о н е н и я  с т е н к и , е сл и  р а з н о с т ь  в толщ инах соеди н яем ы х эл е м е н то в  

н е  превы ш ает 3 0  % толщины б о л е е  т о н к о г о  э л е м е н т а , н о  н е  б о л е е  

5  мм.

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 3 ) .

4 . 9 . 1 0 .  Смещение к р ом ок  л и с т о в  " в "  ( ч е р т .  I I )  в сты ковы х 

со е д и н е н и я х , определяющ их п р о ч н о с т ь  а п п а р а т а , н е должно п р е 

вышать 1 0  % ном инальной  толщины б о л е е  т о н к о г о  л и с т а , н о  не б о л е е  

3  мм, в д р у ги х  сты ковы х со е д и н е н и я х  -  н е  б о л е е  2 5  % толщины 

л и с т а ,  н о  не б о л е е  5 мм.

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 ) .

4 . 9 . 1 1 . Края с в а р н о г о  шва должны им еть плавный п е р е х о д  к
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осн о в н о м у . м етал лу. Форма и размеры швов должны с о о т в е т с т в о в а т ь  

требованиям  ста н д а р тов  и ч ер теж ей .

- 4 .9 . 1 2 .  У гл о в а т о ст ь  в продольны х и кольцевы х швах н е должна

превышать 10 % о т  толщины л и ста  плюс 3 мм, но не бо л е е  5 мм. 

Д оп у ск а ется  увели чение у г л о в а т о с т и  сварных швов д о  5 мм у  к о н и ч е с 

ких днищ диаметром не б о л е е  2000  мм и д о  7  мм -  при ди ам етре 

бол ее  2000  мм.

У гл ов а тость  ( f  , ч е р т .1 2 ) определяю т с  помощью л и н еек , 

шаблонов и щ упов.

4 .1 0 .  Т ребования к к а ч е с т в у  сварных соеди н ен и й .

4 . 1 0 . 1 .  М еханические св о й ст в а  сварных соеди нений  должны 

быть не ниже указанных в т а б л .1 3 .

Таблица 13

Марка свар и ваем ого  
материала

Угол 
и з г и б а , 

н е
м енее

Ударная в я з к о с т ь .  
ДжУсм2 (к г с .м /с м ^ )  
при тем п ературе 
испы тания, °С

о т  минус 
70  до 0

о т  0 
до 150

А 99 , А 85 , А8, 

А 7, А 5, АДО, 

ДЦ1» АМц, 

АМцС

ооCV1—1

н е  р е гл а 
м ен ти ро
вана

не р е гл а 
м ентиро
вана

АМгЗ 50°

АМг5

сл о

3 8 ( 3 ,8 ) 3 9 (3 ,9 )

АМгб 2 8 (2 ,8 ) 3 2 (3 ,2 )

П редел 
п р оч н ости  
для в с е х  
ви дов  св а р 
ки

Не м енее 
нижнего зн а
чения п р ед е 
ла п р оч н ости  
о сн о в н о г о  
металла в 
отожженном 
состоя н и и
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П рочн ость  сварных соединений из разнородн ы х марок материала 

должна бы ть н е ниже п р оч н ости  менее п р оч н ого  м атер и ал а , а 

п л а сти ч н о сть  -  не ниже п л асти чн ости  м ен ее п л а сти ч н ого  м атериала.

4 . 9 . 1 2 ,  4 . I 0 . I  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № 3 ) .

4 . 1 0 . 2 ,  4 . 1 0 . 3 .  ( И с  к л ю ч е й  ы , И з  м . № 3 ) .

4 . 1 0 . 4 .  В сварны х соединениях не д оп у ск а ю тся  следующие 

наружные дефекты:

1 ) трещины в с е х  видов и направлений;

2 ) п о р и с т о с т ь  наружной п ов ер х н ости  ш ва, н еп р овар ы , п од р езы , 

наплывы, прож оги и незаваренны е кр атеры ;

3 )  смещение и совм естны й у в од  кром ок свариваемы х эл ем ен 

тов  свыше н ор м , установл енны х настоящим ст а н д а р т о м ;

4 )  н е с о о т в е т с т в и е  формы и размеры швов требованиям  

ста н д а р тов  и техн и ческ ой  докум ентации.

( И з м е н е н н а я  р е ц а к п и я , И з  м. № 3 ) .

4 . 1 0 . 5 .  ( И с к л ю ч е н ,  И з м. № 3 ) .

4 . 1 0 . 6 .  В сварны х соеди н ен и ях  не д оп у ск а ю тся  следующие 

внутренние дефекты:

1 ) трещины в с е х  видов и направлений, ры хлоты ;

2 ) свищ и;

3 ) непровары  (н есп л авл ен и я) в сечени и  ш ва, п од р езы , 

за исключением указанных в п . п . 4 .1 0 .6 а ,  4 .1 0 . 6 6 ;
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4 )  поры , п о л о с т и , шлаковые и вольфрамовые вклю чения, п р е 

вышающие парам етры , устан овл ен н ы е классам и деф ектн ости  сварных 

швов п о  ГОСТ 23055 в с о о т в е т с т в и и  с  т а б л .1 3  а .

Таблица 13а

! К лассы  деф ек тн ости  по ГОСТ 23055 
Вид сварны х с о е ц и -  , д л я  апп аратов

нений 1

‘ группы  I  | группы 2 группы 3

Стыковые 3 5 6

У гл овы е, тавровы е 4 5 6

Н ахлесточны е 5 6 7

Д оп у ск а ется  к л а сс  деф ек тн ости  для отдельны х пор и вклю

чен и й , оцениваемых по ширине (д и а м етр у ) при толщине св а р и в а е 

мых эл ем ен тов  д о  4 5  мм у ст а н а в л и в а т ь :

4  в м е ст о  3 ,5  в м е ст о  4 ,  6  в м е ст о  5 ,  7  в м есто  6 .

И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

4 .1 0 . 6 а .  В д в у стор он н и х  угл овы х  и тавровы х сварных с о е д и 

нениях п а тр убк ов  с  внутренним ди ам етром  н е б ол ее  250  мм аппа

р а то в  группы 2 и 3 д о п у ск а е т ся  местный внутренний н е п р о в а р , 

расположенный в о б л а ст и  смыкания корневы х швов гл уби н ой  (вы 

с о т о й )  н е бол ее  Ю  % толщины стен к и  к о р п у с а , но н е  б о л е е  2  мм 

и суммарной протяж енностью  не б о л е е  5  % длины шва.

4 .1 0 . 6 6 .  В кольцевы х сты ковы х сварны х соеди нениях ап п аратов  

группы 3 ,  доступны х для сварки  т о л ь к о  с  одной  стор он ы  и вы

полненных б е з  под кл адн ого  кольца д о п у с к а е т с я  н еп ровар  в корн е 

шва гл убиной  (в ы со т о й ) не б о л е е  1 0  % номинальной толщины с в а 

риваемых эл е м е н то в , н о  не б о л е е  2  мм и суммарной протяж енностью
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н е б о л е е  20 % длины шва.

4 .1 0 .6 а ,  4 .1 0 .6 6 .  ( В в е д е н ы  д о п о л н и т е л ь -  

н о ,  И з  м. № 3 ) .

4 .1 0 . 7 .  При к он трол е м етодом  у л ь т р а зв у к о в о й  деф ектоскоп и и  

к а ч е с т в о  сварных соединений должно у д о в л е т в о р я т ь  требованиям  

ОСТ 2 6 -0 1 -1 6 7 .

( И з м е н е н н а я  р е ц а к ц и  я ,  И з м. № I ,  № 3 ) .

4 .1 1 .  Терм ическая обр а ботк а

4 . I I . I .  Аппараты и их эл ем ен ты , и зготовл ен н ы е с  примене

нием св а р к и , ш тамповки, выколотки и в а л ьц ов к и , подлежат терм о

о б р а б о т к е  в следующих сл у ч а я х :

1) при толщине стен к и  об еч а й к и , цилиндрической или кони

ч еск ой  ч а сти  днища, фланца или п атр убк а  в м е сте  их св а р н о го  

соеди н ен и я бол ее  36  мм. Элементы ап п ар атов  толщиной до 5 0  мм 

(к р ом е обеч а ек  и днищ ), работающие при тем п ератур е  о т  минус 4 0  

до плюс 70  ° С , д о п у ск а е т ся  н е п о д в е р га т ь  тер м ообр а ботк е  при у с л о 

вии ком п л ексн ого кон трол я  (ц ветн ы м , токови хревы м , радиографи

чески м  или ул ьтразвуковы м  методам и) в объем е 100 % длины сварных 

ш вов;

2 ) в сл учае в о зд е й ст в и я  на ап п ар ат р а боч ей  ср еды , вызываю

щей межкристаллитную коррозию  и к ор р ози он н ое  р а стр еск и в а н и е ;

3 ) есл и  днища апп аратов (н еза в и си м о  о т  их толщины) из 

алюминиевых спл авов и зготовл ен ы  хол од н ой  штамповкой или гор я ч ей  

ш тамповкой, в том сл у ч а е , когд а  тем п ератур а  окончания п р оц есса  

штамповки менее нижнего значения тем пературы  отж ига.
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Днища а п п а р а т о в , работающих при тем п ературе о т  минус 4 0  

д о  плюс 7 0 °С , и зготовл ен н ы е из цельных з а г о т о в о к  металла в 

отожженном или горя чен атай н ом  с о с т о я н и я х , д о п у с к а е т с я  тер м о

о б р а б о т к е  н е п о д в е р га т ь  при отношении толщины стен к и  к диам етру
S

0 ,0 2 ,  но при толщине не б о л е е  25 мм;

4 )  есл и  т ер м ообр а ботк а  п р ед усм отр ен а  техническим  п р оек том .

( И з м е н е н и я  я р  е д а к ц и я , И з  м. № I , № 3 ) .

4 Д 1 .2 .  Т ер м ообр аботка  должна п р о и зв о д и т ь ся  п о сл е  с в а 

рочных р а б о т  и устр а н ен и я  в с е х  ран ее обнаруженных д е ф е к т о в .

Режимы тер м и ческ ой  об р а б отк и  устан авл и ваю тся  п р ед п р и я ти ем -и з - 

г о т о в и т е л е м .

Сварные элем енты  а п п а р а тов , а также днища, и зготовл ен н ы е 

хол одн ой  ш там повкой, м огу т  п о д в е р г а т ь ся  те р м о о б р а б о тк е  д о  

их сб о р к и . В эт о м  сл у ч а е  тер м ообр а ботк а  и здел ия  в сб о р к е  м о

ж ет не п р о и з в о д и т ь с я , есл и  она н е т р е б у е т с я  п о  п . 4 . 1 1 . 1 .

4 . 1 1 . 3 .  Д о п у ск а е тся  м естн ая  тер м ообр а ботк а  сварных с о е 

динений а п п а р а то в , при проведении  к о т о р о й  должен о б е с п е ч и в а т ь с я  

равномерный н а гр е в  и охлаждение по в с е й  длине шва и прилегаю 

щих к нем у зон  о с н о в н о г о  металла на ширину, равную  2 -3  ширинам 

шва в м есте  е г о  наи больш его раскры тия .

4 . 1 1 .4 .  При те р м о о б р а б о тк е  в п е ч а х  должно быть о б е с п е ч е 

н о  равном ерное р асп р ед ел ен и е  тем пературы  по в с е й  печи и п р о 

ведены м ероп ри яти я , предохраняющие издел ие о т  м естны х п е р е г р е 

в о в  и деформаций в р е з у л ь т а т е  е г о  неправильной у ста н ов к и  и д е й с т 

вия со б с т в е н н о г о  в е с а .
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4 Л I . 5 .  С вой ства  м еталла а п п а р а тов , п осл е  в с е х  циклов 

терм ической  о б р а б о т к и , должны с о о т в е т с т в о в а т ь  требованиям  

н астоящ его ст а н д а р т а .

4 . 1 1 . 6 .  При н евозм ож н ости  или н е ц е л е со о б р а зн о ст и  п р о в е 

дения тер м ообр аботки  ап п ар ата  в целом (н ап р и м ер , тер м ообр а ботк а  

апп аратов  н етр ан сп ор табел ьн ы х по габар и там ) д о п у с к а е т с я  п р о в о 

ди ть  тер м ообр а ботк у  ап п ар ата  по ч астям  с  окон чател ьн ой  м естн ой  

тер м ообр а ботк ой  последую щ их сварных соеди н ен и й .

4 Л 2 . Д ополнительны е тр ебован и я  к колонным аппаратам

4 Л 2 Л .  В а п п ар атах  с  разборными внутренними у стр ой ств а м и  

необходим о п р ед усм атр и вать  люки для монтажа и кон трол я  вн у т

ренних у с т р о й с т в .

4 .1 2 . 2 .  При у с т а н о в к е  колонных ап п аратов  на стальные 

опоры по типу ОСТ 2 6 -4 6 7 ,  н еобходим о п р ед усм атр и вать  п е р е 

ходные элементы соед и н ен и я  с  опорой  при помощи фланцев ( ч е р т .1 3 ) .

Д оп уск а ется  применение других видов соеди нений .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

4 . 1 2 . 3 .  Сварные швы в п ол отн ах  тарелок  и в д ета л я х , на 

которы е опираю тся съемные тарелки или детал и  та р е л о к , в м еста х  

кон такта  между с о б о й , должны быть зачищены зап одл и ц о.

4 .1 2 . 4 .  Не д о п у с к а е т с я  попадание о т в е р ст и й  под паровые 

п атрубки  колпачковы х, щелей реш етчатых и от в е р ст и й  ситчаты х 

тарелок на опорные ч а с т и .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .
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I -  к о р п у с ; 2 -  переходной эл ем ен т; 

3 -  опора

Черт. 13
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4 . 1 2 . 5 .  Уплотнения тар ел ок  и отдельны х секций должны 

быть равномерно зажаты по в сем у  п ери м етру. Материал уп л отн и 

тельных прокладок вы би р а ется  в зави си м ости  о т  у сл ови й  эк сп л у а 

тации .

4 .1 2 . 6 .  Отклонение п о  шагу между соседн им и тарелками не 

должно превышать + 3 мм, откл онени е нижней тарелки по в ы с о т е , 

измеренное .от кромки нижней обечайки к о р п у са , не должно превы 

шать + 3 мм, а в ер х н ей  тарелки + 1 5  мм (ч е р т .  1 4 ) .

Для промежуточных тар ел ок  величина откл онени я + 15  мм и з 

м ен яется  пропорционально к о л и ч е ст в у  та р е л о к , сч и та я  о т  нижней.

Для располож ения ш туцеров по в ы соте  аппарата применяются 

те  же откл он ен и я, ч т о  и для т а р е л о к , есл и  они специально не 

обусловлены  чертеж ам и.

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м. № I ) .

4 . 1 2 . 8 .  Отклонение р а сст о я н и я  о т  нижней кромки сливной 

п ер егор од к и  д о  п о в е р х н о ст и  нижней со се д н е й  тарелки и р а сст о я н и я  

п о  горизон тал и  о т  п е р е го р о д к и  до успокаивающ ей планки не должно 

быть бол ее  + 3  мм (ч е р т .  1 4 ) .

4 .1 2 . 9 .  Отклонения нерегулируем ы х тарел ок  (оп орны х д е 

талей ) о т  гор и зо н та л ь н о ст и  не должны превышать указанны х в 

та б л . 1 4 .

Результаты  зам ер ов  отклонений о т  гор и зо н та л ь н о сти  тар ел ок  

за н о ся т ся  в ф ормуляр, заверяемы й ОШ п р е д п р и я т и я -и зго т о в и т е л я .

Формуляр п р и л а га е т ся  к п а сп о р ту  колонны.





щфрттт,,,щ,тшш n  i ш— ■  *    

ОСТ 2 6 -0 1 -1 1 8 3 -8 2  С. 80

Таблица 14

! Внутренний ! Отклонения ! С редиеариф м ети-
Тип ! ди ам етр  колонны , ! та р ел к и , мм !ч е с к о е  о т к л о н е -

тарел ок  ! мм !н е  б ол ее  !н и е  тар ел ок  по
! ! !в с е й  кол он н е,м м

К олпачковы е, 3 0 0 0  и менее 3

ситчаты е свыше 3000 4
Я

Решетчатые 2 0 0 0  и менее 2
О

и др . свыше 2000 3

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я,  И з  м.  № I ) .

4 .1 2 .1 0 .  Для регулируем ы х тарелок откл онени е п л о ск о ст и  

тарелки о т  го р и зо н та л ь н о ст и  не должно превышать 3  мм на I  м 

ди ам етр а , н о  не б о л е е  4  мм на в е с ь  диам етр .

4 .1 2 .1 1 .  Отклонение вы соты  обечайки с  фланцами н е должно 

бы ть бо л е е  +  2  мм на I  м номинального р а зм ер а , н о  не б о л е е  + 5  мм 

на всю в ы соту  обеч а й к и .

4 .1 2 .1 2 .  Отклонение о т  параллельности  уплотнительны х п о 

в е р х н о ст е й  фланцев а п п а р а т о в , обечайки которы х с о с т о я т  из о т д е л ь 

ных о б е ч а е к , п осл е  м ехан и ческой  о б р а б о т к и , не должно быть б ол ее  

0 ,4  мм на I  м диаметра и не б о л е е  1 ,0  мм на ди ам етр .

Отклонение о т  перп ендикулярности  уплотнительны х п о в е р х н о ст е й  

фланцев с  образующ ей обечайки  н е должно быть б о л е е  0 ,6  мм на I  м 

вы соты  обечайки  и не бо л е е  2 мм на всю вы соту  обеч а й к и .
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4 .1 2 . 1 3 .  Отклонение о т  к р у гл о ст и  к ор п у сов  ап п ар атов  не 

должно превышать 0 ,5  % ном инального вн у тр ен н его  диаметра и не 

должна бы ть б ол ее  20  мм.

4 .1 2 . 1 2 ,  4 .1 2 .1 3 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  

И з  м. № I ) .

4 .1 2 . 1 4 .  К он стр укц и я , п арам етры , размеры и технйййе т р е 

бован и я  тарелок  и их детал ей  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  техническим  

п р оек та м  и требованиям  н астоя щ его  ст а н д а р т а .

4 .1 2 . 1 5 .  Отклонение ур овн я  верхн и х тор ц ев  сливных тр уб  и 

п е р е г о р о д о к  отн оси тел ьн о  п о в е р х н о ст и  тар ел ок  д о п у с к а е т с я  в п ре

дел ах  + 3  мм. Б а зой , о т  к о то р о й  в е д е т с я  за м е р , служит г о р и з о н 

тальная  п л о с к о с т ь , пр овед ен н ая  ч е р е з  верхн ие торцы сливных труб

4 .1 2 . 1 6 .  Отклонение о т  п л о с к о с т н о с т и  осн ован и я  кол пачковой  

тарелки п осл е  штамповки и приварки паровы х п а тр у бк ов  н е  должно 

быть б о л е е  + 3 мм на I  м ди ам етра .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 1 ) .

4 .1 2 .1 7 .  Верхние торцы паровы х п а тр у бк ов  тарел ок  в сб о р е  

должны быть в одной гор и зон та л ьн ой  п л о с к о с т и , откл он ен и е о т  

п л о с к о с т и , проведенной  ч е р е з  тор ец  п а р о в о г о  патр убк а  м акси

мальной вы соты , не должно быть б о л е е  3  мм.

4 .1 2 .1 8 .  Паровые п атрубки  должны и з г о т о в л я т ь с я  из тр уб  

или л и с т а , при и зготовл ен и и  паровы х п а тр у бк ов  из л и ста  о т к л о 

нение о т  к р у гл ости  и откл он ен и е диам етра должны н а х о д и т ь ся  в 

п р ед ел ах  отклонений на трубы .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 1 ) .
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4 .1 2 . 1 9 .  Отклонение по шагу между соседн и м и  отвер сти ям и  

п од  паровы е п атрубки  н е должно превышать + 2  мм, откл онени е между 

крайними отверсти ям и  под паровы е п атрубки  тарел к и  (в  п р ед ел ах  

о д н о го  п ол отн а ) не должно превышать + 4  мм.

4 .1 2 . 2 0 .  Отклонение о т  парал лел ьн ости  тор ц ев  "А ”  о т б о р 

тованны х о т в е р ст и й  о тн оси тел ь н о  п ов ер х н ости  "Б ”  (ч е р т .  1 5 ) не 

должно превышать 0 ,5  мм на диаметр о т в е р с т и я  при 2 ,5  мм и 

0 ,3  мм при S ^  2 ,5  мм.

4 .1 2 . 2 1 .  Отклонение о т  парал лел ьн ости  тор ц ов  п а р о в о го  п а т 

р у бк а  и откл онени е о т  перпендикулярности  их к о с и  патрубка не 

должны быть б ол ее  1 ,0  мм на диаметр п а т р у б к а .

4 .1 2 . 2 0 ,  4 .1 2 .2 1 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № I ) .

4 .1 2 . 2 2 .  Колпачки должны и зго т о в л я т ь с я  ш тамповкой из ма

т е р и а л а  м а р ок , указанных в р а зд е л е  3 н а стоя щ его  ста н д а р та .

И зготовл ение колпачков из алюминия марок АМг2, АМгЗ,

АМг5 и АМгб, ввиду их низких п л асти ческ и х  с в о й с т в ,  не д о п у с 

к а е т с я .

4 .1 2 . 2 3 .  Глубина р и сок  на наружной п о в е р х н о ст и  колпачка 

не б о л е е  0 ,2  мм.

4 .1 2 . 2 4 .  Отклонение о т  парал лел ьн ости  нижнего торца 

колпачка отн оси тел ьн о  осн ован и я  тарелки не должно би ть б ол ее  

2 мм на диаметр кол пачка.

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 ) .
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4 .1 2 .2 5 .  П ерекос колпачков о тн о си те л ь н о  п л о ск о ст и  тар ел к и , 

замеряемый о т  вер х а  п р о р е з е й , н е должен превышать + 2 мм.

4 .1 2 .2 6 .  Отклонение о т  с о о с н о с т и  колпачка и п а р о в о г о  п а т 

рубка д о п у с к а е т с я :

для колпачков ди ам етром  Д = 6 0  и м ен ее -  н е  б о л е е  1 ,5  мм; 

для колпачков диаметром Д у  6 0  мм -  н е  б о л е е  2 мм.

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м . № I ) .

4 .1 2 .2 7 .  Отклонения наружных ди ам етров колпачков п о  нижней 

кром ке зу б ь е в  н е  должно быть бо л е е  (ч е р т .  1 6 ) :

при Д = 6 0  мм и менее -  плюс 2  мм;

"  Д > 6 0  д о  8 0  мм -  плюс 3  мм;

" Д у 8 0  до 100 мм -  плюс 4  мм;

" Д > 1 0 0  до 150 мм -  плюс 6  мм.

4 .1 2 .2 8 .  П озиционное откл он ен и е оси  о т в е р ст и я  под специаль

ный б ол т  отн оси тел ьн о  оси  колпачка -  не б о л е е  1 ,5  мм.

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 1 ) .

4 .1 2 .  2 9 . П роверка п л отн ости  п а р о в о го  п атрубка  и е г о  при

варки к секции (п о л о т н у ) тарелки п р о и зв о д и тся  вы борочно (1 0  % о т  

общ его числа секц ий) в специальных п р и сп особл ен и ях  наливом воды 

с  вы сотой  у р о в н я , равной вы соте  п а р о в о го  п а тр у бк а . При этом  

д о п у ск а е т ся  просачиван ие не б о л е е  5 капель в минуту и з -п од  

каж дого п а тр у бк а .

Если тарелка им еет закрытый люк, п р о в е р я е т ся  гер м ети ч 

н о с т ь  крышки.
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I  -  к о л п а ч о к ; 2 -  п а р о в о й  п а т р у б о к ; 3  -  ш ай ба ; 4  -  г а й к а ;

5  -  спец иал ьны й б о л т ;  б  -  п о л о т н о  т а р е л к и ; 7  -  сп е ц и а л ь н а я  га й к а

Ч е р т . 16
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Тарелка в с б о р е  с ч и т а е т с я  гер м ети ч н ой , е сл и  у р ов ен ь  воды , 

налитой на тар ел к у  вр овен ь  с  торцом  п а р ов ого  п а т р у б к а , в течен и е 

20 мин. пониж ается на величину не б о л е е  25 мм.

Испытание п р о и зв о д и т ся  при закрытых сливных о т в е р с т и я х .

Не д о п у ск а е т ся  концентрация течи  в одном м е с т е .

П р и м е ч а н и е  : В отдел ьн ы х, техн и ческ и  обосн ован н ы х 

сл у ч а я х , по согл асован и ю  с  за к а зч и к ом , 

испытания на гер м ети ч н ость  д о п у с к а е т с я  

п р овод и ть  на м е ст е  монтажа.

4 .1 2 .3 0 .  Д оп ускаем ое откл онени е по к ол и ч естк у  о т в е р ст и й  в 

перфорированном п ол отн е си тчаты х тарелок  -  не б о л е е  плюс

3 % о т  задан н ого  к ол и ч еств а  о т в е р с т и й .

4 .1 2 .3 1 .  Отклонение о т  п л о ск о ст н о ст и  секц ий  ситчаты х т а 

релок п осл е  перфорации н е должно превышать 2  мм на I  м ди ам етр а , 

но не бол ее  5 мм на в е с ь  ди ам етр .

