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Алгысез

1 «Sonar consulting and trading company LTD» жауапкершшп шектеут 
cepiKTecTiK Э31РЛЕП ЕНПЗД1

2 Казахстан Республикасы Индустрия жэне сауда министрлтнщ 
Техникалык; реттеу жэне метрология комитетшщ 2005 жылгы 18 карашадагы 
№404 буйрыгымен БЕКГПЛШICKE !^ОСЫЛДЫ

3 Осы стандарт:
ИСО 4950-2:1995 «Авдыштьщ meri жогары болаттан жасалган жалпац 

nimiH. 2-бел1м. Кдлыптандырылган немесе бацыланатын шшшделген 
далыпта жетюзшетш буйымдар» (ISO 4950-2:1995 «High yield strength flat 
steel products -  Part 2: Product supplied in the normalized or controlled rolled 
condition. Amendment 1:2003 to ISO 4950-2:1995»);

ИСО 4950-3:1995 «Акдыштык; meri жогары болаттан жасалган жалпак; 
nimiH. 3-бвлiм. Термо ецделген (шыцдалган жэне босатылган) калыпта 
жeткiзiлeтiн буйымдар»

ИСО 4951:1979 « Акдыштьщ nieri жогары болаттан жасалган сымдар 
мен пшпндер» (ISO 4951-1:2001«High yield strength steel bags and sections -  
Part 1: General delivery requirements»; ISO 4951-1:2001«High yield strength steel 
bags and sections -  Part 2: Delivery conditions for normalized, rolled and as rolled 
steels»; ISO 4951-1:2001«High yield strength steel bags and sections -  Part 3: 
Delivery conditions for thermomechanicaly -  rolled steels»

ИСО 4995:2001 «К^урастырылымдык; болаттан жасалган ыстьщтай 
согылган беттер» (ISO 4995:2001 «Hot-rolled steel sheet of structural quality»);

ИСО 4996:1999 «акдыштык; meri жогары цурастырылымдьщ болаттан 
жасалган ыстьщтай ецделген беттер» (ISO 4996:1999 «Hot-rolled steel of high 
yield stress structural quality») уйлеспршдь

5 АЛЕАШ PET ЕНПЗЩЩ

Осы стандарт Казахстан Республикасы аумагында ресми басылым 
репнде Казахстан Республикасы Индустрия жэне сауда министрлтнщ 
Техникальщ реттеу жэне метрология комитетшщ руцсатынсыз тольщтай 
немесе белшектелш шыгарыла, кебейтше жэне таратыла алмайды

4 Б1РШНП ТЕКСЕРУДЩ МЕРЗШП 
ТЕКСЕРУДЩ КЕЗЕНДиПП

2010 жыл 
5 жыл
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КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫНЬЩ  М ЕМ ЛЕКЕГПК СТАНДАРТЫ  

КЫСЫМ АСТЫ НДА Ж ¥М Ы С 1СТЕЙТШ ЫДЫСТАР 

Болаттарды денекерлеуге койылатын талаптар

Е нпзм ген куш 2007.01.01

1 Колданылу саласы

Осы стандарт 0,07 МПа артьщ асцын кысым астында жумыс гстейтш, 
кем1ртект1 жене лепрленген болаттардан дайындалатын жеке ыдыстарга 
(будан epi -  ыдыстар) таратылады жэне кысымнан жуктеме кабылдамайтын 
Tipey, беютпе жене кемекнп элементтер мен белшектерден баска оларды 
дайындау, курастыру жене жендеу кезшде ыдыстар элементтер1 мен 
белжтершщ денекерленген косылыстарыньщ орналасуына, орындалуына 
койылатын каушс1здш техникасы талаптарын белгшейдг

Осы стандарт атомдык электр станциясыныц ыдыстары мен 
жабдыктарына таратьшмайды.

Осы стандарт меннпк нысанына жене уйымдастыру-курылымдьщ 
нысанына карамастан Казахстан Республикасыньщ барлык уйымдары мен 
жеке кесшкерлер1 yniiH мшдетй.

2 Норматив™  сштемелер

Осы стандартта мынадай стандарттарга сштемелер пайдаланьшды: 
ГОСТ 1577-93 К¥Растырылымдык сапалы болаттан жасалган калыц 

бегл жене кец тел1мд1 илек. Техникалык шартгар
ГОСТ 2106-84 Металдарды денекерлеу. Непзп тусйшсгердщ 

терминдер1 мен аньщтамалары
ГОСТ 2246-70 Денекерлйс болат сым. Техникалык шарттар 
ГОСТ 3242-79 Денекерленген косылыстар. Сапасьш бакылау едгстер1 
ГОСТ 5264-80 К°л догалык денекерлеу. Денекерлнс косьшыстар. 

Непзп типтер1, курастырылымдык элементгер1 мен елшемдер1
ГОСТ 5520-79 Кысым астында жумыс гстейтш казандьщтар мен 

ыдыстарга арналган кем1ртекп, темен лепрленген жене лепрленген болаттан 
жасалган беттйс илек. Техникалык шарттар

ГОСТ 5582-75 Жепге берйс, ыстыкка берйс жене ыстыкка тез1мд1 жука 
беттйс илек. Техникалык шарттар

ГОСТ 7350-77 Жепге берйс, ыстыкка берйс жене ыстыкка тезшд1 
болат. Техникалык шарттар

ГОСТ 7512-82 Бузбайтын бакылау. Денекерлйс косылыстар. 
Радиографиялык од1с

Ресми басылым

1
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ГОСТ 9087-81 Дэнекерлнс пклретш i36ecTi тас. Техникальщ шарттар
ГОСТ 9466-75 Болатгарды колмен догалап дэнекерлеуге жэне 

корытуга арналган жабынды металл электродтар. Жпстелу1 жэне жалпы 
техникалык шарттар

ГОСТ 10543-98 К^орытпалы болат сым. Техникалык; шарттар
ГОСТ 14637-89 Сапасы кдрапайым кэм1ртект1 болаттан жасалган 

калыц бегл илек. Техникалык; шарттар
ГОСТ 14782-86 Бузбайтын бакылау. Дэнекерлнс косьшыстар. 

Ультрадыбыстык эд1стер
ГОСТ 16523-97 Сапалы жэне жалпы арналган сапасы карапайым 

кем1ртекп болаттан жасалган жука беги илек
ГОСТ 19281-89 (ИСО 4950-2-81, ИСО 4950-3-81, ИСО 4951-79, 

ИСО 4995-78, ИСО 4996-78, ИСО 5952-83) EepiKiiri жогары болаттан илек. 
Жалпы техникалык шарттар

ГОСТ 25997-83 Кррытумен металды дэнекерлеу. Бузбайтын бакылау 
нэтижелер1 бойынша сапасына статистикальщ багалау

ГОСТ ЕН 25817-2002 (СТБ ЕН 25817-2001) Догалап дэнекерлеу. 
Дэнекерленген болат косьшыстар. Сапа децгейлер1

3 Жалпы талаптар

3.1 Ыдыс элементтерш дэнекерлеуд1 талап етшетш 6miri бар 
даярланган кызметкерлер1 бар, барлык сэйкесетш технологияльщ жэне 
бакылау операцияларын орындау уш1н кажетп техникалык куралдарына ие 
жэне сэйкес жумыстарды орындау ушш дайьшдаушы елдщ куз1ретп 
бакылау органынан руксат алган кэсшорын жузеге асыруы керек [1] сэйкес.

3.2 Уакытша беютпелерд1 устату мен дэнекерлеуд1 коса дэнекерлеу 
жумыстарын жасауга дайьшдаушы елдщ куз1ретп бакылау органьшьщ 
талаптарына сэйкес аттестаттаудан эткен жэне сэйкес ку эл т  бар 
дэнекерлеушшер ж1бершед1.

Дэнекерлеушшер олардыц куэлштервде кэрсетшген дэнекерлеу 
жумыстарыньщ турлерш гана (дэнекерлеу тэсМ мен орналасуы, 
дэнекерленет1н буйымдар, материалдар, олардыц калыцдыгы) орындауга 
ж1бершед1.

3.3 Ыдыстарды (6ipireriH б1рлштер, бэлшектер) дэнекерлеуд1 
дайындауга арналган техникалык шарттар немесе технологияльщ кужаттама 
талаптарына сэйкес жасаган дурыс.

Технологияльщ К¥жаттама:
- ыдыстарды (6ipireTiH бтрлштер, бэлшектер) дайындауга арнальш 

кабылданган материалдарды дэнекерлеу технологиясы;
- бастыру материалдарын колдану;
- бакылау турлер1 мен кэлемдерц
- алдын ала жэне шесетш кыздыру;
- термиялык ецдеу бойынша нускаулардан туруы керек.

о
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Термины и определения основных понятий по сварке металлов приме
няемых при составлении технической документации должны соответствовать 
ГОСТ 2106.

3.4 Ыдыстарды дэнекерлеу технологиясы дэнекерлеу жумыстарын 
орындауды бастаганга дейш эз1рлену1, аттестатталуы жене кужатталып 
решмделу! керек.

Ощцрштш технологияльщ кужаттама осы стандарт талаптарына 
сэйкесу!, эндгрш ерекшелпт мен ыдыстар мен олардыц элементтершщ 
курастырылымдьщ айрьщшыльщтарын ecKepyi, барльщ технологияльщ жэне 
бакылау операцияларын орындау мазмуны мен тэрпбшен туруы жэне 
ыдыстар мен олардыц элементтерш дэнекерлеуд1 жузеге асыратын 
кэсшорын басшысымен беютшу1 керек.

3.5 ГОСТ 2246, ГОСТ 9087, ГОСТ 9466, ГОСТ 10543 бойынша непзп 
жэне бастыратын материалдар 3.4 тармагы бойынша кэрсетшген дэнекерлеу 
технологиясына сэйкесу1 жэне сертификаты болуы керек.

3.6 Дэнекерлеудщ технологияльщ процестерш уйымдастыру [2] 
талаптарына сэйкесу1 керек.

3.7 Электрическое оборудование, применяемое при сварке, должны 
соответствовать [3].

4 Дэнекерленетш  косылыстар м ен олардыц орналасуына койылатын 
талаптар

4.1 Ернеушелер, туптер мен кубырларды дэнекерлеу, сондай-ак 
туптерд1 ернеушелерге дэнекерлеуп коскан жагдайда тольщ дэнекерлеумен 
тушстсршген ж1ктер колданылуы керек. Конус туптер мен етпелер 
ернеушелерге толык дэнекерлен1п к;осылумен бурыш астында туй1скен 
ж1кпен цосыла алады. Кдбатталган дэнекерлш косылыстарды бекггетш жэне 
Tipey элементтерш жэне innci курылгылар бэлшектерш дэнекерлеп косу ушш 
колдану руксат еттедь

Жалгастыргыштар, жук тесйстер, кубырлар, кубыр торкэздер1, жалшщ 
туптерд1, ернемектерд1, алацдарга пластиналарды, баспалдактар, Tipeyinrrep 
мен т.б. белштерд1 дэнекерлеп косу кезшде бурьпптьщ жэне тагалык 
ж1ктерд1 колдану руксат еттедь

4.1.1 Бурыштьщ жэне тагалык дэнекерлщ косылыстарындагы 
курастырылымдык сацылау калыптаскан тэрт1пте келшшген буйымга 
арналган нормативах кужаттамада карастырылган жагдайда руксат етшедь

4.2 Толык емес (курастырьшымдык сацьшаумен) дэнекерлеп косумен 
сырткы бетке жалгастыргыштарды, жуктесистерд1, бобышка мен баска да 
бэл1ктерд1 дэнекерлеп косудыц бурыштык жэне тагалык жштерш:

1) 5,0 МПа артык кысым астында жумыс штейтш ьщыстарда innri 
диаметр! 100 мм жэне одан артык келтекубырларды жэне 1,6 МПа артык 
кысым астында жумыс ютейтш ыдыстарда innri диаметр! 250 мм артьщ келте
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кубырларды донекерлеп коскан жагдайда;
2) термо ендеушз кабырга температурасьшьщ минус 30°С томен жоне 

термо евдеумен минус 40°С томен томен лепрленген марганцовкалы жоне 
кремний-марганцовкалы болатган жасалган ыдыстарда;

3) келтекубыр диаметрше кдрамастан жегипк сызаттануды гудырагын 
ортада жумыс icTeyre арналган ыдыстарда орындау руксат етшмейд1

4.3 2,5 МПа артык кысым астында жоне 300°С артьщ температура 
жагдайында жумыс гстейтш келтекубырлармен, ыдыстармен ернемектердщ 
косылыстарында жоне 1,6 МПа артык; кысым астында жоне 300°С артьщ 
температурада жумыс ютейтш обечайкалармен жоне ыдыстар туптер1мен 
ернемектердщ косылыстарында курастырылымдьщ сацылаудыц колдануы 
руксат етшмейдк

4.4 Кдлагын донекерленш косылатын болат тосемд1 (оньщ нншде 
тосемд1 сакиналы) донекерлнс косылыстар тольщ донекерленш косылган 
донекерлж косылыс болып есептелед1.

Бундай жштерд1 колдану техникальщ непзделген жагдайларда, мысалы 
тушсетш жштерде тана руксат еттедь

4.5 Донекерлнс цосылыстардыц курастырылымы мен орналасуы:
1) барльщ белгшенген талаптарды сактап донекерлнс крсылыстарды 

кедерпаз орындау мумющцгш;
2) жергнпкп термияльщ оцдеу жагдайында кыздыратын курылгыларды 

ерюн орналастыруды;
3) Барльщ карастырылган од1стермен донекерлнс косылыстардыц 

сапасына бакылау журпзу мумюндтн;
4) аньщталган руксат етшмейтш акауларды жою мумкшдтн 

камтамасыз ету1 керек.
Донекерл1к ж1ктер сойкес стандартгар мен техникальщ шарттар 

талаптарымен карастырылган ыдыстарды дайындау, курастыру жоне 
пайдалану кезшде бакылау ушш кол жеттмд1 болуы керек.

4.6 Ыдыстардьщ тушсетш жпстер1 донекерленетш металдьщ барльщ 
кальщдыгы бойына донекерленуш камтамасыз ететш од1стермен орьшдалуы 
керек.

4.7 Ыдыстардьщ донекерлш курастырылымдарында туй1спел1 
донекерлж косылыстардыц айкастырылып киысуы руксат етшмейдь

Тушсетш элементтердщ ж1ктершщ осьтершщ жылжыуы олардьщ уш 
есе атаулы калывдыгынан кем емес, 6ipaK 100 мм кем вмеси курауы керек. 
Бул таланты сактау мумкш болмаган жагдайда кнш диаметрл1 кубырлардьщ 
узына тушсетш жштершщ корсетшген жштершщ oci 90° кем емес бурьпнка 
жылжуы керек.

Элементтердщ атаулык калыпдытыныц турл1 жагдайында талап 
етшетш жылжудыц олшемш улкен калыцдык бойынша аньщтайды. 
Жылжуды елшеуд1 элементтердщ сырткы 6eii бойынша жштер кимасыньщ 
ocbTepi арасында журпзедк

л
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Осы тармак талаптары темсндсп жагдайларды б1рдей уакытта сактаган 
жагдайда кабырга калыцдыгы 30 мм-ге дешнп элементтер мен белшектердщ 
донекерлш косылыстарына мшдстп болып табылмайды:

1) донекерлш косылыстар машинальщ Д0некерлеумен орындалган 
(мысалы i36ecTi таспен) болуы керек;

2) тушсетш жжтер осшщ киыльтсу нуктесшен VD • S кашьщтыкта 
сацылаулар болмауы керек (D ж©не S -  атаулы сырткы диаметр Ж0не 
тушсетш элементтер кабыргаларыныц калыцдыгы);

3) донекерлш косылыстардыц киылысу орындары радиографиялаумен 
немесе ультра дыбыстьщ дефектоскопиямен бакылануы керек.