( И з м е н е н  н а  я р е д а к ц и  я,  И з м .  № 1 ) .

4 .1 2 .3 2 .  Сегменты и карманы ситчаты х тар ел ок  должны 

иметь взаимно перпендикулярные стор он ы . Отклонение о т  п ерп ен 

дикулярности ст о р о н  д о п у с к а е т с я  н е б о л е е  2 мм по наибольшей 

с т о р о н е .

4 .1 2 .3 3 .  Отклонение о т  п л о ск о ст н о сти  реш етчатой  тарелки 

п осл е  уста н овк и  не должно превышать 2 мм на I mv ди ам етра , но не 

бол ее  3 мм на в е с ь  ди ам етр .

( И з м е н  е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 ) .
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4  Л 2 .3 4 .  Предельные откл онени я р азм ер ов  р еш етч атой  т а 

релки  между щелями "  t , " ,  длины " /  п и ширины "  & "
( ч е р т .  1 7 )  -  +  ГОСТ 25347 .

“  2

( И з м е н е н н а я  р е  д а  к ц и я , И з  м. № I ,  № 3 ) .

4 .1 2 . 3 5 .  На тар ел к е по кромкам щелей д о п у с к а е т с я  н е  б ол ее  

18  н еск в озн ы х  трещин длиной 5  мм каж дая, располож енных в р а з 

ных м е ст а х  тар ел к и .

4 .1 2 . 3 6 .  В собранны х и установл енны х распредел ител ьны х 

та р ел к а х  вер хн и е торцы п атр убк ов  должны быть в одной  го р и з о н 

тал ьн ой  п л о с к о с т и ; откл онени е о т  п л о с к о с т и , провед ен н ой  ч ер ез  

т о р е ц  п а тр у б к а  максимальной вы соты , не должно превышать 3  мм.

4 .1 2 . 3 7 .  Секции (п о л о т н а ) р аспредел ител ьн ы х т а р е л о к , 

п од готов л ен н ы е п од  у ст а н о в к у  п а т р у б к о в , должны быть выправлены. 

О тклонение о т  п л о ск о ст н о ст и  не должно превышать 3 мм при любом 

ди ам етр е  а п п а р а тов .

4 .1 2 . 3 8 .  П озиционное откл он ен и е о си  о т в е р с т и я  под п а т 

р убк ом  о т  ном инального положения н е  должно бы ть б о л е е  + I  мм.

4 .1 2 . 3 9 .  Полосы для тар ел ок  под н а са д к у  должны быть 

выправлены . Отклонение о т  п л о с к о с т ? ! ^  н е  должно превышать 2 мм 

на I  м длины.

4 . 1 2 . 3 7 - 4 . 1 2 .3 9 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з  м.  № I ) .
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4 .1 3 .  Дополнительные требован и я к кожухотрубчатым теп 

лообменным аппаратам

4 .1 3 . 1 .  Типы, основные параметры , размеры и пределы при

менения теплообменных аппаратов должны с о о т в е т с т в о в а т ь  техни

чески м  проектам  и требованиям настоящ его ста н д а р та .

4 .1 3 . 2 .  В межтрубном п р остр а н ств е  апп аратов у  штуцера для 

в хода  теп л он оси тел я  должен у ста н а в л и в а ться  отбой н и к . В техни

ч еск и  обоснованны х сл учаях отбойник д о п у ск а е т ся  не устанавл и

в а т ь .

4 .1 3 . 3 .  Проходное сечен и е ш туцеров, установленны х на 

распределительны х кам ерах, предназначенных для входа или вы

ход а  теп л он оси тел я , не должно превышать п р ох од н ого  сечения 

од н ого  х о д а .

4 .1 3 . 4 .  Глубина крышки плавающей гол овки  д в у х х од ов ого  по 

трубам  аппарата должна быть та к ой , чтобы  площадь ее  централь

н о г о  сечени я превышала п р оходн ое сечен и е труб од н ого  хода не 

менееу.чем в 1 ,3  р а за .

4 .1 3 . 5 .  Все крышки аппарата и отъемные распределительны е 

камеры м ассой  б ол ее  20 к г  должны быть снабжены ушками, рым- 

болтами или другими соответствую щ им и присп особл ениям и , п о з 

воляющими применять грузоподъемны е у ст р о й ст в а  при открывании 

крышек и выполнении сборочны х р а б о т .

4 .1 3 . 6 .  Отклонения габаритны х и присоединительны х р а з 

м еров аппарата и е г о  сборочны х единиц не должны быть более



ОСТ 2 6 -0 1 -1 1 8 3 -8 2  С . 90

указанны х на ч е р т . 1 8 ,  г д е  К = 5  мм при длине тр у б  3000  мм и 

м е н е е , К = 10 мм при длине труб бол ее  3 0 0 0  мм.

4 . 1 3 . 7 .  Предельные отклонения в н у тр ен н его  диаметра теп л о

обменников с  жидкостным теп л он оси тел ем , подаваемым в меж труб

н ое  п р о с т р а н с т в о , HI4 ГОСТ 25347.

Предельные откл онени я вн утрен н его диам етра теплообм енников 

с  паровым теп л он оси тел ем , подаваемым в м еж трубное п р о с т р а н с т в о , 

H I6 ГОСТ 25347 .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № I , № 3 ) .

4 . 1 3 . 8 .  Внутренняя п ов ер х н ость  кожуха и ш туцеров до 

сбор к и  должна быть очищена о т  Окалины и г р я з и .

4 .1 3 . 9 .  Сварные швы кожуха и осн ован и я  ш туцеров должны 

быть зачищены таким о б р а зо м , чтобы  не п р е п я т ст в о в а т ь  монтажу 

т р у б н о го  п учка .

4 .1 3 .1 0 .  Отклонение о т  прямолинейности образующ ей обечайки 

кожуха должна быть в п р едел ах  величины доп усти м ой  р а зн ости  

между внутренним диаметром  обечайки и наружным диаметром  п о 

перечны х п е р е го р о д о к  тр у б н о го  пучка .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и  я,  И з м .  № 1 ) .

4 . 1 3 . 1 1 . Р екомендуемая кон струкц и я у зл а  крепления трубной  

реш етки в теплообм енниках приведена на ч е р т . 1 9 , при эт о м  

должно вы полняться у сл ов и е  прочн ости  кожуха в м е ст е  крепления 

к р еш етке.
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1 -к ож ух ; 2 -расп редел и  тельная камера; 3-крышка; 4 -п ер егор од к а  

поперечная; 5 -п ер егор од к а  продольная; 6 - трубная реш етка; 

7 -о п о р а ; е -п л а в а щ а я  гол овка .

Ч е р т . IR



!.[,■!■, ■ ! И . I,JIД , 1 j  - ; I;n Г Iijj.wj

OCT 2 6 -0 1 -1 1 ,8 3 -8 2  C.92.

S3 ̂  так
Л

2 S2p + C-
§ 2.

но не 
менее

20 мм при Л> IOOO мм;
16 мм при 6 0 0 ^ 1 )4  1000 
12 мм при ]] ^  600  мм;

гд е  -  эквивалентная толщина втулки , определяемая
из расчета  на п р о ч н о сть ;

Szp -  расчетн ая  толщина обечай ки , б е з  прибавки на 
коррозию

t  7/ так ; (150~ hi) мм j  
R ~ 8 -1 0  мм при Лй 600  мм;
/? = 1 2 -1 5  мм при 6 0 0 'ё, Ю 00 мм; R^  8  мм
ft Z 16 мм при Л У 1000 мм.

Ч ерт. 19



ост 2 6 -0 1 Л 1 8 3 -8 2  С .93

Д опускаю тся  д р уги е  конструкции узла крепления трубной  
при

решеткйгналичии опыта и зготовл ен и я  и с  подтверж дением р а б о 

т о сп о со б н о ст и  р а сч е то м .

В трубных р еш етках , изготовляемы х из п л и т, должна п ро

в од и ть ся  у л ьтр а зв у к ов а я  деф ектоскопия м еста п ер ех од а  решетки 

к цилиндрической ч а сти  и цветная деф ектоскопия цилиндрических 

п ов ер х н остей  той  же ч а ст и  решетки на наличие недопустимы х 

деф ектов типа р а ссл оен и й .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 1 ) .

4 .1 3 .1 2 .  На неподвижной трубной  решетке ап п аратов  с  

плавающей гол ов к ой  и с  (J -  образными трубами по наружной 

кольцевой  п ов ер х н ости  вы полняется проточка для крепления 

п р и сп особл ен и й , облегчающих извлечение из кожуха т р у б н о го  

пучка.

4 .1 3 .1 3 .  Отклонение о т  перпендикулярности у п л отн и тел ь

ной п овер хн ости  неподвижной решетки аппаратов с  плавающей 

гол овк ой  и с  U -  образными трубами к оси  т р у б н о го  пучка

при диаметре трубной  решетки 1600  мм и менее не должно быть бол ее

2 мм, а при диаметре трубной  решетки свыше 1600 мм -  не б ол ее

3 мм.

4 .1 3 .1 4 .  Крепление труб к трубным решеткам ( с м .ч е р т .20 )

должно вы полняться комбинированным сп о со б о м , получаемым сваркой  
реш еткой

труб с  трубнойУ с последующей р азвал ьц овкой . Соединение труб с  

трубной реш еткой свар кой  б е з  развальцовки не д о п у ск а е т ся .

4 .1 3 .1 5 .  Р азвал ьц овку  п осл е  сварки п р ои звод и ть  п о  сварном у

шву, кроме соеди н ен и й , склонных к трещинам (алюминиевые сплавы

типа АМг и АМц). С оединения, склонные к трещинам, п оц в ол ь ц ев а ть , 
от

отступ и вУ свар н ого  шва на 5 -8  мм.
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4 .1 3 .1 6 .  Ширина п р оточ к и  под приварку тр у б  ( " S " )  должна 

быть н е бол ее  0 ,3  ширины перемычки между трубами (ч е р т .  2 0 ) .

4 .1 3 .1 4 - 4 .1 3 .1 6 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № I ) .

4 .1 3 .1 7 .  Трубные реш етки должны и з г о т о в л я т ь с я  из цельной 

плиты или поковки  б е з  сварны х ш вов. Д о п у ск а е тся  и зготов л ен и е  

трубных реш еток сварны м и, из ч а с т е й . При э т о м  реш етки диам етром  

менее 1600 мм должны и з г о т о в л я т ь с я  не б о л е е ,  чем из т р е х  ч а с т е й , 

а диаметром свыше 1600 мм -  н е  б ол ее  чем из четы рех  ч а с т е й . 

Ширина любой ч а ст и  должна бы ть н е  м енее 4 0 0  мм. П ер есечен и е 

сварных швов при эт о м  не д о п у с к а е т с я .

Д оп у ск а ется  на сварны х швах реш еток р а сп о л а га т ь  о т в е р ст и я  

при усл ови и  кон трол я  к а ч е с т в а  сварных швов радиограф ией или 

у л ьтр а зв у к ов ой  д еф ек тоск оп и ей .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з м .  № 3 ) .

4 .1 3 .1 8 .  Р асполож ение тр уб  в трубных р еш етках , поперечны х 

п ер егор од к а х  и располож ение вы реза в п е р е г о р о д к а х , и зготовл яем ы х 

из алюминиевых сп л авов  марок АМгЗ, АМг5, АМгб должно с о о т в е т с т 

в ов а ть  ГОСТ 1 5 1 1 8 , ГОСТ 1 3 2 0 2 , ГОСТ 13203 .

Схема располож ения тр у б  в трубных р еш етках , п ер егор од к а х  

из алюминия и алюминиевого сплава АМц должна с о о т в е т с т в о в а т ь  

ГОСТ 1 5 1 18 , ГОСТ 1 3 2 0 2 , ГОСТ 1 3 2 0 3 .

Шаг располож ения тр у б  в трубных реш етках из алюминия и 

сп л ава  АМц должен бы ть :

32  мм -  для труб ди ам етром  20  мм;

38 мм -  для труб ди ам етром  25 мм;
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4 6  мм -  для труб диаметром 32 мм;

52 мм -  для труб диаметром 38 мм.

Граница располож ения труб  в трубных реш етках и п е р е го р о д 

ках аппаратов из алюминия и сплава АМц не должна выходить за 

пределы , предусмотренные ГОСТ I 5 I I 8 ,  ГОСТ 1 3 2 0 2 , ГОСТ 1 3 2 0 3 .

Д опускаются в техн и ческ и  обоснованны х случаях в теп л о

обменниках с U -  образными трубами другие схемы и шаги 

расположения отвер сти й  в трубных реш етках.

(И  з м е  н е н н а я р е д а к ц и я ,  И з м. № I , № 3 ) .

4 .1 3 .1 9 .  Позиционное отклонение двух сосед н и х  отв ер сти й  в 

трубных решетках и п ер егор од к а х  не должно быть бол ее  + 0 ,5  мм 

и любой суммы ш агов-+  1 ,0  мм.

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 ) .

4 .1 3 .2 0 .  Предельные отклонения разм еров о тв е р сти я  в тр у б 

ной решетке для теплообменной трубы (ч е р т . 21) :

d 0 НИ ГОСТ 2 5 3 4 7 ; 

d< HI4 ГОСТ 2 5 3 4 7 .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № I ,  № 3 ) .

4 .1 3 .2 1 .  Н есовпадение п л о ск о сти  под прокладку (ч е р т .  22) 

у  п ерегородки  с  пл оскостью  п од  прокладку во фланце р а сп р ед е 

лительной камеры ( " K j " )  и н есовп аден и е п л оск ости  паза трубной 

решетки под п ер егор од к у  с  п л оск остью  кольцевой п овер хн ости  

под прокладку (" K g " )  не должно превыш ать:

0 ,3  мм -  для апп аратов диаметром 1200 мм и м ен ее;

0 ,4  мм -  свыше 1200 д о  1400 мм;

0 ,5  мм -  - " -  свыше 1400 .
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4 .1 3 .2 2 .  Ш ероховатость п овер хн ости  под уплотнительную 

прокладку и отверсти й  под трубы в трубных решетках должна 

быть н е  бол ее 1 2 ^ /  по ГОСТ 2789.

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я  , И з м .  №3 ) .

4 .1 3 .2 3 .  Отклонение о т  перпендикулярности поперечных пере

го р о д о к  к оси  трубного пучка не должно превышать I  мм на 

каждые 300 мм диаметра п ер егород ки .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и  я,  И з м .  № 1 ) .

4 .1 3 .2 4 .  Расстояние между поперечными перегородками не 

должны быть менее указанных в та бл . 1 5  и бол ее  указанных в 

т а б л .1 6 .

Таблица 15

мм

Внутренний диаметр 
аппарата

!
j
! Минимальное р а сстоян и е 
! между перегородками

400  и менее
-- !

200

Свыше 400  до 800 300

Свыше 800 400

Таблица 16

мм

Наружный диаметр ! Максимальное р асстоя н и е
труб ! между перегородками

1 6 , 20 600

2 5 , 32 700

38 800
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4 .1 3 .2 5 .  к а ч е н и е  номинальных диам етров поперечных п е р е 

гор од ок  для аппаратов внутренним диаметром

Д *s 600 мм и менее принимать равным ( Д - 3 ) , 

для остальных — (Д -5 ) мм.

4 .1 3 .2 6 .  Предельные отклонения наруж ного диаметра п оп е

речных п ер егор од ок  h 12  ГОСТ 25347.

4 .1 3 .2 7 .  Предельные отклонения диаметра отвер сти й  под 

трубы в поперечных п ер егор од к а х  H I2 ГОСТ 25347 .

4 .1 3 .2 6  , 4 .1 3 .2 7 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  

И з м.  № I ,  № 3 ) .

4 .1 3 .2 8 .  Толщина поперечных п ер егор од ок  должна быть н е  

менее указанной в т а б л .17 .

Таблица 17

мм

Внутренний 
диаметр аппарата

! Минимальная толщина п ер егор од ок  при 
! расстоян и и  между перегородкам и

д о  300  !3 0 1 -4 5 0 1 4 5 1 -6 0 0 1 6 0 1 -8 5 0 !8 5 1 -и  бол ее

700 и менее 5 6 8 8 10

Свыше 700 д о  1000 6 8 8 10 12

Свыше 1000 6 8 10 10 12

4 .1 3 .2 9 .  Поперечные п ер егород ки  в трубном  пучке должны 

устан авл и ваться  с  помощью распорных т р у б о к , стяжек и га ек  

к ним.

Д оп уск ается  приварка п ер егор од ок  к стяжкам при условии 

соблюдения перпендикулярности п ер егор од ок  трубному пучку.

Приварка п ер егор од ок  к теплообменны м.трубам не д о п у ск а е тся .

Минимальная толщина продольных п ер егор од ок  8 мм.
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4 . 1 3 . 3 0 .  Толщины п ер егород ок  в распределительны х кам ерах 

и крышках должны быть не менее указанных в та б л . 1 8 .

мм

Таблица 18

Внутренний диаметр аппарата Толщина п ер егор од ок

4 0 0  и менее 6

Свыше 4 0 0  д о  600 10

Свыше 6 0 0  до 1000 12

Свыше 1000 14

4 .1 3 .3 1 .  Диаметры стяжек и их к ол и ч еств о  должны быть не 

менее указанны х в т а б л .19.

Таблица 19

Внутренний диаметр 1 
а п п а р а та , мм

600
и менее

Свыше 
600  до 

1000  j

Свыше 1000| 
до 1600 j Свыше 1600

Минимальный диаметр 

стя ж ек , мм 12 16

Минимальное коли

ч е с т в о  стя ж ек , шт. 4 6 8 10
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4 . 1 3 . 3 2 .  Трубы должны и з г о т о в л я т ь с я  б е з  кол ьц евы х сварны х 

ш вов. В тех н и ч еск и  обосн ован н ы х  сл учаях  д о п у с к а е т с я  и з г о т а в л и 

в а ть  трубы  с  минимальным к ол и ч еств ом  к ол ьц евы х сварны х ш вов , 

при э т о м  сварны е швы н е  цолжны п р е п я т с т в о в а т ь  с б о р к е  т р у б н о г о  

п уч к а .

4 .1 3 . 3 3 .  Наружная п о в е р х н о ст ь  кон ц ов  т р у б ,  предназначенн ы х 

п од  р а зв а л ь ц о в к у  в трубны х р еш етк ах , должна бы ть зачищена на 

длине не м ен ее  д вук р атн ой  толщины тр у бн ой  р еш етк и .

З ачи стка  п о в е р х н о ст и  тр уб  н е  должна в ы вод и ть  толщину т р у 

бы за  пределы  допустим ы х м инусовы х отк л он ен и й .

4 .1 3 . 3 4 .  Отклонение о т  пер п ен ди к ул я р н ости  торц а  трубы  о т н о 

си тел ьн о  о си  трубы  н е  б о л е е  I  мм.

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м. № I ) .

4 . 1 3 . 3 5 .  М аксимальное к о л и ч е ст в о  т р у б ,  заглуш аемы х в 

исклю чительны х сл у ч а я х  на п р е ц п р и я т и и -и зго т о в и т е л е  , п р и в ед е 

но в т а б л .2 0 .

Таблица 20

------------------------------------------------------------------------------------------------------ 1

Внутренних^
диаметр а п п а р а та ,

мм

4 0 0  и 
м енее

Свыше 
4 0 0  до 
600

Свыше 
600  до 
8 0 0

Свыше 
8 0 0  до 
1 0 0 0

Свыше 
1000  дс 
1200

Свыше
1200

М аксимальное 
к о л и ч е ств о  
заглушаемых 
т р у б , шт.

2 3 4 5 6 8
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4 .1 3 . 3 6 .  Гидравлическое испытание п л о т н о ст и  крепления 

тр уб  в трубны х реш етках должно п р о и зв о д и ть ся  при давл ен и ях , 

предусм отренны х в р а зд ел е  8  применительно к расчетн ы м  условиям  

для кож уха.

Если давление в межтрубном п р о ст р а н ст в е  меньше давления 

в трубн ом  п р о с т р а н с т в е , испытание п л отн ости  креп лени я труб 

п р о в о д и т ся  в о зд у х о м , кер оси н ом , галлои дам и, ге л и е м , фреоном или 

аммиаком.

Если толщина трубных реш еток р а ссч и та н а  на переп ад  д а в 

ления между трубным и межтрубным п р о ст р а н ст в а м и , у сл о в и я  испы

тания должны у к а зы в а ться  в чертеж ах.

4 .1 3 . 3 7 .  При наличии указаний в тех н и ч еск ом  п р оек те  д о 

п у с к а е т с я  п р овед ен и е испытания п л отн ости  креп лени я тр уб  в 

трубн ой  реш етке галлоицным или гелиевы м т е ч е и ск а т е л е м .

4 .1 3 . 3 8 .  Сварной шов приварки трубн ой  реш етки к фланцу 

или к кож уху в аппаратах с  неподвижными трубными решетками и с  

температурны м ком пенсатором  подлежит контролю  по в с е й  длине.

В сл учае  н е д о ст у п н о ст и  в с е г о  шва или отдельны х е г о  у ч а ст к о в  для 

кон трол я  ул ьтразвуковы м  м етодом  или радиограф ией вы бор метода к он т 

р ол я  п р о и зв о д и т ся  в с о о т в е т с т в и и  с о  спец иал ьной  и н стр ук ц и ей , 

утверж денной  в устан овл ен н ом  п ор я д к е .

4 .1 3 .3 9 .  Прибавка на коррозию  с о  стор он ы  воды (или р а с с о л о в ) 

теплопередающ их эл ем ен тов  водохлажцаемых тепл ообм ен н иков  при 

п о в ер х н остн ой  п л отн ости  т е п л о в о го  п оток а  б о л е е  3 0  кВ т/м ^  должна 

быть увеличила в 2 раза  по сравнению с  п р и бавк ой  на коррозию , 

назначаемую для усл ови й  эк спл уатац ии  при тем п ер а ту р е  теп л оп ер е

дающей стен к и .

( В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з  м.  № 3 ) .
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5 .  ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

5 .1 .  При и з г о т о в л е н и и , испы тании, м онтаж е, эк сп л уатац и и  

и р ем он те ап п ар атов  с л е д у е т  р у к о в о д с т в о в а т ь с я  настоящ им ст а н 

д а р том , инструкцией  по эксп л уатац и и  а п п а р а то в , "Правилами 

у с т р о й с т в а  и б е зо п а сн о й  эксп л уатац и и  с о с у д о в ,  работающ их п од  

д авл ен и ем ", стандартам и  и нормами п о  технике б е з о п а с н о с т и  и 

промышленной са н и та р и и .

5 .2 .  При испы тании, монтаж е, эксп л уатац и и  и р ем он те  ап 

п а р а т о в , предназначенны х для п р ои зв од ств а  в з р ы в о - , пож ар ооп ас

ных п р од уктов  и сильнодействую щ их ядовитых в е щ е ст в , сл е д у е т  

р у к о в о д с т в о в а т ь с я  "Общими правилами в зр ы в о б е зо п а сн о ст и  для 

взры вопож ароопасны х хим ических неф техим ических и н еф теп ер ер а 

батывающих п р ои зв од ств .^

( И з м е н  е ' н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м.  № 3 ) .

5 .3 .  Т ребования б е з о п а сн о ст и  при и зго т о в л е н и и , испытании 

и эксп л уатац и и  а п п а р а т о в , не предусм отренны е настоящ им ст а н 

д а р том , должны у ст а н а в л и в а т ь ся  техническими услови ям и на к он кр ет

ные вицы а п п а р а тов .

5 .4 .  Аппараты должны к о н с т р у и р о в а л и  и з г о т о в л я т ь с я  в 

с о о т в е т с т в и и  с  требованиям и ГОСТ 1 2 .2 .0 0 3 .

(И з м е н е н н а я р е д а к ц и я ,  И з м. Ш I ,  № 3 ) .

5 .5 .  Аппараты и их соста в н ы е ч а сти  м а ссой  б о л е е  20  кг 

должны иметь м еста  или специальные п р и сп особл ен и я  д л я  стр оп ов к и .

Строповка апп арата  и п оставочн ы х бл оков  при подъем е и 

у ст а н о в к е  в п р о е к тн о е  положение должна п р о и зв о д и т ь ся  в с о о т -
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в етств и и  со  схемам и, указанными в эксплуатационн ой  докум ен

тации, поставл яем ой  с  аппаратом .

5 . 6 .  Конструкция фланцевых соединений аппаратов должна 

обесп еч и в а ть  гер м ети чн ость  в пределах п а р а м етр ов , п р ед усм от

ренных стан д артом .

Аппараты не должны доп ускать  загрязн ен и е окружающей среды 

выше предельно допустимых концентраций ЦЦК в в о зд у х е  рабочей  

зоны в со о т в е т ст в и и  с  требованиями раздел а  2 ГОСТ 1 2 .1 .0 0 5 .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

5 .7 .  Площадка для обслуживания аппаратов должна иметь 

ограж дения и лестницы с  поручнями.

5 .8 .  Температура наружной п овер хн ости  а п п а р а тов , у ста н а в 

ливаемых в производственны х помещениях, не должна превышать 

плюс 4 5 °С .

Требуемая теплоизоляция должна п р ои зв од и ться  на м есте  

монтажа.