4.8 Ыдыс бержтшш аньщтайтын тушспе косылыстарда беттердщ В 
шеттершщ жылжуы (1-сурет):

В=0,1 S 1, (1)
Аспауы керек, 6ipaK 3 мм артьщ емес (S -  толщина листа).

с о , t t o !

У1
1-сурет

Электр кождьщ дннекерлеумен орындалатын сакиналы жпстердщ 
буктсулсрппц жылжуы 5мм-ден аспауы керек. Монометалдьщ ыдыстардыц 
сакинальщ жштершде, сондай-ак биметалды ыдыстардыц жепге туракты 
кабаты жатынан сакиналы жнне узына бойы жштершде буктеулердщ 
жылжуы 1-кестеде керсетшген шамалардан аспауы керек.

1-кесте ______________________________________миллиметрде

Донекерлеп 
етш беттер 
калыцдыгы 

S, мм

Тушсетш шеттердщ ец жотары руксат еттлетш жылжуы В, мм
Монометалды ыдыстарда 
сакиналык жжтерде

биметалды ыдыстардыц жепге 
туракты кабаты жатынан 
сакиналы жнне узына бойы 
жнсгершде

20-дешн 0,1 S1 + 1 Жегше туракты кабаттыц 50% 
калыцдыгы

20-50 0,15 SI, 6 ip a K  5-тен артьщ 
емес

Жегше туракты кабаттыц 50% 
калыцдыгы

50 -100 0,04 S1 + 3,5* 0,04 S + 3,0, 6 ip a K  жегше 
туракты кабат калындыгы-нан 
артьщ емес
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100-ден
жогары

0,025 S1 + 5,0*, 6 ip a K  1-ден 
артык емес

0,025 S + 5,0, 6 ip a K  жепге 
туракты кабат калыцдыгы-нан 
артык емес

*5мм-ден артык шеттершщ жьшжуына ие дэнекерлш косьшыстарга 
арналган тушсетш беттерге 1:3 келбеумен айкастыру жагдайында.

4.9 Кубырльщ иректемелерде (орамалы жэне бурандалы 
иректемелерден баска) тушспел! дэнекерлш косылыстардыц орналасу 
аймагында кубырдыц майысуыныц басталуынан кэлденец дэнекерлш жш 
ociHe дейтп  ец ки т  цашьщтьщ:

- сыртцы диаметр! 100мм-ге дешнп кубырлар ушш -  кубырдыц сыртцы 
диаметршен кем емес, 6ipaK 50 мм-ден кем вмеси;

- сыртцы диаметр! 100 мм-ден артык кубырлар ушш - VD • S кем емес, 
6ipaK 100мм-ден кем емест! (мунда D -  кубырдыц сырткы диаметр!, S - 
калыцдык) курауы керек.

Егер бул жагдайда 4.5 тармагыныц кандай да болсын талаптарын 
сактау камтамасыз еплмейпн болса, кэрсетшген ец кем кашьщтьщтыц 
шамасы сэйкес артьшуы керек.

Дэцгелектелш ишген (ишу радиусы 3,5 D-ден кем), штамптальш 
дэнекерленген, штампталган жэне шыцдалган ишдерд! (Kepi бурма) орнаткдн 
жагдайда керсетшген ец Kimi кашьщтык пен ишу басьшда келденец 
дэнекерлш косылыстардыц орналасуын кем!ту руксат етшед!. Бул жагдайда 
арнайы зерттеулермен керсетшген термиялык ецдеус!з дэнекерлш 
косылыстарга цойылатын барлык талаптардыц камтамасыз етшу мумкшднт 
дэлелденген жагдайлардан баска кезде суыкден нысаны бузылган ишдерде 
алдын ала термиялык; ецдеус!з дэнекерлш цосылыстарды орындау руксат 
еллмейдц

4.10 Аталган 4.7 жене 4.9 тармацтарында талап енлеин ец Kimi ара 
кашьщтарды елшеу тел!мшде элементпц ец Kimi цалыцдыгы бойынша 
(элементпц ауыспалы калындыгы жагдайда ец жогары атаулы калыцдык 
бойынша) жэне кубырдыц атаулы сырткы диаметр! бойынша аньщтайды. 
0лшеуд! элементпц (кубырдыц) сырткы бел бойынша журпзедк

4.11 Кубырлардыц немесе жалгастыргыштардьщ ыдыстар 
элементтер!мен бурыштык дэнекерлш косылыстарыныц орналасуы 
аймагында элементпц сырткы бетшен кубырдыц ишушщ басталганына 
дешн немесе келденец тушсу жггшщ осше дейш (кубырларды 
жалгастыргыштарга дэнекерлеген жагдайда) ец Kimi кашьщтык 4.5жэне 
4.9 тармактарыныц талаптарына сэйкесу! керек.

4.12 Алдын ала дэнекерленген беттерден дэнекерлш косылыстарды 
кыр бойынша дэнекерлш жштерд! орналастырьш шыгьпщы туптерд! 
дайындаган жагдайда кырльщ жш осшен туп ортасьша дешнп кашыктык 
туптщ атаулы !шк! диаметршен 20% артык емес болуы керек.

Децгелек туптерде айналмалы дэнекерлш косьшыстардьщ болуы

л
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жагдайда децгелек жштщ осшен туптщ ортасына дешнп ара кашьщтык 
туптщ атаулы iniKi диаметршщ 25% артьщ емесп курауы керек. Егер 
пайдалану жагдайында децгелек денекерлш косылыстыц сешмдшп туптщ 
децгелек денекерлш косылысыныц берштш коэффициент^ ескерген арнайы 
есептеумен расталса, керсетшген аракашьщтьщты туптщ атаулы пню 
диаметршен 25% артьщ улкейту руксат етшедь

Талап етшетш ара кашьщтарды елшеуд1 туптщ iniKi беп бойынша 
журпзедь

4.13 Келденец орнатылатын ыдыстардыц узына денекерл1к жштер1 егер 
теменг1 жагы байцау ушш кол жепмд1 болмаса, ортальщ бурыштан 140° тыс 
орналаскан болуы керек.

4.14 Ыдыстардыц денекерлш жштер1 т1реулермен немесе жамау 
беттермен жабылмауы керек. Жеке жагдайларда жштердщ жабылатын 
тел1мдер1 барльщ узындыгы бойынша жарык тушрумен ГОСТ 7512 бойынша 
немесе ультрадыбыстьщ дефектоскопиялаумен тексершген ГОСТ 14782 
бойынша жагдайда келденец орнатылатын ыдыстардыц сациналы (келденец) 
денекерлш жпстерш т1реулермен жабу руксат етшедь Жштердщ циысу 
орындарын т1реулермен жабу руксат етшмейдг

4.15 Ыдыстыц сырткы бет1не ш ю  жене сыр-щы курылгылар мен 
бел1ктерд1 денекерлеген жагдайда белшекп денекерлеу жилищ nieii мен 
сырткы бетт1ц (белшект1ц) жацын ж т  шетшщ арасьшдагы ара кашьщтык 
сырткы бет цабыргасыныц цалыцдыгынан кем емес, 6ipaK 20 мм-ден кем 
емес болуы керек. ГОСТ 1577, ГОСТ 5520, ГОСТ 5582, ГОСТ 7350, 
ГОСТ 14637, ГОСТ 16523, ГОСТ 19281 бойынша денекерлеуден кейш термо 
ецдеуге тушршетш кем1ртекп жене темен лепрленген, марганцовкалы жене 
кремний марганцовкалы болаттардан жасалган ыдыстар ушш белшекп 
денекерлеу жптнщ шеп мен сырткы беттщ (белшектщ) жацьш ж1гшщ шеи 
арасындагы ара кашьщтьщ сырткы бет цабыргасыныц цалыцдыгыныц цандай 
екендптне царамастан 20мм-ден кем емес болуы керек.

Керсетшген талап кубырларды кубыр торкездерше денекерлеген жене 
буйымга арналган техникальщ кужаттамамен баска талаптар карастырылган 
баска жагдайларда мшдетн болып табылмайды.

4.16 1шю корпустык белшектерд1, элементтер мен курьшгьшарды 
денекерлеп коскан жагдайда сырткы беттщ Heri3ri туйюпел1 жштершщ 
корпус кабыргасыныц атаулы калыцдыгынан 50 % артьщ емес кималы 
есептелген биштштеп бурыштык ж1ктермен, корпус ж1г1н1ц киюласатьш 
тел1мш жарьщ берумен ГОСТ 7512 бойынша немесе ультрадыбыстьщ 
дефектоскопиялаумен ГОСТ 14782 бойынша кабылау жагдайда Юмм-ден 
артьщ емес киюласуы руксат етшедг

4.17 К^убырлардыц бугшген тел1мдершде денекерл1к косылыстардыц 
орналасуы темендеп жагдайлардан баска жагдайда руксат етшмейдп

1) оларды ультрадыбыстык дефектоскопиялаумен немесе 
радиографиялаумен тепе бакылау жагдайында штампталып денекерленген
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шндер (Kepi бурмалар) мен узьша денекерлж косылысты айрьщтарды 
колдану руксат етшед!;

2) жылу алмасатын беттердеп оральш шршген кубырларда оларды 
ультрадыбыстык дефектоскопиялаумен немесе радиографиялаумен тепе 
бакылау жагдайында келденец сакиналы денекерлж косылыстар руксат 
етшед!, бул жагдайда кубырлар шлушщ радиусы олардыц бес есе атаулы 
сырткы диаметршен кем емес болуы керек;

3) егер арнайы зерттеулермен осы косылыстардыц к а ж е т  
пайдаланымдык сешмдЫп делелденген, ал жумысшы кысым 3 МПа аспаса, 
келденец денекерлж косылыстардыц кубырлардыц атаулы сырткы диаметр! 
50мм-ге дейшп жагдайда ЗООМПа дешнп кепшдещцршген аккыштьщтыц ец 
кем агынды кем1ртекп болаттардан жасалган кубырлар ишмшде орналасуы 
руксат етшедг

4.18 Кубырлар ишмесшде жалгастыргьпнтарды, соргытпалы кубырлар, 
шумектер мен баска да белжтерд! денекерлеу руксат етшмейдг Kefi6ip 
жагдайларда кубырдыц ишмесшде innci диаметр! 25 мм-ден артъщ емес 6ip 
жалгастыргышты (кубырды) денекерлеу руксат етшед!.

4.19 Турл! атаулы цалындьщты элементтердщ туй!скен денекерлж 
косылыстарында ете калыц элементт! б!ртшдеп жукарту жолымен 6ip 
элементтен eKiHmiciHe байцатпай eTyi цамтамасыз етшген болуы керек.

0тпе беттер!н!ц келбеу бурышы 20 е аспауы керек. Егер цосылатын 
элементтерд!ц атаулы калыцдыгындагы айырмашылык; жука элементтщ 
калыцдыгыныц 30 % артыц емес!н курап, 5мм-ден аспайтьш болса, онда 
калыц элем ен т алдын ала жукартпай денекерлж цосылыстарды колдану 
руксат етшед!, бул жагдайда беттщ, жжтщ келбеуш калыц элементтен жука 
элементке байцатпай ету цамтамасыз eTyi керек.

Косылатын элементтерд!ц атаулы калыцдыгындагы керсетшген 
айырмашылык 6ip жакты денекерл!к ж!ктерде жш Ty6i жагынан орналаспауы 
керек.

Егер буйымга арналган техникальщ цужаттамада косылатын 
элементтер мен буйымдар беттер!нде етпел!к бойынша баска талаптар 
карастырылган болса, куйылган, шыцдалган жене штампталган белжп (тупт! 
керсетшген элемент коспаларынан баска) илектен (бет, кубыр жене т.б.) 
жасалган денекерлж косылыстар элементтер! ymiH осы тармактыц талаптары 
м ш д е т  болып табылмайды.

Егер бундай косылыстардыц сешмдшш ыдысты жуктеу сипатын 
есепке алган бер!кт!кке есептеумен расталган немесе сынактармен расталган 
болса, етпе беттершен ЗО’дешн келбеу бурышын арттыру руксат етшед!.

4.20 Турл! к а л ь щ д ы к т ы  келтекубырларды денекерлеу 2-суретте 
керсетшгендей орындала алады. При этом расстояние 1 должно быть не ме
нее толщины S, но не менее 20 мм, а радиус г > Si -  S, (S и Si - толщины сте
нок стыкуемых элементов).

о
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5 Денекерлеуге дойылатын жалпы талаптар

5.1 Беттер, дубырлар жене басда да шала ешмдерд1 белш кесу унйн 
шала ешмдердщ нысаныныц, олтттем! мен дасиетшщ рудсат етшмейтш 
езгеру1н тудырмайтын механикалык; жэне термияльщ кесудщ кез келген 
тесшн долдану рудсат етшедт

Шеттер мен беттерд1 денекерлеуге дайындау механикалыд ецдеумен 
немесе кешннен механикалыд ецдеумен (дашаумен, ойгышпен, турпип 
аспаппен) термиялыд кесу немесе жондалау (отгектж, ауа-догалыд, 
плазмалыд-догалыд) жолымен орындалуы керек. Термиялыд кесуден 
(жоцдалау) кешнп механикалыд ецдеудщ терендш болаттыц надты 
маркасыныц кесудщ (жоцдалаудыц) термиялыд циклш дабылдагыштыгына 
байланысты ТЩ-да керсетшу1 керек.

Денекерлеуге жататын белшектер merrepi мен оларга жапсарлас 
жатдан тел1мдер ТЩ талаптарына сейкес догалап денекерлеу жагдайында 
20мм-ден кем емес жене электр дождыд денекерлеу жагдайьшда 50мм-ден 
кем емес ендшке отдабыршадтан, баяудан, майдан жене басда да додыстан 
тазартылуы керек.

Жергйнкт1 дыздыруга жене тез сууга сез1мтал металды термиялыд 
кесуд1 шеттершде жене термиялыд эсер ету аймадта сызаттыц пайда болуын 
немесе металл сапасыныц темендеу мумкшдтн болдырмайтын технология 
бойынша журпзген дурыс. Кджетп жагдайда шеттерд1 алдын ала дыздыру, 
кейшнен механикалыд ецдеу жене оларды сызаттар мен рудсат етшмейтш 
дабыршадтанудыц болмауына бадылау журпзу дарастырылу керек.

5.2 К^осылатын элементтерд1 жинадтар алдында олардыц денекерлеуге 
дайындыгыныц 3.4 тармагы бойынша нысаны, елшем1 жене буктеулер 
дайындыгыныц сапасы, денекерлеуге дайындалган цилиндр элементтершщ
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шетгершщ псрпсндикулярлыгы бойынша, дайындалган буктеулерге 
жапсарлас тел1мдердщ элемент беттершщ тазартылу сапасы бойынша, 
етпелер б1ркелкшт мен келбеу бурыштары бойынша технологияльщ 
кужаттама талаптарына сэйкесетшше TeKcepmyi керек.

5.3 Дэнекерлеуд1 бастар алдында косылатын элементтердщ жинаьсталу 
сапасы, сондай-ак тушсетш шеттер мен оларга жапсарлас беттердщ жагдайы 
T e K c e p m y i  керек.

Крсылатын шеттерд1 олардыц дайындалу сапасын темендететш 
эдютермен киыстырып келпру руксат етшмейдг

5.4 Непзп жене орньщгыратын материалдар пайд алан ар алдында 
ыдыстарга арналган технологияльщ кужаггар талаптары мен 3.4 тармагы 
бойынша дэнекерлеу технологиясьша сэйкестткке бакылануы керек.

5.5 Ыдыстарды дайындаган, курастырган жэне жендеген жагдайда 
дэнекерлеудщ кез келген аттестатталган тех н oj i о г иял ары колданыла алады.