5 .9 .  Не д о п у ск а е т ся  разбор ка  и рем онт а п п а р а тов , находящих

ся  под избыточным давлением , до п ол н ого  снятия давления.

5 .1 0 .  Аппарат у  п отр еби тел я  должен быть заземлен согл а сн о  

"Правил у ст р о й ст в а  эл е к т р о у ст а н о в о к " (ИУЭ) и защищен о т  с т а 

т и ч е ск о г о  эл ек тр и ч еств а .

5 . 1 1 . П огрузочн о-р азгр узочн ы е работы  должны п р ои зводи ться  

в со о т в е т ст в и и  с  требованиями б е з о п а с н о с т и , предусмотренными 

ГОСТ 1 2 .3 .0 0 9 .

( И з м е н е н н а я  р е ц а к ц и я,  И з м.  № 3 ) .
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6 .  К О М П  Л Е К Т Н О С Т Ь

6 . 1 .  К ом плектность п оста в к и  ап п ар атов  о п р е д е л я е тся  н а с т о я 

щим ста н д а р том , действующ ей н о р м а ти в н о -тех н и ч еск ой  докум ен тац и ей , 

техническим и условиям и на кон кр етн ое  и зд е л и е , а для э к сп о р т и 

руемых апп аратов дополнительно указаниями з а к а з -н а р я д а .

6 . 2 .  Аппараты должны п о ст а в л я т ь ся  в собр ан н ом  в и ц е , с  у с т а н о в 

ленными внутренними у ст р о й ст в а м и , рабочими прокладкам и, о т в е т 

ными фланцами, прикрепленными к штуцерам а п п а р а т о в , крепежными 

деталями и не т р е б о в а т ь  р а збор к и  при монтаж е.

Д о п у ск а е тся  в целях сох р а н н ости  отдельны х сборочны х единиц 

и дета л ей  п оста в л я ть  их в отдел ьн ой  у п а к о в к е .

6 . 3 .  В сл у ч а е  п оста в к и  ап п аратов  бл окам и , каждый блок 

должен п о ст а в л я т ь ся  в собранн ом  в и д е , с  внутренними у стр ой ств а м и  

п о сл е  кон трол ьн ой  сборки  и испытания ги дравлическим  и (и л и ) 

пневм атическим  давлением .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 ) .

6 . 4 .  Аппараты должны п о ст а в л я т ь ся  с  приваренными деталями 

для с т р о п о в к и , крепления тепл ои зол яц и и , обслуживающих площадок 

и м етал локонструкци й  и другими детал ям и , а также с  бобышками 

для п рисоединен ия заземляющ его у с т р о й с т в а , с о  штырями для вы

верки в ер ти кал ьн ости  теплоизолируемы х ап п ар атов  кол он н ого  ти п а , 

предусмотренны ми техническим  п р оек том .

На а п п а р а та х , подлежащих т е р м о о б р а б о т к е , приварка у к а 

занных детал ей  п р ои зв од и тся  до т ер м ооб р а б отк и .
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6 .5 .  Для а п п а р а то в , тр а н сп о р та б е л ь н о сть  которы х по ди ам етр у  

наруш ается  выступающими деталями (опорны е к ол ьц а , лапы и ц р . ) ,  

должна бы ть п р ед усм отр ен а  их приварка на м е сте  монтаж а:

1) н е п о ср е д ст в е н н о  к к о р п у су  а п п а р а та , есл и  н е т р е б у е т с я  

п р овод и ть  те р м о о б р а б о т к у  сварны х ш вов;

2 ) к специальным накладкам , приваренным к к о р п у су  апп арата  

и прошедшим в м есте  с  ним терм ическую  о б р а б о т к у  на з а в о ц е -и з г о -  

т о в и т е л е .

В этом сл у ч а е  тер м ообр а ботк а  и ги дравл и чески е испытания п о сл е  

выполнения монтажных сварны х швов не п р о и зв о д и т ся .

(И з  м е н е н н а я р е д а к ц и я ,  И з  м. № 3 ) .

6 . 6 .  Внутренние у с т р о й с т в а , установленны е в собранны х 

а п п а р а та х , а также в отдельны х поставляем ы х б л о к а х , перец  

о т гр у зк о й  должны быть закреплены  в к ор п у се  а п п а р а та , есл и  

тран спорти рован и е и хранение м о гу т  вы звать деформацию или п е р е 

мещение детал ей  внутренн их у с т р о й с т в .

6 . 7 .  Трубчатые эл ем ен ты : зм ееви к и , сек ц и и , кол л ектор ы , 

тр убоп р оводы  и д р уги е поставляем ы е отд ел ьн о  сборочн ы е единицы 

должны бы ть собраны  на р а боч и х  п р ок л адк ах , с  подвескам и  и о п о 

рам и, указанными в тех н и ч еск ом  п р о е к т е , с  осущ ествлен ием  

предусм отренны х дл я  них о ч и с т к и , обр а ботк и  и п окры ти я , а также 

ги дравлически  испытаны.

6 . 8 .  Кроме у с т р о й с т в  и д е т а л е й , перечисленны х в п .2 .2 1  

н астоя щ его  ст а н д а р т а , п р ед п р и я ти ем -и зготов и тел ем  должны быть

п оста вл ен ы :
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1 )  фундаментные бол ты  с  закладными д ета л я м и , есл и  они 

п р ед усм отр ен ы  техническим  п р о е к т о м ;

2 ) быстроизнаш ивающ иеся детал и  п о ст а в л я ю т ся  в к о л и ч е с т в е , 

обеспечивающ ем эксп л уатац и ю  а п п а р а тов  в теч ен и е  га р а н ти й н ого  

с р о к а ;

П еречень и к о л и ч е ст в о  быстроизнаш ивающ ихся дета л ей  п р е 

д у см а тр и в а е т ся  техн и ческ и м  п р о е к то м  на к о н к р е т н о е  и зд е л и е .

3 )  специальный и н стр ум ен т и п р и сп о со б л е н и я  (сп ециал ьны е 

т р а в е р сы , монтажные хомуты  и д р . )  для п р о и з в о д с т в а  монтажных 

р а б о т  и испы таний, пред усм отр ен н ы е техн и ческ и м  п р оек том  на 

к он к р етн ое  и зд е л и е ;

4 )  на п оставочн ы х б л ок а х  н етр а н сп ор та бел ь н ы х  по га ба р и та м  

а п п а р а т о в , соединяем ы х на м е с т е  монтажа с  помощью св а р к и , должны 

бы ть приварены (см он ти р ов а н ы ) п р и сп о со б л е н и я  для сбор к и  мон

таж ного соеди н ен и я  под с в а р к у ;

5 ) соотв етств у ю щ и е м атериалы  для п р о и з в о д ст в а  сварочны х 

р а б о т  и контрольны е пластины  с  кром кам и , обработанны ми под 

св а р к у  ан ал огичн о монтажным сты кам  а п п а р а тов  для п р оведен и я  

м ехан ических испытаний сварн ы х ш вов, выполняемых на м е ст е  до 

и зго т о в л е н и я  а п п а р а тов .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  I I ,  № 3 ) .

6 . 9 .  Теплоизоляция а п п а р а то в  и ф у тер ов к а  их различными 

штучными материалами о с у щ е с т в л я е т с я  на м е ст е  их эк сп л у а та ц и и .

П од готовк а  вн утрен н ей  п о в е р х н о с т и  под покры тия и ф у тер ов к у  

штучными материалами вы п ол н я ется  п р ец п р и я ти ем -и зготов и тел ем  в 

с о о т в е т с т в и и  с  тех н и ч еск ой  док ум ен тац и ей  на выполнение э т и х  

р а б о т .
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6 .1 0 .  Материалы для ф у тер ов к и , тепл ои зол яц и и , керам и ческие 

кол ьц а Рашига и стеклянны е трубки  для у к а за те л е й  у р о в н я  в 

ком плект п о ст а в к и  не в х о д я т .

6 . 1 1 . В ком плект п оста в к и  в х о д я т : а р м а ту р а , к о н тр о л ь н о 

измерительны е приборы и предохранительны е у с т р о й с т в а ,  н а сосы  

и д р у г о е  о б о р у д о в а н и е , есл и  э т о  п р ед усм отр ен о  техн и ческ и м  

п р оек том .

6 .1 2 .  Для экспортируем ы х ап п ар атов  н е о б х о д и м о ст ь  п оста в к и  

дополнительны х р абочи х  п рокладок к фланцевым соеди нениям  о г о 

в а р и в а ется  в техн и ческ ом  п р оек те  или з а к а з -н а р я д е .

6 .1 3 .  Одновременно с  аппаратом  п р ед п р и я т и е -и зго т о в и т е л ь  

п о ст а в л я е т  следующую документацию:

1 ) п а сп о р т  по форме ГОСТ 25773 или у ст а н ов л ен н ой  правилами 

Г о сг о р т е х н а д зо р а  для внутрисою зны х п о с т а в о к , а для а п п а р а то в , 

н еп одведом ствен ны х Г о сг о р т е х н а д з о р у  -  д о п у с к а е т с я  п о  ф орм е, 

у ста н ов л ен н ой  приложением 27 ОСТ 2 6 -2 9 1 . На эк сп ор ти р уем ы е аппа 

раты  п а сп ор т  п о ст а в л я е т ся  в двух  эк зем п л я р а х , е сл и  н е т  др уги х  

указаний в з а к а з -н а р я д е ;

2 ) инструкция по эк сп л у а та ц и и ;

П р и м е ч а н и е  . Инструкцию по эк сп л уа та ц и и  р а з 

р абаты вает  а в то р  т е х н и ч е ск о го  п р оек та  и вклю чает в е г о  с о с т а в ;

3 ) сборочн ы е чертеж и аппарата  и п оставочн ы х  б л о к о в ;

4 )  р а сч еты  на п р о ч н о с т ь ;

5 )  а к т  о п роведении  кон трол ьн ой  с б о р к и , схем а  р азби вки  

на п оставочн ы е бл ок и , схем а монтажной маркировки д л я  н е тр а н 

спортабел ьн ы х по габар и там  а п п а р а тов ;
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6 ) к апп аратам , испытанным на п р ед п р и я ти я -и зго то в и те л е  

и разобранны м для тр а н сп ор ти р ов к и , кроме п а с п о р т а , должны 

п р и л а га ться  а к т  о проведении  ги д р а в л и ч еск ого  испы тания;

7 ) к изделиям , имеющим быстроизнашивающиеся сборочны е 

единицы и д е т а л и , п р е д п р и я ти е -и зго то в и те л ь  по требованию  з а к а з 

чика п р и л агает  р а боч и е  чертежи эт и х  сборочны х единиц и д ета л ей  

в 2 э к з . ;

8 )  упаковочны й л и ст  на каждое м е с т о .

П Р И М Е Ч А Н И Я .  I .  Учитывая местные у с л о в и я , т р е б о 

вания прилагаем ой докум ентации и паспортны е данны е, а также 

особы е тр ебован и я  п р оек тн ой  организации (а в т о р а  п р о е к т а ) , з а 

казчик с о с т а в л я е т  инструкцию по экспл уатац ии  каж дого вида о б о 

р удован и я.

2. Т ехн и ческая  докум ен тац и я, указанн ая в п одпунктах " 2 ” ,

" 3 " ,  " 4 " ,  ' '5 й , ”8" для строящ ихся предприятий должна п о с т а в 

л я т ь ся  в д в у х  эк зем п л яр ах .

3 . При п о ст а в к е  на один объ ек т  партии оборудован и я одной

и той  же марки тех н и ч еск а я  докум ентаци я, указан н ая  в п одп ун ктах  

" 2 " ,  " 3 " ,  " 4 " ,  " б ” , ” 8 " ,  п о ст а в л я е т ся  на всю  партию для с т р о я 

щихся предприятий в 3 -х  э к з . ;  для действующ их в 2 -х  э к з .

6 .1 4 .  С оп роводител ьная документация на аппараты для эк сп о р т а  

должна с о о т в е т с т в о в а т ь  требованиям  ГОСТ 2 .9 0 1 ,  з а к а з -н а р я д а , 

"Положения о порядке со ст а в л е н и я , оформления и рассылки тех н и 

ч еск ой  и т о в а р осоп р ов од и тел ь н ой  документации на товары , п о с т а в -
н

ляемые для э к с п о р т а .
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6 .1 5 .  В р абочей  докум ентаци и , п оста вл я ем ой  п редп ри яти ем - 

и зго т о в и т е л е м  должны быть указан ы :

1 ) м еста  у ста н ов к и  ур ов н я  д л я  выверки положения апп аратов 

на фундаменте в п р о ц е ссе  монтажа (п ри  н е о б х о д и м о с т и ) ;

2 ) перечен ь п оставочн ы х б л о к о в , входящ их в объем  п о с т а в к и ;

3 )  габаритны е разм еры , м асса  и полож ение центра тяж ести 

апп арата  в с б о р е , а также каж дого п о с т а в о ч н о г о  б л о к а ;

4 )  схемы стр оп овки  аппарата в с б о р е ,  а  также каж дого 

п о с т а в о ч н о г о  блока в уп ак овке  и б е з  у п а к ов к и .

При наличии специальных требован и й  в техн и ческ ом  п р оек те  

должно бы ть у к а за н о :

1 ) м еста  уста н овк и  плом б;

2 ) методы проверки п равил ьн ости  сб о р к и  и уста н ов к и  в н у т 

ренних у с т р о й с т в  (т а р е л о к  и т . п . ) ;

3 ) мероприятия по сохранению  п о в е р х н о ст е й  и покрытий в 

п р о ц е с с е  транспортирован ия и монтажа ап п арата  (п ри  н е об х од и м ости )

4 )  при п о ст а в к е  эксп орти руем ы х а п п ар атов  к м е с т у  у ста н ов к и  

ч а стя м и , в инструкции по монтажу и эк сп л уатац и и  должны быть 

указан и я  по проведению сбор оч н ы х , сварочн ы х р а б о т  и контролю  

к а ч е ст в а  сварных соеди нений .

6 .1 3 - 6 .1 5 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  №
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7 . ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

7 . 1 .  Аппараты с л е д у е т  п од в ер га ть  на п р е д п р и я т и и -и зго т о в и 

те л е  прием о-сдаточн ы м  и периодическим  испытаниям.

7 .2 .  П рием о-сдаточны м  испытаниям п од в ер га ю т  каждый ап п ар ат. 

П рием о-сдаточны е испытания п р овод и т отд е л  т е х н и ч е ск о г о  кон трол я  

п р е д п р и я ти я -и зго то в и те л я .

7 . 3 .  П рием о-сдаточны е испытания должны вклю чать проводимые 

в следующей п о сл е д о в а т е л ь н о ст и :

1 ) п р ов ер к у  к а ч еств а  внутренних и наружных п о в е р х н о ст е й ;

2 ) п р ов ер к у  р а зм е р о в ;

3 ) к он трол ь  к а ч еств а  сварных соед и н ен и й ;

4 )  испытание строповы х у с т р о й с т в ;

5) ги д р а в л и ч еск ое  испы тание;

6 ) испытание на гер м ети ч н ость  (п о  требован ию  тех н и ч еск ого  

п р о е к т а ) ;

7 ) п р ов ер к у  м аркировки;

8 )  п р ов ер к у  ком п л ек тн ости ;

9 ) п р ов ер к у  кон сер вац и и ;

1 0 ) п р ов ер к у  уп ак овки .

Объем и п о сл е д о в а т е л ь н о ст ь  п роведен и я  испытаний должны 

у ст а н а в л и в а т ь ся  техническим и условиями на конкретны е изделия.

7 .4 .  О кончательная приемка а п п а р а тов , поставляем ы х для 

э к с п о р т а , должна п р ов од и ть ся  эк сп ор тн ой  к о м и сси е й , назначенной 

приказом  ди рек тор а  предприятия . Перед предъявлением  эк сп ор тн ой  

к ом и сси и , аппараты в целом должны быть приняты представи тел ем  

ОТК, отв етств ен н ы м  за кон троль и к а ч е ст в о  эк сп о р т н о й  продукции.
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7 . 5 .  П ер и од и чески м  испы таниям  п о д в е р га ю т  сер и й н о  и з г о т а в 

ливаемые ап п ар аты  н е  реж е о д н о г о  р а з а  в три  г о д а  в с о о т в е т с т в и и  

с  тех н и ч еск и м и  у сл ови я м и  на  к о н к р е т н о е  и з д е л и е .

7 . 6 .  П ер и од и ч еск и е  и сп ы тан и я  должны в к л ю ч а ть :

1 ) и сп ы та н и я , п р о в е р к и , п р ед у см отр ен н ы е п р и ем о -сд а точ н ы м и  

исп ы таниям и ;

2 ) п р о в е р к у  м а ссы .

7 . 7 .  А ппарат сч и та ю т  выдержавшим испы тания и приняты м , 

есл и  по в се м  п р ов ер к а м  и испы таниям  п ол учен ы  полож ительны е 

р е з у л ь т а т ы . Если в п р о ц е с с е  испы таний вы явл ено н е с о о т в е т с т в и е  

тр ебов а н и я м  н а ст о я щ е го  с т а н д а р т а  или пол учены  отр и ц а тел ьн ы е 

р е з у л ь т а т ы  х о т я  бы од н ой  п р о в е р к и  или и сп ы та н и я , а п п а р а т  в о з 

вращают на  д о р а б о т к у , п о с л е  ч е г о  е г о  п о д в е р г а ю т  повторны м  испы 

таниям и п р ов ер к а м .

7 . 8 .  Р е зу л ь т а т ы  исп ы тан и й  оформляют а к та м и  или п р о т о к о л а м и .

Р а зд ел  7 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  №
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8 .  МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

8 . 1 .  Осмотр изделия п р о и зв о д и т ся  невооруж енны м гл а зом

с  целью выявления п л ен , з а к а т о в , р а сс л о е н и й , трещ ин, а также 

наплы вов, п о д р е з о в , пор на сварны х швах и д р уги х  д е ф е к т о в , сни

жающих к а ч е ст в о  изделий и ухудшающих товарны й ви д .

8 . 2 .  М еста располож ения и содерж ание маркировки изделия 

и е г о  составн ы х ч а с т е й , а также наличие и содерж ание клейм на 

сварных соеди нениях издел ия  п р ов ер я ю тся  внешним осм отр ом .

8 . 3 .  Г еом етр и ч ески е размеры п р ов ер я ю тся  с  помощью уни

в е р са л ь н о го  и зм ер и тел ьн ого  и н стр у м ен та , обеспечивающими погреш 

н о ст ь  н е б ол ее  30  % о т  у ст а н о в л е н н о го  д оп у ск а  на и зго то в л е н и е .

8 .4 .  К онтроль к а ч е ств а  сварных соеди н ен ий  п р ои зв од и тся  

следующими м етодам и:

1 ) внешним осм отр ом  и изм ерен ием ;

2 ) механическими испытаниями;

3 ) испытанием на с т о й к о с т ь  п роти в  меж кристаллитной к ор р ози и ;

4 )  металлограф ическим и ссл ед ова н и ем ;

5 ) радиограф ией или у л ь тр а зв у к о в о й  д еф ек тоск оп и ей ;

6 }  гидравлическим  (п н евм ати чески м ) испытанием (при  испы

тании а п п а р а т а ) ;

7 ) другими методами (ток ови х р ев ы м , цветны м, р ен тген отел ев и 

зионным и т . д ) ,  есл и  они предусм отрены  техническим  проектом .

Для а п п а р а тов , подвергающ ихся т е р м о о б р а б о т к е , окон чател ь

ный кон трол ь к а ч е ст в а  сварных соеди нений  должен п р ои звод и ться  

п о сл е  тер м ообр аботк и  издел и я .

8 . 3 ,  8 . 4 .  ( И з м е н е н н а я р е  д  а к ц и я,  И з м.  № 3)
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8 . 5 .  Р езу л ь та ты  контрольны х испытаний сварны х соеди нений  

должны з а н о с и т ь с я  в п а сп о р т  аппарата или в е г о  прилож ение.

8 . 6 .  В п р о ц е с с е  и зготов л ен и я  аппарата должно п р о в е р я т ь с я :

1 ) с о о т в е т с т в и е  со ст о я н и я  и к а ч еств а  свариваем ы х д етал ей  

и сварочны х м атериал ов требованиям  ста н д а р тов  и тех н и ч еск и х  

у сл ов и й ;

2 ) с о о т в е т с т в и е  к а ч е ст в а  п од готов к и  кромок и сб о р к а  под 

свар к у  тр ебован и я м  ста н д а р тов  и ч ер теж ей ;

3 ) собл ю ден и е т е х н о л о ги ч е ск о го  п р о ц е сса  свар к и  и тер м о

о б р а б о т к и , р а зр а б о т а н н о го  в с о о т в е т с т в и и  с  требованиям и с т а н 

дартов и ч ер теж ей .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .

8 . 7 .  Внешний осм отр  и измерение сварных ш вов.

8 . 7 . 1 .  Внешнему о см о т р у  и измерению подлеж ат в с е  сварные

соеди нения ч ' . для выявления наружных

д еф ек тов , нецопускаем ы х настоящим ста н д а р том .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м. № I ) .

8 . 7 . 2 .  Внешний осм отр  и измерение сварны х швов п р о и зв о 

ди тся  п о сл е  т о г о ,  как сварны е швы и прилегающие к ним п о 

в ер х н ости  о с н о в н о г о  металла по о б е  стороны  шва шириной не м е

н ее 20 мм б у д у т  очищены о т  шлака, бры зг и др уги х  за гр я зн ен и й .

Осмотр п р о и зв о д и тся  с  лицевой и обр атн ой  стор он ы  швов 

на в се й  их п р отяж ен н ости .

8 . 7 . 3 .  Дефекты сварны х ш вов, выявленные внешним о см отр ом , 

должны быть устранены  до проведения кон трол я  швов с  целью 

выявления внутренних д еф ек тов .
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8 .8 .  М еханические испытания

8 . 8 . 1 .  М еханические испытания контрольны х стыковых сварны х 

соединений должны быть проведены  в объеме, указанн ом  в т а б л .2 1 .

Таблица 21

!
Вид испытаний 1 

!

К ол и чество  обр а зц ов  из к он тр ол ь 
н о г о  св а р н о го  соед и н ен и я , 

не менее

Растяжение при 20°С Два обр азц а  типа ХП,
ХШ или XIV по ГОСТ 6996

Изгиб (з а г и б )  при 20°С Два образца  типа ХХУП, 
XXY1II по ГОСТ 6996

Ударный изги б Три образц а  типа YI по 
ГОСТ 6996

П Р И М Е Ч А Н И Я :  I .  Испытание на растяж ение отдельны х 

обр азц ов  из сварных трубны х сты ков  можно зам енить испытанием 

на растяж ение сты ков с о  снятым усил ением .

2 . Испытание на и зги б  (з а г и б )  сварных обр а зц ов  труб с 

внутренним диаметром д о  100  мм может быть зам енено испытанием 

на сплющивание по ГОСТ 6996  (обр а зц ы  типа XXIX, XXX).

3 . При испытании на и зги б  (з а г и б )  обр а зц ов  толщиной бол ее  

50 мм д о п у ск а е тся  довед ен и е  толщины до 50  мм п о ср е д ств о м  снятия 

стружки или ф р езерован и я контрольны х пластин с  о б е и х  стор он  

п ор ов н у . Тип обр а зц ов  ХХУП по ГОСТ 6 9 9 6 , диам етр оправки -  50 мм.
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4 .  Испытания на уцарный изги б п р о в о д я т ся  тол ь к о  для алю

миниевых сп л а в ов  АМг5 и АМгб.

М еханические испытания на ударный и зги б  п р о и з в о д я т ся  

при толщине металла н е м енее 12  мм.

( И з м е н е н н а  я р е ц а  к ц и  я,  И з м .  № 1 , 1 3 ) .

8 . 8 . 2 .  Для а п п ар атов  группы 3 м ехан ические испытания 

сварных о б р а зц о в  д о п у ск а е т ся  не п р о в о д и т ь , е сл и  п р е д п р и я т и е -и зго 

тови тел ь  га р а н т и р у е т  к а ч е ст в о  сварных швов и зд ел и й .

8 . 8 . 3 .  В сл у ч а е  получения н еуд овл етвор и тел ьн ы х  р е з у л ь т а т о в  

по к а к ом у -л и бо  ви ду  м еханических испытаний р а зр еш а ется  проведение 

повторны х испытаний на о б р а зц а х , вырезанных из той  же кон трольн ой  

пластины  или св а р н о го  шва изделия .

8 . 8 . 4 .  П овторны е испытания п р о в о д я т ся  лишь п о  том у  виду 

м ехан и чески х  испы таний, которы е дали н еу д ов л етв ор и тел ьн ы е р е 

зу л ь та ты . Для п р овед ен и я  повторны х испытаний при н и м ается  у д в оен 

н о е  к о л и ч е ст в о  об р а зц ов  по сравнению с  норм ам и , указанными в 

т а б л .2 1 .

8 . 8 . 5 .  В сл у ч а е  получения н еуд овл етвор и тел ьн ы х  р е зу л ь т а т о в  

при повторны х испы таниях, сварные швы сч и та ю тся  непригодными.

8 . 9 .  Испытания на с т о й к о с т ь  п р оти в  меж кристаллитной коррозии

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № 3 ) .