Аустенита мартенсита жэне мартенсита-ферриттж сыныпгы жогары 
хромды болаттардан жасалган белшектер ушш газдьщ дэнекерлеущ колдану 
руксат етшмейдт

5.6 Ыдыстардьщ дэнекерленетш элементтерш к;амту осы металды 
дэнекерлеуге арналган орньщтырмалы материалдармен орындалуы керек.

5.7 Сдыстарды дайындаган кезде дэнекерлеущ коршаган ортаньщ 
температурасы 0°С темен емес жагдайда орындаган дурыс.

К^урастыру жэне жэндеу кезшде 3.4 тармагы бойынша технологияльщ 
кужаттамамен кдрастырылган арнайы жагдайларды (мысалы жылытьш 
дэнекерлеу) сакдап коршаган ортаньщ Tepic температурасы жагдайда 
дэнекерлеу руксат етшедт Крршаган ауа температурасы 2-кестеде 
керсетшгеннен темен емес болуы керек.

Материал

^алындьщты металды дэнекерлеу  
кезш де коршаган ауа температурасы

16 мм артьщ ем ес 16 мм артьщ

Кем1ртегшщ 0,24% болуымен 
KeMipTeKii болат, темен 

лепрленген марганцокалы жэне 
марганцовка кремниши болаттар 
мен кос кабалы болаттагы осы 

болаттардан жасалган непзп 
кабат

ОС- 20 °С 
жылытусыз 

дэнекерлеу. 20 °С - 
тан темен 

температура 
жагдайында 

дэнекерлеу 100- 200 
°С дейш жылытумен

0 °С -  20 °С * 
темен жагдайда 

дэне-керлеу 
100-200 °С 

дейш
жылытумен

КемертЫнщ 0,24-тен 0,28 %- 
дейш болуымен KOMipreKii болат

ОС- 20 °С* темен 
жылытусыз 
дэнекерлеу

0 °С -  20 °С * 
темен жагдайда 

дэне-керлеу

1Л



KJ>CT 1 3 5 8 -2 0 0 5

100-200 °С 
дешн

жылытумен
Тэмен лепрленген хром молиб
ден-д! болаттар (12МХ, 12ХМ, 

15ХМ маркалы) жэне кос кабатты 
болат-та осы болаттьщ непзп 

кабаты

0 °С -  10 °С * томен жагдайда 
дэнекерлеу 250-300 °С дешн 

жьшытумен

15X5, 15Х5М, 15Х5ВФ, Х8, Х9М, 
12Х8ВФ жэне т.б. маркалы болат

0 °С томен емес

А устенит сыныпты жогары ле
прленген, хром никель 

молибдещц жэне хром никельд1 
болаттар мен кос кабатты болатта 
осы болаттар-дан жасалган жепге 

туракты кабат

0 °С -  20 °С * томен жагдайда 
дэнекерлеу жылытусыз

* Корсетшгеннен томен температура жагдайында дэнекерлеу руксат 
еттлмейдь

Дэнекерлеу жумыстарын ашык аланда орындаган жагдайда 
дэнекерлеупп мен дэнекерлеу орны жауьш, жел жэне кардыц тжелей 
тиюшен коргалган болуы керек.

3.4 тармагы бойынша технологиялык кужаттамамен карастырылган 
жагдайларда жылытылатын болаттан, сондай-ак калындыгы улкен кем1ртекй 
жэне тэменлепрленген болаттардан жасалган элементтер мен белпсгерд1 
дэнекерлеущ тесетш жылытумен орындаган дурыс. Жылыту эдкл, 
температурасы мен аймак еш болаттьщ маркасьша жэне дэнекерленетш 
элементгердщ калындыгына карай 3.4 тармагы бойынша технологиялык 
кужаттамамен белпленедг

5.8. Дэнекерленген косылыстардыц жепге берпспи жоба немесе 
ыдыска (жинакталатын б1рлж, белшек) арналган техникальщ кужаттама 
талаптарына сэйкесу1 керек

5.9 Контроль качества сварных соединений должен соответствовать 
ГОСТ 3242, ГОСТ 25997, ГОСТ ЕН 25817.

5.10 Дэнекерлш косылыстарда мынадай сырткы акаулардыц болуы 
руксат етшмейдк

- барлык турл1 жэне багыттагы сызаттар;
- жистщ сыр-щы бетшде теспс пен кеуектшк;
- Keciicrep, кед1р-будырлар, кушктер мен дэнекерленбеген ойьщтар;
- дэнекерленетш элементтер шеттершщ карастырылган нормадан 

артык жылжуы жэне 6ipirin ажырап кетук
- пшпндер мен олшемдердщ стандартгар, техникальщ шарттар немесе 

жоба талаптарына сэйкеспеук
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- 3-кестеде белгшенген нормалар шегшен шыгатын сацылаулар;
- бетон цабыршацтануы мен бинтик яагш кушейтуге арналган руцсат 

етшмнен асатын жж бшктер! арасындагы ойпаттар терецдт.

3-кесте

Ец жуца бэлшектщ 
атаулы цалыцдыгы, мм

Ацаудыц руцсат етшетш 
ец жогары элшем!, мм

Жнстщ кез келген 100 
мм-не руцсат етшетш 

ацаулар саны
2-ден 3-ке дешн цоса 0,5 3
3-тен 4-ке дешн цоса 0,6 4
4-тен 5-ке дешн цоса 0,7 4
5-тен 6-га дешн коса 0,8 4
6-дан 8-ге дейэн цоса 1,0 5
8-ден 10-га дешн цоса 1,2 5
10-нан 15-ке дешн коса 1,5 5
15-тен 20-га дешн цоса 2,0 6
20-дан 40-ца дешн цоса 2,5 7

40-тан жогары 2,5 8
5.11 Дэнекерлш жштерде мынадай innci ацаулардыц болуы руцсат 

етшмейдк
- барлык; турл1 жэне багыттагы сызаттар, оныц нышде микро зерттеу 

кезшде аньщталган микросызаттар, теспстер;
- дэнекерлеу ж тн щ  цимасында орналасцан толык; дэнекерленбеу 

(шшршмеу);
- 4 кестеге сэйкес дэнекерлеу яопнщ руцсат етшетш сыныбымен 

белгшенген нормалар шегшен шыгатын, радиографиялык; эд1спен 
аньщталган немесе ультрадыбыстьщ эд1спен аньщталган сацьшаулар, цождьщ 
жэне вольфрам цосылыстар.

4-кесте__________ Дэнекерленген цосылыстыц ацаулык; сыныптары

Дэнекерлш цосылыс Typi
Ыдыс топтары

1,2 ,3 4 5а 56
Ацаульщ сыныбы

Тушсу 3 4 5 6
Бурыштьщ, тацбалыц 4 5 5 6
Кдбатталган 5 6 6 7

5.12 Дэнекерленетш элементгердщ цалындыгы 45 мм-дешнл 
калыцдыгы жагдайда еш (диаметр!) бойынша б1регей ацауларды (сацылаулар 
мен цоспалар), сондай-ак; дэнекерленетш элементгердщ цалындыгына 
карамастан пзбектерд! багалау 3-сынып орнына 4-сыньш, 4-сыныптыц 
орнына 5-сынып, 5-сыныптыц орнына 6-сынып, 6-сыныптыц орньша

1 о
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7-сынып нормалары бойынша журпзу руцсат етшедь ГОСТ 5264 бойнша 
колмен электр догалап дэнекерлеумен орындалатын, цалындыгы 10мм артьщ 
емес сакиналы дэнекерлш к;осылыстар унпн Siperefi сацылаулар мен 
косылыстарды багалауды 5-сынып бойынша журпзу ру^сат етшедь
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[2] СТ СЭВ 6554-88

[3]
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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ РЕСПУБЛИКИ КАЗАХСТАН 

СОСУДЫ, РАБОТАЮЩИЕ ПОД ДАВЛЕНИЕМ 

Требования к сварке сталей

Дата введения 2007.01.01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на стационарные сосуды, рабо
тающие под избыточным давлением свыше 0,07 МПа, изготавливаемые из 
углеродистых и легированных сталей (далее - сосуды) и устанавливает тре
бования техники безопасности к расположению, выполнению сварных со
единений элементов и деталей сосудов при их изготовлении, монтаже и 
ремонте, за исключением опорных, крепежных и вспомогательных элементов 
и деталей, не воспринимающих нагрузку от давления.