8 . 9 . 1 .  Испытания сварны х соединений на с т о й к о с т ь  против 

меж кристаллитной к ор р ози и  должны п р о в о д и т ь ся  для ап п ар атов  и их 

эл е м е н т о в , и зготовл ен н ы х  из алюминия и е г о  сп л а в ов  при наличии 

тр ебован и я  в тех н и ч еск ом  п р о е к те .
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В сл учае и зго то в л е н и я  ап п а р а тов , предназначенны х дл я 

экспл уатац ии  с  а зо т н о й  к и сл отой  и другими ср ед а м и , вызывающими 

межкристаллитную к ор р ози ю , проведение испытаний на с т о й к о с т ь  

п ротив межкриеталлитной к ор р ози и  о б я за т е л ь н о .

8 . 9 . 2 .  Испытания на ст о й к о с т ь  против меж криеталлитной 

коррозии сварных соеди нений  из алюминия п р ов од и ть  по м е т о д и к е , 

изложенной в приложении 4 ,  а из алюминиевых сп л а в ов  -  по 

ГОСТ 9 .0 2 1 .

8 . 9 . 1 ,  8 . 9 . 2 .  ( И з  м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № 3 ) .

8 . 9 . 3 .  При н еуд овл етвор и тел ьн ы х р е з у л ь т а т а х  коррозионны х 

испытаний п р овод и ть  повторны е испытания с  удвоенным к ол и ч еств ом  

о б р а зц о в . В сл у ч а е  неуд овл етвор и тел ьн ы х р е з у л ь т а т о в  повторны х 

испытаний, соеди н ен и я бр а к ую тся .

8 .1 0 .  М еталлограф ические и ссл едован и я .

8 . Ю Л . М еталлограф ическому исследованию  должны п од в ер 

г а т ь с я  сварные соед и н ен и я  апп аратов группы I  ( т а б л . 1 2 ) .  Ме

таллограф ические и ссл ед ов а н и я  для апп аратов 2 и 3  групп 

(т а б л . 12 ) п р о в о д я т ся  по требованию  т е х н и ч е ск о го  п р о е к та .

8 .1 0 . 2 .  М еталлограф ические и ссл едован и я  м а к р о - и м и кр остр ук 

туры должны п р ов од и ть ся  в со о т в е т с т в и и  с  требованиям и ОСТ 2 6 -1 3 7 9  

на одном обр а зц е  о т  каж дого к он трол ьн ого  соед и н ен и я .

( И з м е н е н н а  я р е д а к ц и я ,  И з м .  № I , № 3 ) .

8 .1 0 . 3 .  К а ч еств о  с в а р н о г о  соединения по р е зу л ь та т а м  м етал

лограф ических и ссл ед ован и й  должно с о о т в е т с т в о в а т ь  требованиям  

настоя щ его  ст а н д а р т а .
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При обнаруж ении н едопустим ы х деф ек тов  при м ета л л огр аф и ч ес

ких и с с л е д о в а н и я х , д о п у с к а е т с я  п р ов ед ен и е  п овтор н ы х испытаний 

на у д в оен н ом  к о л и ч е ст в е  о б р а з ц о в . В сл у ч а е  н еу д ов л етв ор и тел ьн ы х  

р е з у л ь т а т о в  п овторн ы х испы таний, соед и н ен и я  б р а к у ю т ся .

( И з м е н е н н а я  р . е  д  а к ц  и я,  И з  м.  № 3 ) .

8 . I I .  К онтрольны е сварны е соед и н ен и я .

8 . 1 1 . 1 .  Т ребован и я к о б р а зц а м , вырезанным из кон трольн ы х 

соед и н ен и й  для м ехан и чески х  и кор р ози он н ы х  испы таний и м етал 

л огр а ф и ч еск и х  и ссл е д о в а н и й , должны с о о т в е т с т в о в а т ь  ГОСТ 6 9 9 6 ,

ОСТ 2 6 -3  и требован и я м  н а стоя щ его  ст а н д а р т а .

(И  з м е н е н н а я р е  д  а к п и я ,  И з  м . № 3 ) .

8 . 1 1 . 2 .  К онтрольны е пластины  для к о н т р о л я  к а ч е с т в а  п р о 

дольны х швов издел ия должны и з г о т а в л и в а т ь с я  таким  о б р а з о м , чтобы  

шов явл ял ся продолж ением п р о д о л ь н о го  шва св а р и в а е м о г о  и здел и я .

П осле свар к и  к он тр ол ьн а я  п л асти н а  о т д е л я е т с я  о т  издел ия 

любым м е т о д о м , исключая отлам ы вание.

К онтрольны е пластины  для п р овер ки  к а ч е с т в а  поперечны х (к о л ь 

цевы х) швов должны и з г о т а в л и в а т ь с я  при о б я за т е л ь н о м  соблю дении 

т е х  же режимов св а р к и , с  применением т е х  же присадочны х м атериалов 

и с  максимальным приближением к положению шва при с в а р к е .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м . № I ) .

8 . 1 1 . 3 .  Для п р ов ед ен и я  м етал л огр аф и ч еск и х  и ссл ед ов а н и й  

из каждой кон трол ьн ой  пластины  в ы р е з а е т с я  п оп ер ек  шва один 

о б р а з е ц .
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8 . 1 1 . 4 .  Для м ета л л огр а ф и ч еск ого  к о н т р о л я  к а ч е с т в а  у гл ов ы х  

и тавр овы х соеди н ен и й  вварки ш туцеров и люков в к о р п у с  апп арата  

каждый сварщ ик, выполняющий э т и  оп ер ац и и , долж ен св а р и ть  одн о 

к он тр ол ь н ое  соеди н ен и я  на и зд ел и е  со г л а сн о  ч е р т .  23  " а "  и " б " .

Из контрольны х у гл ов ы х  и тавровы х соед и н ен и й  должны вы

р е з а т ь с я  обр азц ы  (шлифы) тол ь к о  дл я  м ета л л о гр а ф и ч е ск о го  и с с л е 

д ов а н и я .

8 . 1 1 . 5 .  Для к он тр ол я  к а ч е с т в а  сварны х соед и н ен и й  в т р у б ч а 

тых эл ем ен та х  одн оврем ен н о с  изделием  должны с в а р и в а т ь с я  к о н т р о л ь 

ные соед и н ен и я .

8 . 1 1 .6 .  При н евозм ож н ости  и з г о т о в и т ь  п л о ск и е  образцы  из 

св а р н о г о  сты ка т р у б ч а т о г о  эл е м е н т а , р а зр е ш а е т ся  п р ои зв од и ть  

испы тание о б р а з ц о в -с е г м е н т о в , а также о б р а з ц о в , вырезанных из 

кон трол ьн ы х п л а ст и н , сваренны х п о  указанию  ОТК.

8 .1 1 . 6 а .  При и зго то в л е н и и  изделий с  прим енением  д е т а л е й , 

конф икурация и размеры котор ы х н е  п озвол я ю т и з г о т о в и т ь  образцы  

дл я м ехан и чески х  испы таний, оп р ед ел ен и е м ех а н и ч еск и х  с в о й с т в  

не п р о в о д я т , но при э т о м  п р е д п р и я т и е -и з го т о в и т е л ь  должен о т р а 

б о т а т ь  техн ол оги ю  св а р к и , к о т о р а я  б у д е т  га р а н т и р о в а т ь  необходим ы е 

м ехан и ч еск и е  с в о й с т в а  указанн ы х сварных со е д и н е н и й .

К он трол ь к а ч е ст в а  таки х  сварны х соед и н ен и й  п р о в о д я т  р а д и о 

граф ией или у л ь т р а зв у к о в о й  д еф ек тоск оп и ей  в объ ем е  100  % их 

длины.

( В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з м .  № 3 ) .
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8 . 1 1 . 7 .  М атериал , к о н с т р у к ц и я , разм еры  и п о д г о т о в к а  к ром ок  

п о д  с в а р к у  на кон трол ьн ы х  со е д и н е н и я х  должны с о о т в е т с т в о в а т ь  

принятым при и зго т о в л е н и и  а п п а р а т а .

8 . 1 1 .8 .  При и з г о т о в л е н и и  и зд е л и я  р у ч н о й  с в а р к о й  испы тания 

к а ч е с т в а  п оп еречн ы х (к о л ь ц е в ы х ) швов н е  п р о и з в о д я т с я , е сл и  

п р од ол ьн ы е и поп еречн ы е швы вы п ол н ял и сь  одним  сварщ иком .

8 . 1 1 . 9 .  При р учн ой  с в а р к е  сты к овы х  сое д и н е н и й  и зд ел и я  н е 

скол ьким и сварщ икам и, каждый сварщ ик должен вы полнить св а р к у  

од н ой  к он тр ол ь н ой  п л асти н ы .

8 . 1 1 . 1 0 . При и з г о т о в л е н и и  и зд ел и й  а в т о м а т и ч е с к о й , п о л у а в т о 

м а т и ч е ск о й  св а р к о й  на каж дое и зд е л и е  долж на с в а р и в а т ь с я  одна 

к о н тр о л ь н а я  пл асти н а  (н а  каждый ви д  п р и м ен я ем ого  п р о ц е с с а )  при  

и сп о л ь зо в а н и и  оди наковы х п р и са д оч н ы х  м а т е р и а л о в , режимов с в а р 

ки и т е р м о о б р а б о т к и .

В с л у ч а е , к о гд а  в т е ч е н и е  р а б о ч е й  см ены  с в а р и в а е т с я  н е с к о л ь к о  

однотипны х с о с у д о в ,  р а з р е ш а е т с я  на каждый ви д  св а р к и  св а р и в а т ь  

п о  одн ой  к он тр ол ьн ой  п л а ст и н е  в н а ч а л е  и к он ц е  см ены .

8 . 1 1 .1 1 .  Если м н о го п р о х о д н о й  шов в ы п ол н я ется  неск ол ьки м и  

сварщ икам и, на данный шов долж но с в а р и в а т ь с я  к о н т р о л ь н о е  с о е 

д и н ен и е , причем  п роход ы  вы п ол н я ю тся  тем и же сварщиками и в 

ан а л оги ч н ом  п о р я д к е .

8 .1 1 . 1 1 а .  При сер и й н ом  и з г о т о в л е н и и  однотипны х н е  п о д в е д о м 

ствен н ы х  Г о с г о р т е х н а д з о р у  а п п а р а т о в  из л и с т о в о г о  м а тер и а л а , 

работаю щ их с о  ср е д а м и , н е  вызывающими м еж кристал ли тн ой  к о р р о з и и ,

§ ?



в сл у ч а е  к он трол я  стыковых сварных соеди н ен ий  у л ь т р а зв у к о в о й  

или ради огр аф и ческой  деф ектоскоп и ей  в объ ем е 100  % длины швов 

д о п у с к а е т с я  на каждый вид свар ки  варить по одн ой  кон трол ьн ой  

п л асти н е  на всю  партию а п п а р а тов . При э т о м  в одн у партию м огут  

бы ть объединены  аппараты о д н о го  вида из л и с т о в о г о  материала 

одн ой  м арки , имеющие одинаковую форму раздел ки  к р ом ок , выпол

ненные п о  единому тех н ол оги ч еск ом у  п р о ц е с с у  и подлежащие терм о

о б р а б о т к е  п о  одному режиму, есл и  цикл и зготов л ен и я  в с е х  изделий 

по сбор оч н о -св а р оч н ы м  р а б о т а м , тер м ооб р а б отк е  и контрольным 

операциям не превышает 3 м еся ц ев .

( В в е д е н  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з  м.  № 1 ) .

8 . I I . 1 2 . К ол и чество  контрольны х сварны х соеди н ен и й  труб 

должно с о с т а в л я т ь  н е  м енее I  % о т  общ его числ а  сваренны х каждым 

сварщ иком однотипных сварных соеди нений  тр уб  д а н н ого  а п п а р а та , 

н о  не м ен ее о д н ого  к он тр ол ьн ого  св а р н о го  соед и н ен и я  на каж дого 

сварщика и каждый тип св а р н о го  соеди н ен и я .

8 . I I .  1 3 . Контрольные сварные соеди н ен и я  должны бы ть п од 

вер гн уты  внешнему о с м о т р у , у л ьтр а зв у к ов ом у  контролю  и р а д и огр а 

фии по в с е й  дл ине, а при невозм ож ности  соч ета н и я  д вух  методов^ 

кон тр ол ь  п р ов од и тся  одним и з эт и х  м е т о д о в .

При обнаружении деф ектов в кон трол ьн ом  свар н ом  соединении 

сварны е соединения изделия должны бы ть п од вер гн уты  

дополнительном у контролю в объем е 100  % ш вов , контролируемы х 

эти м  контрольным соеди нением .
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8 . I I . 1 4 . Т ер м ообр аботка  контрольны х сварны х соеди нений  

должна п р о в о д и т ь ся  с  изделием (при  общей т е р м о о б р а б о т к е ) или 

отдел ьн о о т  н е г о  (п р и  местной те р м о о б р а б о тк е ) с  применением тех  

же м етод ов  и режимов тер м ообр а ботк и .

8 . I I  .1 5 .  Контрольны е сварные соеди н ен и я  и вырезанные из 

них образцы  должны иметь клейма одинаковые с  клеймами сварных 

швов издел ия .

8 .1 2 .  У л ьтр а звук ова я  д еф ек тоск оп и я , радиограф ия

8 .1 2 . 1 .  К онтроль сварных соединений у л ь т р а зв у к о в о й  д еф ек то

скопией  и радиограф ией им еет св о е й  целью выявление внутренних 

деф ектов сварных соеди нений  и определени е к а ч е ст в а  св а р к и .

У л ьтр азвук овая  деф ектоскоп и я  должна п р о в о д и т ь ся  в с о о т в е т 

ствии с  требованиям и ГОСТ 1 4 7 8 2 , ОСТ 2 6 -0 1 -1 6 7  и д р у гой  д ей ствую 

щей н ор м а ти в н о-тех н и ч еск ой  докум ентацией .

Радиография сварны х соединений должна п р о в о д и т ь ся  в с о о т 

в етств и и  с  ГОСТ 7 5 1 2  и ОСТ 2 6 -1 1 -0 3 .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з м .  № 1 , 1 3 ) .

8 .1 2 .2 .  М етод кон трол я  (у л ь т р а зв у к о в а я  д еф ек тоск оп и я , 

радиография или их со ч е т а н и е ) должен в ы б и р а т ь ся , и сх од я  из 

возм ож ностей  б о л е е  п ол н ого  и то ч н о г о  выявления недопустим ы х 

деф ектов с  у ч е то м  о со б е н н о ст е й  ф изических с в о й с т в  м ета л л а , а 

также о с о б е н н о с т е й  методики кон трол я  для д а н н ого  вида сварных 

соединений и и здел и й .

8 .1 2 .3 .  К онтрол ь сварных соеди нений  ап п аратов  должен 

быть проведен  в о б ъ е м е , указанном  в т а б л .2 2 .
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Таблица 22

Группа апп аратов  по 
т а б л . 12

Длина контролируемы х швов в % 
о т  общей длины ш вов, н е менее

I 100

2 25

3 10

П р и м е ч а н и я :  I .  У л ьтр а звук ова я  д еф ек тоскоп и я  или 

радиограф ия сварных соединений внутрен н и х и наружных у с т р о й с т в  

должны п р ои зв од и ть ся  при наличии тр ебован и й  в техн и ческ ом  

п р о е к т е .

2 . У л ьтр азвук овая  деф ек тоскоп и я  или радиограф ия сварных
группы

швов аппаратовУЗ^ работающих при атм осф ерном  давлении и тем 

п е р а т у р е  о т  минус 4 0  до плюс 70°С  н е о б я за те л ь н ы , есл и  п р ед 

п р и я т и е -и зг о т о в и т е л ь  га р а н ти р у ет  к а ч е с т в о  сварны х ш вов.

3 .  К онтроль угл овы х и тавровы х сварны х соединений при

варки ш туцеров и тр уб  с  условным п р оход ом  менее 100  мм, а 

также сварны х швов с  конструктивны м  за зо р о м  и швов н е д о с т у п 

ных для радиографии и у л ь тр а зв у к ов ой  деф ек тоскоп и и  п р ои зв од и тся  

в с о о т в е т с т в и и  с  требованиями п . 8 . 1 2 . 9  н астоя щ его  ста н д а р та .

К онтроль стыковы х соединений приварки п атр убк ов  в н утр ен 

ним диаметром  м енее 1 0 0  мм к к о р п у су  или фланцу для а п п а р а тов , 

на которы е не р а сп р остр а н я ю тся  Правила Г о с г о р т е х н а д з о р а , п р ои з

в од и ть  м етодом  ц ветн ой  д еф ек тоскоп и и .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.  № 3 ) .
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8 . 1 2 . 4 .  П редусмотренный настоящим ст а н д а р т о м  объем  у л ь т р а 

зв у к ов ой  деф ектоскопии  и радиографии сварны х соединений может 

быть уменьшен по согл а сова н и ю  с местными органам и Г о с г о р т е х 

н ад зор а  в сл учае м а с с о в о г о  и зготов л ен и я  предприятием  однотипны х 

изделий при неизм енном тех н ол оги ч еск ом  п р о ц е с с е ,  специализации 

сварщ иков на отдельны х ви дах  .р абот  и вы соком  к а ч е ст в е  сварны х 

соеди н ен и й , подтверж денном  резул ьтатам и  к он тр ол я  за п ери од  не 

менее о д н о го  г о д а .

8 . 1 2 . 5 .  Места р ади огр аф и ческ ого  или у л ь т р а зв у к о в о г о  кон трол я  

устан авл и ваю тся  ОТК п р е д п р и я ти я -и зго то в и те л я .

8 . 1 2 . 6 .  Места п ер есеч ен и я  сварных швов подлеж ат о б я з а 

тельном у контролю радиограф ией или у л ь т р а зв у к о в о й  деф ек тоскоп и ей .

8 . 1 2 . 7 .  Перец кон трол ем  соответствую щ и е у ч а стк и  сварных 

соединений должны быть замаркированы для возм ож н ости  их обн а 

ружения на кар тах  кон трол я  или р е н тге н о -га м м а -сн и м к а х .

8 . 1 2 . 8 .  При обнаружении недопустимы х деф ек тов  в сварных 

швах с о с у д о в  и апп аратов групп 2 и 3  должен бы ть проведен  

кон трол ь однотипных сварны х швов тем же м етод ом  в объеме 100 % 
длины ш вов.

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з м .  № 3 ) .

8 . 1 2 . 9 .  При н евозм ож н ости  осущ ествл ен и я  кон трол я  м етодом  

радиографии или у л ь т р а зв у к о в о й  деф ектоскопии  и з -з а  н е д о ст у п 

н о сти  отдельны х сварных соединений или при неэф ф ективности
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указанных м е тод ов , кон трол ь к а ч еств а  эт и х  сварных соединений 

должен п р ов од и ться  другим м етодом  деф ектоскопии в со о т в е т с т в и и  

с  и н струкцией , утверж денной в установл енном  порядке.

При этом  п р ед п р и я ти е-и зготов и тел ь  должно гар ан ти ровать  

к а ч е ст в о  указанных сварных соединений также на основании п о

операционного к он тр ол я , соблюдения технол огии  сварки и кон трол я 

квалификации сварщика.

8 .1 2 .1 0 .  Дефектные уч а стк и  сварных ш вов, выявленные при 

к он тр ол е , должны быть удалены и вновь заварены . П овторно и сп рав 

ление д оп у ск а ется  не б о л е е  тр ех  р а з .

( В в е д е н  д о л о л н и т е л ь н  о ,  И з  м. № I ) ,

8 .1 3 .  Гидравлическое испытание.

8 .1 3 Л .  Гидравлическое испытание аппаратов должно п р о 

в од и ть ся  с  крепежом и прокладками, предусмотренными в техни

ч еск ой  документации.

8 .1 3 . 2 .  Гидравлическое испытание аппаратов должно п р ов о 

ди ться  пробным давлением ( Р пр) в мегапаскалях (килограм м - 

силах на квадратный сан ти м етр) определяемым по формуле

т

г д е Р -  р а сч е т н о е  давление (вн утр ен н ее  или наружное) 

определяем ое по ГОСТ 142 4 9 , МПа ( к г с / с м ^ ) ;

-  доп ускаем ое напряжение для материала при 

2 0 °С , МПа ( к г с / с м 2 ) -}
-  доп уск а ем ое  напряжение для материала при 

р а сч етн ой  тем п ературе t  , МПа ( к г с / с м ^ ) .
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8 .1 3 . 3 .  Если материал отдел ьн ой  детал и  или сбор оч н ой  ед и 

ницы ( обечай к и , днища, ф ланца, креп еж а, п а тр у бк а ) аппарата 

менее прочный или есл и  е е  р а с ч е т н о е  давление или р а сч етн а я  тем 

п ер атур а  меньше, чем у  д р у ги х  д етал ей  или сбор очн ы х единиц, то  

апп арат должен испы ты ваться  пробным давл ением , определенным для 

э т о й  детали или сбор оч н ой  единицы.

8 . 1 3 . 4 .  Для а п п а р а то в , ра считанных по зон а м , п р обн ое  д а в 

ление д о п у ск а е т ся  оп р ед ел я ть  для зоны , р а с ч е т о в  давление или 

р а сч етн а я  тем пература к о т о р о й  и м еет меньшее зн ачен и е.

8 Л 3 .5 .  Если п р обн ое  д а в л ен и е , определяем ое по формуле ( I )  

вы зы вает н еобход и м ость  утолщ ения стенки  а п п а р а та , работаю щ его 

под давлением не б ол ее  0 ,0 7  M la f t ic r c /c M ^ ) , т о  величину п р об 

н о г о  давления д о п у ск а е т ся  принимать равной доп ускаем ом у давлению 

внутри а п п ар ата , р асчи тан н ом у при доп ускаем ом  напряжении, равном  

п р ед ел у  т ек у ч ести  материала д е т а л е й , деленном у на 1 ,1  для при

нятых конструктивны х р азм ер ов  апп ар ата .

8 . 1 3 . 6 .  П робное давление д л я  испытания аппарата п редн аз

н ачен н ого  для работы  в у сл о в и я х  н еск ол ьк и х  режимов с  различными 

расчетными параметрами (давлениям и и тем п ер а ту р а м и ), сл е д у е т  

принимать равным максимальному из пробных давл ен и й , оп р ед е

ленных для каж дого режима.

8 . 1 3 . 7 .  П редельное откл он ен и е значения п р обн ого  давления 

н е  должно превышать, + 5 %.



ОСТ 2 6 -0 1 -1 1 8 .3 -8 2  GJ29

8 . 1 3 . 8 .  Испытание а п п а р а то в , работающих при атм осф ерном  

д а в л е н и и , с л е д у е т  п р ов од и ть  наливом воды до вер хн ей  кромки 

ш туцера или смачиванием сварных швов кероси н ом . Время выдержки 

апп ар ата  при испытании наливом воды должно быть н е м ен ее 4  ч а с ,  

а при испытании к ер оси н ом  -  н е м енее у к а за н н ого  в т а б л .2 3 .

Таблица 23

Время выдержки, мин} при поло
Толщина ш ва, мм t жен ии шва

!
| нижнем

~1-------------------------------------- -
' п о т о л о ч н о м ,
! вертикал ьном

н е  б о л е е  4 20 30

с в .4  до  10 включ. 25 3 5

с в  .1 0 30 4 0

8 . 1 3 . 9 .  Г и д р авл и ческ ое  испытание вертикальны х ап п ар атов  

д о п у с к а е т с я  п р ов од и ть  в гор и зон тал ьн ом  положении при усл ови и  

о б е сп е ч е н и я  п р оч н ости  кор п уса  ап п ар ата . При эт о м  п р о б н о е  д ав 

л е н и е , опр ед ел ен н ое  п о  формуле ( I ) ,  увеличиваю т на величину ги д 

р о с т а т и ч е с к о г о  д а в л ен и я , есл и  п осл ед н ее  д е й с т в у е т  на апп арат

в р а боч и х  у с л о в и я х .

8 .1 3 . 1 0 .  Для ги д р а в л и ч е ск о го  испытания а п п а р а тов  должна 

при м ен яться  вода  с  тем п ератур ой  о т  5 °С  до  4 0  ° С ,  е сл и  н е т  

д р уги х  указаний в тех н и ч еск ом  п р о е к т е .

Р а зн о ст ь  тем п ератур  стен к и  аппарата и окружающего в озд у х а  

в о  время испытания не должна вызывать выпадение в л а ги  на п о 

в е р х н о ст и  ст е н о к  а п п а р а та .
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8 . 1 3 . 1 1 .  Д авление в  испы ты ваемом ап п ар ате  с л е д у е т  повы ш ать 

и сниж ать плавно по и н стр ук ц и и  п р е д п р и я т и я -и з г о т о в и т е л я . С ко

р о с т ь  подъем а и снижения давл ен и я не должна превышать 0 , 5  МПа 

( 5  к г с / е А  в м и н у ту .

Время выдержки а п п а р а та  п о д  пробным давл ением  долж но 

быть не м ен ее 10 м и н , п о сл е  ч е г о  д авл ен и е снижают д о  р а с ч е т н о г о ,  

при к о тор ом  п р о в о д я т  о с м о т р  и зд ел и я .

8 . 1 3 . 1 2 .  П робн ое д авл ен и е  при ги д р а в л и ч еск ом  испы тании 

должно к о н т р о л и р о в а т ь ся  двум я м ан ом етрам и . Оба м ан ом етр а  вы

бирают о д н о г о  т и п а , п р е д е л а  и зм ер ен и я , к л а с с а  т о ч н о с т и , од и н а к о 

в ой  цены д ел ен и я .

8 . 1 3 . 1 3 .  П осле п р ов ед ен и я  ги д р а в л и ч е ск о го  испы тания в о д а  

должна быть у д а л е н а . П осл е удал ения в о д а  аппараты , должны бы ть 

продуты  сухи м  п од огр еты м  в о з д у х о м  д о  полной  осуш ки .

При применении в о д а  с  добавкам и  и н ги б и т о р о в , предупреж даю 

щих к ор р ози ю , п р о д у в к а  в о зд у х о м  д о п у с к а е т с я  не п р о в о д и т ь .

8 . 1 3 . 1 4 .  Г и д р а в л и ч еск ое  испы тание д о п у с к а е т с я  за м ен я ть  

пн евм атически м  (сж аты м в о з д у х о м , инертным га з о м  или см е сь ю  

в о з д у х а  с  контрольны ми г а з о м ) , е сл и  п р овед ен и е ги д р а в л и ч е ск о го  

испы тания невозм ож но в с л е д с т в и е  следующ их причин:

большие напряжения о т  массы  воды  в апп арате или ф ун д а м ен те , 

т р у д о е м к о ст ь  удал ен и я воды  из ап п а р а та  и д р . К онтрол ь при п р о 

веден и и  п н ев м а ти ч еск ого  испы тания н еобход и м о  о су щ е ст в л я т ь  м е т о 

дом  а к у ст и ч е ск о й  эм и с с и и . В т ех н и ч еск и  обосн ован н ы х сл у ч а я х  

д о п у с к а е т с я  м ан ом етр и чески й  м е т о д  к о н т р о л я .
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П еред проведением  п н ев м а ти ч еск ого  испытания апп арат должен 

бы ть п од в ер гн у т , внутренн ем у и н а р у ж н о ^  о с м о т р у , и п р овер ке 

техдок ум ен тац и и  по контролю  к а ч е ст в а  сварны х соеди н ен и й .

П робн ое давление должно оп р ед ел я ть ся  по формуле ( I ) .

Время выдержки ап п арата  под пробным давлением должно быть 

не м ен ее  5  мин.

П осле выдержки апп арата  под пробным д а вл ен и ем , н еобходим о 

давл ен и е сн и зи ть  до  р а с ч е т н о г о  и п р о в е ст и  о см о т р  п ов ер х н ости  

апп ар ата  и п р овер к у  гер м ети ч н ости  сварны х и разъемных соединений 

мыльным р а ств о р о м  или другим  с п о с о б о м .

8 .1 3 . 1 5 .  Трубы, работающ ие в теплообм енны х а п п а р а та х , до  

сб о р к и  их в трубный п у ч о к , п од вер га ю т  ги др авл и ческ ом у  исг&днию 

каждой трубы в со о т в е т с т в и и , с  требованиям и ГОСТ 3845  и н а с т о я 

щ его ст а н д а р т а .

Величина п р обн ого  давления должна оп р е д е л я ть ся  по формуле ( I ) .  

Время выдержки не менее 10  с е к .

Д о п у ск а ется  ги д р а в л и ч еск ое  испытание зам енять пневмати

ч еск и м  с  той  же величиной давления испы тания.

Испытание каждой трубы  д о п у с к а е т с я  зам ен я ть  испытанием 

в с е г о  теп л ообм ен н ого  эл ем ен та .

8 .1 3 . 1 6 .  Во в с е х  сл уч а я х  ги д р а в л и ч е ск о го  испытания при 

п р обн ом  давлении должен собл ю д а ться  за п а с  п р о ч н о сти  к п редел у  

т е к у ч е с т и  н е м енее 1 , 1 ,  а при п н евм ати ческом  испытании -  не 

м енее 1 ,2 .



OCT 2 6 -Q I~ II l3 3 -8 2  С JZZ

8 .1 3 .1 7 .  Р езу л ьта ты  испытаний считаю т удовл етвор и тел ьн ы м и , 

есл и  во время их п роведен и я  о т с у т с т в у ю т :

1 ) падение давления по м ан ом етру ;

2 ) п р оп уски  испы тательной  среды  ( т е ч ь ,  п о т е н и е , пузы рьки 

в озд у х а  или г а з а )  в сварных соеди нениях и на о сн ов н ом  м ета л л е ;

3 ) признаки р азр ы ва ;

4 )  течи в разъемных соед и н ен и я х ;

5 ) о ста точ н ы е деформации.

П р и м е ч а н и е .  Д оп у ск а ется  н е  сч и т а т ь  течью  п р о 

пуски  испы тательной  среды  ч е р е з  н еп л отн ости  арм атуры , есл и  

они не мешают сохранению  п р обн ого  давления.

8 .1 3 .1 8 .  Значения п р обн ого  давления и р е зу л ь та т ы  испы

таний должны бы ть занесены  в п а с п о р т .

П одраздел  8 .1 3 .  ( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,

И з м. № 3 ) .

8 .1 4 .  Испытания на ге р м ети ч н ость .

8 . I 4 . I .  К онтроль на гер м ети ч н ость  сл е д у е т  п р овод и ть  по 

ОСТ 2 6 - I I - I 4  и РТМ 2 6 -3 7 0 .

Д о п у ск а е тся  испытание на гер м ети ч н ость  сп о со б а м и : 

ги дравлическим  с  люминисцентным индикаторным покрытием или 

лю м инисцентно-гицравлическим  совмещ ать с  гидравлическим  испы

танием по п од р а зд ел у  8 .1 3 .
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8 .1 4 . 2 .  Для трубных с и с т е м , соеди нений  тр уба  -  реш етка , 

г д е  не д о п у ск а е т ся  смешивание с р е д  (п е р е т о к  д и д к о с т и ) , к о н т 

р ол ь  гер м ети ч н ости  крепления т р у б  необход и м о п р овод и ть  гелиевым 

(гал оген н ы м ) течеисканием  или лю м инисцентно-гидравлическиМ  

м етод ом .

8 . 1 4 . 3 .  К онтроль сварных швов на гер м ети ч н ость  д о п у ск а е т ся  

п р ов од и ть  капилярным м етод ом : смачиванием кер оси н ом . При эт о м  

п о в е р х н о ст ь  кон трол и р уем ого  шва с  наружной стороны  с л е д у е т  

покры ть мелом, а с  внутренней  оби л ьн о см ачи вать кер оси н ом  в 

течен и е в с е г о  периода испытания.

Время выдержки должно быть не м енее у к а за н н о го  в т а б л .2 3 .

8 .1 4 . 4 .  Герм ети чн ость приварки укрепляющих кол ец  и п а т 

р у бк ов  ш туцеров, должна п р о в е р я т ь ся  пн евм атическим  испытанием 

ч е р е з  кон трол ьн ое о т в е р с т и е  при давл ен и и , равным р а сч етн ом у

в а п п а р а те , н о не б о л е е  0 ,4  МПа.

К онтроль гер м ети ч н ости  соеди н ен и й  н еобходи м о осущ ествл я ть  

обм азкой  мыльной эм ул ьси ей .

Для алюминиевых сп л а в о в , склонны х к образованию  трещин 

(алюминиевые сплавы типа АМг и АМ ц), сварные соеди н ен и я при

варки укрепляющих колеи, п р ов ер я ю т, кроме т о г о ,  ц ветн ой  д е 

ф ектоск оп и ей .

8 .1 4 . 5 .  К а ч еств о  св а р н ого  соеди н ен и я  сл е д у е т  сч и та ть  

удовл етвори тел ьн ы м , если  в р е з у л ь т а т е  применения л ю б о г о , 

соотв етств у ю щ его  заданному к л а с с у  г е р м е т и ч н о ст и , м етода не 

б у д е т  обнаруж ено у т е ч к и .
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8 .1 5 .  П роверку ком п л ектн ости  п р ов од я т  п утем  сравнени я фак

т и ч е ск о г о  комплекта п оста в к и  с  требованиями р а зд ел а  б  и техн и 

ч еск и х  усл ови й  на к он к р етн ое  и здел и е.

8 .1 6 .  П роверку консервации п р ов од я т  в и зуал ьн о  путем  оп р е 

деления с о о т в е т с т в и я  имеющейся консервации тр ебован и я м  п од 

раздела 9 . 2  и техн и ч еск и х  усл ови й  на кон к р етн ое  и зд ел и е .

8 .1 7 .  П роверку упаковки  п р овод ят путем  опр ед ел ен и я  с о о т 

в е т ст в и я  уп аковки  издел ия  требованиям  п од р азд ел а  9 .3  и т е х 

нических усл ови й  на к он кр етн ое  и здел и е.

8 .1 8 .  Испытание стр оп овы х у ст р о й с т в  н еобход и м о  п р овод и ть  в 

со о т в е т с т в и и  с  требованиям и ГОСТ I 3 7 I 6 .

8 .1 9 .  Масса должна п р ов ер я ть ся  взвеш иванием аппарата или 

поставочн ы х бл ок ов  на техн и чески х  в е са х  или динамометрами.

8 .1 4 - 8 .1 9 .  ( В в е д е н ы  д о п о л н и т е л ь н о ,  

й з м.  I  3 ) .
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9 .  1ШЖЙРОВКА, СКРАСКА, КОНСЕРВАЦИЯ, УПАКОВКА, 

ТРАНСЖОРШРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

9 . 1 .  М аркировка

9 . 1 . 1 .  Принятый аппарат долж ен им еть прикрепленную в  

устан овл ен н ом  м есте  табличку п о  ГОСТ I 2 9 7 I .  На табличке должны 

быть следующие данные:

1 ) наименование п р ед п р и я ти я -и зготов и тел я  или товарный зн а к

2 ) наименование или у сл о в н о е  обозн ачен и е и зд ел и я ;

3 )  за в о д ск о й  ном ер ;

4 ) р а сч е т н о е  д а в л ен и е , М П аХкгс/см2 ) ;

5 )  р а б о ч е е  д а в л ен и е , МПа ( к г с / с м 2 ) ;

6) п р обн ое  д а в л ен и е , МПа ( к г с / с м 2 ) ;

7) р а сч етн а я  тем п ератур а  с т е н к и , °С ;

8 ) доп устим ая  тем п ератур а  с т а н е т ,  °С ;

9 )  м а с с а , к г ;

10) м арка м атериал а;

11) г о д  и зго т о в л е н и я ;

12) клейма ОТК и Г о су д а р ст в е н н о й  приемки и зд ел и я ;

13) го су д а р ств ен н ы й  Знак к а ч е с т в а  (д л я  аттестован н ы х  

а п п а р а т о в ) .

Для экспортируем ы х ап п а р а тов  наименование п р едп ри яти я - 

-чззготови тел я  о п у с к а е т с я .

Табличка для а п п а р а тов , поставл яем ы х для э к с п о р т а , д оп ол 

нительно должна и м еть :

I )  у сл овн ое  обозн ачен и е в и д а  кл и м ати ческого  исполнения 

аппарата  по ГОСТ 1 5 1 5 0 ;
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2 ) надпись "С делано в  СССР".

Надписи на табличке должны быть на р у сск о м  язы к е, если 

н е т  други х  указаний в  за к а з -н а р я д е . Д оп у ск а ется  приводить с о 

держание таблички в  со о т в е т ст в и и  с  требованиями ОСТ 2 6 -2 9 1 .

Примечания:

1 .  На табличке теплообм енной аппаратуры сл е д у е т  указы вать 

р а с ч е т н о е , р абочее  и пробное да вл ен и е , а  также расчетную  темпе

р атур у  отдел ьн о для тр у бн ого  и м еж трубного п р о ст р а н ст в а ; на 

табличке ап п ар атов , имеющих н еск ол ько з о н , эти  параметры долж

ны быть приведены для каждой зоны .

2 .  Для стандартных аппаратов и ап п ар атов  общ его назначе -  

ния в м есто  р а б о ч е го  давления на табличке указы вается  усл овн ое  

д а в л ен и е .

3 .  Номер за к а за  и наименование апп арата  на  табличке д о  -  

п у ск а е т ся  не у к а зы в а ть .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м. М 1 , Ш ) .

9 . 1 . 2 .  Табличка креп ится  на приварном подкладном л и ст е , 

приварной с к о б е , приварных планках или приварном кронш тейне.

9 . 1 . 3 .  Шрифт, размеры букв и цифр должны с о о т в е т с т в о в а т ь  

требованиям чертежей или действующих ст а н д а р т о в .

9 . 1 . 4 .  Табличка прикрепляется на днищах у горизонтальны х 

апп аратов и в  нижней части  к ор п у са  у вертикальны х ап п аратов . 

Д оп уск ается  по указанию в чертеж ах, устан авл и вать  табличку на 

др угом  видном м е с т е .

Формах А4
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9 . 1 . 5 .  На наружной п ов ер х н ости  стен к и  к о р п у са  а п п а р а та  

должны быть нанесены  сл е д у щ и е  данны е:

1 ) наименование п р ед п р и я ти я -и зготов и тел я  или е г о  т о в а р 

ный зн а к ;

2 )  з а в о д с к о й  ном ер ап п а р а та ;

3 ) г о д  и з г о т о в л е н и я ;

4 )  клейма ОТК и Г о су д а р ст в е н н о й  приемки и зд е л и я .

Глубина м аркировки должна бы ть в  пр ед ел ах  0 ,1 Ч ) ,3  мм.

М аркировку о б в о д я т  в  р а ж у  а тм осф ер остой к ой  к р а ск о й  и з а 

щищают бесц ветн ы м  лаком или тонким сл оем  см а зк и .

П р и м е ч а н и я :

1 .  Д о п у ск а ется  н ан оси ть  маркировку на  п л а сти н у , приварен

ную к  к ор п у су  ап п а р а та  рядом  с  табл и чкой .

2 .  Д оп у ск а ется  н а н оси ть  д р у ги е  дополнительны е н а д п и си .

9 . 1 . 6 .  Кроме о сн о в н о й  м арки ровки , н еобх од и м о :

1 ) на вертикальны х а п п а р а та х , не подлежащих теп л ои зол яц и и , 

дл я выверки в ер ти к а л ьн ости  их уста н овк и  на фундаменте выпол -  

нить п о  2 контрольны е метки ввер ху  и внизу к ор п у са  а п п а р а та , 

расположенные од н а  о т  д р у го й  п од  угл ом  90  ° в  п л ан е;

2 )  н ан ести  монтажные метки (р и с к и ) ,  ф и к си р ущ и е в  плане 

главные оси  а п п а р а та , дл я  выверки п р о е к тн о го  положения о б о р у д о 

вания на ф ундам енте;

3 ) на обор удован и и  с  вращающимися механизмами (сборочн ы м и 

единицами) п р е д у см о тр е ть  ст р е л к и , указывающие направление враще 

н и я .

Стрелки выполняют н а  соответствую щ и х  сборочны х единицах

Формат А 4
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(к о р п у с а х , стан и н ах , крышках, есл и  они литые) или Закрепляют 

н а  н и х .

Стрелки должны быть окрашены в  красный ц в е т  несм ы ваемой 

!ф а с к о й .

9 . 1 . 5 , 9 . 1 . 6 . (И в м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м .Ж З ).

9 . 1 . 7 .  В м е ста х  разборн ы х соеди н ен и й  (фланцевых и д р . )  

п оставочн ы х бл ок ов  и д р у ги х  съемных д е т а л е й  обор удован и я  долж

ны быть предусм отрены  контрольны е штифты или р и ск и , об е сп е ч и в а 

ющие соединение стыкуемых эл ем ен тов  обор уд ован и я  в  п р о ц е ссе  е г о  

монтажа б е з  подгоночны х операций и р е гу л и р ов ок  в за и м н ого  п ол о

жения соединяемых эл е м е н то в .

9 . 1 . 8 .  Сборочные (к он тр ол ьн ы е) и монтажные м етки (р и ск и ) 

должны быть обведены  несм ы ваем ой я р к ой  к р а с к о й .

9 . 1 . 9 .  Схема маркировки п оста в оч н ы х  б л о к о в , т р у б о п р о в о д о в , 

запасны х ч а ст е й  у ст а н а в л и в а е т ся  п р ед п р и я ти ем -и зготон и тел ем  и 

отр аж ается  в  тех н и ч еск ой  д ок ум ен тац и и .

9 . 1 . 1 0 .  Каждое г р у з о в о е  м е с т о  должно им еть транспортную  

м ар ки р овку . Т ранспортная м арки ровка  должна сод ер ж а ть : манипуля

ционные знаки ( " м е с т о  ст р о п о в к и " и "ц ен тр  т я ж е с т и " ) ,  а также 

осн ов н ы е , дополнительны е и информационные надписи в  зави си м ости  

о т  к он к р етн ого  и зд ел и я , выполненные в  с о о т в е т с т в и и  с

ГОСТ I 4 I 9 2  , а  для эксп орти руем ы х издел и й  дополнительны е данные 

в  с о о т в е т с т в и и  с  требованиям и з а к а з -н а р я д а .

М есто маркировки и д р у ги е  конкретны е тр ебован и я должны 

у к а зы в а ться  в  техн и ческ и х  у сл о в и я х  н а  конкретные аппараты .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  M.J& 3 ) .
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9 .1  . I I .  Знаки м арки ровки, монтажные и сбор очн ы е метки 
(р и ск и ) должны быть тщ ательно выполнены клейм ением , гр а в и р о в 

к ой , несм ы ваемой яр к ой  к р а ск ой  или другими сп о с о б а м и , о б е е п е -  

чивавдими ч е т к о с т ь  изображ ен и я .

9 . 2 .  О краска и кон сервац ия

9 . 2 . 1 .  При выполнении тр ебован и й  н а стоя щ его  с т а н д а р т а , 

аппараты п оста в л я ю тся  неокрашенные и н еза к он сер в и р ов а н н ы е , если 

н еобх од и м ость  окраски  и кон сервац ии  не п р ед у см отр ен а  в  техни

ч е ск о м  п р оек те  и в  за к а з -н а р я д е  (для  эксп ор ти р уем ы х  а п п а р а т о в ) .

А ппараты , поставляем ы е на э к с п о р т  в  районы  с  тропическим  

климатом , должны бы ть окрашены в  с о о т в е т с т в и и  с  требованиями 

ГОСТ 9 .4 0 1  . П овер хн ость  и здел ий  п ер ед  о к р а ск о й  должна быть 

п о д го то в л е н а  в  с о о т в е т с т в и и  с  требованиями ГОСТ 9 .4 0 2 .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.№ 17 Nks).

9 . 2 . 2 .  Кромки, подлежащие свар ке при монтаже и прилегаю  -  

щие к  ним п ов ер х н ости  шириной 5 0 -6 0  мм, защищаются к о н си ст е н т 

ными смазками или други м и  м атериалам и.

Д о п у ск а е тся  оклейка кром ок специальной  п л ен к ой .

9 . 2 . 3 .  Уплотнительные п ов ер х н ости  п од  прокладку фланце -  

вых соеди нений  трубных реш еток  и р езьбы  подлеж ат к он сер ва ц и и .

9 . 2 . 4 .  К онсервация п о в е р х н о сте й  а п п а р а т о в , поставляем ы х

в пол н остью  собр ан н ом  виде или отдельными поставочны м и блоками, 

должна п р о и зв о д и т ь ся  в  с о о т в е т с т в и и  с  ГОСТ 9 .0 1 4 ,

ОСТ 2 6 -0 1 -8 9 0  и д р у го й  тех н и ч еск ой  докум ен тац и ей  и обесп еч и в а ть

Формат А4
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защиту о т  коррозии при тр а н сп ор ти р ов к е , хранении и монтаже в  

течение не менее 2 4 -х  м еся ц ев  с о  дня отгр узк и  с  пр ед п р и яти я - 

-и зг о т о в и т е л я  в  пределах страны^ ап п ар атов , поставляем ы х на 

эк сп о р т  -  не менее 3 - х  л е т , за п ч а стей  -  не менее 5 л е т .

Методы консервации и применяемые для э т о г о  материалы долж

ны об есп еч и в а ть  возм ож ность; раскон сервац ии  апп аратов и п о с т а  -  

вочных бл оков (сбор очн ы х единиц) без  их р а зб о р к и .

П р и м е ч а н и е .

Требование о безр а зб о р н о й  раскон сервац ии  не р а сп р остр а н я 

е т ся  на сборочны е единицы, детал и  которы х соп ри касаю тся  с  т е х 

нологическим  вещ еством  и требую т обезж иривания, к о т о р о е  не мо

жет быть осущ ествлен о б е з  р азбор ки  эти х  сборочны х единиц.

Для ап п ар атов , поставляем ы х на э к сп о р т , к  п асп ор ту  изделия 

должно быть прилажено св и д е т е л ь ст в о  о кон сервац и и , в  котор ом  

указы вается  д а т а  кон сер вац и и , марка кон сервац ионн ого м атериал а , 

ср ок  консервации и сп особ ы  р а ск он сер ва ц и и .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.№ 3 ) .

9 . 2 . 5 .  Выбор системы  л акокр асочн ого  покрытия, при о т с у т  -  

ствии  конкретных указаний в  техническом  п р о е к т е , п р ои звод и т 

П редп ри яти е-и зготови тел ь п о  действующ ей н ор м ати вн о-техн и ческ ой  

докум ентации.

9 . 2 . 6 .  По внешнему виду покрытие должно быть не хуже 

У к л а сса  п о  ГОСТ 9 .0 3 2 .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м . Ш ) .



ОСТ 2 6 -0 1 -1 1 8 3 -8 2  C . W

9 . 3 .  У п ак овка , транспортирован ие и хранение

9 . 3 . 1 .  Аппараты тр ан сп орти рую тся  в  неуп акованном  в и д е , 

есл и  н е т  специальных указани й  в  техн и ческ ом  п р о е к т е .

Экспортируем ы е аппараты должны у п а к ов ы в а ться  также в  с о 

о т в е т с т в и и  с  требованиями з а к а з -н а р я д а .

9 . 3 . 2 .  В се от в е р ст и я  , п а тр у бк и , ш туцера, муфты и при -  

соединительны е фланцы а п п а р а тов , поставляем ы х в  с б о р е ,  а  также 

п оста в оч н ы х  бл ок ов  должны быть закрыты пробками или заглушками 

для защиты уплотнительны х п о в е р х н о ст е й  о т  повреж дений и з а г р я з 

нений, п о  усм отрению  п р е д п р и я ти я -и зго то в и те л я , отв етств ен н ы е

из н и х , должны быть опломбированы.

Пломбированию также подлеж ат о тв етств ен н ы е  разъемы корпу

с о в ,  п оставя яем ы х  в  сб о р е  и п оставочн ы х бл ок ов  (сб о р о ч н ы х  еди

ниц) , а  также сборочны е единицы и д е т а л и , оп л ом би рован и е-.кото

рых п р ед у см отр ен о  техническим  п р о е к то м .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м .Ж Е ).

9 . 3 . 3 .  Торцы а п п а р а тов , отправляемых ч а ст я м и , должны быть 

закрыты деревянными щитками с  прокладкой  р у б е р о и д а , д о п у ск а е т 

ся  применение д р у ги х  водонепроницаемы х м а те р и а л о в .

9 . 3 . 4 .  Отдельно отправляемые д е т а л и , сбор оч н ы е единицы, 

комплектующие изделия и материалы должны бы ть упакованы  в  ящи

ки или собраны  в  п акеты . К ол и ч еств о  гр у зов ы х  м е с т ,  их  парамет

ры и м а с с а  должны быть указаны  в  со о т в е т с т в и и  с  ГОСТ I 4 I 9 2 .

Вид у п а к ов к и , а  также с р е д с т в а  п ак ети р ован и я  выбираются 

п р ед п р и я ти ем -и зготов и тел ем , если н е т  специальных указан и й  в
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техн и ческом  п р о е к т е , а  для экспортируем ы х ап п аратов  и в  з а к а з -  

-н а р я д е . Вид упаковки и с р е д ст в а  пакетирования должны указы  -  

в а т ь ся  в  техн и чески х  усл ови ях  на конкретный ап п а р а т.

9 . 3 . 5 .  Упаковка должна о б е сп е ч и в а т ь :

1) сох р а н н ость  изделия и е г о  эл ем ен тов  о т  возможных 

повреждений в  р е зу л ь та т е  м ехан ических, ф изико-хим ических и 

би ол огических в озд ей ств и й  и в озд ей ств и й  климатических ф акторов

2 ) у д о б с т в а  при п о г р у з к е , р а згр у зк е  и тран сп орти рован и и ;

3 ) у стой ч и вое  положение и возм ож ность крепления г р у з а  на 

транспортных с р е д с т в а х .

9 . 3 . 4 . , 9 . 3 . 5 . (И з м е н е н н а я  р е д а к ц  и я ,И  з  мЛЗ).

9 . 3 . 6 .  Типы и размеры ящиков и технические тр ебован и я  к  

ящикам должны с о о т в е т с т в о в а т ь  ГОСТ IG I9 8 , ГОСТ 5959 и

ГОСТ 2 9 9 1 , а  для экспортируем ы х изделий также требованиям  

ГОСТ 24634 .

И зделия, поставляемы е по кооперации и предназначенные 

для комплектования экспортируемы х апп аратов в случав отправки 

в  отдел ьной  т а р е , должны иметь упаковку в  эк сп ор тн ом  и сп ол н е

нии.