Настоящий стандарт не распространяется на сосуды и оборудование 
атомных электростанций.

Настоящий стандарт обязателен для всех организаций и индивидуаль
ных предпринимателей Республики Казахстан, независимо от форм собст
венности и организационно - правовой формы.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 1577-93 Прокат толстолистовой и широкополосный из конст

рукционной качественной стали. Технические условия
ГОСТ 2106-84 Сварка металлов. Термины и определения основных по

нятий
ГОСТ 2246-70 Проволока стальная сварочная. Технические условия 
ГОСТ 3242-79 Соединения сварные. Методы контроля качества 
ГОСТ 5264-80 Ручная дуговая сварка. Соединения сварные. Основные 

типы, конструктивные элементы и размеры
ГОСТ 5520-79 Прокат листовой из углеродистой, низколегированной и 

легированной стали для котлов и сосудов, работающих под давлением. Тех
нические условия

ГОСТ 5582-75 Прокат тонколистовой коррозионно-стойкий, жаростой
кий и жаропрочный. Технические условия

ГОСТ 7350-77 Сталь толстолистовая коррозионно-стойкая, жаростой
кая и жаропрочная. Технические условия

ГОСТ 7512-82 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Радио
графический метод

Издание официальное
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ГОСТ 9087-81 Флюсы сварочные плавленые. Технические условия
ГОСТ 9466-75 Электроды покрытые металлические для ручной дуго

вой сварки сталей и наплавки. Классификация и общие технические условия
ГОСТ 10543-98 Проволока стальная наплавочная. Технические условия
ГОСТ 14637-89 Прокат толстолистовой из углеродистой стали обыкно

венного качества. Технические условия
ГОСТ 14782-86 Контроль неразрушающий. Соединения сварные. Ме

тоды ультразвуковые
ГОСТ 16523-97 Прокат тонколистовой из углеродистой стали качест

венной и обыкновенного качества общего назначения
ГОСТ 19281-89 (ИСО 4950-2-81, ИСО 4950-3-81, ИСО 4951-79, 

ИСО 4995-78, ИСО 4996-78, ИСО 5952-83) Прокат стали повышенной проч
ности. Общие технические условия.

ГОСТ 25997-83 Сварка металлов плавлением. Статистическая оценка 
качества по результатам неразрушающего контроля

ГОСТ ЕН 25817-2002 (СТБ ЕН 25817-2001) Сварка дуговая. Соедине
ния сварных сталей. Уровни качества

3 Общ ие требования

3.1 Сварку элементов сосудов должны осуществлять предприятия, 
имеющие подготовленный персонал требуемой квалификации, располагаю
щие необходимыми техническими средствами для выполнения всех соответ
ствующих технологических и контрольных операций и получившие разре
шения компетентного контрольного органа страны-изготовителя на произ
водство соответствующих работ.

3.2 К производству сварочных работ, включая прихватку и приварку 
временных креплений, допускаются сварщики, прошедшие аттестацию в со
ответствии с требованиями компетентного контрольного органа страны- 
изготовителя и имеющие соответствующие удостоверения.

Сварщики допускаются к выполнению только тех видов сварочных ра
бот, которые указаны в их удостоверениях (способ и положение сварки, сва
риваемые изделия, материалы, их толщина).

3.3 Сварку сосудов (сборочных единиц, деталей) следует производить в 
соответствии с требованиями технических условий на изготовление или тех
нологической документации.

Технологическая документация должна содержать указания по:
- технологии сварки материалов, принятых для изготовления сосудов 

(сборочных единиц, деталей);
- применению присадочных материалов;
- видам и объему контроля;
- предварительному и сопутствующему подогреву;
- термической обработке.

2
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3.4 Технология сварки сосудов должна быть разработана, аттестована и 

документально оформлена до начала выполнения сварочных работ.
Производственная технологическая документация должна соответство

вать требованиям настоящего стандарта, учитывать специфику производства 
и особенности конструкции сосудов и их элементов, включать содержание и 
порядок выполнения всех технологических и контрольных операций и долж
на быть утверждена руководством предприятия, осуществляющего сварку 
сосудов или их элементов.

3.5 Основные и присадочные материалы должны соответствовать ука
занным в технологии сварки по п. 3.4 и иметь сертификаты.

3.6 Организация технологических процессов сварки должна соответст
вовать требованиям [1].

4 Требования к сварным соединениям и их расположению

4.1 При сварке обечаек, днищ и труб, а также приварке днищ к обечай
кам должны применяться стыковые швы с полным проплавлением. Кониче
ские днища и переходы, могут быть приварены к обечайкам стыковым швом 
под углом с полным проплавлением. Нахлесточные сварные соединения до
пускается применять для приварки укрепляющих и опорных элементов и де
талей внутренних устройств.

Допускается применять угловые и тавровые швы при приварке штуце
ров, люков, труб, трубных решеток, плоских днищ, фланцев, пластин под 
площадки, лестницы, кронштейны и т. п. деталей.

4.1.1 Конструктивный зазор в угловых и тавровых сварных соединени
ях допускается в случаях, предусмотренных нормативной документацией на 
изделие, согласованной в установленном порядке.

4.2 Не допускается применение угловых и тавровых швов приварки 
штуцеров, люков, бобышек и других деталей к корпусу с неполным про
плавлением (конструктивным зазорам):

1) при приварке патрубков с внутренним диаметрам 100 мм и более в 
сосудах, работающих при давлении свыше 5,0 МПа, и патрубков с внутрен
ним диаметрам более 250 мм в сосудах, работающих при давлении свыше
1,6 МПа;

2) в сосудах из низколегированных марганцовистых и кремне - марган
цовистых сталей с температурой стенки ниже минус 30 °С без термообработ
ки и ниже минус 40 °С с термообработкой;

3) в сосудах, предназначенных для работы в средах, вызывающих кор
розионное растрескивание, независимо от диаметра патрубка.

4.3 Не допускается применение конструктивного зазора в соединениях 
фланцев с патрубками, сосудов, работающих под давлением более 2,5 МПа и 
температуре более 300 °С, и фланцев с обечайками и днищами сосудов, рабо
тающих под давлением более 1,6 МПа и температуре более 300 °С.
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4.4 Сварные соединения с остающимися проплавляемыми стальными 
подкладками (в том числе с подкладными кольцами) считаются сварными 
соединениями с полным проплавлением.

Применение таких швов допускается только в технически обоснован
ных случаях, например для замыкающих швов.

4.5 Конструкция и расположение сварных соединений должны обеспе
чивать:

1) возможность беспрепятственного выполнения сварных соединений с 
соблюдением всех установленных требований;

2) свободное размещение нагревательных устройств в случае местной 
термической обработки;

3) возможность проведения контроля качества сварных соединений 
всеми предусмотренными методами;

4) возможность устранения обнаруженных недопустимых дефектов
Сварные швы должны быть доступны для контроля при изготовлении,

монтаже и эксплуатации сосудов, предусмотренных требованиями соответ
ствующих стандартов и технических условий.

4.6 Замыкающие швы сосудов должны выполняться методами, обеспе
чивающими провар по всей толщине свариваемого металла.

4.7 В сварных конструкциях сосудов крестообразное пересечение сты
ковых сварных соединений не допускается.

Смещение осей швов стыкуемых элементов должно составлять не ме
нее их трехкратной номинальной толщины, но не менее 100 мм. При невоз
можности соблюдения этого требования для продольных швов стыкуемых 
труб малого диаметра оси указанных швов должны быть смещены на угол не 
менее 90°.

При различной номинальной толщине элементов размер требуемого 
смещения определяют по большей толщине. Измерение смещения произво
дят по наружной поверхности элементов между осями сечения швов.