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и  я ,И  з м .М ,Л З ) .

9 . 3 . 7 .  Методы упаковки изделий в  ящики должны исключать 

возм ож ность перемещения изделий в  ящике в о  время тран сп орти ро

вания, обесп еч и ть  сох р а н н ость  лакокрасочны х покрытий, контроль 

ных р и с о к .
М етод крепления вы бирается  предп ри яти ем -и зготови тел ем  в 

каждом конкретном  сл у ч а е .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м. 1  I ) .
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9 . 3 . 8 .  В м естах  соп ри косн овен и я  г р у з а , а  также между д е 

талями и узлами необходим о применять прокладочные материалы 

(в о й л о к , бу м а гу , картон  и д р . ) .  Вид прокладочных м атериалов 

о п р ед ел я ется  п р ед п р и яти ем -и зготови тел ем .

9 . 3 . 9 .  Крепежные д ета л и , при отправке их в  ящ иках, долж

ны бы ть законсервированы  со г л а сн о  инструкции предприятий,кром е 

т о г о  шпилыш (бол ты ) фланцевых соеди нений  должны быть упакова

ны в  оберточную  и парафинированную б у м а гу .

9 .3 . 1 0 .  Прокладки должны быть упакованы в  водонепроницае

мую бумагу и уложены в  ящики.

9 . 3 . I I .  При отправке эл е к тр о д о в  (п р овол ок и ) на м е ст о  мон

тажа аппарата упаковка должна п р ои зв од и ть ся  в  следующей п о с я е -  

д о в а т е л ь н о ст и :

1) каждая пачка эл ек тр од ов  (п р ов ол ок а ) должна быть з а  -  

верну та  в  водонепроницаемую бумагу марки В -7 0  или В -3 0 , гл ад

кую по ГОСТ 8 8 2 8 , посл е ч е г о  укл ады вается  в  пакет из п ол иэти 

л ен овой  пленки по ГОСТ 10354 , п а к ет  за к л е и в а е тся ;

2 ) пакет с  содержимым должен быть уложен в  деревянный 

ящик, стенки к о т о р о го  предварительно должны быть выложены в о 

донепроницаемой бум агой .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м . 1 1 ,1 3 ) .

9 .3 . 1 2 .  Укладка п ак етов  с  электродам и (п р овол ок ой ) в  ящик 

должна быть плотной , не допускающей смещений п а к етов  внутри 

ящ ика. При наличии в  ящике н езап ол н ен н ого  п р о стр а н ств а  должны 

прим еняться амортизирующие м атериалы . Д оп уск а ется  отправка 

эл ек тр од ов  в  упаковке з а в о д а -и зг о т о в и т е л я  эл е к т р о д о в .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м .й . I ) .
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9 .3 . 1 3 .  Каждая партия эл ек тр од ов  должна быть снабжена 

соответствую щ ей  докум ентацией .

9 .3 . 1 4 .  При упаковке в  связки  и пакеты должна быть о б е с 

печена ком пактн ость п ак етов  и св я зо к  и п р оч н ость  обвязки  их 

в о  избежание выпадения отдельных эл ем ен тов .

9 .3 . 1 5 .  Пакеты должны быть собраны т а к , чтобы  тросами

при о тгр у зк е  на платформу не были повреждены упакованные д е т а -  ; 

ли. Пакеты должны быть закреплены на б р у с ь я х . 1

9 .3 . 1 6 .  Отдельно транспортируемые змеевики должны быть 

упакованы для сохранения формы и предания им ж е стк ости  на  в р е 

мя тр ан сп орти рован и я. Приварка д етал ей  упаковки к  трубам зм ее

вика, не д о п у с к а е т с я .

9 .3 . 1 7 .  При упаковке пустотел ы х апп аратов или их отдельных 

ч а ст е й  в  сл учае необходим ости  сл ед у ет  предусм атри вать  дополни

тельное крепление внутри (расп орки  или кол ьц а) с  целью прида -  

ния им необходим ой ж есткости  в о  время транспортирования и м о н - : 

таж а.

9 . 3 . 1 6 . , 9 . 3 . 1 7 . (И в м е н е н н а я  р е д а к ц и  я ,И  з м .Ж Е ).

9 .3 . 1 8 .  Для предотвращ ения перемещений при транспортирова

нии необходим о предусм атривать надежное закрепление внутренних 

у с т р о й с т в , установленны х в  аппаратах или в  отд ел ьн о  п оставл яе

мых бл о к а х .

9 .3 . 1 9 .  Техническая и тов а р осоп р оводи тел ьн ая  документация 

должна быть за в ер н у та  в  водонепроницаемую бумагу или бумагу с  

полиэтиленовым покрытием и вложена в п а к е т , изготовленны й из -
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п ол и эти л ен овой  пленки толщ иной не м ен ее  150 мкм. Швы п а к е т а  

должны бы ть надежно сварены  ( с к л е е н ы ) .

Для д оп ол н и тел ьн ой  защиты о т  м еха н и ч еск и х  повреж дений п а 

к е т  должен бы ть об ер н у т  в од он еп р он и ц а ем ой  бу м а гой  или п о л и х л о р - 

вини л овой  п л ен к ой . Края бум аги  или пленки должны бы ть склеены  

си н те т и ч е ск и м  к л еем .

9 . 3 . 1 8 . , 9 . 3 . 1 9 . (И з м е н е н н а я  р е д а к ц и  я ,И  з  м .Ж З ).

9 . 3 . 2 0 .  Если ап п арат п о с т а в л я е т с я  нескольким и  отгрузочн ы м и  

м е ст а м и , т ех н и ч еск а я  д ок у  мен тац и я  у п а к о в ы в а е т ся  в  м е с т о  А® I .

9 . 3 . 2 1 .  При о т г р у з к е  а п п а р а то в  б е з  тары т ех н и ч еск а я  д о к у 

м ентация к р е п и т ся  внутри  а п п а р а та  или пом ещ ается  на ап п арате

в  надеж но закреп л ен н ом  ящике или к а р м а н е . На ап п арате  н а н о си т ся  

н а д п и сь : "Д окум ентация н а х о д и т ся  з д е с ь " .  Для эк сп ор ти р уем ы х 

а п п а р а тов  надп и сь  н а н о си т ся  н а  р у с с к о м  язы ке и я зы к е , указан н ом  

в  з а к а з -н а р я д е .

9 . 3 . 2 2 .  Каждое о т г р у з о ч н о е  м е с т о  долж но и м еть  с в о й  у п а к о

вочны й л и с т ,  которы й должен бы ть влож ен в  п а к е т  из в од он еп р он и 

ц аем ой  бум аги  или и з бум аги  с  п ол и эти л ен овы м  п окры тием . П акет 

д оп ол н и тел ь н о  з а в е р т ы в а е т ся  в  водон еп р он и ц аем ую  бум агу и р а зм е 

щ а ется  в  сп ец иал ьном  к а р м а н е . Карман к р е п и т ся  о к о л о  маркировки 

г р у з а .

К бирке г р у з о в ,  отправляем ы х в  п а к е т а х  и с в я з к а х , должен 

к р е п и т ь ся  ф утляр для у п а к о в о ч н о г о  л и с т а .

В тор ой  экзем пл яр  у п а к о в о ч н о г о  л и ст а  в м е с т е  с  т е х н и ч е ск о й  

док у м ен та ц и ей  у п а к ов ы в а ется  в  м е с т о  $  I .

Д о п у ск а е тся  в т о р о й  эк зем п л я р  у п а к о в о ч н о г о  л и ста  и тех н и ч е 

скую  докум ентацию  отп р а вл я ть  п о ч т о й .
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9 .3 . 2 3 .  Условия (транспортирования и хранения аппаратов, 

отдел ьн о отправляемых детал ей , оборонных единиц и комплектую

щих изделий - 8  п о  ГОСТ I 5 I 5 0 , для тр оп и ч еск ого  климата -  9

по ГОСТ 15150 .

9 . 3 . 2 2 . , 9 . 3 . 2 3 . (И з м е н е н н а я  р е д а к ц и  я ,И  з м .Щ ,Ш  .

9 .3 .2 4 .  П огрузка, крепление и транспортирование со су д о в  

и аппаратов по железным дорогам  должны осущ ествл я ться  в  со о т 

в етств и и  с  "Правилами п ер ев озок  г р у з о в "  и "Техническими усл ови я -! ; 

ми погрузки  и крепления г р у з о в " .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.Ж 3 ) .

9 .3 .2 5 .  Вид транспортн ого с р е д с т в а  при транспортировании

аппарата -  платформа., если нет други х  указаний в  технических 

условиях на конкретный тип аппарата.
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10. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

1 0 .1 .  И зготови тел ь гар ан ти рует  с о о т в е т с т в и е  ап п ар атов  т р е 

бованиям н астоящ его ста н д а р та  цри соблюдении усл ови й  тр ан сп ор  -  

тирования , хран ен и я, монтажа и эксплуатации в  со о т в е т с т в и и  с  

указаниями в  техн и ческ ой  документации п р е д п р и я ти я -и зготов и тел я .

( И з м е н е н н а я  р е д а к ц и я ,  И з  м.№ 3 ) .

1 0 .2 .  Гарантийный ср о к  хранения -  2 г о д а  с  м ом ента о т г р у з - ■: 

к и , апп аратов для э к сп о р т а  -  2 г о д а  с  момента пр осл едован и я  ч е 

р е з  Государствен н ую  границу СССР.

1 0 .3 .  Гарантийный ср ок  эксплуатации 1 ,5  г о д а , ап п аратов  

для эк сп о р т а  -  I  г о д  с о  дня вв од а  в  эксплуатацию  в  п ределах 

гар ан ти й н ого  ср ок а  хр ан ен и я .

10.2.,10.3. (В к л ю ч е  н ы д о п  о д н и  т е л ь н  о,Из м.ЖЗ)
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ПРИЛОЖЕНИЯ: 1 , 2 , 3 .  ( И с к л ю ч е н ы ,  И з  м .$  I ) .

ПРИЛОЖЕНИЕ 4  

О бязательное

М етодика испытаний на с т о й к о с т ь  против межкристаллитн ой 

коррозии п о к о в о к , отли вок  и сварных соединений детал ей  из 

алюминия марок А 99 , А 85, А 8 , А 7 , А 5, АД00, АДО, АД1

I .  И зготовление обр азц ов

1 .1 .  Образцы изготавл иваю т из контрольных п л асти н .

1 .2 .  Начальные и конечные ч а сти  шва (п о  50 мм каждая) 

о тр еза ю т . Из средн ей  ч а сти  и зготовл я ю т три обр а зц а  длиной 50 

и шириной 30 мм. Схема р а ск р оя  контрольной  пластины должна 

со о т в е т с т в о в а т ь  указанной  на ч е р т .  I .

1 .3 .  П одготовку п овер хн ости  обр азц ов  для испытания прово

д я т  следующим обр азом : снимают усиление шва с  д в у х  ст о р о н , за 

тем  с  контролируемых п о в е р х н о ст е й  снимают механическим сп особ ом
25/

слой толщиной I  мм, обесп еч и вая  ш ер оховатость  п овер хн остей  у  

по ГОСТ 2 7 8 9 .

1 .4 .  Перед испытанием образцы  обезжиривают этиловым спир

том , уай т-сп и р и том  или бен зи н ом .
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Схема рашфся контрольной пластины

SO

Черт. I
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2 .  П роведение испытаний

2 . 1 .  Р а ст в о р , в  к отор ом  пр овод ят тр авл ен и е, должен со д е р 

жать 0 ,6  $  ф т о р и ст о го  натрия в  5 % (п о  м а с с е ) р а ст в о р е  а зотн ой  

ки сл оты . Фтористый натрий добавляю т в  р а ст в о р  а зо тн о й  кислоты 

п еред  за гр у зк ой  обр азц ов  при достиж ении температуры 80 °С .

После добавления ф т о р и ст о го  натрия р а с т в о р  перемеш ивают.

2 . 2 .  Испытания п р овод я т  в  стеклянных или полипропиленовых 

ста к а н а х , которы е для поддержания п остоя н н ой  температуры  у с т а 

навливают в  водя н ой  б а н е , снабженной контактным терм ом етром  

типа Т Ж  по ГОСТ 9 8 7 1 . Стаканы накрывают стекл ян н ой  или поли -  

пропиленовой крышкой. Все работы  п р овод я т в  вытяжном шкафу при 

включенной вентиляции. Травление обр азц ов  п р овод я т  при темпера

туре р а ств ор а  80 °С .

2 .3 .  Образцы загружают таким обр а зом , чтобы  они не сопри

касал и сь  д р у г  с  др угом  и к  контролируемой п ов ер х н ости  был с в о 

бодный д о сту п  р а с т в о р а .

2 . 4 .  Травление обр азц ов  пр овод ят в  течение I  ч а с а , при 

этом  кол и ч еств о  р а ст в о р а  должно быть таким, чтобы  ур овен ь  р а с т 

в ор а  над контролируемой поверхн остью  был не менее 20 мм.

2 .5 .  После травления выгруженные образцы промывают проточной  

в од ой  и сушат фильтровальной бум агой .

3 .  Оценка р е зу л ь та т о в  испытания

3 . 1 .  Оценку сто й к о сти  против межкристаллитной коррозии 

пр овод ят посл е  осм отр а  п овер хн ости  обр азц ов  при увеличении в 

1 2 -2 4  р а з а .



OCT 2 6 -0 I - I I 8 3 -8 2  С jS i

3 . 2 .  Свидетельством  склонн ости  к межкристаллитной к о р 

розии явл яется  наличие х о т я  бы у од н ого  образца на контролиру

емой поверхности  четкой  непрерывной сетки  растравленных границ 

з е р е н .

При отсу тств и и  непрерывности сетки  браковочным признаком 

не явл яется  наличие п о л о сч а т о ст и , разнотравим ости п ов ер х н ости , 

т о ч е к , прерывистой сетки  и се т к и , обозначенной единичными точ 

ками.

3 . 3 .  В случав получения неудовлетворительны х р езу л ь та тов  

проводят повторные испытания на удвоенном кол ичестве обр а зц ов .

3 . 4 .  При получении неудовлетворительны х р езу л ь та тов  х отя  

бы на одном образце при повторны х испытаниях сварные соедине -  

ния считают нестойкими против межкристаллитной кор р ози и .

ПРШОЖЕНИЕ 4 .  ( В к л ю ч е н о  д о п о л н и т е л ь н о ,

И з m J§ 3 ) .
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 

Рекомендуемое

Специализированные научн о-и ссл едовател ьски е организации

• <; 1 г
I Специализация , Организация . А дрес,тел еф он  • • •--------------------------------- ----------------- t

I  Аппараты химического : 
машиностроения .р а б о 
тающие под давлением 
д о  6 ,0  М П а(60кгс/см ^): 
проектирование .м етал
ловедение , коррози я , 
контрол ь,расчеты  на 
прочн ость

С.ф.УкрНИЙ-
химмаш

3 4 9 9 4 0 , г  .С еверодонецк 
Л уганской о бл . ,  
С оветский п р . ,5 9 ;  

2 -7 5 -4 5

2 Колонная аппаратура: 
проектирование

УкрНИИхим-
маш

3 I 0 I 2 6 ,г .Х а р ь к о в , 
у л.Маршала Конева, 2 1 , 
2 I - I 6 - I 6

3 .  Теплообменная аппара
ту р а :
проектирование

ВНИИнефтемаш И З  1 9 1 ,М оск в а ,4 -й  
Родинский п р о е з д ,1 9 /2 1  
2 3 2 -1 6 -6 3

4 Аппараты: технология 
изготовл ен и я , сварка

ВНИИПТхиммаш 4 4 0 0 2 8 ,г .П ен за , 
у л .Т и т о в а ,I ; 
6 2 -9 6 -0 7

( В к л ю ч е н о  д о п о л н и т е л ь н о ,  И з  ш.Л 3 ) .
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ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

1 .  РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Северодонецким филиалом УкрНИЙхиммаш

ИСПОЛНИТЕЛИ Л .П .К остю к, И.А .К нязева, Э.К .М алахова, 

А .Н .К узю кова, В .В .В ол га , В .Н .Евсю ков

2 .  УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ

письмом Минхиммаш о т  23 марта 1 9 8 2 г . № I I - I 0 - 4 /4 0 2

3 .  ЗАРЕШСТШРОВАН ВНИИКИ

за  № 8251684 о т  2 4 .0 6 .8 2 г .

4 .  Срок первой проверки 1995 г .  

периодичность проверки 5 лет

5 .  Взамен ОСТ 2 6 -0 1 -1 1 8 3 -7 4 , ОСТ 26 -01 . ЭД1.11 8 3 -7 7
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6 .  ССЫЛОЧНЫЕ НОРМА.ТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕНТЫ

Обозначение Ш Д , на 
который дана ссылка.

: Номер пункта, подпункта, 
: перечисления,приложения

ГОСТ 2 .9 0 1 -7 0 6 .1 4

ГОСТ 9 .0 1 4 -Ш 9 .2 .4

ГОСТ 9 .0 2 1 -7 4 8 .9 .2

ГОСТ 9 .0 3 2 -7 4 9 .2 .6

ГОСТ 9 .0 4 8 -7 5 2 .5

ГОСТ 9 .4 0 1 -8 9 9 .2 .1

ГОСТ 9 .4 0 2 -8 0 9 .2 .1

ГОСТ 1 2 .1 .0 0 5 -8 8 5 .6

ГОСТ 1 2 .1 .0 0 7 -7 6 2 .4 а ,4 . 8 . Г

ГОСТ 1 2 .2 .0 0 3 -7 4 5 .4

ГОСТ 1 2 .3 .0 0 9 -7 6 5 . I I

ГОСТ 2789-73 4 .1 3 .2 2 ,Приложение 4

ГОСТ 2991-85 9 .3 .6

ГОСТ 3845-75 8 .1 3 .1 5

ГОСТ 4 2 3 3 -7 7 3 .2 .1

ГОСТ 42 3 4 -7 7 3 .2 . 1

ГОСТ 4 7 84 -74 3 . 1 . 3 , 3 . 2 . 1 , 4 . 4 . 8

ГОСТ 5959-80 9 .3 .6

ГОСТ 6996-66 8 .8 . 1 ,8 . 1 1 .1

ГОСТ 7512-82 8 . I 2 . I

ГОСТ 7871-75 3 .2 . 1 , 3 . 2 . 7

ГОСТ 8617-81 З .Ь З

ГОСТ 8828-89 9 . 3 . I I

ГОСТ 9 6 1 7 -7 6 2 .1 0

ГОСТ 9871-75 Приложение 4
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Продолжение

Обозначение НТД,на 
которы й дана ссы лка

: Номер пункта,подпункт 
• перечисления,приложек

ГОСТ 10157 -79 3 .2 .3

ГОСТ 1 0 1 9 8 -7 8 9 .3 .6

ГОСТ 1035 4 -8 2 9 . 3 . I I

ГОСТ 10561-80 3 .2 .1

ГОСТ 1106 9 -7 4 3 .1 .3

ГОСТ 1 2 9 7 1 -6 7 9 . I . I

ГОСТ 1 3 2 0 2 -7 7 4 .1 3 .1 8

ГОСТ 1 3 2 0 3 -7 7 4 .1 3 .1 8

ГОСТ 13716-73 8 .1 8

ГОСТ 1 4 I I 6 -8 5 2 .2 5

ГОСТ 1 4 1 9 2 -7 7 9 . 1 . 1 0 ,9 . 3 .4

ГОСТ 14249-89 8 .1 3 .2

ГОСТ 1478 2 -8 6 8 . I 2 . I

ГОСТ 14806-80 4 . 1 . 1 6 , 4 . 8 .4 а ,4 .9 .9

ГОСТ I 5 I I 8 -7 9 4 .1 3 .1 8

ГОСТ 15150-69 9 .1 . 1 ,9 . 3 .2 3

ГОСТ I 5 I 5 I -6 9 2 .5

ГОСТ 17232-79 3 .1 . 3 ,3 . 1 .  6а

ГОСТ 19314-81 2 .2 1

ГОСТ 18495 -82 3 . 1 . 3 , 4 . 7 . 1 0 , 4 . 7 . 1 4

ГОСТ 18482-79 3 . 1 . 3 ,4 . 7 .1 0 , 4 .7 .1 4

ГОСТ 2148 8 -7 6 3 .1 .3

ГОСТ 21631 -76 3 .1 .3

ГОСТ 23055 -78 4 .1 0 .6

ГОСТ 23949-80 3 .2 .2
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Продолжение

Обозначение НТД, на 
который дана ссылка

; Номер п ун кта,п одпун кта, 
• перечисления,приложения

: ; ГОСТ 24297-87 4 . I . I

ГОСТ 24507-80 3 . 1 . I I

ГОСТ 24634-81 9 .3 .6

ГОСТ 25347 -82 4 .1 . 4 ,4 . 1 2 .3 4 , 4 .1 3 .7 , 4 .1 3 . 2 0 ,
4 .1 3 .2 6 ,4 .1 3 .2 7

ГОСТ 25773-83 6 .1 3

ГОСТ 26158-84 2 .3 9 ,4 .5 .3

ГОСТ 26179-84 4 .1 .4

;■ ГОСТ 26421-85 2 .2 8 а

ОСТ 2 6 -3 -8 7 3 .2 . 1 , 4 . 8 . 2  ГВ'Н.1
ОСТ 2 6 -2 9 1 -8 7 2 .4 , 3 . 1 . 2 , 3 . 1 . 5 , 6 . 1 3 , 9 . 1 . 1

у ОСТ 2 6 -4 6 7 -8 4 4 .1 2 .2

ОСТ 2 6 -1 3 7 9 -7 6 8 .1 0 .2

ОСТ 2 6 -0 1 -1 5 2 -8 2 3 .1 .3 ,3 .1 .1 1

ОСТ 2 6 -0 1 -1 6 7 -8 5 4 .1 0 .7 ,8 .1 2 .1

ОСТ 2 6 -0 1 -8 9 0 -8 0 9 .2 .4

ОСТ 2 6 -1 1 -0 3 -8 6 8 .1 2 . I

ОСТ 2 6 - I I - I 4 -8 8 ,8 .1 4 .1

ОСТ 2 6 -1 5 -0 2 4 -8 4 2 .9

ТУ 1 -4 -6 6 -8 8 3 .1 .3

ТУ 1 -4 -0 7 4 -8 8 3 .1 .3

'■ ТУ 1 -8 3 -4 7 -8 4 3 .1 .3

ТУ 1 -9 -5 1 4 -7 3 3 .1 .3

ТУ I 4 -4 -6 I 4 -7 5 3 .2 .1

ТУ 2 6 -1 7 -0 0 6 -8 3 3 .1 .1 0

ТУ 4 8 -1 9 -2 2 1 -8 3 3 .2 .2

Формат А4
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Продолжение

• я
О бозначение НТД, на  : Номер п ун к та ,п од п ун к та ,
которы й  дан а ссылка : перечисления,прилож ения

3 .2 . 3ТУ 5 1 -9 4 0 -8 0  

РТМ 2 6 -3 7 0 -8 0  

РД И М  2 6 -0 1 -1 4 4 -8 3  

"П равила у ст р о й ст в а  и б е з о 

п асн ой  эксплуатации с о с у д о в , 

работавш их под давл ен и ем ", 

утвержденные Г осгор тех н а д  -  

зо р о м  2 7 .1 1 .8 7

"Общие правила в зр ы в о б е зо п а с - 

н о ст и  для взрывопожароопасных 

хим ических,неф техим ических и 

нефтеперерабатывающих произ -  

водетв",утверж ден н ы е Г о с г о р  -  

техн а д зор ом  0 6 .0 9 .8 8  

"П равила у ст р о й ст в а  эл ек тр о  -  

у с т а н о в о к "  (М осква, "Э н ер гоа том - 

и з д а т " ,1 9 8 5 )

"П равила защиты от  ст а т и ч е ск о 

г о  эл е к тр и ч е ств а  в  произвол  -  

с т в а х  хим ичаской , нефтехимиче—  

ск о й  и нефтеперерабатывающей 

промышленности" утверж денны е 

Ш нхимцромом,Минхимнефтепро -  

мом 3 1 .0 1 .7 2

8 . I 4 . I

3 .1 .6 6

2 .1 , 2 . 3 0 , 2 . 3 1 ,  3 . 2 . 6 ,

4 . 5 . 4 , 4 . 5 . 1 2 , 4 . 8 . 3 , 4 . 8 . 5 ,

4 . 9 . 4 , 5 . 1 , 6 . 1 3 , 8 . 1 2 . 3

2 . 2 , 5 . 2

2 .3 ,5 .1 0

2 .3
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и
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ОСТ 2 6 -0 I - I I 8 3 -8 2  GJS8 
Продолжение

Обозначение НТД, на  | Номер пун кта ,п одпун кта ,
который дана ссылка : перечисления,приложения

"Условия поставки  товаров  для 2 .5  

э к с п о р т а " , утвержденные П оста

новлением С овета  Министров 

СССР от  1 7 .0 9 .8 0  I  804

"Правила аттестац и и  сварщиков" 4 .8 .3  j ;

(М осква, "М еталлургия" ,1973)

"Правила п ер ев озок  г р у з о в "  9 .3 .2 4

(М оск в а ,"Т р а н сп ор т",1 9 8 3 )

"Технические условия погрузки  9 .3 .2 4

и крепления гр у зов "(М оск в а ,

"Т ранспорт" ,1 9 8 3 )

"Положение о порядке с о с т а в л е -  6 .1 4

ния, оформления и рассылки 

технической  и товаросопроводи

тельной документации на товары, 

поставляемые для э к с п о р т а " , 

утвержденные приказом МВТ СССР 

о т  2 9 .1 2 .7 9 г .  1 5 6 7

7 . ПЕРЕИЗДАНИЕ (сен тя бр ь  1 9 9 0 г .)  с

Изменениями J£ I  (ГР 82 5 1 6 8 /0 1  от  0 1 .0 9 .8 7 ) ,

Ш 2 (ГР 82 5 1 6 8 /0 2  от  1 5 .0 9 .8 8 ) ,  1  3 ( ГР 825168 /03  о т  1 3 .0 8 .9 0 )



ОСТ 2 6 -0 I - I I 8 3 -8 2  С

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Стр.
1 . К Л А С С И Ф И К А Ц И Я  3

2 . ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 4

3 .  М А Т Е Р И А Л Ы  М

3 .1 .  Общие требования ^3

3 . 2 .  Сварочные материалы 26

4 .  ТРЕБОВАНИЯ К ИЗГОТОВЛЕНИЮ Ы

4 . 1 .  Общие требования М

4 .2 .  Требования к  корпусам S.8

4 .3 .  Требования к обечайкам и царгам 4 О

4 .4 .  Требования к днищам 4 Z

4 .5 .  Требования к  фланцам,штуцерам
и люкам 48

4 .6 .  Требования к опорам 51

4 .7 .  Требования к змеевикам и
устройствам из труб ^5

4 .8 .  Общие 1ребования к  сварке 60
4 .9 .  Общие требования к  сварным

соединениям 6 4

4 .1 0 .  Требования к качеству  сварных
соединений 70

4 . 1 1 .  Термическая обработка 14
4 .1 2 Дополнительные требования к колонным

аппаратам 76
( И з м е н е  ,й.'н  а  я р  е ц а -к. ц и я , И з  м. № I )

4 .1 3 .Дополнительные требования к кожухо
трубчатым теплообменным аппаратам 89

5 .  ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ 104

6 . К О М П Л Е К Т Н О С Т Ь  106

7 . ПРАВИЛА ПРИЕМКИ 112



OCT 2 6 -0 I - I I 8 3 -8 2  С ,460

8 .  МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ ЦЦ
8 . 7 .  Внешний осмотр и измерение

сварных швов 445
8 . 8 .  Механические испытания 446
8.9. Испытания на стой к ость  против

межкристаляитной коррозии 441
(И з  м е н е пн н а  ег~Ж«а*кЗ'ц и я , И з м. № 3)

8 . -/О.Металлографические иссл едовани я 448
8 .  14. Контрольные сварные соединения 449
8 . 42. Ультразвуковая деф ектоскопия ,

радиография 424
8 . 43. й д р а в л и ч еск ое  испытание ,421

(И з м е н  е. н и ‘ 'Р е д 'а  и я , И з м. № 3)

8 .  1М. Испытания на герм ети чность 412

(В  в е ц е н ц о п о л н и т  е л ь н о ,  И з м. № 3)

9 .  МАРКИРОВКА,ОКРАСКА,КОНСЕРВАЦИЯ,УПА.К0ВМ,

ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

9 . 1 .  Маркировка. 4Z5
9 . 2 .  Окраска и консервация 439

9 . 3 .  У паковка,транспортирование и хранение 444
1 0 . ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ 441

ПРИЛОЖЕНИЯ 1 ,2 , 3 .  (И с к л ю .ч  е н ы, И з м. № I )

ПРИЛОЖЕНИЕ 4 .  Методика испытаний на ст о й к о ст ь  против 

меякристаллитной коррозии п ок ов ок , о т 

ливок и сварных соединений детал ей  из 

алюминия марок А 99,А 85,А 8,А 7,А 5,А Д 00,А Д 0,

АД1 44 В
( В в е д е н о  ц о п о л  н и  т  е л ь н о ,  -И з м.  № 3)



ОСТ 2 6 -0 1 -1 1 8 3 -8 2  QJ6H

ПРИЛСйКЕНИЕ 5 .  Специализированные н а у ч н о -и ссл е д о в а 

тел ьск и е  организации i5Z

( В в е д е н о  д  о п о л н и т  е л ь н о ,  И з м. № 3 ) 

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ ^

(И  з м е  н~е н н я. я р е д а к ц и я ,  И з м. № 3 )

ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ . ^ 2 .



ОСТ 26-0I-II83-82 0 J6Z

ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ ОСТ 26-0I-II83-82 
обозначение стандарта

Изме
нение

• Номер листов (страниц) * '. W и'Номер'Поя- * * Срок
: изменен-'.'заменен- новых 
! ных : ных :

;анули-:Доку-;шсь ‘.введения 
•рован-iмента*; I !измене -
,:Л£.. „ J___________ _____ Ь ш ____



OCT 2 6 -0 I - I I 8 3 -8 2  C.V/63

Зам .директора —,

по научной работе

З ав.отделом  стандартизации

А.И.Плотников 

И.Н.Пономаренко

З а в о тд е л о м  03 

Зав.КС 2 отд.ОЗ

Руководитель темы, 

инженер-конструктор 

П категории

К. А . Смыкал ов 

В.В.Кужель

Ю.В.Кулачко



: г а ш э д д »  .

Шмтштшь Штш1фт :

■ „ ,  у :7'1' 'жщтч^тт ш шЩгштш
J f  ■■■■ . •, ышттт^&тш
I:! *Грштртш
\\ I/.'::. Ч : ж ж .м

Г 4?
' ягнюЕнив » I • •

Ш Э Д Й .1 Ш А Р А М  ■.
Ш Ш Ш '  . ■ ■ :•

: Шаре ттттйте f  сходот,

■■ Дат введения' 01.01*88 ■ ■
' СрохдеЯегвйя етщ арт гфедгшть до 01.01.93* • .;

: : Обложка* Нед фятвш%  *Кэд&шш с̂ фадшяьноа* дополнить
бух1«>й-*Е*; ' '

.. '-Цунк* 2Л  vmzw^k в ттй редакцииг 
.. -.: . *2.2* Аппарат# дал »а$шй-зпае1шх* взршюйож&роепаеыых» лету- ■ 
шж .и легковост^еняз^жзя ss^eerа должны дополнительно ©оответ- • 
т т ш гь требованиям *йр&ът йттттоет4 во ^зр^зооза^ш; м вари* 
тттроотеи ш  тшштшшш ш твфгттж-лткт щшшводе в̂а;  ̂
<ПШХП~70И* ■'

Пункт £.3. Ifoese «аова "хиикчвской" делоднмтъ сдовшн; "наф- 
твяштеской а иефтширерайаятщ*й%,. /

Пункт 2.9» Зретяй абзац изложить s новой редакция: 
"Возможность и епосов перевозки круяногабаритшх и тяжеловес

ных аппаратов домны быть угтанезлеш автором технического проек
та в соответствии о требовшшшя ОСТ 26~I5-024-84“»

/ •' . --Пункт 2.21» Четверя* абзац юкхтмтн . /
ао«ле слов "иод углом 90® относительно друг дар*® в плане*,";



т ш т м  ш i у т  ш т ^ т ш  §*2

ДОЯЖШТ»

ял шштшротнтк тт$ттщ mmmmtm't тт$ ш tmnmmmi тщ™ 
жштшщш mwpm на ёодфмгм mo€m. грШйшштМ ж вертикально*» 
шш у т т т т  .щш монтаже# ш ттщ т ттттнмш вмеоп* к 
ЯГ т  вале®.2, - 1фЮ1®ненм® 1фиеябсйвл®н)(Й йе овдвагеяьног*»

Пушт 2Ж*,Шм®тщ е е в д  * .ГОИ 1411ДО8 ни ГЖ  14116*4», 
Дгнкт 2*ЗЗ.доподнмта «ложами!
^Шдезднш жлюкннжбвыв 'лнетм щщтттш штттжмтт 

ашрншя шш здетей при уаловяк удаления уэдяекжя еварннж тти̂ % .
Пункт 2«3в. Шттштт шшттл тШжт̂ жтщчтжпв жщтжтрш̂  

Фтшкш шшття ш его тж тт  даны в щшжттшшж- 
Пункт 2,39 надшить ш новой редакция;
"2*39. Opt раатате на ядочкобт* ввертя еоедднвнм11 щщар&~ 

то» «тек и * ковффицвеито» хфовноош евартк жвов долями еоотввт* 
етвовать гр&ботнтм ГОСТ 26I58-64*,

Пункт 2»40Л« поело .ело» "етаяьше говертноетй* дошдшт ь 
тшшштг *т  углерод йотой стали**

. Пункт З Л »2 «  Прше*шш$ £* З ш ш вЬ ь еловая 

*"Рвгл1шентои доведения в вкыиее .шртш дона, mt$mnm ш 
ттттм  ш плотность mwmpm'gpn шмичедаос*

. тш  ж н©фтахшше«!«шх тшщтц & ттш твешж дододош ц ^ , 
вобенанмотз 14ЩС1^ т  ш ♦  на ® щттштш Щщ*



даМШШШ»! ОСТ 26-0X-XI83-82 С.Э
Пункт 3 . 1 . 3 .  Т к в ш р  2 ,  fysrsQjmm’h отроками;

Марка мате
риала.
стандарт,

2У

Техмчшша 
тревоммш, .
стандарт»

•а

йрадмш» параметра][ Назначение

1

Темпер»-:
тура
стенки,

°0

Давление . j 
веедотаа, 
МЫкис/см^

Л7 '
ГОСТ 11069-74

J.40TH .

гост аш -76 От
ШЩ-&
п т
-моо '
Щ

,1 ,6
СХ6)

Длд аерпу*» 
еоа* д§шщ и 
других д#?адейШ “ ~  

ГОСТ 11069-74 ТУ 1-83-47,44.' 0,07
(0,7)

А7
ГОСТ JI069-74

Плата

ХОСТ X7232-7S
1,6
U6)

Для корпусов«
ДНИЩ,
решеток, 
.флаНЦвВ»
буртов м дру
гих деталей

А99 . • 
ТОСТ Х10С8-74 ТУ 1-83-47-84

0,07
(0,7)

47
ГОСТ 11068-74

JorOM ~ 

ОСТ 1-92048-76
1,6
CI6)

Для ' трубных 
пучков тепло
обменников, 
змеевиков и 
других деталей 
из труб

исключить марку труб "ДДОО* н ссылку "ТУ 1-603-150-76"
(> двух местах);

эаммить ссылку; ГОСТ 18475-73 на ГОСТ 18475-62, ГОСТ 8617-75 
На ГОСТ 86X7-81.



ШМШШМБ * I 0С Т '2б*0Х -Л вЭ -в2  С. ft ■

Пункт З Д .7 . Заменить сл оваi *м горячекатаннон тт®ттшщ 
на *состоянии к без термической обработки*-.

Пункт З Д Д О , Заменить ссш к у ?  W 2&»193~?& т 
TJ 26-17-00 WJ3. ■ ' ■ ‘

■ Дукхт З Л Л Х  после слова #поково1 й дополнить словами}

•по ОСТ МЫ)1-152-в2".
Пункт З .Х Л 2  исключить*

Цункг 3 .2 .1 .  Таблица 3 , Графа "Марка а д т о д к я * .

Первую строку дополнить, алюминием марки. 4 7 ;

графа ^Сварка в аащкздмх газах V  Ишошчкть марку еварощ ой

проволоки •GI437-3**- 11 С в двух местах);
графа "Автоматическая дуго&ад сварка по флюсу. Марка ошв» >•• 

рочноя проволоки по ГОСТ 78?I*»?&tP. Заменить обоаш чш м е марин} ' 

®АМг6* на *0» АМт6й|

графа- "эдектрсшяаковая еварк&” . В первой строив .прост** 

вить прочерк С в. двух м еста х );

окосив * нк й. Изклвчить словаi Промода марки
01437-3 по *Ш Х-9«9В~77 •; 5

сноска * ш  * . Зттт̂ ь с о ш к у ! ГОС? Ю 5б1^та ш  
оГОСХ I056X-B0?

дополнить строкаш и



ИЭНВЕНИЕ О Т  Ж -Щ -1 1 8 3 -Ш

Марш.
шшн
мжшш

. ... Ai't . .

т

Ручная 
с в а р к а

Марка 
алект-

гРОДОВ
*.ш> нор* 
н& тхв-

|но~теж-
I ттее-

КОЙ Д О -
яум ен-
т щ о т

Аф~4&*
|03А-1Я
! ш - г
КАИ)

д у г о в а я  I вал в

IМарка 
I с в а р о ч -  
*к сй  
прово
локи т  
ГОСТ 
7871-75

СвА99 Св А99 
Св А97 Св А97

Автоматичеекал |Автоматическая IДжазмен-I
..-.I .-А'*-1-. , ' '  ■ ■ у *ш ■* ■■

а з а -  
[адетшх 
I га за х

[Парка

!
' ева р оч -
ней' . 
цр©вояоI

11131 но I
{г о с т
17871*75

дуговая  сварка jдуговая сварка
т фвпту | л г А г - - , ; г л

Парка J Марка (Марка J Марка 
еварсч- фшеа | с в а р о ч -1 фшеа 
ной {по н о р -1 кой {
проводо|м атив- ! п р о в о - } 
жш но |нб*тех~$локя 
ГОСТ ■ н и ч е с - [ГОСТ 1 
7871-75}кой до-|7871-751 

}куквк- I 1
1ТИДШ I

| вал 
сварка

ш о к а
с т 
рочков
ЩЮВО-
ДОЕМ 80
ГОСТ
7871*75

Св А99 
т  А97

! ;
jo®  » э э
т

сзсектрошд&ковая
сварка

[Марка
|ажеж^0Д
[ной
}ш т ст ш -

BQ
1.IX3CT
14784-74

Марш 
фдЬса 
по нор- 
ti&XICBHO-
техни
ческой  ■
д о в р « -
^ацш г

Газовая
е » р ш

Марш
свароч
ной
прово
локи по 
ГОСТ 
7871-75

&  Ж  
С г т .

Марка 
ф л ю са  
ш  нор
мативно- 
техни
ческой 
Д о д у - 
м ен та - 
щш

А4МА

о

чя



ЙЗШЖШЕ »  1 оог амх-ию-« . с.*

Пункт 3,2,1. Таблицу 4 пттть а »»1 р-едавдрш
H&Ssmifi 4

Сварочная проволока для ©варка р&знередкыг
материалов в защитная: г а а е я

................... J " ■ ■ "■ ........................- 1
Сварнв&ешо ышвртт i;

Марке, ашаро'йной 
прозе 5юкй ао 
ГОСТ

Д99+Мц, А % № ц я Ш фШ щ,  Ж Ж й  

Щ ) +АЩ, МЗ'АШф, т т ф ,  m + M sfi, 

ДДО+АНцС, Ш*№ф ДДХйШц, йДШМцО 1 Ов ММщ

1 А99+А$г38 Ю Ш т с , т * Ж А $' ! 

ДДО+АКгЗ ,  АД1+АМгВ . • С® Щ й С к к-ва)

А99+АМг&, А7+АИг&, Ж +А Хг»,, 

т + M vb, щи-шгь, а д ш и » В  Alii#. 5 s  H fS

А99+АМгб, 1?+АМг5 ( Х Ж Ш гВ  • -

д д о ш г б ,  т *т гб , ш .-ш т Мв ДМг &

ДМд+АКгЗ, ДХцСЖ гЗ . . .  :j Се Afss«f Os AMrt

Ш цК Я гб, АМЖйМЛ i Са AMrt. Св АНгб

.4М^Шхь- - Cs'AiirS

АМг2*АМгЗ Ob 1667, Gs .Mi6 ,C b AMiS

АМг2+АМг5 Сэ 1 5 5 ?  E Cb  ittaS

АМгЙ+АКК- Cs 1 5 5 ? , 0 »  M r s

А14г-3+.АМгБ Cg A Br5, S s AMs-S

АМгЗ+АМгб Ss JMr6

АКГ5+АМГ6 | ¥в Т М г6 “ **"



и э е ш ш  » i . т а  я - о х - и в з - е г  с .  т  ■

Пункт 3.2.2. Заменить ссылку: ТУ 48-I9-22I-76 на 
ТУ 48-19-221-83.

Пункт 3.2.3. Заменить ©валку: ХУ 61-689-76 ш 
ТУ 61-940-80.

Пункт 4.1.1 изложить в новой редакции:
*4.1.1. Вое материалы, едущие на иэготевяеше ©ооудош к 

мшратов, должны проходить входной кипро» в меюетод»* © 
Требованиями ГОСТ 24297-80".

Пункт 4.1.2. Заменить слово: транспортировка* на
"траношртированив®,

Пункт 4.1.4. Первый и третий абзацу после слова "размеров* 
дополнить словом: "деталей*}

пункты 4.1.4 (в двух местах), 4.12.34, 4.13.7 
(в двух местах), 4.13.20 (в двух местах), 4.13.26, 4.13.27. 
Заменить ссылку: СТ СЭВ 144-76 на ГОСТ 25347-82;

i^ hkt 4.1,4 дополнить : ", ГОСТ 26179-84,
Предельные отклонения привязочных размеров деталей и сбо

рочных единиц, привариваемое х корпусу (кольца жесткости, tynfo 
споры и т.п.) ± -Ш2 по ГОСТ 25347-82 к ГОСТ 26179-84".

Пункт 4.2.1.

Третий абзац изложить в новой редакции:
*- отклонение от прямолинейности образующей обечайки (м  

исключением мест расположения сварных авоа, установки колец 
жесткости, в*,у«еров и люков) не должно быть более 3 мм на длина 
I м, а на всей длине изделия: 30 т  при длине изделия до 10 м 
к 45 мы -  при длине изделия более Ю м ;
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адтвертый абзац*
Заменить олова! "иехфттхнейкюеть'-'На о̂тклонение о* ярше*® 

линейности корцуса*!
пятый абзац*
Заменить т от  г "амвде'ны* т  % щ ш й| . 
дополнить абзацем!;
*В местах приварки колец жеетяоетн отклонение от кдомолиней»

кости образующей ©бенайк! не должно црешшать 0»75 номинальной 
толцдеш стенки о&тЖж«

Отклонение от трпе1дакуаярноетк колец жесткости относнтель- 
но образующей обтвМш т  дштш йть 4ттш &.£ внести селения 
кольца* а отклонение от плоскостности колец жесткости - т  болев 
5 мм";

цункт 4*2Д (в дш% местах)»,4.-4.Б, 4.7,6, 4.7,8» 4*7 Л X 
(в двух местах), 4Д2Д2 (в двух местах)t 4.12ЛЗ, 4.Х2.20, 
4.12.24, 4Л2.31ф 4Л2.33, 4.12.37, 4.12.39, 4Л3.2Э. Заменить .
©Лове: *дшшт* на д̂олжно**

Пункт 4*2*2. вменить слова! д̂олжно быть не €т т  1 # "на 
*не должно быть более I

"По согласованию о головным институтом при* на щМм сосу
дов а аппаратов е соотношением*; •

заменить сшова: "В местах установки штуцеров » лшкош зк&~ 
мешке "а" не должно превышать

„  -  ~ J W  * ° .Z d )  .j j ; , ”

-2WuC "* D/7UA
на "В местах установки штуцеров и лаков в обечайках ©©судов и 
аппаратов за пеклечением теплообмеьио!1 аппаратуру, рааноеть эна»
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ионий наибольшего и иамыеиьяего нарутиого диаметра не должна 
превышать значения: ..

Ътлх “Ънил 4 €*О0£ ( Ът&эс * Dmifi)  * 0̂ 03 0u ' 

при 0,01 дрщттъфй'утмтвтш рт ыт т  ышЛопштт ш
наименьшего наружного • диаметре до значения

Ътт *  0,00 15 (D m * *Ът я) * 0 ,0 3 d  •

дополнить абзацем! .. ■ ' ■ '
"Догуекается увеличение доцуехои при ут т Ш  тщтщш^втл

расчетом работоспособности аппарата#

Дня аппарата ? .работавда над вакуумом ш остаточным давле

нием не менее 09Ш  МПа C0f9 кге/ем̂ )' к от атмосферного до избм~ 
точного давления 0*01 МПа (ОД кге/с*/), додомем» AiyiqmTHce 
увеличение отклонений”» '

Пункт 4 ,3 ,2 .  Дополнить абзацем!

”В корпусе срсуда тш аппарата доиускаётая несколько обещ ан 

данной не ыонее 300 мм*
Когда к обечайке приваривается фланец, трубная решетка пт 

конический переход, то дайна обечайки устанавливается чертояом*%

Пункт 4ьЗ.&. Заменить олова:. ТИепёрпеццикулярноеть торца
*

обечайки к т ебразущей дошна быть не более! на "Отклонение от 

перпендикулярности торца обечайки к ш  образующей не должно быть 

более", .
s...чхт  4.3,6 изложить в новой редакции:
"4.3.6, Отклонение от плоекеетнэети торцов етыкуеив обе

чаек не должно быть более 2 мы на длине дуги не бодег Х&0 мы , 
Пункт 4.4,1. Заменить ссылку: ГОСТ 13472-68 на ГОСТ 26421-86,
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Пункт 4.4.6, 4.I2.3I, 4.IE.33, 4.12.37, 4.12.39.
Замшить олово! "Неплоекосшооть" на "©ткдоиеаив в* плоско- 

отнести".
Пункт 4.4.5. Заменить «m w iu: "3” на "6”, *10* яа ®ЙЭ*г 
дополнить словами:

*аа исключением мест расположения оварньк швов ^сеш мш ий увод
кроши), приварки дйков к штуцеров".
/ Пункт 4.5.3. Заменить слова: "путем Ю©?&~го рщшйрефарева-» 
нил или ультразвуковой дефектоскопий" иа ярвдяерра|^й л® ульт
развуковой дефектоскопией в объеме 100$ дамки ш ю в"? ' 

"указанных в наетояцсм стандарте" на "указами»: в 
ГОСТ 26I5B-84".

Пункт 4.5.9. Заменить слова: "ш й м рш  в рашелеаении! на 
"позиционное отклонение5*.

Пункт 4.5.10 дополнить словами;
"Допустимый зазор не более 3 мм". ,
Пункт 4 .5 .1 1 , Второе предложен**.изложить в новой редакции:': 

"После установки аппарата в екетдуатафюшса пр-оженив контроль
ные отверстии должны растолагагься в вшей части кольце.*.



измшшиз »i OGT 26-OI-1I83-82 С Л

Дуккт 4 .0 .2 , Первый абзац дополнить словами:
"Зазор между подкладнши или накладными диетами и поверх

ность» аппарата не должен быть более 3 мы.
При приварке к обечайке подкладных листов под седловые опоры 

длина сварного шва долина быть не менее половш и периметра в о д- 
хладного листа",

. Подраздел 4 .6  дополнить пунктом 4 ,6 ,3 :
"4.6.3. Для кольцевых опор С см.чарт.4а) отклонение о т ваоекоет- 
ности поверхности к не должно превышать 3 ми на I  м наружного 
диаметра опоры, но не более 10 мм й» диаметр"»

Ч е р т .4 а
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Пун*» 4 . 7 Д .  ЭшвИНТ» вЯЯИ?! * & * * « •  * *  * Ф 4ДЯКЫ*Я откхо»

НвЮЮ5 .

Пункт 4.7.» Сперма аСамО. 4.7.14 (с дож мам*)*
4 Д 2 .1 2 ,  4 .1 2 .2 1 ,  4 .& .2 3 »  4 .1 3 .3 4 .  Ввмямн» М М »; 

«TtonqpRei^piQwioan” щ Ч О п м и м »  # т иршммоуадрневтя*'. 

Пуня* 4 .7 .6 .  Второ! абаац. 2м*вкя*в «ю н ы  аа©яу«имой и в. 

В0рш ^ккуя1фйовтяв ка "дапуаетмоге ®т*я«иеж1я от перлона» куаяр.., 

наатн*.

Пункт 4 .7 .6  к 4 .1 2 .1 3 .  Эакекнтв wwaa* ' й ш ш т т ь *  ш  

"Отклонение от круттовтв".

Пункт 4 .7  ДО . Заменять адова* "ГОСТ 1847ДОЗ я 

ГОСТ Х04В2-79" на -ГОСТ 16476-82» ГОСТ IB 482-79 , ОСТ 1 - 8 2 0 4 8 4 6 '.-  

. Пункт 4 .7 .1 1 .  Заманить загони "Нц р м ш с и Инооть^ т  

•Откаоненно ет  ^шаяннвйновтя®* 

хортая 6  заменять наяяв*

Пункт 4 .7 .1 4 .  Четвертый абзац Вменить в нохо! редакции 

Товарные швы домны яодвергатъад раджпрафятеехе! щ т  уаьтр ац у.,

воюй дефоктеокаии в объема 100 Сдадим * » а {"

заменять ссылку: ГОСТ 28476-73 на ГОСТ 28476 -8 2 .