Требования настоящего пункта не являются обязательными для свар
ных соединений элементов и деталей с толщиной стенки до 30 мм при одно
временном соблюдении следующих условий:

1) сварные соединения должны быть выполнены машинной сваркой 
(например, под флюсом);

2) на расстоянии VD • s от точки пересечения осей стыковых швов не 
должны располагаться отверстия (D и S - номинальные наружные диаметр и 
толщина стенки стыкуемых элементов);

3) места пересечения сварных соединений должны быть проконтроли
рованы радиографированием или ультразвуковой дефектоскопией.

4.8 Смещение кромок В листов (рисунок 1), в стыковых соединениях, 
определяющих прочность сосуда, не должно превышать

В=0,1 si, (1)
но не более 3 мм.
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Рисунок 1

Смещение кромок в кольцевых швах, выполняемых электрошлаковой 
сваркой, не должно превышать 5 мм. Смещение кромок в кольцевых тттвах 
монометаллических сосудов, а также в кольцевых и продольных швах биме
таллических сосудов со стороны коррозионно-стойкого слоя не должно пре
вышать величин, указанных в табл. 1.

Таблица 1 _______________________________________ В миллиметрах

Толщина сва
риваемых лис

тов

Максимально допустимое смещение стыкуемых кромок
В кольцевых швах на моно
металлических сосудах

В кольцевых и продольных 
швах на биметаллических 
сосудах со стороны корро
зионно-стойкого слоя

До 20 ОД si + 1 50% толщины коррозионно- 
стойкого слоя

Свыше 20 до 50 0,15 si, но не более 5 50% толщины коррозионно- 
стойкого слоя

Свыше 50 до 100 0,04 s i +3,5* 0,04 s + 3,0, но не более тол
щины коррозионно-стойкого 
слоя

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

0,025 s + 5,0, но не более 
толщины коррозионно- 
стойкого слоя

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

4.9 На трубных змеевиках (за исключением спиральных и винтовых 
змеевиков) в зоне расположения стыковых сварных соединений минимальное 
расстояние от начала гиба трубы до оси поперечного сварного шва должно 
составлять:

- для труб с наружным диаметром до 100 мм - не менее наружного диа
метра трубы, но не менее 50 мм;

- для труб с наружным диаметром свыше 100 мм - не менее л/D * s, но 
не менее 100 мм, (где D -  наружный диаметр трубы, s - толщина).

Если при этом не обеспечивается соблюдение, каких - либо требований 
п. 4.5, величина указанного минимального расстояния должна быть соответ
ственно увеличена.

При установке круглоизогнутых (с радиусом гиба менее 3,5 D), штам-
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посварных, штампованных и кованых колен (отводов) допускается уменьше
ние не указанного минимального расстояния и расположение поперечных 
сварных соединений у начала гиба. При этом выполнение сварных соедине
ний на холоднодеформированных коленах без предварительной термической 
обработки не допускается, за исключением случаев, когда специальными ис
следованиями доказана возможность обеспечения всех предъявляемых к 
сварному соединению требований без указанной термической обработки.

4.10 Требуемые по пп. 4.7 и 4.9 минимальные расстояния определяют 
по номинальной толщине элемента на участке замера (при переменной тол
щине элемента по наибольшей номинальной толщине) и по номинальному 
наружному диаметру трубы. Измерение производят по наружной поверхно
сти элемента (трубы).

4.11В зоне расположения угловых сварных соединений труб или шту
церов с элементами сосудов минимальное расстояние от наружной поверхно
сти элемента до начала гиба трубы или до оси поперечного стыкового шва (в 
случае приварки труб к штуцерам) должно соответствовать требованиям пп.
4.5 и 4.9.

4.12 При изготовление выпуклых днищ из предварительно сваренных 
листов с расположением сварных соединений по хорде расстояние от оси 
хордового шва до центра днища должно быть не более 20% номинального 
внутреннего диаметра днища.

При наличии на торосферических днищах круговых сварных соедине
ний расстояние от оси кругового шва до центра днища должно составлять не 
более 25% номинального внутреннего диаметра днища. Допускается увели
чение указанного расстояния сверх 25% номинального внутреннего диаметра 
днища, если надежность сварного кругового соединения в условиях эксплуа
тации подтверждена специальным расчетом с учетом коэффициента прочно
сти кругового сварного соединения днища.

Измерение требуемых расстояний производят по внутренней поверхно
сти днища.

4.13 Продольные сварные швы горизонтально устанавливаемых сосу
дов должны быть расположены вне центрального угла 140° нижней части 
корпуса, если нижняя часть малодоступна для осмотра.

4.14 Сварные швы сосудов не должны перекрываться опорами или под
кладными листами. В отдельных случаях допускается перекрытие опорами 
кольцевых (поперечных) сварных швов горизонтально устанавливаемых со
судов при условии, что перекрываемыми участки швов по всей длине прове
рены просвечиванием или ультразвуковой дефектоскопией. Перекрытие опо
рами мест пересечения швов не допускается.

4.15 При приварке к корпусу сосуда внутренних и внешних устройств и 
деталей расстояние между краем шва приварки детали и краем ближайшего 
шва корпуса (детали) должно быть не менее толщины стенки корпуса, но не 
менее 20 мм. Для сосудов на углеродистых и низколегированных, марганцо-
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вистых и кремнемарганцовистых сталей, подвергаемых после сварки термо
обработке, расстояние между краем шва приварки детали и краем ближайше
го шва корпуса (детали) должно быть не менее 20 мм независимо от толщины 
стенки корпуса.

Указанное требование не является обязательным при вварке труб в 
трубные решетки и в других случаях, когда технической документацией на 
изделие предусмотрены другие требования.

4.16 При приварке внутрикорпусных деталей, элементов и устройств 
допускается пересечение основных стыковых швов корпуса угловыми швами 
с расчетной высотой сечения не более 50 % номинальной толщины стенки 
корпуса, но не более 10 мм при условии контроля пересекаемого участка шва 
корпуса просвечиванием или ультразвуковой дефектоскопией.

4.17 Расположение сварных соединений на гнутых участках труб не 
допускается за исключением следующих случаев:

1) разрешается применение штампосварных колен (отводов) и развилок 
с продольными сварными соединениями при условии их сплошного контроля 
ультразвуковой дефектоскопией или радиографированием;

2) на спирально изогнутых трубах поверхностей теплообмена допуска
ются поперечные кольцевые сварные соединения при условии их сплошного 
контроля ультразвуковой дефектоскопией или радиографированием, при 
этом радиус гиба труб, должен быть не менее их пятикратного номинального 
наружного диаметра;

3) допускается расположение поперечных сварных соединений на ги- 
бах. труб из углеродистых сталей с гарантированным минимальным преде
лом текучести до 300 МПа при номинальном наружном диаметре труб до 50 
мм, если специальными исследованиями доказана необходимая эксплуатаци
онная надежность этих соединений, а рабочее давление не превышает 3 МПа.

4.18 Вварка штуцеров, дренажных труб, бобышек и других деталей на 
гибах труб не допускается. В порядке исключения нагибе трубы может быть 
допущена вварка одного штуцера (трубы) внутренним диаметром не более 
25 мм.

4.19 В стыковых сварных соединениях элементов различной номиналь
ной толщины должен быть обеспечен плавный переход от одного элемента к 
другому путем постепенного утонения более толстого элемента.

Угол наклона поверхностей перехода не должен превышать 20°. Если 
разница в номинальной толщине соединяемых элементов составляет не 
более 30 % толщины тонкого элемента и не превышает 5 мм, то допускается 
применение сварных соединений без предварительного утонения более тол
стого элемента, причем наклон поверхности, шва должен обеспечивать плав
ный переход от толстого элемента к тонкому.

Указанная разница в номинальной толщине соединяемых элементов не 
должна быть расположена со стороны корня шва у односторонних сварных 
швов.
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Требования настоящего пункта не являются обязательным для сварных 

соединений элементов из проката (лист, трубы и др.) с литыми, коваными и 
штампованными деталями (за исключением соединении указанных элемен
тов с днищами), если технической документацией на изделие предусмотрены 
другие требования по плавности сопряжения поверхностей соединяемых 
элементов и деталей.