Пункт 4 , Э Л . Тьваица I t .  П?афо "Надначанка штаратов"»
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Для аппаратов группы 2 токе* изложить в новой редакции:
*Д*я обработки и хранения вев^ств кяассов 1,2 и 3 по
ГОСТ 22.2.007-76, в также взрывоопасных и пожароопасных веществ
при давлении не болев 0,07 Ша или под вакуумом о остаточным

давлением не мздее 658 Па";
для аппаратов группы 3 ашенить слова:

"классов 3 и 4 по ГОСТ 22.2.0Q7-76, а также веществ о уоловным 
обозначением ГН, ГВ, ИГ и ЗГ по ГОСТ 12.1.004-76" на "класса 4 
по ГОСТ 12.1.007-76, а также взрывобезопасных и пожаробезопасных 
веществ".

Пункт 4 .9 .6 . Заменить значение: "35 %" на "60 56".
Пункт 4.9.10. После слов "превышать 20 ^'дополнить словом: 

"номинальной".
Пункт 4.20.1, Таблица 23. Заголовок графы "Значение механи

ческих свойств иди марок материала АЙ5, AS, АДО, ДД1, АМц, АПцС" 
дополнить маркой алюминия А92, А7;

графа "Значения механических свойств для марок материала 
АЫгЗ". Заменить знавшие "60" на "50".

Пункт 4.20.7 изложить в новой редакции:
"4.20.7. При контроле методом ультразвуковой дефектоскопии ка
чество сварных соединений должно удовлетворять требованиям 
ОСТ 26-02-267-85",

Пункт 4.22.2. После слова "стенки" дополнить словом "обе
чайки",; замшить слова: "200 % комплексного контроля (цветного
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иди вихретокового, радиографического к ультразвукового)* на 
"комплексного контроля (цветной дефоктоокопией иди тохо вихревым, 
радиографическим или ультразвуковым методами) в объеме I0Q %
д м н ы ";

четвертый абзац изложить в новой редакции: 
если днища аппаратов (независимо от юс толщины) кг алвминме- 

вых «плавов изготовлены холодной штамповкой или горячей штампов- 
кой, в том случае, когда температура окончания процесса штампов
ки менее нижнего значения температуры отжига".

Пункт 4.12.2. Заменить ссылку: ОСТ 26-467-78 на 
ОСТ 26-467-84.

Пункт 4.12.6. Заменить слова: "допуска* и "децуска" на 
"отклонения".

Пункт 4.12.9. Заменить слово: "негоризонтальноотх" на 
"отклонений от горизонтальности".

Пункт 4.12.12, 4.12.20, 4 .I2 .2 I, 4,12,24. Заменить слово: 
"Неиарадледьность" на "Отклонение от параллельности*.

Страница 71. Заменить номер Пункта: "4.12.17" на "4.12,16"}
пункт изложить в новой редакции:

*4.12.16. Отклонение от шоокоотности основания колпачковой та
релки после штамповки и приварки паровых патрубков не додано 
быть более +3 мм на I  мм диаметра".

Пункт 4 .I2 .I8 . Заменить слова: "допуски на овальность и 
диаметр должны находиться в пределах доодсхов" на "отклонение от 
одутлости и отклонение диаметра должны находиться в пределах 
отклонений".

Пункт 4.12.21. Заменить олова: "должны быть не" на "не 
должны быть*.
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Пункт 4,12.26. Заменить слово: "Неооосноеть* на "Отклоненкв 
от еоовноетн".

Пункт 4.12.28. Заменить олово: "(кеденка" на "Позиционное 
отклонение".

Пункт 4.12.38. Заменить олова: "Отклонение от" на "Позицион
ное отклонение".

Пункт 4.13.10. Заменить слова: "Непрямеямнейксата (изогну
тость)" на "Отклонение от прямолинейности".

Пункт 4.13.I I .  Чертей 19.
Исключить размер " S ," ; 
псдрксуночнув надпись

41 53 ,> max{ S,; (2 $гр + С )j Sg } , 
где , 9гр -  расчетная толщина -j J20 мм при £)> 1000 мм;

обечайки без пркбавДно ;L  16 мм при bQOiBi 1000 мм; 
ни на коррозию, J менее/12 мм при D<  600 ми;* 

изловить в следующей последовательности:

■ S3 Ь тог 

где $3

f  V
(25гр+С)

. 5а .

но не 
менее

д  >  1000 мм;
6 0 0 1 0 0 0  мм 

Р <  600 мы;

-  эквивалентная толщина втулки, определяемая из расче
та на прочность;

S 2p -  расчетная толщина обечайки без прибавки на 
коррозию;".
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Пункт 4.13.14 изложить в новой редахцни:
”4.13.14. Крепление труб х  трубным решеткам (см.черт»20) До**^  
выполняться комбинированным способом, получаемым сваркой т р ^  ^ 
трубной решеткой с последующей развадьцоькой. Соединение т р у д ' 
трубкой решеткой сваркой бее развальцовки не допускается"; 

чертеж 20 в) исключить;
чертеж 20 г) заменить новый

заменить значение:
• L £  1»2 с/ , но не более 40 мм* на ” d  , но L не
более - 40 мм".

Пункт 4 .I3 .I&  изложить в новой редакции:
"4.13.15. Развальцовку после сварки производить По сварноцу вшу, 

кроне соединений, склонных к трещинам (алюминиевые сплавы типа 
АМг и АМц). Соединения, склонные к трещинам, подвальцевая», 
отступив от сварного шва на Б-8 им*.

Пункт 4 .I3 .I6 . Заменить значение: "1/3* на "0,3*.
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Пункт 4.23,28. Заменить олово: "допускается" на "Допускаются".
Пункт 4.13.29. Заменить слова: "Отклонение шага (расстояние 

между ценграми)" на "Позиционное бтаданение".
Пункт 5.4. ИсклюадТь олова: "(CI СЭВ 1085-78)".
Пункт 6.3. Заменись олова: "долями быть испытаны'* на 

"испытания".
Пункт 6,6. Второй абзац принять % н о в о й редакции:

" - фундаментные болты с закладными деталями, если они предусмот
рены техническим проектом;".

Пункт 6,13, Заменить ссылку: Gt СЭВ 289-79 на РОСТ 25773-63? 
четвертый абзац исключить.

Пункт 6.14. Исключить слова: "(СТ СЭВ 1796-79)".
Пункт 7.2. Заменить сошку: "ГОСТ 25.001-73" На 

"ГОСТ 15.002-73 и ГОСТ 15.005-86".
Цункт 7.4. Второй абзац дополнить словами: ", ГОСТ 26964-66".
Пункт 8.7.2. Исключить слова: "по методике ГОСТ 3242-79".
Пункт 8.8.1. Таблица. 22, Графа "Количество образцов, из 

контрольного сварного соединения, не менее". В первой строке 
слово "2̂ >и" заменить на "Два”.

Пункт 8.9.2 изложить в новой редакции:
"8.9.2. Контроль на отсутствие склонности к межкриетаддитной 
коррозии сварных соединений из алюминия проводить по ГОСТ 26422-65, 
сварных швов из алюминиевых сплавов - по ГОСТ 9.022-74 и инструк
ции по испытанию на склонность к межкристаллитной коррозии алю
миниевых сплавов”.
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Пункт 8.10.2 изложить н новой редакции:
"8.10.2. Металлографические исследования макро- и микроструктуры 
должны проводиться в соответствии с требованиями ОСТ 26-I373-76 
на одном образце от каждого контрольного соединения".

Пункт 6 .I I .2. Заменить олово: " исключают" на "исключая"; 
третий абзац изложить в новой редакции:
"Контрольные пластины для проверки качества поперечных 

(кольцевых) швов должны изготавливаться при обязательном соблю
дении тех же режимов сварки, о применением тех же присадочных 
материалов и с максимальным приближением к положению шва при свар
ке".

Подраздел 8.II дополнить новш пунктом:
"8.11.11а. При серийном изготовлении однотипных не подведомствен-
ним Госгортехнадзору аппаратов т листового ш терйада , работавши; 

.оо средами, не вызывающими меедристадштиой. коррозии, ш олуш е 

контроля стыковых сварных соединений ультразвуковой ш  радкогра**' 

фической дефектоскопией в объеме 100$ длины швов допускается на 

каждый вид сварки варить по одной контрольной пластине на всю 

партию аппаратов* При этом  в одну партию могут быть объединены 

аппараты одного веда, ив листового материала одной марки, имеющие 

одинаковую форму разделки кромок, выполненные по-единому техноло
гическому процессу и подлежащие термообработке по одному режиму, 

если цикл изготовления всех изделий по сбор ош о-евар очн ш  работам, 

термообработке и контрольным операциям не превышает 3  месяцев*, 

Пункт 8*12.1* После слов "РОСТ 14792-76" дополнить словами; 

«ОСТ 2 6 -01 -167 -85* ;

замшить ссылки; ГОСТ 14782^76 на ГОСТ 14782-96,

ГОСТ 7512-75 на ГОСТ 7512-02 , ОСТ 26 -896-80  на ОСТ 26-11-03-86*
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Пункт 8.12.8. Заменять слова: *100 %-ё контроль однотипных 
сварных соединений тел во методой" на "контроль однотипных свар
ных соединений тем же методом в объеме 100 <Ёдяины m s * ;

второй абзац всклочить.
Подраздел 6.12 дополнить новым пунктом.

*8,12.10, Дефектные участки сварных швов, выявленные при контроле, 
должны быть удалены и вновь заварены. Повторное исправление д о - 
пускается не более трех раз"

Пункт 8 .13.I .  Второй абзац. Заменить слова: "и веществами 
е условными обозначениями ВВ, ЛВЖ м ГГ по ГОСТ 12.1.004-76* на 
"взрывоопасными к пожароопасными веществами";

таблица 23. Графа "Рабочее давление Р, Ш1а (кгс/ci^)". 
Заменить слова: "От 0,07 (0,7)" на "Св.0,07(0,7)","0т 0,01(0,1)" 
на"Св.0,01(0,1)", "давления 0,01 (0 ,1 )” на "избыточного давления 
0,01 (0,1) вхлвч.", "от 0,001 (0,01)" на "св.0,001 (0,01);

примечание I .  После слов "до 0,01 НПа" дополнить словом 
"вхлвч.

заменить слова: "веществами с условными обозначениями 8В,
■BBI и ГГ по ГОСТ 12,1.004-76" на "взрывоопасными и пожароопасны-* 
МИ веществами"|

примечание 2. Заменить слова: "от 0,01 до 0,07 МПа" на 
"св.0,01 до 0,07 МПа вхлвч."; "от 0,01 до 0,09 МПа" на "св.0,01 
до 0,09 МПа в ключ.", "условных обозначений ГД, ГВ, ТГ и НГ по 
ГОСТ 12.1.004-76" на 'Ьзрйвобеаопаснымм ипояарооеэомслми веще- 
сталыи*;

таблица 2 4 . Графа "Рабочее давление, Р , МПа ( к г с /о Л ) " .

Заманить слова : •От 0 ,0 1 (0 ,1 )  до  0 ,0 7 (0 ,7 ) ” на *Св,0 ,0 1 (0 ,1 )  

до 0 ,0 7 (6 ,7 )  вкя от."*  "-^вления 0 ,0 1 (0 ,1 )*  на "избыточного дав- 
0,01 ( 0 , 1 )  вюшче", "о т  0 ,001 (0 ,015*  на * с в .0 ,0 0 1 (0 ,0 1 ) •;
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графа "Величина пробного пневматического давления для аппа
ратов, работающих е веществами классов опасности I  и 2 по 
ГОСТ 12Л . 007-75 и веществами о условными обозначениями ВВ, ЛБЕ 
и ГГ по ГОСТ 12Л . 004-76".

В наименовании графы заменить слова: "веществами с условны
ми обозначениями ВВ, ЛВЖ и ГГ по ГОСТ 12.1.004-76" на "взрыво
опасными и пожароопасными веществами".

Пункт 8 .1 3 .2 . Исключить слова: "по ГОСТ 3242-79".
Пункт 8.13.5 дополнить словами:
"Для алюминиевых сплавов, склонных к образованию трещин 

(алюминиевые сплавы типа АМг и АМц), сварные соединения приварки 
накладок проверяют , кроме то го , цветной дефектоскопией".

Пункт 8 .1 3 .9 . Таблица 25. Графа "Рабочее давление, Р , МПа 
(кгс/сы^)".

Заменить слова: "От 0,01 (0,1) до 0,07 (0,7)" на 
"Св.0,01 (0,1) до 0,07 (0,7) включ.*, "давления 0,01 (0,1)" на 
"избыточного давления 0,01 (0,1) включ.", "от 0,001 (0,01)" иа 
"св.0,001 (0,01)".

Пункт 8.13.10 дополнить новым абзацем:
"Испытание кавдой трубы допускается заменять испытанием 

всего теплообменного момента до сборки его в трубный пучок".
Подраздел 8.13 дополнить новым пунктом 8.13.15:

"8.13.15. Испытания на прочность и плотность, проводимые ОГК 
и Государственной приемкой, допускается совмещать"..

Пункты 9.1.1 и 9 .1 .5 . Заменить слова:
" - клеймо СПС;" на " - клейма ОТК и Государственной приемки 
изделия;*;
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Пункт 9 . I . I .  Заменять слона: "щд**с изделия ъ соответствии
е* на "условное обозначений вида *яше''%|ввкого 'исполнения аппа
рата по";

перед примечаниями дополнить абзацем;
"Допускается приводить еедериупю табличке в тотагетат  «

требованиями ОСТ 26-291-79*.
Пункт 9.2.1 дополнить словами "Поверхность мэделмй «рад 

окраской должна быть подготовлена в соответствии с  требованиям! 
ГОСТ 9.402-80”,

Пункт 9 .3 .2 .  Заменить слова: "от поврквдэни? уплотнительных 
поверхностей" на "уплотнительных поверхностей от повреждений".

Пункт 9 .3 .6 .  Заменить с с ю п : ГОСТ 2991-76 на F X T  2 9 9 1 -ffi, 

ГОСТ 24634-8IE на ГОСТ 24634-61,
Пункты 9 .3 .7 ,  9 .3 .1 6 »  9 .3 .1 7 ,  Затенить «л ево : 

"транспортировки" на "транспортирования",
Пункт 9.3.11, Заменить ш р щ  бумаги: "3" т  "В-70 «ли В«в0"| 
заменить ссылку: ГОСТ 10364-73 на ГОСТ 10064-82.
Пункт 9.3.12 дополнить словами:

"Допускается отправка электродов в упаковке аавода-иэготовмталя 
электродов". 1

Пункт 9.3.22. йеюдачмть слова : ‘•при согласовании с заказчи
ком*.

Пункт 9 .3 .2 3 .  Заменить слова: "по ГОСТ 16160-69, группа 

"1 2 " , для тропического климата по группе "011** на *-8 ш  

ГОСТ 15150-69, для тропического эш&мата -  9 по*.
Пункт 9.3.24. Ваять в кавычки слова: "Правилами перевозок 

грузов* и "Техническими условиями погрузки и крепления грузов*.
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Приложения Is 2 я S яеиявчйть, ■
"Перечень документов* щ  которые дшзд ееыиш  *  « « ц а р т е * 1 

мшяшшть э новой редащик!
"СШОЧНЫВ Ш Ж тт-Ш Ш Ш Ш  ДОШИШН"

Обозначение Щ, * Номер дунша, *щвдуикт&»иа ксторый дана «шя® ! мщттеяттше 'щаттотя

ГОСТ 2*601-60 

ГОСТ 2 ,90 1 -7 0  

ГОСТ 6 ,3 7 -7 9  

ГОС? 9 .0 1 4 -7 3  

ГОСТ 9 .021-74  

ГОСТ 9 ,032-74  

ГОСТ 9,046-78  

ГОСТ 9 .401-79  

ГОСТ 9 ,402-80  

ГОСТ I2«I.0£S-7fe 

ГСС? 12 Л ,  007-76 

ГОСТ 12 ,2 ,0 0 3 -7 4  

ГОСТ 12 ,3 ,003-76  

ГОСТ 16,001-73 

ГОСТ 15,005-66 

ГОСТ I 789-70 

ГССТ 2763-73'

гост гш~т
ГОСТ 3845-Тз 
ГОЯ; 4233-77

6.14
6 .1 4

6 Л 4

9,8,4

9 .2 .6
2 .6  
ЧЛЛ 
9,2Л
5 ,6

4 .вл ? а,хзл
В,4 
6 Л 1

7 -JU 7 ,4  '
7 ,2

3,1,12 
4,13,22 

■ 9 ,3 .6  

в .И Л О  
3 .8 Л
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Цродозжеькз

Обознггегние НЗД# т  который д ат еемям
* Штщ щшш* шздаушт* 
I шщтштеттш ngmmmmm

ГОСТ 4234-77 3,2 Л
ГОСТ 4784-74 3.1.3
ГОСТ 5959-80 9.3.6
ГОСТ 6996*66 4.10.8,8,8,1»в»1!.1
ГОСТ 7512-82 8.12.1
ГОСТ 7871-75 3.2.1, 3.2//
ГОСТ Ш17-81 3.1.3
ГОСТ 8828-75 ' 9,3.11
ГОСТ 9617-76 2.10
ГОСТ 10157-79 3.2.3
ГОСТ 10198-78 9,3.6
ГОСТ 10354-82 9,3.11
ГОСТ 10661-00 3.2.1
ГОСТ 11069-74 3.1.3
ГОСТ 12971-67 9.1.1
ГОСТ 13202-77 4.13.18
ГОСТ 13203-77 4.13.18
ГОСТ 14Ш-85 2.25
ГОСТ 14192-77 - 9.1.10, 9.3.4
ГОСТ 14782-66 8.12.1
ГОСТ 14806-80 4.1.16,4.9.9
ГОСТ 15116-79 4.13.18
ГОСТ 15150-69 9.1.1, 9.3.23
ГОСТ 15151-69 2.5



й а ж ш  9  L отгю-ш-пes-aa с. г*
Цредслвешю

Обозначение НТД, 
на rtncjwa д е т  евш ш

гост i v a s ^ s .

ГОСТ I 7 M  - «

ГОСТ 18442-80 

ГОСТ IS475-SK

ГОСТ X8482-V9 

ГОСТ £1488-76 

ГОСТ 21631-70 

ГОСТ Ё1929-76 

ГОСТ 23065-78 

ГОСТ 24297-00 

ГОСТ 24534-81 

ГОСТ 25347-82

ГОСТ 25773-83 

ГОСТ 25158-84 

ГОСТ 26179-34 

ГОСТ 26421-86 

ГОСТ 26964-86 

CCT 1-92048-76 
ОСТ 26-291-79

ОСТ 26-467-84  

ОСТ 26-999-74 

ОСТ 26-990-74 

ОСТ т -9 9 1 -7 4

* Hows цункт», подпункта,
1 пщратметтщ в р и о ш и м

3.1.3  
г . 2 i 
4 .1 0 .5

3 .1 .3 .4 .7 .1 0 .4 .7 .1 4

3 .1 .3 .4 .7 .1 0 .4 .7 .1 4

3 .1 .3

5.1.3
9.3.4
4 ЛОЛ
4.1.1 
9 .3 .6

4.1.4, 4 . 1 2 . 3 4 ,  4 . 1 3 . ? ,  4,13.80, 
4 , 1 3 . 2 6 ,  4 . 1 3 . 2 7

6 Л З

2 .3 9 , 4 . 5 . 3

4 .1 .4

4 .4 .1 , 8.9.2
7 .4

3 .1 .3 ,  4 .7 ЛО

2 .4 »  3 .1 ,2 ,  3 . 1 . 5
9 .1 .1

4.12.2
9.3.24
9 .3 .2 4

9 .3 .2 4
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Зрод&смнке

О бозначая*
m  *® *8§sa дши! « и м

* Номер «гмктй, в о д я н к е * , 
1 п е р е ч а л я н ** , ц р я л о х м м

ОСТ 26-992-74 9 .3 .2 4

ОСТ *-S§3-V--i 9 .3 .2 4

OCT 26-994-74 9 .3 .2 4

ОСТ * - 0 9 6 - 7 4 9 ,3 .2 4

ОСТ 26-996-74 9 .3 .2 4

О б! 0 6 4 9 7 -7 4 9 .3 .2 4

(ЮТ а - 0 9 6 - 7 4 9 ,3 .2 4

ОСТ 26-999-74 S .3 .2 4

ОСТ 26.1(000-74 9 .3 .2 4

(ЮТ 26-1001-74 9 .3 .2 4

ОСТ 26-1002-74 9 .3 .2 4

0С1 26-1003-74 9 ,3 .2 4

ОСТ * - 1 0 0 4 - 7 4 9 ,3 .2 4

, »£>«-10С6-74 9 .3 .2 2 ,  9 .3 .2 4

X T * - 1 0 0 6 - 7 4 9 .3 .2 2 ,  9 *3 .2 4

. 26-I379-7C 8 .1 0 .2

X T  £5-2043-77 3 .1 .1 2

ОСТ 2 6 -0 1 X 8 -7 7 4 .4 .1

СЮ* 3&~®1~59-77 4 .4 .1

ОСТ 26-01-61-77 4 .4 .1

ОСТ 26-01-62-77 4 .4 .1

ОСТ 26-01-63-77 

ОСТ 26-01-62-77

4 .4 .1

3 .2 .1 ,  4 .8 .2 ,  8 .I I .X

(ЮТ * - 0 1 - 1 5 2 - © 3 .1 .1 1
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Обозначение КОД, 
на который дана

1 Номер цримш, ЙОДУ** 
I n ep oW S S e », apSSuse

ОСТ 26-01-167-06 
ОСТ 26-01-090-00 
ОСТ 26-Х 1-03-86 
ОСТ Ж-1Б-024-Л4 
В' 1-4-66-73 
ТУ 1-4-74-73 
ТУ 1-83-47-84 
ТУ 1-9-614-73 
ТУ 14-4-6X4-75 
ТУ 26-17-006-83 
ТУ 48-19-27-77 
ТУ 48-Х9-2Й1-36 
ТУ 51-940-80
“Правша уотройетаа ж 
вкеллуатации медов,
%№ под давлением*„ рув«фцдви« 
ныв Госгортехнадзором
I9.0b-.7G

"Правила беввшжмти во взрн- 
вооплскш; н Еэраэоэожрвэпав». 
ки хмшгеэохкк в шафтаятючве- 
них яройазодетаах” <®8ИЙ-?4). 
(Кваква, “Недра**, S286)

“Правша уатрвЯта «аеютра»
установок'*

(Нееква, Энерв^стеакэдат,
П К )

4.10.?» в.12.1
9.2.4  
а.хзл
2 .9

з л а

зла
зла
3 .1 .3
3 .2 Л
здда
3.2,£
3 Л Я
3.2.5

3 .1 . 3.30, 3.31» з . х . н .
3 .2 .6 , 4.6.4» 4 .8 .3 ,
4 .8 .6 . 4 .9 .4 . 6 .1 . 8.12.-

3 .2 . 6.2

2.3» 6,10
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Продолжение

Обозначение ШД, * Номер пункта, подпункта,
на которая дана сешка J трвчтявюш, приложения

"Правила защиты от статического 
электричества в проиэбодствах хк~ 
мичеекоЯ, нефтехимичевие* м неф» 
теперзрабатываюцеЯ яремываекнеетя*, 
утвержденные Уинхиаяромоы, Ннн-  
хямнефтепрсиом 31.01.72 2.3

"Условия поставки товаров для 
экспорта", утверждающе Поста
новлением Совета Министре» СССР 
от 17.09.60 » 804 2.5

"Правила аттестация еварвриов”
(Москва, "Металлурги*", 1973) 4.8,3

\
"Положение о хюрадха состшш®**
нил, оформлений и раешаии
технической и тов&росояровадн**
дельной документации на товару»
составляемые д и  экспорта®*
утверзденные приказом МВТ
S 56? от 29Л2Л9г» 6Л4

"Правила перевозок грузов*
(Москва, "Транспорт", 1983) 9*3*24

"Технические условия погрузки 
и крепления грузов"
(IL, "Транспорт*, 1983) 9 .3 *2 4
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кия

Содержанка. Заменить слова: *4.12. Допоявдраяышв трвбоаа-
к ъту& щ щ & ззхш  ташсобмвнныы ахш ар& га^* s a  * 4 .1 2 .  Д снаа- 

v p & fm m * в  яеввнним ап п ар атам *.КНТвЛЫГаШ
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А фекгер

беверсдонецгого финал*
УхрНШхмммаш с

МЙРРШ ПНС1ДОЕФф 

1 в ш * ш ш я ь э

ю«еяер-*|сонструк^'Ор

о.

Ш и л у

Степанов

М»Н.Поиомарвнко

К,к.0мшшлоп

Л.Б,Берв80йеюи

В.В„%Я®ЛЬ

Д.&.Коетвх

И.А,Нн*звй&
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Начашшс Главного 
Техншеештеущрав&шш

ШЖМХШШ / ^ - > v  

Директор УхрЖ^ет&зет; ■

СОШССВУЮ Ч? v '
Натааднж Увратлешл 
главного метим ка м главного 
энергетика Мштшдрет 
письмо JP Х5~5-2/1б17ет 19 Л 2*86

0*В,.Захаров

ПЛиЦрздшн

ОТМШ Ш Ж ) .. ,

Директор ттшшшт '
снеыйо t  27*01 *87

,  . С О Г Л А С О В А Н О

Зам. предещахшш ВО ХЗЕШ1АШШ10РТ 
еш сьш . $0$6~/8-/ф £л  от б^М 8М 7

€ .30
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