Допускается увеличение угла наклона поверхностей перехода до 30° 
если надежность таких соединений будет подтверждена расчетом на проч
ность с учетом характера нагружения сосуда или подтверждена испытания
ми.

4.20 Сварка патрубков разной толщины может выполняться, как ука
зано на рисунке 2.

5.1 Для разделительной резки листов, труб и других полуфабрикатов 
допускается применение любых способов механической и термической рез
ки, не вызывающих недопустимого изменения формы, размеров и свойств 
полуфабрикатов.

Подготовка кромок и поверхностей под сварку должны выполнятся ме
ханической обработкой либо путем термической резки или строжки (кисло
родной, воздушно-дуговой, плазменно-дуговой) с последующей механиче
ской обработкой (резцом, фрезой, абразивным инструментом). Глубина ме
ханической обработки после термической резки (строжки) должна быть ука
зана в НД в зависимости от восприимчивости конкретной марки стали к тер
мическому циклу резки (строжки).
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Кромки деталей, подлежащих сварке, и прилегающие к ним участки 

должны быть очищены от окалины, краски, масла и других загрязнений на 
ширину не менее 20 мм при дуговой сварке и не менее 50 мм при электро- 
шлаковой сварке в соответствии с требованиями НД.

Термическую резку металла, чувствительного к местному нагреву и бы
строму охлаждению, следует производить по технологии, исключающей воз
можность образования трещин или ухудшения качества металла на кромках и 
в зоне термического влияния. В необходимых случаях следует предусматри
вать предварительный подогрев, последующую механическую обработку кро
мок и их контроль на отсутствие трещин и недопустимых расслоений.

5.2 Перед сборкой соединяемых элементов должно быть проверено со
ответствие их подготовки под сварку требованиями технологической доку
ментации по п. 3.4, в частности, по форме, размерам и качеству подготовки 
кромок, по перпендикулярности подготовленных под сварку торцов цилинд
рических элементов, по качеству зачистки поверхностей элементов на приле
гающих к подготовленным кромкам участках, по плавности и углам наклона 
переходов.

5.3 Перед началом сварки должно быть проверено качество сборки со
единяемых элементов, а также состояние стыкуемых кромок и прилагающих 
к ним поверхностей.

Не допускается подгонка соединяемых кромок методами, ухудшающи
ми качество их подготовки.

5.4 Основные и присадочные материалы перед использованием должны 
быть проконтролированы на соответствие требованиям технической доку
ментации на сосуды и технологии сварки по п. 3.4.

5.5 При изготовлении, монтаже и ремонте сосудов могут применяться 
любые аттестованные технологии сварки.

Не допускаются применение газовой сварки для деталей из аустенит
ных и высокохромистых сталей мартенситного и мартенситно-ферритного 
классов.

5.6 Прихватка свариваемых элементов сосудов должна выполняться 
присадочными материалами, предназначенными для сварки данного металла.

5.7 При изготовлении сосудов сварку следует выполнять при темпера
туре окружающего воздуха не ниже 0 °С.

При монтаже и ремонте допускается сварка при отрицательной темпе
ратуре окружающего воздуха с соблюдением специальных условий, преду
смотренных технологической документацией по п. 3.4 (например, сварка с 
подогревом). Температура окружающего воздуха должна быть не ниже ука
занной в таблице 2.
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Таблица 2 Температура окружающего воздуха при сварке сосудов

Материал
Температура окружающего воздуха 

при сварке металла толщиной
Не более 16 мм Более 16 мм

Углеродистая сталь с содержанием 
углерода менее 0,24%, низколегиро
ванные марганцовистые и марганце

вокремнистые стали и основной 
слой из этих сталей в двухслойной 

стали

Ниже 0 С до -  20 С 
сварка без подогре
ва. При температуре 
ниже 20 С сварка с 
подогревом до 100- 

200 С

Ниже 0 С до -  
20 С* сварка 
подогревом 

до 100-200 С

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

Ниже 0 С до -  10 С* 
сварка без подогрева

Ниже 0 С до -  
10 С* сварка 
подогревом 

до 100-200 С
Низколегированные хромомолибде
новые стали (марок 12МХ, 12ХМ, 

15ХМ) и основной слой этих сталей 
в двухслойной стали

Ниже 0 С до -  10 С* сварка с подогре
вом до 250-300 С

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

Не ниже 0 С

Высоколегированные, хромоникель- 
молибденовые и хромоникелевые 

стали аустенистого класса и корро
зионностойкого слоя из этих сталей 

в двухслойной стали

Ниже 0 С до -  20 С* сварка без подог
рева

* При температуре ниже указанной сварка не допускается.

При выполнении сварочных работ на открытой площадке сварщика и 
место сварки необходимо защищать от непосредственного воздействия дож
дя, ветра и снега.

В случаях, предусмотренных технологической документацией по п.3.4, 
сварку элементов и деталей из подкаливающихся сталей, а также из углеро
дистых и низколегированных сталей большой толщины следует выполнять с 
сопутствующим подогревом. Метод, температура и ширина зоны подогрева 
устанавливаются технологической документацией по п. 3.4 в зависимости от 
марки стали, и толщины свариваемых элементов.

5.8 Коррозионная стойкость сварных соединений должна соответство
вать требованиям проекта или технической документации на сосуд (сбороч
ную единицу, детали).

5.9 В сварочных соединениях не допускаются следующие наружные 
дефекты:

- трещины всех видов и направлений;
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- свищи и пористость наружной поверхности шва;
- подрезы; наплавы, прожоги и незаплавленные кратеры;
- смещение и совместный увод кромок свариваемых элементов свыше 

предусмотренных норм;
- несоответствие формы и размеров требованиям стандартов, техниче

ских условий или проекта;
- поры, выходящие за пределы норм, установленных таблицей 3;

Таблица 3
Номинальная толщина 
наиболее тонкой дета

ли, мм

Допустимый макси
мальный размер дефек

та, мм

Допустимое число де
фектов на любые 

100 мм шва
От 2 до 3 включ. 0,5 3
св. 3 до 4 включ. 0,6 4
св. 4 до 5 включ. 0,7 4
св. 5 до 6 включ. 0,8 4
св. 6 до 8 включ. 1,0 5
св 8 до 10 включ. 1,2 5

св. 10 до 15 включ. 1,5 5
св. 15 до 20 включ. 2,0 6
св. 20 до 40 включ. 2,5 7

св. 40 2,5 8
- чешуйчатость поверхности и глубина впадин между валиками шва, 

превышающие допуск на усиление шва высоте.
5.10 В сварных соединениях не допускаются следующие внутренние 

дефекты:
- трещины всех видов и направлений, в том числе микротрещины, вы

явленные при микроисследовании; свищи;
- непровары (несплавления), расположенные в сечении сварного соеди

нения;
- поры, шлаковые и вольфрамовые включения, выявленные радиогра

фическим методом, выходящие за пределы норм, установленных допусти
мым классом дефектности сварного соединения в соответствии с таблицей 4, 
или выявленные ультразвуковым методом.

Таблица 4__________ Классы дефектности сварного соединения

Вид сварного соединения
Группа сосудов

1,2 ,3 4 5а 56
Класс дефектности

Стыковое 3 4 5 6
Угловое, тавровое 4 5 5 6
Нахлестное 5 6 6 7

11



СТРК 1358-2005
5.11 Оценку единичных дефектов (пор и включений) по ширине (диа

метру) при толщине свариваемых элементов до 45 мм, а также цепочек неза
висимо от толщины свариваемых элементов допускается производить по 
нормам класса 4 вместо класса 3, класса 5 вместо класса 4, класса 6 вместо 
класса 5, класса 7 вместо класса 6. Оценку единичных пор и включений для 
кольцевых сварных соединений толщиной не более 10 мм, выполняемых 
ручной электродуговой сваркой, допускается производить по классу 5.
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